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METTLER TOLEDO Service

Enhorabuena por escoger la calidad y precision de METTLER TOLEDO. El uso de su nuevo equipo conforme
con este manual, asi como la calibracion y el mantenimiento periddicos por parte de nuestro personal de ser-
vicio fécnico formado en fdbrica, asegura un funcionamiento exacto y fiable que protege su inversion. Pongase
en confacto con nosotros para suscribir un contrato de servicio fécnico que se adapte a sus necesidades y a
su presupuesto. Dispone de mds informacion en p www.mt.com/service.

Existen varias formas eficaces de asegurarse de sacar el maximo partido a su inversion:

1 Registre su producto: le invifamos a registrar su producto en www.mt.com/productregistration
para que le podamos proporcionar informacién adaptada a sus necesidades especificas. Ademds, recibird
promociones de las que, por poseer un producto de METTLER TOLEDO, podrd beneficiarse cuando le
resulte mds cémodo.

2 Péngase en contacto con METTLER TOLEDO para solicitar servicio técnico: el valor de una medicion es
proporcional a su exactitud, ya que una bdascula que no cumple las especificaciones puede menoscabar la
calidad, disminuir los beneficios y agravar las responsabilidades. El servicio técnico oportuno de
METTLER TOLEDO asegurard la exactitud y optimizara el tiempo de actividad y la vida dfil del equipo.

= Instalacién, configuracion, integracién y formacion: nuestros representantes de servicio técnico son
expertos en equipos de pesaje y estan formados en fabricas. Nos aseguramos de que su equipo de
pesaje esté preparado para funcionar de manera rentable y oportuna, asi como de que el personal esté
cualificado para usarlo de forma eficaz.

= Documentacion sobre la calibracién inicial: cada bascula industrial tiene unos requisitos Gnicos en lo
referente al entorno de instalacion y la aplicacion, por lo que el rendimienfo se debe analizar y certificar.
Nuestros servicios y certificados de calibracién documentan la exactitud con el fin de asegurar la cali-
dad de la produccion y proporcionan un registro del sistema de calidad del rendimiento.

= Mantenimiento periodico de la calibracion: gracias al contrato de servicio de calibracién, podrd con-
fiar siempre en sus procesos de pesaje y en la documentacion de la conformidad con los requisitos.
Ofrecemos diversos planes de manfenimiento programados para satisfacer sus necesidades y disefa-
dos para ajustarse a su presupuesto.


http://www.mt.com/service
http://www.mt.com/productregistration
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1 Presentacion del paquete de llenado

El paquete de llenado IND50Ox incluye tres aplicaciones principales:
e Llenado automdtico avanzado

¢ Llenado auto bdsico
* Llenado de tambores

El paquete de llenado se activa mediante una llave fisica de la aplicacién, que se inserta en un receptdculo de
la tarjeta principal del IND500x. Contiene un codigo especifico que permife acceder a las funciones y presta-
ciones de esta solucion de aplicacion en particular.

Seleccion de la aplicacion de llenado

En la siguiente tabla, se presentan las distintas funciones de estas tres aplicaciones de llenado. Los usuarios
deben seleccionar la aplicacion pertinente en funcion de sus circunstancias reales.

Aplicacién

Descripcion de la funcion

Funciones principales

Llenado
automatico
avanzado

Llenado automdtico avanzado es el upgrade de
Llenado auto bdsico. Se frata de una solucion
de aplicacién especializada que se centra en
las necesidades de los usuarios con requisitos
de dispensacién o llenado de materiales. Estas
aplicaciones suelen ser secuencias fijas en las
que los contenedores se llenan repetidamente
con materiales procedentes de tolvas de sumi-
nistro que luego se dispensan. Los procesos de
llenado y dispensacion se controlan mediante
el mismo sistema de pesaje (en vez de tener
uno para el llenado y oftro disfinfo para la dis-
pensacion). Se proporcionardn funciones mejo-
radas y flujos de trabajo infegrados.

Modo de trabajo: Llenar, Llenado/Volcado, Dosi
y Dosificacion/Recarga;

Configuracion de la folerancia, SmariTrac,
Registr Acciones, Estadisticas, Tabla de mate-
riales, Avance Sucesivo, Ajuste Autoderrame,
Salida auxiliar, Aceptacion Manual, Inferblo-
queos, Alarma de alimentacion avanzada, tem-
porizador. ..

Llenado
auto bdsico

Llenado auto bdsico sirve para tomar el control
e iniciar el llenado hasta llegar al objetivo y,
acto seguido, detiene el llenado. Se usa un sis-
tema de alimentacion de una o dos velocidades
para anadir peso a la bascula o quitdrselo. El
terminal controla el cambio de peso y lo com-
para con un objetivo infroducido previamente,
asi como con ofros pardmetros de control. No
tiene funcion de tara automdtica ni ninguna otro
pardmetro avanzado como, por ejemplo, esta-
disticas, registro de acciones, ajuste de autode-
rrame, efc.

Modo de trabajo: Llenar;

Configuracion de la tolerancia, SmarfTrac,
alarma bdsica de alimentacion...

Llenado de
fambores

Llenado de tambores afiade a la aplicacion de
llenado opcional el control de lanza y las selec-
ciones de configuracion asociadas para ofrecer
una solucién independiente de llenado de tam-
bores. Llenado de tambores solo admite un
material. Durante el proceso de llenado, la pan-
talla del IND500x incluye el feedback relacio-
nado con la aplicacién para el operario.

Modo de trabajo: Manual y Llenado superior;

Configuracion de la folerancia, SmariTrac, Con-
frol de Lanza, Control de la bandeja de goteo,
Registr Acciones, Estadisticas, Tabla de mate-
riales, Avance Sucesivo, Ajuste Autoderrame,
Salida auxiliar, Interbloqueos, Aceptacion
Manual, Alarma de alimentacion avanzada,
temporizador...

Descarga de documentos de conformidad

Los documentos de aprobacion de dmbito nacional como, por ejemplo, la declaracion de conformidad del
proveedor de la FCC, estdn disponibles on-line o vienen incluidos en el embalaje.

) www.mt.com/ComplianceSearch
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Descarga de manuales

Los clientes pueden hacer clic en el enlace p www.mt.com/IND500X o escanear el siguiente cédigo QR para
descargarse los manuales de los productos.

1.1 Acceso a la configuracion

Después de haber iniciado la sesion con el nivel de acceso correcto mediante la fecla de funcion Acceso &
en la pagina Valores Activos, se accede a la configuracion del terminal del paquete de llenado IND500x
mediante la fecla de funcion Configuracién de la aplicacion & .

Nivel de acceso

Administrador Un administrador tiene acceso ilimitado a todas las dreas del sistema opera-
tivo y de configuracion. En la fabrica, el terminal se configura con una cuenta
Admin predeterminada cuya contrasefa predeterminada es nula (sin confra-
sena). No se puede eliminar el administrador ni cambiar su nombre.

Supervisor Un supervisor fiene acceso complefo a todas las funciones en el nivel opera-
& tivo y acceso limitado a la configuracion relacionada con el peso y las medi-
ciones.
Operador El operador solo tiene acceso de lectura (por ejemplo, llamar a objetivos,
& usar fablas, efc.) a las operaciones y la configuracion estandar. En la

fabrica, el ferminal se configura con una cuenta de operador predeterminada
con el nombre de usuario Operador. La contrasefia predeferminada de
fabrica es nula (sin confrasena). Esta cuenta predeferminada tiene acceso
limitado a Configuracion. El operador se puede eliminar o cambiar de nom-
bre durante la configuracion.

Para mds informacién sobre los derechos de acceso, consulte el capitulo “Seguridad del usuario” en el manual
del usuario.

4 | Presentacion del paquete de llenado
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2 Entrada de aplicaciones

La unica forma de ejecutar Aplicaciones es mediante la fecla de funcion Entrada de aplicaciones # de la
Pdgina Principal.

W1 Caps50kgd=10g dID

-12345.

123456?BPT d ~ >0 NET

B o Q @ f

Applications
% Advanced Auto Filling ‘
3

Cg Basic Auto Filling

[ﬁ Drum Filling

i« | | | 1

Fig. 1: Intfroduccion de aplicaciones mediante Enfrada de aplicaciones

1 Pulse la fecla de funcion Entrada de aplicaciones #  en la Pagina Principal.
= Se mostrard la pdgina Aplicaciones.

2 Mueva el centro de atencion con las teclas de navegacion ARRIBA y ABAJO (¢ASE).
Pulse la tecla de funcion SALIR < para volver a la Pagina Principal.

