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INSTRUCOES ORIGINAIS

As especificacdes estdo sujeitas a alteracdes sem aviso prévio. A ABB reserva-se o direito de
fazer melhorias e/ou alteracdes no(s) produto(s) e/ou programa(s) descrito(s) neste documento
a qualguer momento. Alteracdes sdo feitas periodicamente nas informacbes e serdo
incorporadas em novas edi¢cGes deste documento. Todos os esforcos foram feitos para garantir
a precisao deste documento. No entanto, caso algum erro seja detectado, a ABB agradeceria ser
informada sobre eles. Em caso de erros neste documento, a ABB ndo serd responsdvel por danos
acidentais ou consequenciais relacionados, ou decorrentes de tais erros.

Copyright © 2018 da ABB inc
Tradugédo © ENGINSTREL ENGEMATIC LTDA.

INFORMACAO DE SEGURANCA

Todo o pessoal deve ter o conhecimento e treinamento necessdarios para o trabalho, para
minimizar o risco de ferimentos e danos. Todos os ajustes, configuragdes, rotinas de calibracdo
e trabalhos de manuten¢do devem ser feitos apenas por pessoal especialmente treinado. E
responsabilidade do supervisor garantir que esse seja o caso.

Todas as tampas devem estar no lugar durante a operagdo normal. A maioria dos instrumentos
possui partes moveis que sdo operadas pneumaticamente e/ou eletricamente, e alguns
incorporam bordas afiadas que podem causar ferimentos graves. Grande parte do trabalho de
manutencgdo precisa ser feito com o suprimento de ar comprimido conectado.

Sempre leia atentamente as instrugGes antes de operar o equipamento. As seguintes notagdes
sdo usadas para enfatizar instrugdes importantes e criticas:

OBSERVACAO

Esta etiqueta é usada para instrugGes importantes, mas nao relacionadas a
perigos.

AVISO

Esta etiqueta é usada para indicar o risco potencial de ferimentos graves ou
danos se o aviso for ignorado.

Este manual W41080061 V1.85 é aplicavel ao firmware KC/3 V1.36 ou superior (transmissores
KC/3 entregues desde novembro de 2009).

Altere a versdo V1.3 para V1.4: Ajuste de posicdo possivel de ser feito na execucdo normal do
processo de consisténcia do processo.
Hart compativel:

e Capitulo 4.3.
e Capitulo 4.4.10.
e Capitulo 5.2.
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e Anexol

Altere a versao V1.4 para V1.5: Senha adicionada ao menu de configuracdo, mudanca de layout
da placa de conexdo, nova tabela de selecao de modelos, novo kit de pecas de reposicao, nova
matriz de peso-consisténcia:

e (Capitulo 3.
e C(Capitulo6.1
e Anexo3

e Anexo5

e Anexo 6

Altere a versdo V1.5 para V1.6: Novos desenhos de instalagdo apéndice;

Altere a versdo V1.6 para V1.7: Esquema de fiacdo revisado Fig. 3.1;
Altere a versao V1.7 para V1.8: Cddigo de temperatura impreciso adicionado a lista de alarmes;

Altere a versdo V1.8 para V1.81: Especifica¢des atualizadas;

Altere a versdo V1.81 para V1.82: Ajuste de posicdo esclarecido 4.4.10;

Altere a versdao V1.82 para V1.83: Adicionado tempo de amostragem programavel;
Altere a versdo V1.83 para V1.84: Adicionado ao tempo de amostragem programavel;
Altere a versdo V1.84 para V1.85: Alteracdo das informacgGes de contato da empresa.
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1 - INTRODUCAO

Este manual cobre as instrucdes de instalacdo, operacdo e manutencdo do transmissor de
consisténcia KC/3.

Um transmissor KC/3 completo inclui a unidade do sensor, a unidade de exibi¢cdo e os acessorios
de instalagdo conforme mostrado na figura 1.1.

—
i -
Unidade de Unidade de Selim de Protetor Parafuso de | Bragadeira de Manual
exibicao sensor com cabo instalagdao (2pegas) alinhament instalagao de
de interconexdo 0 (2 pegas) instrugdes

Figura 1.1. O contetdo de um KC/3 completo.

O transmissor de consisténcia KC/3 utiliza um principio de medi¢do comprovado, nosso design
patenteado sem vedacdo e todos os materiais embebidos em titanio (ou aco inoxidavel
especial). Essa combinac¢do de recursos torna o KC/3 extremamente tolerante a condigdes
anormais do processo, como: golpes mecanicos no sensor da ldamina e choques de pressdo do
processo. Ndo ha vedacdes em contato com o fluxo do processo, portanto, o vazamento na
unidade do sensor é praticamente impossivel. As conexdes e sinais da fiacdo do KC/3 sdo
descritos na figura 1.2. O KC/3 n3o requer manutencdo regular e é simples de operar. Ndo ha
pecas moveis para se desgastar.

Sampling
valve
Sensor
unit Instrument air inlet
Display unit
Tank 5
Dilution
water
4-20mA
i
HART
—_— L »
( Grade selection
Lab (3 binary inputs)
sample —

Figura 1.2. Sistema de medicgéo.
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1.1 — Principio operacional

O transmissor de consisténcia KC/3 opera medindo a for¢a de cisalhamento da polpa a medida
que ela passa pelo sensor. Seu mecanismo patenteado de transferéncia sem vedacgdo torna o
KC/3 praticamente inquebravel. A lamina do sensor (localizada no fluxo do processo) mede a
soma das forcgas de cisalhamento criadas pelo cisalhamento da rede de celulose na lamina e pelo
arraste ao longo das laterais da lamina. A friccdo entre a rede de fibra e a superficie da lamina é
convertida em um sinal de saida que varia conforme a consisténcia varia. Essas forgas inclinam
a lamina e movem o diafragma ao qual a lamina esta conectada no corpo do transmissor. O
diafragma realmente atua como uma mola e transfere o movimento da lamina para o braco de
medicdo. O deslocamento do braco é medido por um sensor eletrénico de deslocamento (sonda
parasita) que converte a distancia no espaco entre o brago e o préprio sensor. O valor da forca
de cisalhamento é transformado em medicdo de folga, que é convertida em um valor de
consisténcia por calibracdo baseada em verificacdo de laboratdrio.

Um sinal de saida analégico de 4 a 20 mA é baseado no sinal de consisténcia.
O fluxo do processo e os componentes eletronicos do transmissor sdo completamente isolados
um do outro pelo diafragma metalico de titdnio sem o uso de vedacdes.

Uma mudanca na consisténcia afeta a forca de cisalhamento, que varia a deflexdo do diafragma,
alterando assim o deslocamento do braco de medicdo. Esta mudancga na posi¢cdo do braco é
detectada pela sonda parasita e, via eletronica, é transformada em sinal de corrente (4-20 mA)
que é proporcional a consisténcia (consulte a figura 1.3).

O transmissor é alimentado por loop (2 fios 4-20 mA). A calibracdo correta para o grau
selecionado e a amostragem adequada garantem a precisao da medi¢do de consisténcia.

O transmissor vem com sete curvas de consisténcia pré-calibradas que se adaptam a maioria
das aplicagdes na fabrica, além de uma classe definida pelo usudrio para essas aplicagdes
especiais.

Eddy probe

Measuring arm

Overload protection

\ Sensor housing

Diaphragm Dragging force

Sensor blade

Shear force—> ——

Figura 1.3. Sec¢éo transversal da unidade do sensor.
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CAPITULO 2 — INSTRUCOES DE INSTALACAO

E importante localizar corretamente o instrumento. O local de instalagdo deve otimizar o
desempenho do instrumento e fornecer acesso livre para manutencao.

2.1 — Comprimento calmo

O transmissor de consisténcia é melhor instalado em um local onde existam condi¢Ges de fluxo
uniforme e seja obtido fluxo laminar. Se o transmissor for instalado imediatamente apds uma
bomba, valvula de controle ou cotovelo no tubo, ele experimentara turbuléncia de fluxo que
afetard o fluxo de plugue e prejudicara a medicdo. Além disso, o perfil de fluxo de consisténcia
pode ser distorcido na secdo do tubo localizada imediatamente apds outro equipamento de
processo.

Os melhores resultados sdo obtidos em fluxo laminar, que normalmente ocorre em uma se¢ao
de tubo reto de comprimento adequado.

Quando o transmissor KC/3 é instalado apds a bomba, a execucdo precisa ser longa o suficiente
para permitir que qualquer turbuléncia de fluxo se acalme e ocorra fluxo laminar. Nds nos
referimos a esse comprimento como o comprimento calmante “L”. O comprimento calmante

7

“L” é calculado da seguinte forma:

Comprimento | L antes + AxD

Calmante

Onde, D = Diametro do tubo em milimetros ou polegadas

A = Fator de comprimento calmante, veja a figura 2.1

Comprimento
Calmante

e Ldepois (mm)=0,25L antes (mm) + 200mm

L depois (polegadas) = 0,25 L antes (polegadas) + 8 polegadas

Calming lenght factor

7

8

9 10 1

Factor A

1 12 13 1

12 Example: —_—
11 Consistency =4.2% -
V=15ms
10 Aoin ||
29 D =300 mm —
g g Lsetors = 4.8 x 300 = 1440 mm ||
z 7 RS Latter = 0.25 x 1440 +200 = 560 mm
2 = -
[&]
5 ‘\\\‘_\\___-:.'::
p NSNS
\ “\ T~ ] _ v=5ms (16.41ts)
3
T F—] 1
2 AN T~ [ v=4ms (13.1fts)
v=05ms [~ ~ —~ .
1 (1.6 t/s) v=1ms v=2mis L v=3ms (9.8 ftis)
0 oy (3.3 Us) (6.6fs) __|

4 15

Figura 2.1. Comprimento calmante.
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Se ndo houver tubulacdo reta suficiente para uma instalacdo adequada, consulte o capitulo 2.4
para retificadores de fluxo e/ou entre em contato com a Enginstrel Engematic.

2.2 — Local de instalacéo

O transmissor pode ser instalado na posicao vertical de “fluxo ascendente” ou fluxo horizontal,
ou qualquer fluxo ascendente inclinado; mas nunca descendo pelo tubo por causa do possivel
ar.

Os retificadores de fluxo devem ser usados em locais onde o comprimento do tubo reto nao é
longo o suficiente para garantir condi¢des de fluxo laminar no ponto de medi¢do. Consulte a
secao 2.4.

Secao vertical do tubo “fluxo ascendente”

e O transmissor deve ser instalado na secdo do tubo “fluxo ascendente” para garantir que o
tubo esteja sempre cheio (consulte a figura 2.2).

x = Distance between the sensor unit and the /A
sampling valve is about 500 - 1500 mm (20 - 59")

1 A

, Sampling

Sampling valve

LJ Laﬂer
X Sensor unit
Sensor unit Alternative position

L

Tank

before

L = Straight line
to pipe elbow,
valve or pump

Valve

Lab
sample

Installation location rules:

1. The sensor unit's and the pump's axes should be perpendicular to each other.
2. Pump and valve axes should be parallel to each other.

3. Respect straight pipe section.

Figura 2.2. Instalagdo no tubo vertical.
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*Dicas para a diluigao:
A vdlvula deve ser instalada o mais préximo possivel do tubo de processo.

e O tubo deve ter 20 - 60 mm (0,8 - 2,4“) dentro do tubo de processo;
e A pressdo deve ser0,3...0,8 bar (4,4 ... 11,6 psi) superior a pressdo do processo;
e Avelocidade deve ser 2 a 3 vezes maior que a velocidade do fluxo de polpa.

Tubo horizontal:

Em uma instalacao de tubo horizontal, o transmissor pode ser instalado no topo do tubo ou no
meio do plano horizontal na lateral do tubo (consulte a figura 2.3). A instalacdo na parte
inferior da tubulacdo ndo é recomendada. A instalacdo no topo do tubo pode afetar a medicao
se a parte superior do tubo contiver ar.

Sensor unit
Lbefore La
;&= S
a0 15X Ly, L
Sensor unit Sampling
valve
L = Straight line
to pipe elbow,
Tank valve or pump
Dilution
water * — x = Distance between the
m sensor unit and the sampling
i A valve is about 500 - 1500 mm
= (20 _ 59;1)
E Valve U
|
{ Lab
sample

Installation location rules:

1. The sensor unit's and the pump's axes should be perpendicular to each other.
2. Pump and valve axes should be parallel to each other.

3. Respect straight pipe section.

Figura 2.3. Instalacéo no tubo horizontal.

*Dicas para a diluigdo:

e Avidlvula deve ser instalada o mais proximo possivel do tubo de processo;

e O tubo deve ter 20 - 60 mm (0,8 - 2,4“) dentro do tubo de processo;

e Apressdo deveser0,3...0,8 bar (4,4 ... 11,6 psi) superior a pressdo do processo;
e Avelocidade deve ser 2 a 3 vezes maior que a velocidade do fluxo de polpa.
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2.3 — Montagem da sela de instalacéo e laminas protetoras

2.3.1 —Instalacdo padrdo (consulte o desenho de soldagem no anexo 2)

1. Verifique se o processo estd desligado, as valvulas apropriadas estdo fechadas e a pressao
dentro do tubo estd totalmente langado. O tubo deve estar vazio;

2. Faca um furo de 372 mm (2,8”) no tubo conforme indicado na figura 2.4. Para evitar que
detritos de fibra se acumulem na borda do recorte, certifique-se de que as bordas do
orificio dentro do tubo estejam lisas. Fibras e/ou detritos coletados neste ponto podem
interferir na medicgao.

3. Modele a sela para caber no didmetro do tubo de processo (a sela é pré-cortada para o
tubo DN100 (4”) e deve ser modificado para tamanhos de linha maiores).

4. Coloque a sela sobre o orificio no tubo. Verifique se o orificio esta centralizado em relagao
a sela e se a distancia apropriada do tubo é mantida. Solda de filete em todo o perimetro
da sela para prendé-la ao tubo. A sela deve ser soldada exatamente paralela ao tubo de
processo.

Os transmissores de lamina precisam de laminas protetoras (incluidas na entrega) antes e depois
da lamina do sensor.

Isso é necessdrio porque durante as paradas a polpa pode secar e formar tampdes de fibra seca.
Quando a bomba é reiniciada, podem ocorrer danos a unidade do sensor quando esses plugues
comegarem a se mover na linha. As laminas protetoras protegem a unidade do sensor contra
danos mecanicos de fluxos ascendentes ou descendentes que vém de polpa desidratada, nds e
outros projéteis de fluxo que atingem a lamina. A instalagdo das laminas do protetor é mostrada
na figura 2.4.

22mm (0.9") |

Cut for larger pipes

Saddle and the pipe A than DN 100 (4")

are parallel |

" | Dimension 22 mm must be
M«ﬁ)"_‘ | le J?? mm (0.9") same for all pipe sizes!
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Cross-section view ) ) ] Side view

l/we|d —#—:: o I

.4 mm (0.2") Weld

N

50 mm £10 mm
9.8") +0.4"

—

Sensor blade

1“ 172 mm Hit /| and protector
22mm~| 7 2 8" -U” = X biades are
09 | Il | Hif= | parallel

>y 150 mm £10 mm
N (5.9") £0.4"
A\ i
- | \
IR
V Weld —W: ) | /L I
- / ! Flow Flow
Holes are for welding rod to i direction direction

adjust correct installation depth : ‘
Figura 2.4. Instalacdo padréo da lamina ST. Montagem da sela e laminas protetoras.

2.3.2 —Instalacdo de média consisténcia (veja o desenho de soldagem no anexo 2)

1. Verifique se o processo estd desligado, as valvulas apropriadas estdo fechadas e a pressao
dentro do tubo estd totalmente lancado. O tubo deve estar vazio;

2. Faga um furo no tubo conforme mostrado na figura 2.5. Para evitar que detritos de fibra se
acumulem na borda do corte, certifique-se de que as bordas do orificio dentro do tubo
estejam lisas. Fibras e/ou detritos coletados neste ponto podem interferir na medicdo;

3. Modele a sela para caber no didmetro do tubo de processo (a sela é pré-cortada para o
tubo DN100 (4”) e deve ser modificada para tamanhos de linha maiores).

4. Coloque a sela sobre o orificio no tubo. Verifique se o orificio esta centralizado em relagao
a sela e se a distancia apropriada do tubo é mantida. Solda de filete em todo o perimetro
da sela para prendé-la ao tubo. A sela deve ser soldada exatamente paralela ao tubo de
processo.

Os transmissores de lamina precisam de laminas protetoras (incluidas na entrega) antes e depois
da lamina do sensor.

Isso é necessdrio porque durante as paradas a polpa pode secar e formar tampdes de fibra seca.
Quando a bomba é reiniciada, podem ocorrer danos a unidade do sensor quando esses plugues
comegarem a se mover na linha. As laminas protetoras protegem a unidade do sensor contra
danos mecanicos de fluxos ascendentes ou descendentes que vém de polpa desidratada, nds e
outros projéteis de fluxo que atingem a lamina. A instalacdo das laminas protetoras é mostrada
na figura 2.5.
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42 mm {1.7") ;%
. , ™, Cut for la ipes
are parallel i P
4 \,
42 17 2 Dimension 42 mm must be
mm (1.7, - p 32 mm (1.7") same for all pipe sizes!
Cross-section view Side view
L4 mm(0.27) Weld . [ y
i 100 +10
I * @ BTE:}; o Sensor blade
|' 72 mim i T and protestor
42 mm 2.8 _,_ 55 mm £10 mm blades are
1.7 |y ¥ (22")20.4" parallel.
VWeId .. I
f Flow Flow
Hales are for welding rod to direction direction
adjust comect installation depth '

Figura 2.5. Instalacéo de lamina MC de média consisténcia. Montagem da sela de instalagéo e laminas protetoras.

2.4 — Montagem da sela de instalac&o e laminas protetoras

Um retificador de fluxo deve ser usado em locais onde o comprimento do tubo reto é
inadequado para garantir que exista uma condic¢do de fluxo laminar no ponto de medicdo.
Uma maneira de reduzir a distancia calmante “L” é instalar um retificador de fluxo a montante
do transmissor (consulte a figura 2.6 e 2.7). Os retificadores de fluxo consistem em um par de
placas de metal especialmente fabricadas, que sao soldadas dentro do tubo e localizadas
paralelamente a ele. Eles podem efetivamente neutralizar o efeito 'saca-rolhas' e estabilizar o
fluxo para que a medicdo adequada possa ser realizada.
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Grind edge R1.5and Thickness:
2x X @ 5 mm grind cutsurface smooth. 5 mm (0.2
"—’-| 0.2 / '
T /
ar 5D mm (27}
55 mm 700 mim (27.87) 150 mm
2.7 1000 rm (22,47 5.9}
DM [H{mm) | X (mm)|H{inch)) X {inch)
100 70 15 276 0,59 Flow straightener
125 | &0 25 315 | oga
15| 50 35 | 354 | 1,38 2 pos needed
200 [ 110 [ 433 | 247
250 [ 130 75 512 | 288 o Frow
—_—
00 [ 140 ax 551 3,38
350 [ 180 @5 581 3,74
400 [ 150 o5 591 3,74
=00 [ 150 a5 5481 3,74 - -
BO0 | 150 95 581 | 274 RS L uu {
700 | 150 g5 501 | 274 _L! 35 mm (1.4
5 mm (+0.40...+0.05) M
0.2° (+0.016.. +0.002] [ = utb
Seoeet 5 ]
= i
,/ & o]
o Short leg Liong leg “é
Thickness: ﬁ
5 mm (0.2
4 pcs needed, 2 per| a ;_m
each straightenser =)
12 (0.5 —
mm {0.57 12 mm (0.57)
Figura 2.6. Dimens®es do retificador de fluxo e suporte.
—
|- Protector blade
+ el
I Long leg
I
- I . ] [ ry
e Ml L
‘;: 'y F )] leg Shont L 72 mm (2.8
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100 | 80 315 where X =30 mm {2.157) = §
125 | 80 3,54 u i
150 | 100 3,84 g
200 | 125 | 492 & 5.'”"‘ .
250 | 110 | 4.3 recyen | Sueort
300 | &0 3,15 US patent
350 &0 3,15 5,834, 635 1 _ 3
400 | BD 3,15 100 mm (4]
500 | 80 3,15 ¥ ¥
D 3,15
700 &0 315
Figura 2.7. Instalagdo do retificador de fluxo.
Observacao:

O endireitador de fluxo pode ser encomendado da KPM ou, se o cliente quiser fazer o
seu proprio, um conjunto completo de desenhos de fabricagdo pode ser solicitado.
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2.5 — Instalacdo da unidade do sensor

1. Insira o sensor através da sela montada no tubo de processo. Mantenha a lamina do sensor
paralela ao tubo, apontando para jusante com o fluxo (Ver figura 2.9).

2. Alinhe a ldamina do sensor exatamente paralela ao tubo usando os parafusos de
alinhamento incluidos no transmissor.

3. Prenda a unidade do sensor no lugar com a bracadeira fornecida. Aperte os parafusos com
um torque de 5,4 kpm (39 Ibf pés).

@89 mm (3.5")

e

-
Wt

|

@30 mm (3,5")
- =8 mm (0,3")
W\ R 970 mm 2.8
Li
\'-_".E\\\ S
AN

st Ex
— -

255 mm (10")

Figura 2.8. DimensGes da unidade sensor.

=

| |

Lamina protstors R Lamina protstom
—_—

Figura 2.9. Instalacdo da unidade sensor.

Observacao:
A lamina deve apontar a jusante com o fluxo.

Observacao:
A lamina deve estar devidamente alinhada com o tubo de processo. O
desalinhamento afetara adversamente a precisdo e o desempenho da medicéo.
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2.6 — Instalacéo da unidade do display

A unidade de exibicdo parte do KC/3 pode ser localizada em qualquer lugar préximo a unidade
de sensor, de modo que possa ser facilmente acessada pelo pessoal da usina. O comprimento
do cabo de conexdo é de 10 m (33'). A classe de protecdo do invdélucro da unidade display é IP65
(NEMA 4X). Montar a unidade de visualizagdo na parede com quatro (4) parafusos (ver figura
2.10).