3 Para seleccionar un modo de llenado especifico, pulse la tecla ENTER ().
= Se activard el modo de llenado seleccionado.

Précution El operario no puede cambiar de aplicacion mientras esta se estd ejecutando. Todos los cambios
que haga el operario solo podran efectuarse dentro de la aplicacion.

Entrada de aplicaciones
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3 Llenado auto avanzado

Introduccion

Llenado auto avanzado es una solucion de aplicacion especializada que se centra en las necesidades de los
usuarios con requisitos de dispensacion o llenado de materiales.

Estas aplicaciones suelen presentar secuencias fijas en las que los contenedores se llenan repetidamente con
materiales procedentes de tolvas de suministro que luego se dispensan. Los procesos de llenado y dispensa-
cion se conirolan mediante el mismo sistema de pesaje (en vez de fener uno para el llenado y ofro distinto
para la dispensacion).

A diferencia de Llenado auto bdsico, la funcion Llenado auto avanzado es totalmentfe automdtica y presenta un

control de peso mas preciso del llenado. Admite mds funciones y modos de trabajo para satisfacer las diver-

sas exigencias de los usuarios.

Condicion

Para habilitar Llenado auto avanzado, hay que instalar el paquete de llenado opcional.

Funcion

¢ EI'IND500x admite cuairo modos de trabajo de Llenado aufo avanzado: Llenar, Llenado/Volcado, Dosiy
Dosificacion/Recarga.

« Llenar y Recarga pertenecen a la categoria Ciclo de pesaje de entrada, mientras que Dosi y Volcado perte-
necen a la categoria Ciclo de pesaje de salida.

¢ Llenado auto avanzado ofrece la posibilidad de combinar un ciclo de pesaje de enfrada y otro de salida en
secuencias completas.

Descripcion del ciclo

Ciclo Descripcion

Pesaje de entrada | Llenar El ciclo de llenado se define como el llenado de un material en
una béscula, en un contenedor sobre una béscula o en un reci-
piente como, por ejemplo, un depdsito o una folva.

Recarga El ciclo de recarga se define como el rellenado del recipiente de
suministro cuando este no contiene material suficiente para la
dosis requerida.

Pesaje de salida Volcado En un ciclo de volcado, se vacia por completo fodo el material que
se ha llenado en un depdsito o recipiente. Cerca del final de un
ciclo de volcado, el peso se restablece dentro de un pequefo
rango de cero y se completa el volcado.

Dosi El ciclo de dosificacion vacia en un confenedor un peso obijetivo
preestablecido de material de la bdscula. Este ciclo se repite a
medida que se van llenando varios contenedores con la misma
cantidad de material hasta que se agota el suministro. Llegado
ese momento, el recipiente de pesaje se rellena de forma automa-
tica o manual.

3.1 Teclas de funcion e iconos

Teclas de funcion de la pantalla de inicio

Icono Nombre Icono Nombre
Salir a la Pagina Principal Numero de Ciclos
Tabla de materiales Inicio

Llenado auto avanzado




Icono Nombre Icono Nombre
Configuracion de la apli- Acceso
cacion
Pdgina siguiente - -
Iconos de Configuracion de la aplicacion
Esta fabla contiene una lista de todos los iconos de Configuracion de la aplicacion.
Icono Nombre Icono Nombre
Rellenar Configuracién avanzada
Modo de trabajo Transicion del ciclo

Tabla de materiales

Ciclos

Configuracion alimentacion

Tara Recipiente

Cronometrado

Avance Sucesivo

Interbloqueos

Aceptacién de folerancia

Alarma de alimentacion

Estadisticas de Pac

Registr Acciones

Ajuste Sobrellenado

Ajuste Autoderrame

Salida auxiliar

VIFdnESHENCH RoRSHE:

Entradas Discretas

@ PR -F RS

Salidas Discretas

Iconos de teclas de funcion en la secuencia
Esta tabla contiene una lista de las teclas de funcion que se muestran durante la secuencia del ciclo.

Icono Nombre Icono Nombre
Inicio Parar
Pausa Aceptacion Manual
il +V

Llenado auto avanzado




Icono Nombre Icono Nombre
Recarga Avance Sucesivo

Volcado/Dosificacion

i
3

3.2 Configuracion

En este capitulo, se proporciona informacién sobre como configurar el sistema operativo del terminal IND500x
con la funcion Llenado auto avanzado. Las funciones se pueden activar, desactivar o definir infroduciendo
valores de pardmetros en las pantallas de configuracion especificas.

La lista de Configuracion de la aplicacion puede variar si se selecciona un Modo de trabajo distinto.

Active Values-Advanced Auto Filling rd Work Mode
Tolerance Type I
‘Target Deviation ‘ v Cycle Transition

Feed Settings

Material Table

Application Settings
[0 B> [@»e] e —

8?, Work Mode 1

8?8 Cycle Transition

E} Feed Settings

| -

Refill

Cycles

Timing

Container Tare

Interlocks

Jog

Feed Alarm

Tolerance Acceptance

Action Log

PAC Statistics

Overfill Adjustment

|
CPBRO S -0F @R ® %S

Autospill Adjustment

L

o« Auxiliary Output

E) Discreate Inputs

G Discrete Outputs

@ Advanced Settings

Fig. 2: Configuracion de la aplicacion

3.2.1 Inicio del llenado con Objetivo activo

= Se muestra la pantalla Valores Activos — Lienado auto avanzado. Consulte [Entrada de aplicaciones »
pdgina 5].
1 Pulse las teclas de navegacion ARRIBA y ABAJO (¢2\\&”) para seleccionar el campo especifico y definir

los valores activos.
Nota Las pantallas de configuracion de tara solo se muestran cuando Tara de Ciclo tiene el valor Habilit o

Llenado auto avanzado



Tara Recipiente tiene el valor Habilit.

Nota Cuando Niimero de alimentaciones se define con el valor 1, el campo Alimentar no se mostrard
porque este parametro no se aplicard. Consulte [Configuracion alimentacion » pdgina 16].

Active Values-Advanced Auto Filling

Tolerance Type I

‘Target Deviation ‘ v ‘

QT@»W

Percent of

| Target
Target
Deviation

Active Values-Advanced Auto Filling Active Values-Advanced Auto Filling

Target Target

o [l o [is

[v]
I

Tolerance

)

Jo—r

Active Values-Advanced Auto Filling

Active Values-Advanced Auto Filling

Target Description
‘Px7r Green Pail ‘

Tare Unit

g [v]

@B > [&»e

Active Values-Advanced Auto Filling
Tare Type

Active Values-Advanced Auto Filling
Tare Type

al[B|»[@&»]

‘Container Check ‘Preset Tare

Low Limit & High Limit

Active Values-Advanced Auto Filling

Tare Description

Desc1 |

B> ][& »en
Fig. 3: Valores Activos

2 Pulse la tecla de funcion INICIO  » .
= El llenado se iniciard con Objetivo activo.

Llenado auto avanzado | 9
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3.2.2 Seleccion del material del objetivo activo en la Tabla de materiales

La Tabla de materiales puede almacenar 199 registros de material como mdximo. Consulte [Tabla de materia-
les » pagina 16].
Un usuario con rol de Operador puede usar la fecla de funcion TABLA DE MATERIALES en la pantalla de
inicio de la aplicacion para cargar un registro de material desde la Tabla de materiales, mieniras que un usua-
rio con rol de Administrador o de Supervisor puede usar esta tecla de funcion para definir los pardmetros del
material.
Seleccion en lista
Cuando se desconoce el ID del registro de la Tabla de materiales que hay que cargar, se debe usar el modo
Seleccion en lista.

1 Pulse la fecla de funcion TABLA DE MATERIALES en la pantalla de inicio.

= Se mostrard la panfalla Tabla de materiales.

1D Tolerance Type

01  Target Deviation

02 Percent Of Target -~

03 Percent Of Target

04 Target Deviation
e Vv v »ij
Fig. 4: Tabla de materiales

2 Pulse la fecla de funcion FILTRO DESACTIVADO Y .

3 Enla pdgina Busqueda de materiales, use los cuadros de seleccion y los campos de enfrada de datos
para infroducir informacion de busqueda especifica y, de este modo, limitar la busqueda. Otra opcion es
no infroducir ningun limite de busqueda para ver fodos los registros de la Tabla de materiales.