86 mm (0.2")
= D4— Screws (4pes) to fit
120 mm {4.8") _ * L " display unit to the wall

— 1~
3] -

& o) O

E g L. .
3 <

e &

\.,/?t']> mm (2.8") P 1 a1

145 mm (5.7")

Figura 2.10. Dimensdes da unidade de visualizagao.

CAPITULO 3 — CONEXOES ELETRICOS

Conecte o KC/3 da seguinte maneira:

1. Abra a caixa de conexdes desparafusando os dois parafusos encontrados na tampa
localizada na parte inferior da unidade de exibi¢ao;

2. Instale o cabo de interconexdo vindo da unidade do sensor e o cabo de 4 - 20 mA
vindo do DCS para os terminais conforme mostrado na figura 3.1;

3. Reinstale a tampa na unidade de exibigé&o.
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Grade selection codes
Grade pin4 pin5 pin6 J_:
- — "« Extemal grade selection 24 VDC
sSw 0 0 0 ] o o i
HW 1 0 0 o| < g External grade selection 24 VDC
™P 0 1 0 2 E o — External grade selection 24 VDC
CTMP 1 1 0 7 K K
GW 0 0 1 < < Gnd
Recycle 1 0 1 ) DCS
Eucalypt 0 1 1 — Shield
User def 1 1 1
Display unit All cable shields must
play be connected at DCS end
B —— — 24 VDC from sampler
A
Gnd
|~
| s |[1]|2|3|4|5|6|7|8]|9 |10
® | e ©
L FFFFFFFFETF
Display
+4-20 mAto DCS h
+ 3 x Bl external grade 1 1 1 1 1 1 1 unit
selection from DCS 1112 (13 [14 (15|16 (17
+ 1 x Bl from sampler I
. > L
Interconnect cable | < <13 2 @ Note!
U -_— + -
10m(33) 2 E E : g 38 Alternative, connect 4 - 20 mA
21 0 RN ) i DA cable to pins 2 (+), 3 (-) and 4
I+ L. 2|2 (shield). Leave wires coming
from display unit pins 12 and
13 disconnected (tape ends).
| T T sensor
Sensor unit 11213|14|5/6|7| 8 unit
]
l 7 _Alternative connection
. + for4-20mA

Figura 3.1. Fiagdo entre a unidade do sensor e a unidade de exibic&o.

CAPITULO 4 —INSTRUCOES DE OPERACAO E CONFIGURACAO

4.1 — Procedimento de inicializacao

Em casos normais, as instrucdes na lista de verificacdo de instalacdo do KC/3 (Anexo
1) s&o suficientes. Depois que 0 KC/3 estiver instalado e o cabo de 4 - 20 mA conectado,
aguarde até que o processo atinja as condi¢cdes normais de operacao e esteja estavel.
Em seguida, execute o0 ajuste de posicdo para eliminar o efeito de diferentes posi¢cdes

de instalacao.

Inicializacdo do KC/3 consiste nas seguintes etapas:
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A. SET-UP: Digite os parametros de SET-UP descritos no capitulo 4.4. Os parametros
de configuracdo, exceto o ajuste de posicdo, podem ser inseridos antecipadamente,
mesmo na oficina antes da instalacéo.

B. Realize 0 ajuste de posicéo:

e Procedimento recomendado: Recomenda-se que o ajuste de posicdo seja
executado quando o processo estiver sendo executado em condicfes normais de
operacédo. Dependendo da posicéo de instalagdo, a gravidade afetara a lamina de
maneira diferente. O ajuste de posi¢éo é feito para eliminar esse efeito. Consulte o
capitulo 4.4.10;

e Procedimento alternativo: O ajuste de posi¢édo pode ser realizado quando o tubo
de processo estiver vazio, mas nesse caso o valor deve ser alterado manualmente
para corrigir a forca de elevagdo da agua.

C. CALIBRACAO: A calibrag&o ¢ descrita no capitulo 5.

4.2 — Operacao do KC/3 — interface do operador

Todas as fungbes do KC/3 séo facilmente configuradas através da tela clara (Ver figura
4.1). A operacgédo do KC/3 é guiada pelo menu. As teclas de seta permitem o movimento
entre os menus. A estrutura do menu é dividida em trés blocos de fungfes principais
intitulados:

e Calibragao;
e Configuragéo;
e Manutencao.

A estrutura do menu da interface do usuario do KC/3 é mostrada no anexo 1.

E B

o IR A AT

= 0. 000
OUT 4.00m4

Q
°8°

Figura 4.1. A interface do usuario do KC/ 3.

O visor tem 2 linhas de largura x 16 caracteres de comprimento. A tela principal mostra
o valor de consisténcia em porcentagem e a saida analégica em mA. O display mostra
também a nota atual no canto superior esquerdo. A exibicdo do menu retorna
automaticamente a exibi¢éo principal (consulte a figura 4.1).
1. Chave de amostra. Quando ativado, um cronémetro de contagem regressiva de 30
segundos comeca a ser exibido para identificar quando coletar a amostra. A
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unidade de exibicdo armazena data, hora e o valor de consisténcia medido em
média durante 30 segundos em sua memdaria para posterior comparacao com 0s
valores de laboratério. Desta forma é facil identificar as amostras de laboratorio para
gue correspondam no tempo as leituras de consisténcia do transmissor.

Teclas de seta - As teclas de seta sdo usadas para mover entre 0s menus ou para
ajustar valores. Por favor, consulte 0 menu estrutura para obter mais informacoes
sobre as teclas de seta.

3. Tecla Esc - pressione para excluir as alteracées e/ou retornar ao menu anterior.

4. Tecla Enter - pressione para aceitar dados e alteracdes de entrada.

4.3 — Estrutura do menu

=

SW  Cs 0.00%
OUT 4.00mA 4_ ENTER
PASSWORD APPEARS IF SET DIFFERENT FROM 000 IN SET-UP MENU
000 633 WORKS ALWAYS
Change zero Zero:  X.XX Old zero:  x.xx Old zero:  x.xx Old slope: x.xx Old slope:  x.xx
CALIBRATION @ g @ j> j> P P
and slope Slope:  Xx.xx Enter new x.xx New zero X.xx Enter new x.xx New slope x.xx
0000-00-00 0:00 & Enter 0000-00-00 0:00
SET-UP Lab values <ﬁ>
Cs0.00 DIF 00.00 lab value Cs0.00 LAB 00.00
FACTORY 0000-00-00 0:00 £ Delete sample
SETTINGS Cs0.00 LAB 00.00 enter confirms
0000-00-00 0:00
Cs0.00 M 0.000 gk
m |
Calibration x sample ok Si XXXX Z: XX.XX
calculation <ﬁ> enter continues std.error: XXX
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000

000

CALIBRATION ﬂ= ENTER
i g
SET-UP () Grade (&) g,rade . H@ Edit grade name () Edit P
= = _
MAINTENANCE Lowlimit ) Qelmt - xx H
nter new Xx.xx
=
C Old limit;  x.xx
High fimit j> Enter new xx.xx H
s
Edit filter
Output filter :D o S H
iz
Setclock [y Editdate & time H
- z l
Grade
selection mode @ SN
= £
Menu language (1) Selectlanguage%
HaE
g
Blade type @ Select blade LH
=
g
Error output @ Select error LH
=
Position ) Pos. adjust value: ) Enter process Cs Result: xxxxxg
adjustment XXXXX g XX.X Enter confirms
=
Edit pos. adjust :D Edit pos. adjust
value: XXXXX g value: XxXxxx g
as
Edit process Cs :D Edit process Cs Result: xxxxxg
value: xxx..% value: xx.x % Enter confirms
PASSWORD Edit password P
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=) = ENTER

MAINTENANCE

Device
identification

(&

Device type

S Cs 0.00%

OUT 4.00m

- =z

Serial number

R

Device tag

Edit device tag

=

Firmware v ersion

Check ondine
signals

(&

Probe temp

4’\_.
Binary input

status:

Raw: xxxx
| T-raw: xxxx
=

Cs: xx.xx%

gr oxxxx M ox.

X

Data log since Fj‘[}

=

Cs min x.xx%
Cs max x.xx%

g min X
g max XXxx

>6 kg
shock count

Date & tme &
Force & duration

Backflow
count

Date & tme &
Force & duration

Reset log data

enter confirms

-

-

. q Remov e weight Result:
Weight setup (K Zero weight from blade -’{ Enter corfirms
Edit Og value ’
XXXXX & —
. — . Set xxxxg weight Result:
Lol to blade = Enter corfirms
T s
Edit xxxxxg value .
XXXXX :‘){ 2L
Set high gram Edit high #
weight: gram weight:
Signal . . Set Cs: x.xx%
‘ simulation k:p Cs simulation I:D Out 20.0mA
= @

Gram simulation

Set grams: xxxxx

Cs xx.x% 20.0mA

‘ Check alarms k‘[}

3
Alarms

Reset tofactory
default values

Press enter to
confirm reset

p

-
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4.4 — Configurar a nota

4.4.1 — Selecione a nota

O usuario pode alterar o grau manualmente ou por entradas binarias de um dispositivo
remoto. O modo de selecdo de grau atual (local ou remoto) é mostrado abaixo do nhome
do menu (consulte o capitulo 4.4.6). Cada lamina tem parametros predefinidos S
(inclinacédo) e Z (zero) para 8 tipos diferentes de polpa (SW, HW, CTMP, TMP, GW,
RECYCLE, EUCALYPT e USER DEF). Os nomes das notas podem ser editados
(consulte a estrutura do menu). Os nomes das notas editadas sdo usados desde que a
redefinicdo de fabrica seja feita quando os nomes padrdo do idioma escolhido forem
usados. Os valores padrdo de fabrica sdo armazenados por lamina e ficam
permanentemente na memoria do KC/3 (Ver tabela 5.1). Quando o transmissor é
configurado pela primeira vez, os valores padrao de fabrica sdo selecionados para uso.
O usuério pode alterar esses parametros durante a calibragdo e o KC/3 usara os ultimos
parametros escolhidos para cada grau. Selecione o grau da seguinte forma:

1. Pressione duas vezes o botédo “J,” e selecione o menu “Configuracdo” pressionando
o botéo “>7;

2. Pressione o botdo “-” para selecionar o menu “Alterar grau”. Selecione a nota
rolando o menu com “{,” ou ““I*” botdes e pressione o botdo “ENTER”;

3. Pressione “\,” ou “” para prosseguir para a proxima fungdo de configuragdo ou
pressione duas vezes o botdo “ESC” para retornar ao menu principal ou aguarde 30
segundos e o0 programa retornara automaticamente ao menu principal.

4.4.2 — Selecione o limite inferior do intervalo de medicao

A configurag&o do limite inferior pode ser ajustada entre 0,00 e 19,99 %/Cs. Este valor
corresponde a corrente de saida 4 mA. O limite baixo deve ser menor que o vao alto.
Ajuste o limite inferior da seguinte forma:

1. Pressione duas vezes o botdo “J,” e selecione o menu “Configuragéo” pressionando
o botédo “=>”.

2. Pressione o botdo “{,” e selecione o menu “Limite inferior” pressionando o botdo “->”.
O visor mostra o span baixo atual contexto.

3. Insira um novo limite inferior alterando o valor antigo usando as teclas de seta. Use
para cima (aumentando) e para baixo (diminuindo). Para aceitar pressione o botdo
“ENTER”. O visor mostra a configuragao atual de amplitude baixa.

4. Pressione “\,” ou “” para prosseguir para a proxima fungdo de configuragdo ou
pressione duas vezes o botdo “ESC” para retornar ao menu principal ou aguarde 30
segundos e o programa retornara automaticamente ao menu principal.
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4.4.3 —Selecione o limite alto do intervalo de medicdo
O limite superior pode ser ajustado entre 0,00 e 19,99 %/Cs. Este valor corresponde a
corrente de saida 20 mA.

O limite alto deve ser maior que o vao baixo. Ajuste o limite superior da seguinte forma:

1. Pressione duas vezes o botdo “,” e selecione o menu “Configuragéo” pressionando
o botao “=>7;

2. Pressione duas vezes o botdo “J,” e selecione o menu “Limite superior” pressionando
o botédo “-”. O visor mostra a corrente configuracdo de véao alto;

3. Insira um novo span alto alterando o valor antigo usando as teclas de seta. Use para
cima (aumentando) e para baixo (diminuindo). Para aceitar pressione o botdo
“ENTER”. O visor mostra a configuracao de limite alto atual;

4. Pressione “{,” ou “” para prosseguir para a préoxima funcdo de configuracdo ou
pressione duas vezes o botdo “ESC” para retornar ao menu principal ou aguarde 30
segundos e o programa retornara automaticamente ao menu principal.

4.4.4 — Filtro de saida

O usuario pode filtrar o ruido do processo ou picos anormais do sinal de saida com esta
fungéo. O tempo de filtragem é expresso em segundos (padréo = 10 s).

4.45— Data e hora

Data e hora devem ser fornecidas no formato “aaaa-mm-dd hh:mm”. Ajuste o relégio da
seguinte forma:

1. Pressione duas vezes o botdo “,” e selecione o menu “Configuragéo” pressionando
o botdo “=>7;

2. Pressione quatro vezes o botdo “|,” e selecione o menu “Acertar rel6gio”
pressionando o botdo “-”. Insira a data e a hora e pressione o botdo “ENTER”;

3. Pressione “J.” ou “I*” para prosseguir para a préxima funcdo de configuracédo ou
pressione duas vezes o botdo “ESC” para retornar ao menu principal ou aguarde
30 segundos e o0 programa retornara automaticamente ao menu principal.

4.4.6 — Modo de selecdo de notas

O usuério pode selecionar entre selecédo de grau local (padrdo) e remota por meio de
entradas binarias.
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4.4.7 — Selecione o idioma do menu

Os idiomas selecionaveis estdo em inglés (padrdo) e finlandés. Selecione o idioma da
seguinte forma:

1. Pressione duas vezes o botdo “,” e selecione o menu “Configuragéo” pressionando
o botédo “=>”.

2. Pressione trés vezes o botédo “*” e selecione o menu “Idioma do menu” pressionando
o botao “->”. Selecione o idioma rolando 0 menu com os botdes “J,” e “I*” e pressione
o botdo “ENTER”.

3. Pressione “\” ou “” para prosseguir para a préoxima funcéo de configuracdo ou
pressione duas vezes o botdo “ESC” para retornar ao menu principal ou aguarde 30
segundos e o programa retornara automaticamente ao menu principal.

Os nomes das notas mudardo para o idioma desejado pela redefini¢cdo de fabrica.

4.4.8 — Selecione a lamina

Os tipos de lamina selecionaveis pelo usuario sdo Padrao (ST, padrdo), Médio Cs (MC)
e Reciclar (RU). O usuario deve selecionar a lamina que esta instalada no sensor.
Selecione a lamina da seguinte forma:

1. Pressione duas vezes o botdo “,” e selecione o menu “Configuragdo” pressionando
o botdo “=>7;

2. Pressione duas vezes o botdo “M” e selecione o menu “Lamina” pressionando o
botdao “>”. Selecione a lamina atual rolando o menu com os botées “J,” ou “”" e
pressione o botao “ENTER”. O programa retorna para “Blade” menu de selecéo;

3. Pressione “\,” ou “IN” para prosseguir para a proxima fungao de configuragédo ou
pressione duas vezes o botdo “ESC” para retornar ao menu principal aguarde 30
segundos e o0 programa retornara automaticamente ao menu principal.

4.4.9 —Saida de erro

O usuario pode selecionar a funcéo desejada em caso de erro. Existem as seguintes
opcdes: SEM EFF., 3,5 mA, 22 mA e CONGELAR. A saida de erro é usada quando a
folga entre o brago de medig¢&o e o sensor é muito pequena ou quando a configuragédo
do peso ndo esté correta. Veja mais informacdes no capitulo 6.1 - Verificar alarmes.

e SEM EFF: significa que a medic&o continua normalmente, mesmo que o valor da
saida seja talvez errado (padrao);

¢ 3,5 mA: Significa que a saida analégica vai para 3,5 mA durante o erro;

e 22 mA: Significa que a saida analégica vai para 22 mA durante o erro;

e FREEZE: Significa que a saida congela no ultimo valor de medig&o aceito.
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4.4.10 — Ajuste de posicdo

E IMPORTANTE realizar o ajuste de posicédo durante a inicializacéo para que a medic&o
funcione corretamente. Esta configuragéo esta forgando o sinal medido para o nivel
correto. O ajuste de posicdo € feito depois que 0 processo se estabilizou e na
consisténcia normal do processo.

Insira a consisténcia atual do processo (valor estimado) para o KC/3 e ele ajusta
automaticamente o nivel do sinal de medicdo para corresponder a consisténcia
especificada. O procedimento corrige automaticamente a posi¢cdo da lamina e a forca
de elevacao da agua (lei de Arquimedes). Verifique o valor de consisténcia inserido
colhendo uma amostra de laboratério logo em seguida. Se o resultado do laboratério
variar do valor estimado, vocé pode editar o “Valor de consisténcia do processo”. O
ajuste de posicdo também pode ser editado manualmente em alguns casos especiais.

O ajuste de posicdo é feito apenas uma vez durante a inicializagéo. As calibracdes a
seguir sdo feitas ajustando Zero ou Span no menu de calibracéo.

1. Va para “configuragdo” - “ajuste de posi¢ao” - POS. “ajustar valor” -
“ENTRAR PROCESSO Cs”;

2. Alimente a consisténcia que vocé acha que a linha tem e tecle ENTER; “WAIT A
MOMENT” aparece no display quando KC/3 calcula a média para 5 segundos de
sinal de medigdo. “RESULT: XXX g ENTER CONFIRMS” aparece quando a
medicao de ajuste de posicao é concluida;

3. Pegue a amostra de laboratério ao mesmo tempo (ou logo apds) enquanto KC/5 faz
a média do sinal do processo. Amostra € para verificar se a consisténcia que vocé
disse ao KC/3 esta correta. A consisténcia do processo inserida pode ser editada
manualmente depois;

4. Pressione ENTER para aceitar o novo valor de ajuste de posigcdo XXX g. ESC
significa que o procedimento de ajuste foi cancelado.

Observagéao:
Para melhores resultados, o ajuste de posicao é feito apds a instalacéo do transmissor

O quando o processo tiver alcancado condigbes normais de operacao.

Observagéao:

Se a consisténcia real do processo néo for conhecida quando a configuracdo da posi¢ao
for feita, a consisténcia correta do processo pode ser editada posteriormente, ja que o
resultado do laboratério esta disponivel.

4.411 - Senha

Senha 000 significa sem senha. Se a senha for diferente de 000, é necessario entrar
em qualquer menu da tela principal. (Se a senha for esquecida, a senha 633 funciona
sempre.)
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CAPITULO 5 - CALIBRACAO

A calibrac@o separada é necessaria para cada lamina selecionada e tipo de polpa. O
transmissor pode ser calibrado em laboratério coletando amostras ou escolhendo
valores padrdo na memdria do sensor.

5.1 — Menu de calibracéo

A calibracdo de consisténcia é feita por curva linear.

Cs=SxM+Z
S = Inclinacdo, M = Medicao linearizada e Z = Zero.

e Alterar zero e inclinaco:

O usuério pode revisar e ajustar os valores Z e S a partir desta configuracéo de exibic¢ao.
Zero Z pode ser ajustado de -99,99 a +99,99. A inclinacdo S pode ser ajustada de 0,00
a +19,99.

o Valores de laboratério:

O usuario pode revisar as Ultimas 10 amostras; tempos de amostragem, valores
medidos e valores de laboratorio. Através desta exibicdo, os novos valores de
laboratério séo inseridos ou o0s valores antigos editados ou amostras removidas pela
fungéo de exclusao.

e Calculo de calibracéao:
KC/3 pode ser solicitado para calcular novos valores Z e S com base em um minimo de
3 conjuntos de dados de calibracdo armazenados.

Recomendacdo: O uso de um programa de planilha (por exemplo, Excel™) é
recomendado na calibragdo em vez do célculo auxiliado por instrumento. A planilha
fornece uma melhor visualizagdo dos pontos de dados, por exemplo, faixa calibrada e
para remover outliers (amostras ndo confiaveis) dos dados de calibragéo.

5.2 — Calibracéo inicial

A calibracdo inicial é feita depois de selecionar primeiro o tipo de lamina (ST, MC ou
RU) no “Menu de configuragéo” para corresponder a lamina instalada em KC/3. Em
seguida, selecione Nota no mesmo menu.

[T

1. Va para o menu “Configuragao” e entre pressionando o botao “y”;

2. O display mostra a nota selecionada. Se necessério, entre no modo de selecéo de

grau pressionando o botédo “y”. Com os botdes “y” e “y” selecione a nota desejada
e aceite com “ENTER”. O nome de qualquer nota pode ser editado entrando no

modo “editar nome da nota” com o botao “y’. Os padrées de fabrica para os
parametros de calibracdo S e Z sdo mostrados na tabela 5.1;
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3. Selecione o menu “Lamina”. O visor mostra o tipo de lamina atual. Se necessario,

entre no modo “Selecionar lamina” pressionando o botao “y”’. Selecione a lamina

[TAL “rny

adequada rolando o menu com os botdes “y” ou “y”’ e pressione “ENTER” botao;

4. Va para o menu “Ajuste de posicao”. Digite a consisténcia na linha e aceite a
gramatura calculada por KC/3. O KC/3 agora esta calibrado para uma determinada
consisténcia;

Observagéo:
A preciséo da calibragdo inicial depende da confiabilidade do valor de consisténcia

condicdes operacionais estaveis.

Observagéao:
Os padrdes de fabrica para S e Z ndo podem ser alterados.

O inserido no KC/3. Para o melhor resultado, aguarde até que o processo tenha alcancado

Tabela 5.1. Valores padréo para S e Z.