4 Pulse la tecla de funcion OK v .

= Se mostrardn los registros de materiales filirados. Los registros se ordenan por fecha y hora, y el mds
recienfe se muestra en dltimo lugar.

5 Use las feclas de navegacion ARRIBA y ABAJO para desplazarse por la lista hasta que se resalte el registro
que desee.
En esta pantalla, el usuario también puede pulsar la tecla de funcién FILTRO ACTIVADO Y para renovar
la informacion de basqueda, o pulsar la fecla de funcion ANULAR FILTRO X para borrar la informacion
de busqueda.

6 Pulse la fecla de funcion OK v para cargar el registro seleccionado de la lista.

7 Pulse la fecla de funcion Salir <« para volver a la pantalla de la operacion de pesaje sin cargar el regis-
fro.

= Se seleccionard un registro de material.
Blsqueda rapida
Cuando se conoce el ID del registro de la Tabla de materiales que hay que cargar, se debe usar el modo de
recuperacion rapida.
1 Enla pantalla Tabla de materiales, use el teclado numérico para infroducir el ID y, a continuacién, pulse
la tecla ENTER para cargar el registro.
= Si el registro esta disponible, se cargardn los datos.
= Si no se encuentra el registro, se mostrard el mensaje “No se enconfro ID”.
2 Pulse la fecla de funcion OK v .
= Se buscard un registro de material.

Llenado auto avanzado



3.2.2.1

3.2.2.2

3.2.3

Definicion de pardmetros a través de la conexion con el servidor de datos compartidos o la
comunicacion con PLC

El registro de materiales se puede recuperar de la tabla de memoria mediante los comandos del servidor de
dafos compartidos.

= Debe especificar el ID del registro de material que desea recuperar.

1 Acceda al servidor de datos compartidos.

2 Escriba el ID numérico (un valor de fres digitos del 1 al 199) del registro que desea recuperar de la fabla
de materiales en el campo de Datos Compartidos qcO190.

3 Escriba “X* en “qcO190 X” (X es el ID de registro deseado).
4 Escriba un 11 en el campo de Datos Compartidos qcO189.

= El terminal recuperard el ID de registro escrito en qc0190 de la Tabla de materiales y cargard el mate-
rial del objetivo activo con el registro de ese ID en la Tabla de materiales.

Recuperacion de registros de la Tabla de materiales a través de la conexion de Entrada ASCII

= Un puerto esta configurado como Enirada ASCII (ruta: Configuracién > Comunicacion > Conexiones).

CONNECTION EDIT

Port

‘corm ‘ v |
Assignment

‘ASCII Input ‘ v |

le«l [ | [vI

Fig. 5: Editar conexion

= La asignacion de la entrada se define como Id. de material (ruta: Configuracion > Comunicacion > Planti-
llas > Entrada).

— Envie el valor al puerto asignado con la entrada ASCII.

= El terminal usa el valor enfrante como una busqueda de ID en la Tabla de materiales y carga el material
del objetivo activo con el registro de ese ID en la Tabla de materiales.

Configuracion del nimero de ciclos

Si la funcién Rastreo de Ciclos estd activada (consulte [Ciclos » pdgina 23]), la tecla de funcién Ndmero de
Ciclos 8 pasard a estar disponible en la pantalla de inicio para programar el namero de ciclos por rastrear.
Numero de Ciclos permite programar un nimero deferminado de ciclos de llenado antes de que se muestre un
mensaje para el operario que indique que se ha completado el nimero de ciclos. No se permite un nuevo ciclo
si el valor de Ciclos Restantes es igual a O, a menos que se reinicie.

1 Pulse la tecla de funcién Nimero de Ciclos 2 en la pantalla de inicio.

2 Infroduzca el valor deseado en el campo # de Ciclos.

Number of Cycles

# of Cycles
g |

Cycles Remaining

5

I« | | l0OI

Fig. 6: Numero de Ciclos

= El valor inicial de Ciclos Restantes es el mismo que el de # de Ciclos.
= Se habré configurado el Nimero de Ciclos.

Llenado auto avanzado
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3.2.4 Configuracion de la aplicacion

3.2.4.1 Definicion del modo trabajo

Llenado auto avanzado admite cuatro modos de trabajo distintos:

e Llenar

¢ Llenado/Volcado

e Dosi

« Dosificacion/Recarga

1 Enla pantalla de inicio de Llenado auto avanzado, pulse la tecla de funcion Configuracion € .
2 En la pdgina Configuracion de la aplicacion, seleccione 5 Modo de trabajo.

= Se mostrard la pantalla Modo de trabajo.

3 Seleccione el Modo de trabajo que desee en el menu desplegable.

Work Mode

Work Mode

Fill

[v]

el |

Fig. 7: Modo de trabajo

= Se habrd definido el Modo de trabajo.

3.2.4.2 Transicion del ciclo

Llenado auto avanzado se puede programar para que continte entre los ciclos de llenado, de dosificacion y de

vaciado de forma automdtica o semiautomatica.

En los diversos modos de trabajo, hay que configurar pardmetros distintos.

= Hay un modo de frabajo seleccionado. Consulte [Definicion del modo trabajo » pdgina 12].

1 Seleccione < Transicion del ciclo en la pantalla Configuracion de la aplicacién.

2 Para configurar los parémetros de un Modo de trabajo en particular, consulte la siguiente fabla.
= Estos pardmetros afectan al funcionamiento de la secuencia.

Pardmetros

Opciones

Efecto

Tara de Ciclo anfes del pesaje de
entrada

Habilit

« Esta funcién proporciona un activador para lle-
var a cabo una fara aufomatica durante la
secuencia (por ejemplo, antes de un ciclo de
llenado).

 La secuencia funciona automdticamente sin que
tenga que intervenir ningun operario.

Deshabil

e Lafara se sigue pudiendo obtener manualmente
antes de un ciclo de llenado.
Nota:

Es obligatorio obtener una tara automdtica antes
de una dosificacién, y no es algo que se pueda
controlar mediante este pardmetro.

Borrar Tara tras el pesaje de
entrada

Habilit

La tara se borrard al final de un ciclo de pesaje de
enfrada.

Deshabil

La tara no se borrard al final de un ciclo de pesaje
de entrada.

Llenado auto avanzado




Pardmetros

Opciones

Efecto

Transicion Pesaje de Enfrada

Automatic

Esta seleccion determina lo que sucederd al finali-
zar el ciclo de llenado y recarga. Este pardmetro no
estard visible si no se usa el ciclo de pesaje de
enfrada en el modo de frabajo.

e Llenar

W1 Cap 50kgd=10g QD
~ >0< @ % -49.76 kg NET |1k
hd L4

A |
-0.25 €50.00 kg +0.25

Special Oil #89

Tolerance OK. Complete -2-

i1 | v

 Recarga
W1 Cap 50 kg d =10g QD
~ 0« @ % 20101 kg @ 1k

Complete -3-

1 | v

Semiautomdtico

Se detiene al enviar el ciclo de pesaje de entrada y
se debe confirmar anfes de confinuar.

e Llenar

W1 Cap 50 kgd=10g QD
~ 0« @ % -49.76 kg NET O[1)<
v Ld

A |
-0.25 @50.00 kg +0.25

Special Oil #89
Tolerance OK. Complete

i1 VI

* Recarga
W1 Cap 50 kg d =10 g dID
~ 0 @ % 20101 kg ¢ 1k

Complete

1 | | v

Borrar tara después de la dosifica-
cion

Habilit La tara obtenida durante el ciclo de dosificacion se
borrard al final del ciclo de dosificacion y se mos-
frard el peso bruto.

Deshabil La tara obtenida durante el ciclo de dosificacion no

se borrard al final del ciclo de dosificacion.

Llenado auto avanzado
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Pardmetros

Opciones

Efecto

Conservacion Material Suminist

Habilit

Esta seleccion solo se muestra en el Modo de fra-
bajo Dosificacion/Recarga. En caso de que la can-
tidad de material sea insuficiente para una dosifica-
cion completa, ofrece la posibilidad de vaciar el
recipiente de suministro como una dosis parcial,
rellenar el recipiente de suministro y, a continua-
cion, completar el ciclo de dosificacion.

Deshabil

La funcién no estard operativa.

Llenado auto avanzado




Pardmetros

Opciones

Efecto

Transicion Pesaje de Salida

Automatic

Esta seleccion determina lo que sucederd al finali-
zar el ciclo de volcado y dosificacion. Este parame-
fro no estard visible si no se usa el ciclo de pesaje
de salida en el modo de trabajo.

e Dosi

!