Lamina Padrédo (ST) Cs Médio (MC) Reciclar (RU) Baixo Cs (LC)
Nota - - - -
SO S21 -8,0 S25 -6,5 S28 -50 S1,0 -1,2
HW 1,8 -5,5 2,2 -52 2,5 -7,0 14 -4,0
TMP 2,2 -7,0 14 -3,1 3,1 -8,0 1,0 -2,4
CTMP 2,2 -7,0 14 -3,1 3,1 -8,0 1,0 -2,4
GW 2,4 -10,0 1,6 -4,0 2,4 -2,7 1,2 -2,7
Reciclar 1,8 -6,7 1,9 -4,5 3,0 -5,0 14 -5,0
Eucalipto 2,3 -9,0 2,2 -52 3,0 -7,0 15 -4,3
Usuario def 3 -20 3 - 20 3 -2,0 15 -5,0

5.3 — Procedimento de amostragem

A amostra de laboratério pode ser coletada e armazenada na memdria KC/3 seguindo
0 procedimento:

1. Pressione o botdo “SAMPLE”. O visor mostra “SAMPLING TIME LEFT XXs”. O
tempo de amostragem pode ser programado no menu de configurag&o de fabrica e
pode ser entre 5 e 30 segundos em intervalos de 5 segundos. Durante a contagem
regressiva de 30 segundos, o KC/3 calcula a média de 30 segundos do valor da
medicdo e armazena os dados junto com o tempo de amostragem na memaria de
dados de calibracéo.

2. Vocé deve coletar a amostra durante o tempo de contagem regressiva, portanto, ao
determinar o tempo de amostragem, observe que é possivel coletar amostras
durante esse periodo.

3. KC/3 exibe o valor medido Cs %, medicdo bruta M e a leitura MIN-MAX. O valor
MIN - MAX indica a estabilidade do processo durante o tempo de amostragem. Se
o valor de consisténcia estiver em transicdo durante o tempo de amostragem, a
amostra coletada pode néo refletir o valor de consisténcia real e pode ndo ser
confiavel para calibracdo. Neste caso, a amostragem deve ser repetida. O valor



ENGINSTREL
ENGEMATIC

medido € aceito e armazenado na memodria pressionando “ENTER” ou
automaticamente apdés 5 minutos quando o display retornar ao display principal.

Ao pressionar “ESC” a amostra é descartada e o display retorna ao menu principal.

4. Analise a amostra em laboratorio.
5. Insira os resultados do laboratério na memoria do KC/3.

6. Selecione “Valores de laboratério” no menu “Calibracédo”. O visor mostra o tempo
de amostragem mais recente com valor médio medido e consisténcia delta (“DIF”)
durante o tempo de amostragem. O botdo “ENTER” rola entre os valores “DIF”, Lab
Cs% ou M. Se “DIF” for superior a 1 Cs %, esta amostra é rejeitada nos calculos.

7. Role com os botdes “J,” ou “N” para acessar os dados de amostra adequados. O
tempo serve como um ID inequivoco para as amostras.

8. Pressione o botdo “-” para selecionar os dados desejados. O menu solicita
“ENTER LAB VALUE”. Entre pelo botdo “-”, alimente o valor do laboratério e

pressione “ENTER” para confirmar o valor do laboratério alimentado ou “ESC” para
descarta-lo.

9. Se os dados da amostra ndo forem aceitaveis (por exemplo, grande oscilagdo na
consisténcia durante a amostragem), pressione o botao “J,” para selecionar modo
“‘DELETE SAMPLE” e pressione “ENTER” para descartar os valores da amostra.

5.4 — Alterag&o dos parametros de calibracéo

Existem duas formas possiveis de ajustar os valores de calibracao:

e Altere Z e S manualmente. Consulte o capitulo 5.4.1.
e Deixe KC/3 calcular um novo Z e S com base nos dados de calibracédo
armazenados. Consulte o capitulo 5.4.2

5.4.1 — Ajuste manual

Os parametros de calibragdo podem ser calculados usando, por exemplo, um programa
de planilha. O ajuste de offset é feito simplesmente alterando o valor zero.

1. Entre no menu “Calibragao”. O display mostra “Alterar Zero e Inclinagao”. Pressione

o botdo “y” para ver a corrente valores Z e S.

2. Pressione o botdo “y” para mover para o modo de edigado. Digite o novo valor Z e
pressione “ENTER”. Para manter o valor antigo, pressione “ENTER” sem inserir um
novo valor. A tela muda para mostrar os valores Z antigos e novos.
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3. Pressione o botao “y” para editar o valor S. Repita 0 passo 2 para S.

4. Pressione "—" e o display retorna para mostrar os novos Z e S. Pressione "ESC"
trés vezes para retornar ao display principal ou espere 30 segundos e o programa
retornard automaticamente ao menu principal.

5.4.2 — Mudanca de parametro calculado pelo transmissor

Quando um minimo de 3 amostras de laboratério tiver sido coletado e os resultados
inseridos na memdéria do KC/3, o transmissor pode ser solicitado a calcular os
parametros de calibracdo. Para ativar os parametros calculados é necesséaria a
aceitacdo do usuario.

[INEl]

1. Selecione o menu “Calibracao” e va para “Calculo de calibracdo” pressionando “y”.

2. O display mostra “4# AMOSTRAS OK ENTER CONTINUES”. # deve ser 3 ou
superior, caso contrario, o0 transmissor se recusa para calcular parametros. Caso #
seja menor que 3, o display mostra “Amostras Invalidas”.

3. Pressione “ENTER” para calcular novos S e Z com o auxilio de amostras de
laborat6rio. O visor mostra 0os novos valores e o erro de calibracdo estimado.
Pressione o botao “ENTER” para aceitar os novos parametros de calibracdo e o
programa retornara automaticamente ao menu principal. Pressione “ESC” para
manter os valores antigos.

4. Se os valores anteriores foram mantidos, pressione duas vezes o botao “ESC” para
retornar ao menu principal ou aguarde 30 segundos e 0 programa retornara
automaticamente ao menu principal.

OBSERVACAO:

O KC/3 requer um minimo de 3 amostras de laboratério para calcular os
parametros de calibragdo.

OBSERVACAO:

Os dados de calibragdao sdao armazenados em uma pilha de 10 pares de dados.
Funciona no principio FIFO. Ao calcular os pardmetros de calibragdo, o KC/3 usa
todos os dados na memdria naquele momento.

OBSERVACAO:

O erro estimado de calibragdo indica a confiabilidade dos dados de calibragao e
pode ser usado para julgar se os parametros calculados sdo aceitaveis ou nao.




ENGINSTREL
ENGEMATIC

5.5 — “Calibracao de um ponto”

A calibracdo de um ponto normalmente é suficiente. Os valores S padréo de fabrica
para diferentes tipos de polpas sédo proximos o suficiente e geralmente apenas o
ajuste de deslocamento é necessario. Isso é feito alterando o valor de Z.

1. Pegue a amostra;

2. Leia a leitura de consisténcia do transmissor;

3. Faca analises de laboratério;

4. Ajuste Z para fazer com que as leituras do laboratério e do transmissor coincidam.

Exemplo:
Leitura KC/3 =3.2%
Resultado = 3.5%

Novo Z = Antigo Z + 0,3
SeantigoZ=-7,0
Novo Z =- 6,7

CAPITULO 6 — MANUTENCAO

O KC/3 néo requer nenhuma manutencdo regular. Por meio do menu de
manutencéo, o usuario pode avaliar o desempenho da unidade ou o comportamento do
processo. Ele também pode redefinir os valores padrédo ou a faixa de medi¢cdo do
transmissor.

6.1 — Menu de manutencao

Identificac@o do dispositivo:

O usuario pode visualizar as seguintes informacdes do produto: tipo de dispositivo,
namero de série, nimero da etiqueta e versao do firmware. O nimero da tag pode ser
selecionado e editado pelo usuéario. Todas as outras informacdes estdo em permanente
memoria.

Verifique os sinais on-line:

O usuério pode visualizar os seguintes valores em tempo real: temperatura do sensor,
sinal bruto da sonda parasita (RAW), sinal bruto compensado por temperatura (T-RAW),
gramas (medicéo da forca de cisalhamento), M (medicéo linearizada sinal) e medicao
de consisténcia (Cs % = Slope x M + Zero).

Registro de dados desde entéo:

O usuario pode visualizar os seguintes dados: Cs min/max, g min/max, temp min/max e
0 numero de choques anormais (acertos) na lamina (for¢ca na lamina correspondente <
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—100 gramas e > 6000 gramas). O tempo desde a Ultima reinicializa¢cdo & mostrado com
os dados. Os registros de dados podem ser apagados no menu “Limpeza de registros”.

Configuracao de peso:
Usado para calibrar o sensor em bancada apés o servico.

e Zero gramas: Ajuste o limite inferior da faixa de medi¢cdo. Pode ser usado para
zerar novamente o sinal do sensor enquanto nenhum peso é aplicado a lamina.
Exibe a leitura de zero antiga e a nova. O novo valor € aceito pressionando o botao
“‘ENTER”.

e Gramas altas: define o limite superior da faixa de medi¢do ao aplicar o peso de
extensdo desejado a lamina. A configuracdo de fabrica € de 3000 gramas. Exibe os
valores antigos e novos. A reinicializagao requer a aceitacao do usuario (‘ENTER”).

o Definir peso alto em gramas: Defina o peso que vocé esta usando para gramas
altos (2 - 6 kg, padrao 3 kg).

Simulacéo de sinal:

O sinal de saida (4 a 20 mA) pode ser verificado por esta fungéo. Simula a corrente de
saida correspondente ao valor de consisténcia e escalonamento de saida. O sinal
simulado pode ser inserido na leitura Cs-% (simulag&o CS) ou gramas (simulacdo Gram)
correspondendo a 0-8000 gramas.

Verifique os alarmes:

Os alarmes ativos atuais (nUmero mostrado entre colchetes) serdo exibidos neste menu.
O usuario pode visualizar os seguintes sinalizadores de alarme interno:

e Folga muito pequena: A folga entre o braco de medicdo e o sensor é muito
pequena. Alarme define a corrente saida para 0 modo de alarme e o display mostra
o status “ERR”.

e Folga muito grande: A folga entre o braco de medicéo e o sensor € muito grande.
O alarme define a saida atual para 0 modo de alarme e o visor exibe o status “ERR”.

e Cs > high_limit: A consisténcia € maior que o limite superior definido.

e Cs <limite inferior: A consisténcia é inferior ao limite inferior definido.

e Pr.eeprom empty (Probe eeprom empty): A memoéria do coeficiente de
temperatura das sondas parasitas estd vazia. Neste caso, a compensacao de
temperatura ndo é usada.

* ErrodePr.eeprom (Erro de eeprom da sonda): Falha na leitura da compensacao

de temperatura das sondas parasitas. Nisso caso a compensacao de temperatura
nao seja usada.
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Falha na medicdo de temperatura. Neste caso, a

compensacao de temperatura ndo é usada.

« Temp_too_high: A temperatura medida é muito alta (acima de 100 °C, 212 °F).
Neste caso a temperatura Mensagem de erro compensacao nao é utilizada.

e Temp_too_low: Atemperatura medida € muito baixa (abaixo de 0 °C, 0 °F). Neste
caso, a compensacédo de temperatura ndo € usada.

e Erros de peso: A configuragdo do peso deve ser feita. O alarme define a saida
atual para o modo de alarme e o visor mostra “ERR” -status.

Temperatura imprecisa: o sensor de temperatura perdeu os valores de ajuste e esta
usando os valores padrdo. A precisdo da medi¢do de temperatura € de = 2 °C em vez
de £ 0,1 °C. Nao tem efeito perceptivel no desempenho.

KC/3 tem varias mensagens de erro que sao explicadas abaixo.

Tabela 6.1. Mensagens de erro.

Mensagem de erro

Razao possivel

Amostras invalidas

O resultado do laboratério ndo é dado.

Variavel de consisténcia superior a 1 Cs % durante a amostragem.

Menos de 3 amostras.

Inclinagdo muito alta

A inclinacdo calculada é maior que 19,99. Resultado sera
descartado.

Vazio Sem alarmes.
RS-485 nao A comunicacdo serial entre o display e o sensor ndo esta
conectado conectada ou nao

esta funcionando.

Redefinir para os valores padréo de fabrica: O usuario pode recarregar os valores
padréo de S (Slope) e Z (Offset) para todos os graus de celulose. Os valores padrao
sdo mostrados na tabela 5.1. Os outros parametros retornados a configuracao de fabrica
sdo: o tipo de lamina original, filtragem de saida e modo de selecao de grau local. Os
nomes das notas serdo alterados para os padrdes do idioma escolhido.




ENGINSTREL
ENGEMATIC

6.2 — Diagrama de blocos KC/3
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Figura 6.1. Diagrama de blocos KC/ 3.

6.3 — Instrucdes de teste e ajuste

Este capitulo apresenta a calibragdo de servico e de bancada do transmissor de
consisténcia KC/3, calibracdo de peso e teste final. Este procedimento deve ser feito
caso algum componente da unidade do sensor seja trocado, e também é recomendado
fazer uma vez por ano para eliminar possiveis deslizes dos componentes eletronicos.

6.3.1 — Preparacao

1. Conecte o cabo de interconexao entre a unidade do sensor e a unidade do visor
(consulte a figura 6.2).

2. Conecte a alimentacdo de energia de 15 a 48 V aos terminais 2 e 3 da unidade de
exibicao.

3. Fixe o sensor no suporte de modo que a lamina fique voltada para baixo e 0 peso
possa ser enganchado.

S

LC — Placa de sensores
P -

KC/3
Cabo de interconexao

Sonda por Foucault

Ao =~

6.3.2 — Afinacdo da sonda de Foucault e ajuste do parafuso de ajuste e parafuso de
parada zero

A sonda Eddy, o parafuso de ajuste e o parafuso de parada zero sdo travados com
parafusos de travamento na fabrica. Para ajusta-los, os parafusos de travamento devem
ser afrouxados (Ver figura 6.3).

Sonda Eddy: A posicdo da sonda Eddy € ajustada para uma faixa de medicao
adequada, ajustando-a mais perto ou mais longe do braco de medicao.

1. Selecione o menu “MANUTENCAO { VERIFICAR SINAIS ON-LINE § RAW/T-
RAW?” e gire a sonda parasita para que a leitura “RAW” seja 11000 +500.

2. Trave a sonda parasita com o parafuso de travamento e verifique se a leitura
bruta ainda esté na faixa correta.
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Parafuso de ajuste e parafuso de parada zero: Esses parafusos limitam o movimento
do braco de medicdo para proteger a sonda parasita e o diafragma.

1.

2.

3.

Gire o parafuso de ajuste no sentido horario para que a leitura “RAW” diminua
para o nivel 4500 +500;

Em seguida, aperte o parafuso de parada zero para que a leitura “RAW” aumente
para o nivel 5000 £500;

Afrouxe o parafuso de ajuste quatro voltas (4 x 360Y) e trave o parafuso de ajuste
e o0 parafuso de parada zero por seus parafusos de travamento.

Set screw
Plug .
S N
_
= Locking screw —

for set screw

Locking screw /
for eddy probe ~~  Eddy probe sScrew

Figura 6.3. Vista frontal da unidade sensor.

6.3.3 — Configuracao de peso

Este procedimento faz calibracdo de bancada para a unidade. Certifique-se de que a
unidade do sensor seja colocada diretamente na bancada de teste e ndo seja capaz de
se mover durante o teste.

Observacgéao: antes da configuracéo do peso, verifique o parametro de ajuste de posicao
e defina-o em 0 gramas.

Afinacéo zero:

1.

Selecione 0 menu “MANUTENCAOQO y CONFIGURACAO DE PESO y PESO ZERO”
e pressione o botdo “y”. Exibicdo mostra “REMOVA O PESO DA LAMINA”;

Pressione “ENTER” e aguarde;
O display mostra “RESULTADO: xxxxx ENTER CONFIRMA”;

Pressione “ENTER” e anote a leitura.

Ajuste de inclinagéo:

1. Selecione o menu “MANUTENCAO y CONFIGURACAO DE PESO y DEFINIR
GRAMAS ALTAS DE PESQ”. O peso necessario para o ajuste de inclinagédo
deve ser qualquer peso entre 2.000 a 6.000 g. Meca 0 peso com preciséo, por
exemplo, usando uma balanga de laboratério. Edite o peso de grama alto
correspondente ao peso que vocé esta usando.
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2. Cologue o peso na lamina e pare o0 movimento de balanco.

3. Selecione o menu “MANUTENCAO y CONFIGURACAO DE PESO y PESO
ALTO" e pressione o botéo “y". O display mostra “DEFINIR xxxg PESO PARA A
LAMINA”.

4. Pressione "ENTER” e aguarde.
5. O display mostra “RESULTADO: xxxxx ENTER CONFIRMA”.

6. Pressione “ENTER” e anote a leitura.

ANEXO 1 - LISTA DE VERIFICACAO DE INSTALACAO DO KC3

Este guia rapido mostra como instalar, inicializar e configurar os para@metros necessarios
nos casos normais quando as entradas binarias nao estao conectadas.

1. UNIDADE DO SENSOR

Verifigue se os eixos da bomba e da valvula estéo paralelos (fig.1).

Verifique se os eixos da unidade do sensor e da bomba estdo perpendiculares entre si
(fig. 1).

Verifique se a valvula de amostragem esté instalada 500 — 1500 mm (20 — 59”) apds a
unidade do sensor (fig. 1).

Verifique se ha quantidade necessaria ( ) de tubulacéo reta antes da unidade do
sensor (fig. 1). Normalmente 3 — 10 x D.

Verifique se existe a quantidade necessaria ( ) de tubulacao reta ap6s a unidade do
sensor (fig. 1). Normalmente 1 — 3 x D.

Verifique se a altura da sela é de 22 mm (0,9”) para Idmina padrao (fig. 2). Outras laminas
estdo usando 42 mm (1,77).

Verifique se a sela esta soldada exatamente paralela ao tubo de processo (fig. 2).
Verifiqgue se as laminas do protetor estdo soldadas antes e depois da unidade do sensor
(fig. 2).

Verifique se as lAminas do protetor e 0 sensor estéo paralelos (fig. 2).

Monte a unidade do sensor na sela com a bragadeira fornecida (fig. 3).

Verifigue se a lamina do sensor aponta para a jusante do fluxo (consulte a etiqueta no
sensor) (fig. 2 e 3).

Alinhe a lamina do sensor exatamente paralela ao tubo usando os parafusos de
alinhamento incluidos com o transmissor (fig. 3).

Aperte os parafusos com um torque de 5,4 kpm (39 Ibf-ft).

2. UNIDADE DE EXIBICAO

Instale o cabo de interligacdo no visor (fig. 4).

Instale o cabo de sinal 4— 20 mA entre o DCS e a unidade de visualizagdo (fig. 4). A
unidade de exibicdo funciona e o KC/3 est4 pronto para configuracao.
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Figura 1. Instalac&o na tubulacéo vertical.
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Figura 3. Instalacdo da unidade sensor.

3. CONFIGURACAO

Faca as seguintes configuracdes (Ver fig. 5):

Selecione o grau de polpa medido

Defina o limite inferior do span de medicéo

Defina o limite alto do span de medicao

Selecione a filtragem de saida

Definir data e hora

Selecione o modo de sele¢éo de grau

Selecione o idioma desejado

Selecione a lamina que corresponde a instala¢éo

Selecione a fungéo desejada em caso de erro

Faca o ajuste de posicdo (IMPORTANTE): O ajuste de posicdo é feito depois que o
processo se estabilizou e na consisténcia normal do processo. Insira o valor de
consisténcia (estimado) no sensor e ele ajusta o sinal de medigdo no nivel correto.
Pegue uma amostra de laboratério para confirmar a consisténcia e vocé pode editar
mais tarde antes de inserir o valor de consisténcia estimado. O ajuste de posi¢ao é
feito apenas uma vez durante a inicializacéo.

Defina a senha, 000 significa que nenhuma senha sera solicitada.
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4. CALIBRACAO

CALIBRAGAQ * =ENTRAR
T
Not Hota =) Edtar
CONFIGURAR ofa i
5 — Editar nome da nota
Limi i o
MANUTENGAD Limite baixo m!me antigo: e H
Insira o nove o
o
. Limite antigo: s.xx
fimite alto Insira o nove xxx
Editar filtro
Filtro de saida
XS
acertar o reitgic Editar data e hora P
Modo 4 - |§-
de selegdo de notas = &=
Idioma do menu 3# Selecione o idioma IEﬁ
| Tipo de lamina Selecicne a lmina ‘IH
Saida de emo M Selecionar emo ‘%
Ajuste de @ Pos. valor de ajuste: ﬁ Entre no processo Cs Resultado: xoonog
posigio oK g XX Enter confima

Editar pas. valor de Editar pos. valor de

ajuste: oo g ajuste: o

Edite o valor Cs do Edite o valor Cs do Resultado: xxooxg
processo: M. % processo: ¥x,x % Enter confirmia

SENHA 000 :c Editar senha 000 H

Figura 5. Menu de configuracao.
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0000-00-00 0:00 Enter 0000-00-00 0:00
‘ SET-UP ‘ ‘ Lab values k Cs0.00 DIF 00.00 \Eﬂw lab value }:D‘ Cs0.00 LAB 00.00
e T O

FACTORY 0000-00-00 0:00 & Delete sample
SETTINGS Cs0.00 LAB 00.00 enter confirms
D000-00-00 0:00 ]
Cs0.00 M O0.000 fu

‘ Calibration M x sample ok S0 2 300K

calculation enter continues std.error: XXX

Figura 6. Menu de calibracéo.
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ANEXO 2 — DESENHOS E INSTALACOES
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£ If existing pipe line is larger than DN 100 (ANSI &%)
F3 tut saddle to fit with pipe line.
= Dimensian 22mm~/0.9” must be same for all pipe sizes.
E Welding and installation instructions in drawing
= Na. H41080178.
£
b4
'_:h ltem Parf Ma. Vars, descriptlon fotes
o Material Treatment Tolerance —
Zs< [KAJAANI PROCESS [T o 12
£k |MEASUREMENTSLtd | ST KC./3 Mounting Saddle Cut Prepd  19.06.03
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holes to set depth I
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s= Edges of the hole inside the A-b €], ¢2, ¢3, «4 Welding
pipe must be ground smooth. sequence for protector blades.
Matenrial Treatment Talasrce v/
KAIAANI PROCESS Tie Stale 15