W1 Cap 50 kg d=10g QD
~ 0« @ % -49.76 kg NET |1
D "
-0.25 @50.00kg +0.25
Special Qil #89
Tolerance OK. Complete -2-

1 | (v

» Volcado
Tiempo de espera de retraso después del vaciado
W1 Cap 50 kg d =10 g QD
~ >0¢ * 1.01 kg G |1k
Complete -2-
Semiautomdatico e Dosi
W1 Cap 50 kg d=10g D
~ 0« § % -49.76 kg NET  >[1)
v L4
I |
-0.25 @50.00kg +0.25
Special Qil #89
Tolerance OK. Complete

v

» Volcado

Tiempo de espera de refraso después del vaciado
W1 Cap 50 kgd=10g QD

~ 0¢ B * 101kg G ik

Complete

i1 | VI

Modo de trabajo en bucle

Habilit Repita fodo el modo de trabajo una vez finalizado
el ciclo del modo de trabajo.
Deshabil No repita el modo de trabajo una vez finalizados

los ciclos de un Modo de trabajo.

Llenado auto avanzado
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3.243

3.24.4

Configuracion alimentacion

No se pueden afadir ni eliminar registros en Configuracion alimentacion.

En el caso del Modo de trabajo de Llenar, Llenado/Volcado, Dosi y Dosificacion/Recarga, solo se puede editar
un registro en la pantalla Configuracion alimentacion.

1 Seleccione Configuracion alimentacion en la pantalla Configuracion de la aplicacion.

Feec Seitings ID Name # of Feeds Feed Type
ID Name # of Feeds -
- 01 General Feeding 2 Concurrent
01 General Feeding 2
A
v
e /] |

Fig. 8: Configuracion alimentacion
2 Enla pdgina Configuracién alimentacion, pulse la fecla de funcién EDITAR ./ para editar el regisfro de
Alimentacion existente.
D El Id. de material en la Tabla de materiales
Nombre El nombre del material
NUmero de alimentaciones  1: solo Alimentar
2: Aliment. Rapida y Alimentar

Tipo de alimentacion Este pardmetro solo se puede aplicar en sistemas de dos velocidades. Carece
de senfido para el control a una sola velocidad. EI campo Tipo de alimenta-
cion solo se muestra cuando Ndmero de alimentaciones se define con un
valor de 2.

En un sistema de dos velocidades (por ejemplo, Aliment. Rapida/ Alimentar),
determina la relacion entre las salidas (equipos externos controlados por
sefiales, como es el caso de vdlvulas y agitadores).

¢ Simultdneo: durante el ciclo de Aliment. Rédpida, tanto Aliment. Rdpida
como Alimentar estdn activados.

¢ Independiente: durante el ciclo de Aliment. Rdpida, solo estd activado Ali-
ment. Rdpida.

Con un sistema de una sola velocidad, use solo la salida de Alimenfacion
para el llenado.

Tabla de materiales
La Tabla de materiales sirve para seleccionar rapidamente las tareas de llenado. Si el usuario combina Tabla
Objet. y Tabla Tara, podrd anadir, editar o eliminar elementos de la fabla.

Solo los roles de Administrador y Supervisor estdn autorizados para editar las paginas de la Tabla de materia-
les. El rol de Operador no fiene derecho de acceso.

Llenado auto avanzado



Edicion o incorporacion de un registro de material

= Nivel de acceso: Administrador/Supervisor

1 Pulse la fecla de funcion EDITAR ./ para abrir la pantalla de configuracion y editar un regisiro, o pulse la

tecla de funcion AGREGAR + para abrir la pantalla de configuracion y crear un nuevo registro en la

tabla.

Material Table

ID Tolerance Type

01 Target Deviation
02 Percent Of Target ~
03 Percent Of Target

Target Deviation

[« + 770>

Fig. 9: Tabla de materiales

2 Introduzca un Id. de material.

Material Edit
Material ID |
K |

Target ID
1

e« ' | v

Fig. 10: Id. de material

3 En la pdgina Editar material, cuando se resalte ID Objetivo, pulse la fecla de funcion TABLA DE OBJETIVOS

@ para abrir la pagina Tabla Objet. y seleccione o anada un registro de Objetivo. Consulte [Configura-

cion de la Tabla de objetivos » pagina 18].

Material Edit

Material ID

I« B [vI

Fig. 11: Editar material - Tabla Objet.

S 12rget Table

ID Description Sour

001 PX7r Green Pail Net

006  MRRG Blue Pail Gro ~

007  WOPW Red Pail App .,
008 RKAL Green Pail

1<V

‘ v ‘)) 1/3'

4 Enla pdgina Editar material, cuando se resalfe ID de Tara, pulse la fecla de funcion TABLA DE OBJETIVOS

para abrir la pdgina Tabla Tara y seleccione o afiada un registro de Tara. La Tabla Tara sirve para
almacenar toda la informacion de Tara. Aqui, la Tabla Tara es una tabla compartida, que se usa simultd-

neamente en diversas aplicaciones.

Llenado auto avanzado
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La configuracion de Tara solo se muesira cuando Tara de Ciclo [consulte [Transicion del ciclo »
pdgina 12]] y Tara Recipiente [consulte [Tara Recipiente » pdgina 25717 estdn con el valor Habilit al
mismo tiempo. Consulte [Configuracion de la Tabla de tara » pdgina 217.

Material Edit

Tare ID

ID Value Unit
l« B vI

01 1 kg
02
03

04

= Se configuran los pardmetros de Tabla de materiales.

kg ~

kg -
kg

2
3
4
« IV (vl

Fig. 12: Editar material - Tabla Tara

ID  Tolerance Type Target Unit +Tolerance -Tolerance Spill Fine Totalization Type  Target Description  Tare Value Unit Low Limit  High Limit Tare Description

o Target Deviation 10 kg 0.5 0.5 1 2 Net Weight PX7r Green Pail 1 kg 0 0 Descl
02  Percent Of Target 11 kg 0.5 0.5 1 2 Gross Weight MRRG Blue Pail 2 kg 0 0 Desc2
03  Percent Of Target 10 kg 0.5 0.5 1 2 Gross Weight WOPW Red Pail 0 kg 2 5 Desc3
04  Target Deviation 10 kg 0.5 0.5 1 2 Net Weight PX7r Green Pail 3 kg 0 0 Desc3

Fig. 13: Pardmetros de Tabla de materiales
5 Pulse la fecla de funcion OK v para aceptar las modificaciones o incorporaciones en la Tabla de mate-
riales.

6 Pulse la fecla de funcion SALIR <« para volver a la pagina anferior sin guardar las modificaciones ni las
incorporaciones.

7 Pulse la tecla de funcion ELIMINAR @i para borrar de la lista el registro de un material.

8 Pulse la fecla de funcion TRANSFERIR *1 para generar informes de la Tabla de materiales para cualquier
conexién con una asignacion de Reportes.

9 Pulse la tecla de funcion REINICIAR O para borrar todos los registros de cambios en la configuracion.
= Se habrd configurado el Tabla de materiales.

3.2.4.4.1 Configuracion de la Tabla de objetivos
La Tabla Objet. se configura en la pantalla Tabla de materiales.

Carga de un registro de Objetivo desde la Tabla Objet.
Seleccion en lista

1 Enla pdgina Editar material, cuando se resalte ID Objetivo, pulse la tecla de funcién TABLA DE OBJETIVOS

Material Edit
Material ID |
1
Target ID
' -
ID  Description Sour
I - ‘ ‘ @ ‘ “/I 001 PX7r Green Pail Net
‘ 006  MRRG Blue Pail Gro  ~
" 007 WOPW Red Pail AP
008 RKAL Green Pail
Fel Y] [v>el

Fig. 14: Editar material - Tabla Objet.
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= Se mostrard la pantalla Tabla Objet..

Target Table

ID Description

001 PX7r Green Pail
006  MRRG Blue Pail ~
007 WOPW Red Pail
008  RKAL Green Pail

I - Y ‘ v, » 1/3'
Fig. 15: Tabla Objet.

2 Pulse la tecla de funcion FILTRO DESACTIVADO Y .

3 En la pdgina Configuracion de filtro, use los cuadros de seleccion y los campos de enfrada de dafos para
introducir informacion de busqueda especifica y, de este modo, limitar la busqueda. Ofra opcidn es no
infroducir ningun limite de busqueda para ver todos los registros de la Tabla de materiales.

4 Pulse la tecla de funciéon OK v .

= Se mostrardn los registros de objetivos filirados. Los registros se ordenan por fecha y hora, y el mds
reciente se muestra en altimo lugar.