MEASUREMENTS Ind | ST KC/3 Welding Instructions, PN 16/ 19.06.03
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DN100 (4") pipe
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If existing pipe line is larger than DN 10Q [ANS| &7
Cut the saddle ta fit with pipe Line.
dimension &2mm/1.7" must be same
for all pipe sizes.
Welding instructions in
drawing Mo. H41080177
item Part Na. Vers, deacription Netes
Marerial Treaiment Talarce _v/
KAIAANI PROCESS | ™" g 12
MEASUREMENTS led | M[ K[ /3 Mounting Saddle Cut Frad  10.06.03 -
s Drawinp Mo.
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Haterial Treatment Tolerance ;
KAJAANI PROCESS | '"® i 15

MEASUREMENTS itd | M( KC/3 Welding Instructions, PN 16| 15.06.03
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DETAIL X DETAIL X
Saddle and saddle suppert weldings OETAILED CROSS- Sp &mSE {0.27] sticks to set
SECTION VIEW . Additive OK tigrod 16.31 Tig. DK Autored P
16.30 Mig, OK 63.20 SMAW or comparable. e R denth: of. Frafecter: Blades
# i 5 b
i DETAIL 2 B oo m Rl
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E O Effs Hw
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e N A R
P 3"
2om A L. ¢ A\ e 2]
Smm 3 5
i o wl= ASSEMBLY
= 6.88" £ 0.04" B.66° £+ 0.2° 1. In standard delivery tut the saddle to fit with
DETAIL % process tube inside diameter.
14 %T 2. Cut ¢A%4mm [3.70“) hale In tube and greund edges smooth.
3 - - 3. Cut holes for protector blades [width 9mm? o .
(5440) &, Weld m_.a:ﬁo_. blades to process tube. (Look welding instruction
DETAIL 2 fn DETAIL 2)
Pratectors and pratectar supparts weldings CROSS SECTION VIEW 5. Make sure that protector blades are exactly parallel and
DETAILED CROSS-SECTION WIEW . -8, blades are parallel with centerline of process tube.
Addltlve 0K tigrod 16.31 Tlg. DK Aurorpd 6. Use ¢Smm sticks In protecter blade holes
16.32 Mig, OK 63.20 SHMAW “ar comparable. to ser deprh_of protector blades.
7. Set saddle in it's place and weld it to the inside surface level
af the pracess tube (Leak welding Instructlans In DETAIL ¥.)
o B. Make support a5 shown in drawing (parts 5. 6. 7)
= o 120mm 165mm material thickness Smm ¢0.27). and weld suwpparts to process tube.
=@ 4.72° 6-50
ol
b= =]
==
3 &) =3 =]
g o A== —
i Ln v\ =i, r
90° %%
DETAIL 2
st AV
In all support plates must be @3mm [0.127) presure rellef hales.
+1. +2. «1. #& Weldlng sequency for Protector Blades.
Flow Direction
Wererial _ma._!& Talerane _ Q\
KAJAANI PROCESS [ 7'"¢ s 14
MEASUREMENTS Ldd (KC/3 MC, PN 25 e 30603 -
A . . P [ET] 3
o T o Toea] @ | velding instructions AIS 31 £31080270 [v1.0
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Tube wall

Detall ¥
Saddle and saddle support weldings
DETAILED CROSS-SECTIDN VIEW.
Addltlve comparable with TITAN GR2.
Protect welding with Arpon gas.

o
™
—
-
—
r

0,3”
Tube wall

thickness

DETAIL X
11

6.08" £ 0.04"
e 39°mm -t Smm 000

15.55° £ 0.27

B.66° £ 0.2°

t5440)

Oetall 2
Saddle and saddle support weldings
DETAILED CROSS-SECTIOM VIEW .
Add[tlve camparable with TITAN GR2.
Pratect welding with Argan gas.

CROSS SECTION VIEW

h-A

se @Smm (0.27 sctlcks te set
depth of Protector Blades.

ASSEMBLY
1. In standard delivery cut the saddle to fit with
process tube inside diameter.
2. Cut <A9%4mm [3.70%) hole In tube and ground edges smooth.
3. Cut holes for protector blades [width 9mm) o .
»;i m_m_. nw_,nmﬂa_. blades to process tube. iLook welding instruction
n
5. Make sure that protector blades are exactly parallel and
blades are parallel with centerline of process tube.
6. Use ¢Smm sticks In protecter blade hales
to ser depth of protector blades.
7. Set saddle in it's place and weld it to the inside surface level
af the process tube (Leak welding Instrucklens In DETAIL X.)
B. Make support as shown in drawing (parts 5. 6. T

..L&.anm_mrt a%m.m_-__ material thickness Smm ¢9.27), and weld supparts to process tube.
% = s
g eh
= Sl
=
mno =2 ] Itf“_
= it ™ T RS
S of] LI Y 5 r
90° %%
DETAIL 2
- I
In all support plates mustk be @3mm [0.127) presure rellef hales.
+1. 2. «3. & YWelding sequency for Protector Blades.
Flow Direction
Werrial Freafvec
KAJAANI PROCESS | 7Te
MEASUREMENTS Ldd |KC/3 MC, PN 25
- o =Tz .m_l@. welding instructions Titan Gr 2
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ANEXO 3 - MATRIZ DE CONSISTENCIA DE PESO COM “S” E

“Z” PADRAO

SW Cs% HW Cs% TMP Cs%
Grams 3T MC C Blade 8T MC Z Blade 3T MC
Medium Low Cs Bl=dium Low Cs Medium
5=2,1 3=25 3=1.0 5=1.8 5=22 3=1.4 5=22 Z=14
Z=-=8 Z=45 Z=-1.2 Z=515 =52 Z=-40 I=T I=-31

10

20 1.8

50 27 1.5 1.5 1.6

75 3.1 2, 2 25

100 1.7 34 2, 24 31

150 25 3.8 3.5 3 4

200 3.1 G,7 4.1 4 3.4 47

250 36 7.3 43 4.4 8.8 & 5,1

aod 4 7.8 45 4.8 7.3 4 5.5

350 43 21 T ] 7.7 4.2 58

400 4G B85 48 5.3 8 4.4 8,2

450 48 8 48 5.5 a2 4.8 g.4 55
500 5,1 =] 5 T 8.5 47 a.7 5.6
a00 54 8.5 2 i a8 5 7.1 58
700 58 2.8 54 6.3 8.2 5.2 7.4 i
aod i 10.2 55 8.5 8.5 5.4 7.7 6,3
800 6.3 10.5 5.5 T 8.8 5.5 a G4
1000 6.5 10.8 T .8 10 5.7 6,6
1200 ] 11.2 58 7. 10,4 5.8 6.5
1400 7.2 11.8 7. 10,7 7
1600 7.5 11.8 7. 11 T2
1800 77 12.2 ] 11,3 74
2000 xS 125 11,5 7.5
2500 13.1 12 T8
2000 13.5 12,4 &1
3500 138 12,8 23
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CTMP Cs% GW Cs% RECYCLED Cs% EUCALYPTUS Cs%
C Blade ST MC C Blade =T MC C Blade ST MC C Blade 5T MC C Blade
Low Cs Medium Lo Cs Medium Low Cs Medium Low Cs Medium Low Cs
5=10 5=22 5=14 5=1,0 5=2.4 5=18 5=12 5=18 5=18 5=14 5=23 5=22 5=1,5
7=24 7=7 =3.1 =24 Z=-10 Z=4 Z=27 7=87 7=45 Z=-5.0 7=4 7=52 7=43
15 1.6 15 2 1.8
18 2, 1.9 25 22
2.2 3.1 22 1.1 25 1.6 14 1.6 2.6
28 4 2 8 2 33 23 2 25 5.8 3.2
20 7 2.0 27 a7 28 5,8 24 2.2 6.5 3.8
3,1 5,1 3.1 3.3 32 32 B 27 37 6.9 4
3,3 5,5 3.3 a7 4,1 ] 8,3 3 4.1 73 4.3
35 5.0 35 41 43 38 &6 2 4.5 .7 4.5
3.6 2 3.8 4.4 5,6 4.5 4,1 6.9 3.4 4.2 g 7
37 6.4 5.5 37 47 5.3 46 43 7.1 38 3.1 8.2 4.0
EX:] 7 B 6 38 40 5.0 4z 4.5 7.3 7 53 8.5 5
4 7.1 5.0 4 5.4 B.2 5 4 7.7 4 5.7 5.8 3.3
4,2 7.4 6,1 4.2 5.7 B.5 5,2 5,1 7.8 2 g.1 2 5.5
43 7.7 8.3 43 B 8.7 53 53 5.2 44 5.4 5.5 7
44 5 6.4 44 8.3 8.2 55 55 5.4 45 £.5 5.8 5.8
45 6.5 45 5.8 7.1 56 57 8,5 7 2.2 10 8.1
47 8.8 47 7 7.3 58 6.1 g 40 7.3 10.4
48 7 4.8 7.4 7.6 B 8,3 9.3 5.1 7.7 10.7
5 7.2 = 7.7 7.8 8.6 9.5 5.3 £ 11
5,1 7.4 5.1 3 3 8,2 E 5.5 13
52 7.5 5.2 8.2 7 0.0 5.8 15
54 7.8 5.4 8.5 74 10.4 g 12
56 8.1 5.8 8.8 7.7 10.7 124
8.3 9.1 8 11 128
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ANEXO 4 — DESENHOS DE EXPLOSAO KC/3

Transmissor de Consisténcia de Lamina, Ti (A41080045 V1.0)