5 Use las feclas de navegacion ARRIBA y ABAJO para desplazarse por la lista hasta que se resalte el regisiro
que desee.
En esta pantalla, el usuario también puede pulsar la tecla de funcion FILTRO ACTIVADO Y para renovar
la informacion de budsqueda, o pulsar la fecla de funcion ANULAR FILTRO X para borrar la informacion
de busqueda.

6 Pulse la fecla de funcion OK v para cargar el registro seleccionado de la lista.

7 Pulse la fecla de funcion SALIR <« para volver a la pantalla de la operacion de pesaje sin cargar el regis-
fro.

= Se seleccionard un registro de objefivo.
Bisqueda rdpida
Cuando se conoce el ID del registro de la Tabla de objetivos que hay que cargar, se debe usar el modo de
recuperacion rapida.
1 En la pantalla Tabla Objet., use el teclado numérico para introducir el ID y, a continuacion, pulse la tecla
ENTER para cargar el registro.
= Si el registro estd disponible, se cargaran los datos.
= Si no se encuentra el regisiro, se mostrard el mensaje “No se encontro ID”.
2 Pulse la fecla de funcion OK v .
= Se buscard un registro de material.

Creacion o incorporacion de un registro en la Tabla de objetivos

= Nivel de acceso: Administrador/Supervisor

1 Pulse la fecla de funcion EDITAR .« para abrir la pantalla de configuracion y editar un registro, o pulse la
tecla de funcion AGREGAR + para abrir la pantalla de configuracion y crear un nuevo registro en la
tabla.

Configuracion de los parametros del registro de objetivo

Parametro Opciones Definicion o efecto

ID - « ID es el identificador del numero de serie del registro.

e Es Unico para reemplazar un registro existente por un numero de
ID en concreto. Se debe eliminar primero para, a confinuacion,
poder crear un nuevo registro con ese ndmero infroducido en el
campo ID.

e EIIND500x puede almacenar 199 registros de ID como mdximo.

Llenado auto avanzado
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Pardmetro

Opciones

Definicion o efecto

Origen

Peso Neto

Peso Neto se selecciona como origen de los datos para la compara-
cion de pesos.

Peso Bruto

Peso Bruto se selecciona como origen de los datos para la compara-
cion de pesos.

Tipo de Toleran-
cia

Desvio de Objetivo

» Desvio de Objetivo se mide como un valor de peso absoluto, en
las mismas unidades que el propio valor objetivo.

» Por ejemplo, si se selecciona un objetivo de 100 kg, se pueden
definir en el registro de objetivo desviaciones positivas y negativas
de 5y 2 kg, respectivamente, y (0 menos que se modifiquen)
estos valores permanecerdn fijos, da igual que se produzca cual-
quier cambio en el valor objetivo.

Porcentaje de obje-
fivo

 Porcentaje de objetivo se mide como un valor relativo, expresado
como un porcentaje del valor objetivo.

e Eneste caso, si el objetivo es de 100 kg y las tolerancias positivas
y negativas son del 5 % vy el 2 %, respectivamente, el margen de
tolerancia seguird siendo proporcional al valor objetivo aunque
este se modifique. Por lo fanto, si el registro se modifica con un
nuevo objetivo de 200 kg, las folerancias positivas y negativas
seguirdan siendo del 5 % y el 2 %, y representardn 10 kg y 4 kg,
respectivamente.

Objet.

El valor medido deseado para un pesaje.
Unidad: g/kg/Ib/i/ton/oz

Tolerancia

En funcion del Tipo de Tolerancia seleccionado, los dos campos de
tolerancia (- y +) aceptardn la infroduccion de un valor de peso abso-
luto o la aplicacion de un porcentaje al valor objetivo.

Derrame

» Derrame es una medicion de la cantidad de material que se sumi-
nistrard fras cortar la alimentacion.

e Se determina empiricamente y se introduce aqui como un valor de
peso absoluto. Este material debe fenerse en cuenta a la hora de
configurar un objetivo o el resultado de una operacion de llenado
estard siempre por encima del objetivo.

Alimentar

e En las operaciones de llenado de dos velocidades, el valor de Ali-
mentfacion determina cudndo se corta la salida de Aliment. Rdpida
para llevar la operacién a una “parada suave” y evitar que se
sobrepase el objetivo. Si Numero de alimentaciones se define con
el valor 1, este no serd vdlido y se ocultard en la pagina VALORES
ACTIVOS.

e Este valor se basa en la observacion empirica del comportamiento
del sistema de llenado, pero debe ser lo suficientemente pequefo
como para permitir que el llenado finalice con rapidez, pero no
tanfo como para que la alimentacion rdpida se defenga demasiado
tarde y se sobrepase el objetivo.

Descripcion

Este campo permite que el registro de cada objetivo fenga un identifi-
cador descriptivo, 1o cual puede resultar Util a la hora de seleccionar
un objetivo en una lista que incluye varios, y puede indicar el material
que inferviene o el tipo de recipiente en el que se realizard la alimenta-
cion.

Tipo de fofaliza-
cion

Peso Neto

El Peso Neto convertfido a la unidad de la configuracion del destino se
suma al Total.

Peso Bruto

El Peso Bruto convertido a la unidad de la configuracién del destino se
suma al Tofal.

Deshabil

No se rastreard la fotalizacién de todas las transacciones relacionadas
con cada objefivo de la tabla.

2 Pulse las feclas de navegacion ARRIBA y ABAJO (¢2A\\7) para mover el centro de interés al nombre del

campo que desee editar o insertar.

Llenado auto avanzado




3.2.4.4.2

9
10
»

Pulse la tecla ENTER para seleccionar el valor de campo para editarlo o insertarlo.
Use el feclado numeérico para editar o infroducir el valor deseado.

Pulse la fecla de funcion OK v para aceptar las modificaciones o incorporaciones en la Tabla de objeti-
VOS.

Pulse la fecla de funcion SALIR <« para volver a la pagina anferior sin guardar las modificaciones ni las
incorporaciones.

Pulse la tecla de funcion ELIMINAR @ para borrar de la lista el registro de un objetivo.

Pulse la tecla de funcion TRANSFERIR th para generar informes de la Tabla de objetivos para cualquier
conexién con una asignacion de Reportes.

Pulse la tecla de funcion REINICIAR O para borrar tfodos los registros de cambios en la configuracion.
Pulse la tecla de funcion SALIR <= para volver a la pdgina Tabla de objetivos.
Se habrd configurado el Tabla Objet..

Configuracion de la Tabla de tara

La Tabla Tara se configura en la panfalla Tabla de materiales.

Carga de un registro de Objetivo desde la Tabla Tara
Seleccion en lista

1

Matel

En la pagina Editar material, cuando se resalte ID de Tara, pulse la tecla de funcion TABLA DE TARA .

rial Edit

Tare ID

1

|
1< 8] wlﬁ E—
02 2 kg ~
- 03 3 kg v
04 4 kg
[elY] (vl
Fig. 16: Editar material - Tabla Tara

= Se mostrard la pantalla Tabla Tara.

Tare Tahle

ID

Value Unit

01
02
03

1 kg
2 kg ~
3 kg
4 kg

04
Fig.
2
3

Y vl
17: Tabla Tara

Pulse la tecla de funcion FILTRO DESACTIVADO ¥ .

En la pdgina Configuracion de filiro, use los cuadros de seleccion y los campos de entrada de datos para

infroducir informacion de busqueda especifica y, de este modo, limitar la busqueda. Ofra opcién es no

infroducir ningun limite de busqueda para ver todos los regisiros de la Tabla Tara.

Pulse la tecla de funcion OK + .

= Se mostrardn los regisiros de tara filirados. Los registros se ordenan por fecha y hora, y el mds reciente
se muestra en dltimo lugar.

Use las teclas de navegacion ARRIBA y ABAJO para desplazarse por la lista hasta que se resalte el registro
que desee.

En esta pantalla, el usuario también puede pulsar la tecla de funcién FILTRO ACTIVADO Y para renovar
la informacion de busqueda, o pulsar la tecla de funcion ANULAR FILTRO X para borrar la informacion
de busqueda.

Pulse la fecla de funcion OK v para cargar el registro seleccionado de la lista.

Pulse la fecla de funcion SALIR <« para volver a la pantalla de la operacion de pesaje sin cargar el regis-
fro.

= Se seleccionard un regisiro de tara.
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3.24.5

Bisqueda rdpida
Cuando se conoce el ID del registro de la Tabla Tara que hay que cargar, se debe usar el modo de recupera-
cion rdpida.
1 Enla pantalla Tabla Tara, use el teclado numérico para infroducir el ID y, a continuacion, pulse la fecla
ENTER para cargar el registro.
= Si el regisiro esta disponible, se cargardn los datos.
= Si no se encuentra el registro, se mosirard el mensaje “ID No Encontrada”.
2 Pulse la tecla de funcion OK v .
= Se buscard un registro de fara.

Creacion o incorporacion de un registro en la Tabla Tara

= Nivel de acceso: Administrador/Supervisor

1 Pulse la fecla de funcion EDITAR . para abrir la pantalla de configuracion y editar un registro, o pulse la
tecla de funcion AGREGAR + para abrir la pantalla de configuracion y crear un nuevo registro en la
tabla.

Configuracion de los parametros del registro de tara

Parametro Opciones Definicion o efecto

ID - Numero de identificacion del registro activo

Unidad ° g Unidades de medida de la tara (las unidades de registro
* kg de tara pueden ser cualquier unidad primaria disponible)
° Ib
o f
e fon
e 0z

Tipo de fara Tara preestablecida -
Control de envases Identifica un tipo de contenedor mediante limites de control

superior e inferior en la Tabla Tara y un algoritmo. De este
modo, se asegura la “manipulaciéon” del tipo de contene-
dor correcto en un proceso de produccion.

Valor - Valor de Tara preestablecida
Limite inferior - Sirve para comprobar la tara del recipiente.
Limite Alto - Sirve para comprobar la tara del recipiente.

2 Pulse las feclas de navegacion ARRIBA y ABAJO (/A\S&”) para mover el centro de interés al nombre del
campo que desee editar o insertar.

Pulse la tecla ENTER para seleccionar el valor de campo para editarlo o insertarlo.
Use el teclado numeérico para editar o infroducir el valor deseado.
Pulse la tecla de funcion OK  para aceptar las modificaciones o incorporaciones en la Tabla Tara.

Pulse la tecla de funcion SALIR <= para volver a la pdgina anterior sin guardar las modificaciones ni las
incorporaciones.

Pulse la tecla de funcion ELIMINAR @ para borrar de la lista un registro de fara.

Pulse la fecla de funcion TRANSFERIR 1 para generar informes de la Tabla Tara para cualquier conexion
con una asignacion de Reportes.

9 Pulse la tecla de funcion REINICIAR O para borrar todos los registros de cambios en la configuracion.
10 Pulse la fecla de funcion SALIR <« para volver a la pagina Tabla Tara.
= Se habrd configurado el Tabla Tara.

o O bW

o

Recarga

La configuracién de Recarga solo estd disponible cuando el Modo de trabajo definido es Dosificacion/Recarga.
Consulte [Definicion del modo frabajo » pagina 12].

Llenado auto avanzado



3.2.4.6

Se puede especificar la forma en que el IND500X rellena el recipiente de suministro.

1 Seleccione ¢4

2 Seleccione el Modo de Rellenado Automdtic o Manual.
= En el modo Automdtic, el IND500X realiza el rellenado bajo la direccién del operario.
= En el modo Manual, el IND500x no controla el rellenado.

3 Defina el valor y la unidad para Umbral inferior de recarga.

= Umbral inferior de recarga sirve para asegurar la presién minima del material del recipiente de sumi-
nistro. Cuando el Peso Bruto es inferior o igual al Umbral inferior de recarga, Rellenar se inicia antes

de Dosi.

4 Defina el valor de Umbral superior de recarga.

Ciclos

Rellenar en la panfalla Configuracion de la aplicacion.

Esta funcion sirve para rastrear el nimero de ciclos completados y, a continuacion, activar un mensaje para el
operario cuando se haya alcanzado el numero de ciclos programado. Llegados a este punto, se prohiben los
ciclos de llenado adicionales hasta que no se haya reiniciado el # de Ciclos. Consulte [Configuracion del
numero de ciclos » pdgina 117.

La pdgina de configuracion de Ciclos le permite seleccionar si desea activar o desactivar el rastreo en funcion
del numero de ciclos ejecutados. Se defermina un “ciclo” complefo en funcién del Modo de frabajo seleccio-

nado.

Modo de trabajo

Descripcion

Criterios de finalizacion del “ciclo”

Llenar Se llena el contenedor en la bdscula hasta el | Cada ciclo de llenado completado
objetivo. Otro equipo refira el contenedor correctamente activa el contador de
lleno. ciclos.

Llenado/Volcado Se llena el recipiente hasta el objefivo y, a Cada secuencia de volcado completada
confinuacion, se descarga fodo el material correctamente activa el contador de
hasta vaciarlo. ciclos.

Dosi Oftro equipo llena el recipiente de suministro. |Cada ciclo de dosificacion complefado
El pesaje de salida hasta el objetivo de dosifi- | correctamente activa el confador de
cacion se efectda varias veces. ciclos.

Dosificacion/Recarga | El pesaje de salida hasta el objetivo se lleva a|Cada ciclo de dosificacion completado

cabo varias veces. Si el material del recipiente
de suministro estd por debajo del limite infe-
rior después del ciclo de pesaje de salida, se
rellena el recipiente de suministro hasta el
limite superior.

correctamente activa el contador de
ciclos.

1 Seleccione 28 Ciclos en la pantalla Configuracion de la aplicacion.
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2 Elija si desea activar o desactivar la funcion Rastreo de Ciclos.

Track Cycles Track Cycles
M

Disabled M Enabled

Cycle Print Unit

kg M

lel | [ I 0B Hel | 1T [T 1

# of Cycles

; |

Cycles Remaining
5

lel | | [OI

3 Sila funcion Rastreo de Ciclos presenta el valor Habilit, defina la Unidad usada en la impresion a peticion
que se activa al complefarse un ciclo y en el # de Ciclos.

= El # de Ciclos definido en esfa pdgina es el mismo que el configurado mediante la tecla de funcion
Nimero de Ciclos 82 en la pantalla de inicio de la aplicacion.

= La fecla de funcion REINICIAR O de esta pdgina sirve para borrar el valor definido de # de Ciclos.

Fig. 18: Ciclos

3.2.4.7 Cronometrado

Los pardmetros de Cronometrado estan relacionados con los pasos de la secuencia del Modo de trabajo. La
pantalla de la aplicacién muestra el Cronometrado en cuenta regresiva cuando el Cronometrado esta operativo
(p. €j., con Refraso de Inicio).

W1 Cap50kgd=10g QID
~ >0 * 1.01 ko G |1
-0.25 @50.00 kg +0.25
Special Oil #89

Start Delay -3-

Start Delay -2-
Start Delay -1-
Fig. 19: Cronometrado

1 Seleccione & Cronometrado en la pantalla Configuracion de la aplicacion.
2 Para configurar los parametros de Cronometrado, consulte la siguiente tabla.

Parametro Descripcion
Retraso de Inicio » Solo estd relacionado con Llenado y Dosi.
e Se refrasa el inicio del ciclo después de pulsar la tecla de funcién Inicio
> .

* Se pueden infroducir valores de 0 a 999 segundos.

e Si se programa un Refraso de Inicio, la salida de refraso de inicio se
activard (si estd programada) durante el tiempo de Retraso de Inicio.
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Pardmetro

Descripcion

Tiempo de inhibicion

Cuando el llenado o la dosificacion pasan del ciclo de Aliment. Rdpida
al ciclo de Alimentacion, se produce un impacto mecanico o cae mate-
rial sobre la bascula, y el peso durante este infervalo es increible.
Tiempo de inhibicion define el tiempo que transcurre anfes de la compa-
racion con el objefivo.

Se pueden introducir valores de 0 a 999 segundos.

Demora después del pesaje

Sirve para comprobar la folerancia y solo esta relacionado con Llenar,
Rellenar y Dosi.

Se refrasa la comprobacién de la tolerancia al final de un ciclo de pes-
aje, lo cual podria servir para dejar que la presion se ecualice en un
recipiente sellado o para dejar un tiempo de estabilizacion adicional
para recipientes con un peso inestable. Durante el retraso, el terminal
realiza una cuenta aitrds del tiempo de demora restante.

Se pueden introducir valores de 0 a 999 segundos.

Si se activa Demora después del pesaje, la salida de Demora después
del pesaje se activard (si esta programada) durante el tiempo de
demora.

Refr. Desp. Descar.