ITEM | NUMERO DA DESCRICAO VALOR CODIGO DO QUANTIDADE
PECA DISPOSITIVO
1 2000171 Parafuso M3x20 DIN 7985 A4 2 pcs
2 2000018 Parafuso M6x6 DIN 916 A4 1 pcs
3 2000019 Parafuso M4x8 DIN 913 A4 3 pcs
4 2000020 Parafuso M8x20 DIN 916 A4 4 pcs
5 2000023 Parafuso M5x65 DIN 912 A4 4 pcs
6 2000024 Suporte de Gravata Plana Richco FTH 13R-01 2 pcs
7 2000025 Clipe de chicote de fios Richco WHC-125-01 1 pcs
8 2000057 Parafuso M8x10 DIN 933 A4 1 pcs
9 2000058 Méaquina de lavar 8.4 DIN 125 A4 1 pcs
10 2000059 Porca sextavada M10 x 1 DIN 934 Zn 1 pcs
11 2000065 Bucha de cabo M20 X 1.5 Black 1 pcs
12 2000066 Bujao de Bloqueio M20x1.5 Black 1 pcs
13 2000172 Parafuso M4x6 DIN 7985 A4 3 pcs
14 2700020 Anel-O O-Ring 69,52x2,52 EPDM | 1 pcs
15 2700021 Anel-O O-ring 44,2x3 EPDM 1 pcs
16 A41080006 V3.21 | LC Sensor Board 1 pcs
17 A41080083 V1.1 Eddy Probe 1 pcs
18 H31080150 V1.3 Body 1 pcs
19 H31080153 V1.2 Lower Body 1 pcs
20 H41010046 V1.0 Gasket 1 pcs
21 H41080149 V1.0 Cover Cup 1 pcs
22 H41080152 V1.1 Measurement Ring 1 pcs
23 H41080154 V1.0 Arm 1 pcs
24 H41080155 V1.1 Probe Shaft 1 pcs
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25 H41080157 V1.0 Plug 1 pcs
26 H41080159 V1.0 Cover 1 pcs
27 H41080162 V1.0 Press Plug 3 pcs
28 T41080076 V1.0 KC3 Warnig Label 1 pcs
29 T41080077 V1.0 KC3 Direction of Flow 2 pcs
30 T41080080 V1.0 Number Label 1-8 1 pcs
31 T41080086 V1.0 KC3 Sensor Front Label 2 pcs
Transmissor Lamina Padréo KC/3 Ti (A41080064 V1.1)
4] ) pr——
5
(
Item Numero da pega Descri¢do Cdédigo do Quantidade

dispositivo de valor

1 A41080045 V1.0 KC/3 Blade Consistency Transmitter M3x6 DIN 84 A4 1 pcs

2 H41080156 V1.0 ST titanium blade 2-8 %Cs M3x10 DIN 84 A4 1 pcs

H41080165 V1.0 MC titanium blade 6-16 %C 1 pcs

H41080048 V1.0 ST SS316 blade 2-8 %Cs 1 pcs

H41080049 V1.0 MC SS316 blade 6-16 %Cs 1 pcs

H41080170 V1.0 RU SS316 blade 2-8 %Cs 1 pcs

3 H41080160 V1.0 Titan Washer M3 DIN 6798A A4 1 pcs

2000083 M6 DIN 125 A4, Washer
4 H41080161 V1.0 Titan Nut M6 M3x8+3x4 Zn 1 pcs
2000064 Hex nut M6 AlSI316
5 T41080087 V1.0 KC/3 Sensor Label 1 pcs
6 A41080085 V1.0 KC/3 Interconnect cable 10 m (33’) 1 pcs
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Electronics Base Assembly (A41080175 V1.0)

Item NUumero da peca Descricéo Cédigo do Quantidade
dispositivo de
valor

1 200005 Parafuso M3x6 DIN 84 A4 6 pecas

2 200008 Parafuso M3x10 DIN 84 A4 7 pecas
3 200013 arruela de pressao serrilhada M3 DIN 6798A A4 19 pegas
4 200014 Parafuso, parafuso de impasse M3x8+3x4 Zn 6 pecas

5 A41080023 V3.0 Placa de Exibicao LC 1 peca

6 A41080033 V2.0 Placa Conector LC 1 peca

7 A41080063 V1.0 Cabo de Exibicéo 1 peca

8 H31080142 V1.1 Base 1 peca

9 T41080079 V1.1 Etiqueta de capa de exibi¢do 1 peca
10 1960002 bateria do rel6gio 1 peca

Housing Assembly (A41080173 V1.0)
Item Numero da pega Descricéo Cédigo do dispositivo Quantidade
de valor

1 2000010 Screw 3.5-9.5DIN 7981 Zn 4 pcs

2 2000011 Screw M4x16 DIN 84 A4 4 pcs

3 2000054 Cable Bushing M20 x 1.5 Grey 3 pcs

4 2000055 Cable Bushing Nut M20 x 1.5 Grey 3 pcs

5 2000056 Slotted flat head screw M4x8 AISI316 DIN 963 2 pcs

6 H41080141 V1.0 Support 1 peca
7 H41080143 V1.1 Backboard 1 peca
8 H41080171 V1.0 Ear 2 pcs

9 H41080172 V1.0 Plastic Housing Base 1 peca
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KC/3 Display Unit (A41080046 V1.1)

Item | NOmero da peca Descricao Cddigo do dispositivo de Quantidade
valor
1 2000005 Parafuso M3x6 DIN 84 A4 4 peca
2 2000010 Parafuso 3,5-9,5DIN 7981 Zn Bopla 2 peca
3 2850002 Cobertura Plastica do Involucro FD 5000 G 1 peca
4 A41080173 V1.0 Montagem da carcaca 1 peca
5 A41080175 V1.0 Montagem da Base Eletrénica 1 peca
6 H41080174 V1.0 Plugue 2 pecga
7 T41080078 V1.0 Rétulo Frontal do Display KC/3 1 peca
8 T41080082 V1.0 Rétulo de Conexbdes 1 peca
9 T41080088 V1.0 | Rotulo do dispositivo da unidade de 1 peca
exibicdo
ANEXO 5 - KITS DE PECAS SOBRESSALENTES KC/3
PECAS SOBRESALENTES

Cadigo de encomenda Observagao Descricao

A41080023V3.0 r Placa de Exibicdo LC

A41080006V3.2

1 r Placa do Sensor LC

A41080083V1.1 r Sonda Eddy

H41010046V1.0 r Junta para sela

H41080160V1.0 r Arruela Titd A6

H41080161V1.0 r Titan Nut M6

H41010048V1.0 r Flange cego AISI316

1960002 r Bateria de litio CR2032

A41080033V3.0 © Placa Conector LC

H41080153V1.2 © Corpo lento

H41080154V1.0 © Braco

H41080156V1.0 c Lamina de titanio ST 2-8%Cs

A41080285V1.0 c KC/3 Bancada de Calibracdo

A41080208V1.0 c Ferramenta de ajuste da lamina KC/3

A41080246V1.0 c Extrator de lamina KC/3

A41080096V1.0 r KC/3 Kit de pecas sobressalentes recomendado

A41080095V1.1 r+c Kit completo de pecas sobressalentes KC/3 (inclui pecas sobressalentes

recomendadas
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ANEXO 6 — TABELA DE SELECAO DO MODELO KC/3

KC3 CODIGO DE DESCRICAO
ENCOMENDA
K|C| 3 Transmissor de consisténcia tipo lamina KC/3 sem lamina
Unidade de Exibicdo KC/3.
Materiais das pecas molhadas do sensor

T Titanio, padréo - todas as pecas molhadas de titanio (Sensor e Lamina).
S Pecas molhadas de aco inoxidavel para aplicacdes de H202.
Oleo de amortecimento
N Sem 6leo de amortecimento.

Tipo de lamina

Lamina Padrao 2-8%Cs;

(1,5)2-6%Cs Lamina de baixa consisténcia;

2-8%Cs Lamina ndo peneirada reciclada (titanio nao disponivel);
6-16%Cs Lamina de consisténcia média.

Material de montagem (sela+junta+bragadeiras+ 2 pecas disjuntores de fluxo)
SS316L Sela e laminas protetoras;

Titanio Sela e laminas protetoras;

SS316L Sela e laminas protetoras para polpa reciclada ndo peneirada;
Sela de titanio para tubos FRP;

Digester linha de sopro PN25 SS316 sela e laminas protetoras;

Sela e protetores SM0O254;

Sem material de montagem.

MODELO DE EXEMPLO  EXEMPLOS DE CONFIGURAGAO

IO

Z|>|X|mAo|H|»n

KIC|3|T|N]L]|S|Laminade polpa padrdo 2-8% Cs, sela de montagem SS316
K| C|3|S|N|L|S|Laminade polpa padrdo para materiais de aplicacdo H202 Cs 2-8%Cs SS316
K| C|3|T|N|C]|S |Lamina de baixa consisténcia, especialmente para pecas de instalacdo de 2-
3% Cs, SS316
K| C|3|S|N|C|S|Lamina de baixa consisténcia para aplicacdes de H202, especialmente para
pecas de instalacdo de 2-3%Cs, SS
K| C|3|S|N|R|R|Laminade polpanao peneirada reciclada, sela de montagem SS316 e laminas
protetoras ndo peneiradas
K|C|3|T|N|H|S|Lamina de polpa de consisténcia média 6-16% Cs (lamina de titanio), pecas
de instalacdo SS316
K| C|3|S|N|H| S |Lamina de média consisténcia para aplicacdo de H202 6-16% Cs, pecas de
instalacdo SS316
KIC|3|T|N]L|T|Laminade celulose padrao 2-8%Cs, sela de montagem de titanio e protetores
KIC|3|T|N|H|T|Lamina de polpa de consisténcia média, sela de montagem de titdnio e
protetores
K|C|3]|T|N|H]|X]| Consisténcia média da linha de sopro PN25, pecas de instalacdo em aco
inoxidavel
K| C|3|T|N|H]|F|Lamina de polpa de consisténcia média, sela de montagem de titanio para
tubos FRP
POR FAVOR, SELECIONE
e Material das pecas molhadas do sensor
e Tipo de lamina
e Material de montagem
PARA PEDIR O TIPO DE TRANSMISSOR CORRETO
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ANEXO 7 — ESPECIFICACAO TECNICA

TIPO DE SENSOR

Transmissor de Consisténcia da Lamina

SINAL DE SAIDA

2 fios, 4 - 20 mA + HART®, FDT/DTM, Foundation Fieldbus e Profibus PA
opcional

FAIXA DE MEDICAO

2 - 8 % com lamina padréo

6 - 16 % com lamina de média consisténcia
2 -3 % com lamina

2 - 8 % com lamina reciclada ndo peneirada

SENSIBILIDADE

Melhor que 0,01% Cs

PRESSAO DE PROCESSO

max. 25 bar (363 psi)

TEMPERATURA DE
PROCESSO

0-120°C (32- 212 °F)

TEMPERATURA AMBIENTE

0- 65 °C (32 - 149 °F)

TEMPERATURA DE
ARMAZENAMENTO

-50...+80 °C (-59 - 176 °F)

VELOCIDADE DE FLUXO

0,5-5m/s (1,6 - 16 pés/s) Lamina padrao

0,5-8m/s (1,6 - 26 pés/s) Lamina de média consisténcia
0,5-5m/s (1,6 - 16 pés/s) Lamina de baixa consisténcia
0.5-5m/s (1,6 - 16 pés/s) Lamina néo filtrada reciclada

PESO

Transmissor 2,3 kg (5,1 Ibs), Unidade de exibi¢édo 2,2 kg (4,9 Ibs)

PROCESSO DE CONEXAO

Conexdao do grampo ao selim de montagem. Sela soldada no tubo de
processo. Todo o hardware necessario incluido com o transmissor.

TAMANHO DO TUBO DE
PROCESSO

100 mm (4“) de didmetro ou maior

MATERIAIS

Todas as pecas molhadas titanio ou aco inoxidavel. Juntas de montagem
PTFE, Sela de montagem SS316L, SMO, Duplex, Titanio ou FRP.

BAIXA TENSAO E EMC

IEC 6100-4-3 e CISPR 11

CLASSE DE CAIXA

Unidade de sensor IP 66 (melhor que NEMA 4X), Unidade de exibicao IP65
(NEMA 4X),

AMORTECIMENTO

1-99 seg.

CALIBRACAO

Meméria para 10 amostras (FIFO). Calibrador embutido.

CONSTRUIR EM CURVAS

Sete (7) linhas de calibracao integradas para madeira macia, madeira dura,
TMP, CTMP, madeira moida, reciclada, eucalipto + uma (1) especifica de
Usuario.

ENTRADAS BINARIAS

Trés (3) para selecionar a linha de calibragéo e um (1) para o botdo de
amostra.