Solo estd relacionado con Desc.

Se inicia cuando el peso bruto de la bdscula cae por debajo del valor de
Peso de Inclinacion. La salida de Alimentacion permanece “activada”
hasta que se agota el tiempo de Retr. Desp. Descar. La combinacion de
Retr. Desp. Descar. y Peso de Inclinacion aporta control para que los
cargadores de dosificacion o volcado no continen en marcha si el reci-
piente de pesaje no se vacia por completo durante el ciclo de volcado.
Esta misma funcion es la que se usa cuando se defecta una cantidad de
material insuficiente al inicio de un ciclo de dosificacion y se pulsa la
tecla de funcion Desc & .

Se pueden introducir valores de 0 a 999 segundos.

PesajeEnirad Complet

Se usa solo para designar un intervalo de tiempo durante el cual se
activa la salida de Completar: Llenado o la de Completar: Recarga una
vez finalizado el pesaje (con Llenar o Rellenar).

Cuando la transicion del pesaje de entrada se configura con el valor
Semiaufomdtico, la salida de Completar: Lienado permanece activada
mientras se retiene la secuencia, hasta que el operario pulse la tecla de
funcion OK para confirmarla.

Se pueden introducir valores de 0 a 99 segundos.

PesajeSalida Complet

Se usa solo para designar un infervalo de fiempo durante el cual se
activa la salida de Completar: Dosificacion o la de Completar: Volcado
una vez finalizado el pesaje de salida (con Desc o Dosi).

Cuando la transicion de pesaje de salida se configura con el valor
Semiaufomadtico, la salida de Complet:PesajSalid permanece activada
mientras se retiene la secuencia, hasta que el operario pulse la tecla de
funcion OK para confirmarla.

Se pueden introducir valores de 0 a 99 segundos.

3.2.4.8 Tara Recipiente

La configuracién de Tara Recipiente solo estd disponible cuando se usa Llenar en el Modo de trabaijo.

1 Seleccione Cx1 Tara Recipiente en la pantalla Configuracion de la aplicacion.
2 Seleccione si desea activar o desactivar la funcion Tara Recipiente.

Ejemplo de la aplicacion

Las lineas de produccion suelen usar varios tipos de contenedores distintos (por ejemplo, de diversos tama-
fios). Los tipos de contenedor estdn vinculados a un proceso de produccion especifico. Usar un contenedor
incorrecto (por ejemplo, uno demasiado pequeno) puede provocar un sobreflujo. La funcién Tara Recipiente
asegura que se coloque el contenedor correcto en la linea de produccion.

Llenado auto avanzado
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3.24.9

3.24.10

= Tara Recipiente presenta el valor Habilit.

= Se activa un ID de tara, con los valores Limite inferior y Limite Alto, en un registro de la Tabla de mate-
riales.

— En un ciclo de pesaje de entrada (llenado), coloque un contenedor vacio sobre la bascula.

= Antes de que comience el llenado, se evalla el peso del confenedor vacio con una comprobacién de la
Tara Recipiente para confirmar que se haya colocado el contenedor correcto sobre la bdscula.

Interbloqueos

EI IND500x proporciona el control de las sefiales de inferbloqueo OK Pesaje Entrada y OK Pesaje Salida. Estas
sefales se pueden usar para impedir que se inicie un ciclo de pesaje de entrada o de salida si no se han colo-
cado los contenedores necesarios 0 no se han tomado las medidas de confrol obligaforias.

1 Seleccione ® Interbloqueos en la pantalla Configuracion de la aplicacion.

2 Enla pdgina Interbloqueos, elija si desea activar (mediante Detfeccion tnica o Control continuo) las fun-
ciones OK Pesaje Entrada y OK Pesaje Salida, o desactivarlas.
Deteccion Gnica: el llenado se inicia con una entrada de sefial Unica.
Control continuo: el llenado funciona con una enfrada de sefal continua. Cuando la sefial se detiene, la
tarea de llenado se pone en pausa.

Interlocks

OK to Weigh-in

‘Disabled ‘ v ‘
OK to Weigh-out

‘Disabled ‘ v ‘

|«

Fig. 20: Interbloqueos

R

3 Si OK Pesaje Entrada o OK Pesaje Salida presentan el valor Habilit, compruebe que las entradas discre-
tas PesqjEntr o PesajeSali relacionadas estén activadas.
= Si la funcion Interbloqueos presenta el valor Habilit y no se da la sefial de entrada discreta necesaria,
se mostrard un mensaje de error y la secuencia se detendrd.

W1 Cap50kgd=10g dD

~ >0 B % 101kg G ohk| |~ >0< 8 % 101kg G o
-0.25 €50.00 kg +0.25 -0.25 #50.00 kg +0.25
Special Oil #89 Special Oil #89

Paused - No "OK to Weigh-in" Interlock Paused - No "OK to Weigh-out" Interlock

W1 Cap50kgd=10¢g dD

= El operario debe pulsar la tecla de funcion INICIAR/REANUDAR »  para volver a comprobar los Inter-
bloqueos, o pulsar la tecla de funcién PARAR M para detener el Modo de trabajo.

= La secuencia no continuard hasta que se solucione el problema y el terminal reciba la entrada de inter-
bloqueo.

>

I | >

Fig. 21: Enfrada discrefa sin Interbloqueos

Avance Sucesivo

Si el valor de derrame programado es demasiado alto y la salida de Alimentacion se desactiva demasiado
pronto, el peso final no esfara dentro de la folerancia. En este caso, se puede usar la funcion Avance Sucesivo
para gestionar el llenado insuficiente e infroducir lentamente material adicional hasta alcanzar el valor de tole-
rancia.
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3.2.4.11

1 Seleccione § Avance Sucesivo en la panfalla Configuracion de la aplicacion.

Mode

‘Automatic

Pulse Time (Off)
Sl

=

Pulse Time (On)

i«

Fig. 22: Avance Sucesivo

il« [ [ [ 1

2 Para configurar los pardmetros de Avance Sucesivo, consulte la siguiente tabla.

Pardmetro Opciones Efecto
Modo Deshabil La funcion Avance Sucesivo no estard operativa.
Automatic Cuando un peso esta por debajo del rango de folerancia
inferior, la funcion Avance Sucesivo se inicia aufomdfica-
mente y se repite hasta que el peso se halle dentro de la
tolerancia.
Manual e Este procedimiento se lleva a cabo manualmente, para

lo cual, o bien se pulsa la fecla de funcion Avance

Sucesivo ¢ , o bien se programa una enfrada discreta
como funcion de avance sucesivo.

e Cada vez que se inicia la funcién Avance Sucesivo
manual, se ejecuta un ciclo de activacion/desactivacion
de impulsos.

e La tecla de funcién Avance Sucesivo ¢  se debe pul-
sar varias veces hasta alcanzar el nivel de folerancia
inferior.

Tiempo Pulso (On)

Este pardmetro conirola cudnto tiempo permanece activado
el pulso de avance sucesivo (en segundos).

Tiempo de pulso (des-
activado)

 Este pardmetro controla la duracion en segundos de
una pausa entre pulsos de avance sucesivo.

e En el modo Avance Sucesivo manual, la tecla de fun-

cion Avance Sucesivo #  no volverd a estar operativa
hasta que no haya transcurrido este intervalo de tiempo.

Alarma de alimentacion

La funciénAlarma de alimentacion sirve para asegurar que se produzca un cambio en el peso durante un inter-
valo de tiempo. La Alarma de alimentacion podria indicar problemas en el proceso como, por ejemplo, un ori-
ficio en el recipiente receptor, una obstruccion de la valvula de suministro, efc.

Fig. 23: Alarma de alimentacion

1 Seleccione & Alarma de alimentacion en la pantalla Configuracion de la aplicacion.
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2 Para configurar los parémetros de Alarma de alimentacion, consulte la siguiente tabla.

Parametro Descripcion
Tiempo de espera de alimentacion e  Solo se puede aplicar al ciclo de llenado y dosificacion.
inicial o

Si en el llenado intervienen las funciones Aliment. Rapida y Alimenta-
cion, el ferminal comprueba el cambio de peso durante la alimenta-
cion rapida y la alimentacion.

Si el cambio de peso (Cambio de peso de la alimentacién inicial) no
alcanza el valor objetivo establecido en el infervalo de tiempo especifi-
cado (Tiempo de espera de alimentacion inicial), se activa la Alarma
de alimentacion.

Cambio de peso de la alimenta-
cién inicial

El Cambio de peso de la alimentacion inicial minimo

En el caso del ciclo de llenado, si el peso es inferior al redondeo (peso
inicial + Cambio de peso de la alimentacion inicial), saltard la alarma.

En el caso del ciclo de dosificacion, si el peso es superior al redondeo
(peso inicial — Cambio de peso de la alimentacion inicial), saltard la
alarma.

Si el cambio de peso (Cambio de peso de la alimentacion inicial) no
alcanza el valor objefivo establecido en el intervalo de tiempo especifi-
cado (Tiempo de espera de alimentacion inicial), se activa la Alarma
de alimentacion.

Unidad

o/kg/Ib/t/ton/oz

Tiempo de espera de volcado

Se aplica al ciclo de volcado.

Cambio de peso de volcado

El Cambio de peso de volcado minimo.

En un ciclo de volcado, presuponiendo un Tiempo de espera de ali-
mentacion inicial de 2,0 s, un Cambio de peso de la alimentacion ini-
cial de 2 kg y un peso inicial de 6 kg al comenzar el volcado, si el
peso sigue superando los 4 kg al cabo de 2 segundos, saltard la
alarma.

Tiempo de espera de recarga

Se aplica al ciclo de recarga.

Cambio de peso de recarga

El Cambio de peso de recarga minimo

En un ciclo de recarga, presuponiendo un Tiempo de espera de ali-
mentacion inicial de 2,0 s, un Cambio de peso de la alimentacion ini-
cial de 2 kg y un peso inicial de 4 kg al comenzar la alimentacion, si
el peso es inferior a 6 kg en 2 segundos, saltard la alarma.

Tiempo de espera del proceso

Llenar: controla el fiempo de Llenar.

Dosi: controla el tiempo de Dosi.

Dosificacion/Recarga: controla el tiempo de Dosi.
Llenado/Volcado: controla el tiempo de Llenado/Volcado.

3.2.4.12 Aceptacion de tolerancia

EI IND500x proporciona varios controles basados en Aceptacion de folerancia: Llenado auto avanzado se
puede programar para cancelar el ciclo actual si se determina una condicion fuera de tolerancia, o puede per-
mitir que el operario defermine si se debe aceptar o no una condicion de peso fuera de folerancia.

Llenado auto avanzado




Configuracion
A continuacion, se definen los pardmetros que se deben configurar para Aceptacion de folerancia:

Pardmetro Opciones Efecto

Aceptacién Manual | Deshabil » El ciclo se cancela automdticamente cuando se defermina una
condicion fuera de tolerancia.

e El nimero de ciclos no se consumird.

Habilit e Se mosirard el mensaje “Fuera de Tolerancia” y el operario
deberd, o bien aceptar el peso fuera de tolerancia o rechazarlo. Si
lo acepta, el ciclo continuard. Si lo rechaza, el ciclo se cancelard.

Continuar aufomd- | Aunque se determine una condicion fuera de folerancia, el siguiente

ticamente ciclo continuard directamente.
ValorTolerancia- |- » Define el valor de peso dentro del cual debe estar el peso (desde
Cero el cero bruto) para iniciar un ciclo de llenado.

e El ValorToleranciaCero debe ser inferior a la diferencia entre el
valor de Objetivo y el de Derrame.

» Este campo solo se muestra cuando Tara de Ciclo antes del pes-
aje de entrada presenta el valor Deshabil y el Modo de trabajo
incluye Llenar.

Peso de Inclina- Indique la cantidad de material que puede quedar en el recipiente de
cion pesaje cuando se lo considere vacio. Por ejemplo, el material que
queda por debajo del nivel de la salida en un depdsito o0 que se
queda pegado a los laferales de una tfolva.

e Cuando el ciclo de volcado inferviene en el Modo de trabajo (Lle-
nado/Volcado), y el peso bruto cae por debajo de este valor, se
inicia el temporizador Reir. Desp. Descar.. Cuando fermina el tem-
porizador, se desactivan las salidas de Aliment. Rapida y de Ali-
menfacion.

» No se aplica al Modo de frabajo Llenar.

e En el Modo de trabajo Dosi, este valor se suma al valor objetivo
de Dosi para determinar si hay suficiente material para ofro ciclo
de Dosi.

e En el Modo de trabajo Dosificacion/Recarga, cuando Peso Bruto

es superior 0 igual a la suma del umbral inferior y el Peso de
Inclinacion, se puede realizar ofra Dosi.

Otras funciones relacionadas con Aceptacion de tolerancia
* Avance Sucesivo

e Ajuste Sobrellenado

e Comprobacion de la folerancia
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En la siguiente tabla, se explica como actuan estas funciones.

Aceptacion Manual

Fuera de Tolerancia

Operacion

Habilit

Por encima de la fole-
rancia.

Ajuste Sobrellenado manual
— Pulse la tecla de funcién Aceptacion de tolerancia v/ .

— Pulse v para continuar con el siguiente cicloo X
para cancelar el ciclo.

Tolerancia correcta tras el ajuste de sobrellenado manual

— Pulse el boton v (afiadido en Recuento de ciclos
dentro de tolerancia) para continuar con el siguiente
ciclo o el boton X (afadido en Rec. ciclos fuera de
tol.-rechazado) para cancelar el ciclo.

Ajuste Sobrellenado manual desactivado

— Se muestra directamente el mensaje de Aceptacion de
tolerancia.

— Pulse v para continuar con el siguiente ciclo o X
para cancelar el ciclo.

Por debajo de la fole-
rancia

Avance Sucesivo Manual
— Pulse la tecla de funcién Aceptacion de tolerancia v/ .

— Pulse v para continuar con el siguiente cicloo X
para cancelar el ciclo.

Tolerancia correcta tras el Avance Sucesivo Manual

— Pulse el boton + (afiadido en Recuento de ciclos
dentro de tolerancia) para continuar con el siguiente
ciclo o el boton X (afadido en Rec. ciclos fuera de
tol.-rechazado) para cancelar el ciclo.

Avance Sucesivo Aufomatico
— No hay que llevar a cabo ninguna operacion.

Modo Avance Sucesivo desactivado

— Pulse v para continuar con el siguiente ciclo o X
para cancelar el ciclo.

Deshabil

Por encima de la tole-
rancia.

Ajuste Sobrellenado manual
— Pulse 7 para confirmar el ajuste.

Ajuste Sobrellenado manual desactivado

— Se muestra directamente el mensaje de Aceptacion de
tolerancia.

— Pulse v para confirmar que se cancelard el ciclo.

Por debajo de la tole-
rancia

Avance Sucesivo Manual
— Pulse v para confirmar el Avance Sucesivo Manual.

Avance Sucesivo Automdtico
— No hay que llevar a cabo ninguna operacion.

Modo Avance Sucesivo desactivado
— Pulse v para confirmar que se cancelara el ciclo.
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Aceptacion Manual Fuera de Tolerancia  Operacién

Continuar aufomati- | Por encima de la tole- | e Ajuste Sobrellenado manual
camente rancia.

— Pulse v para confirmar el ajuste.
e Ajuste Sobrellenado manual desactivado
— El siguiente ciclo se iniciard directamente.
Por debajo de la fole- | = Avance Sucesivo Manual
rancia — Pulse v para confirmar el Avance Sucesivo Manual.
= Avance Sucesivo Autfomdtico
— No hay que llevar a cabo ninguna operacion.
* Modo Avance Sucesivo desactivado
— El siguiente ciclo se iniciard directamente.

3.2.4.13 Registr Acciones

Cuando se instfala el paquete de llenado, el IND500x ofrece la posibilidad de registrar determinadas acciones
que tienen lugar durante los ciclos de pesaje de entrada y salida en un Registr Acciones.

La memoria Alibi y el Registr Acciones pueden coexistir. En deferminadas aplicaciones en las que se requiere
la memoria Alibi, no se puede usar el archivo del Registr Acciones. También se puede programar una conexion
de salida con el Registr Acciones que envie cada regisiro a un puerto programado a medida que se registra la
accion. La conexion de salida con el Registr Acciones se puede asignar en una conexion en Configuracion >
Comunicacion > Conexiones.

Registr Acciones presenta el valor Habilit en la pantalla 8 Registr Acciones de Configuracion de la aplica-
cion.
Estructura del archivo

El archivo es un archivo binario codificado y cada registro del archivo del Registr Acciones tiene una longitud
de 9 bytes. En el archivo de registro se pueden almacenar aproximadamente 150 000 registros.

Cada registro incluye:

e Campos de fecha y hora

e Un codigo de accién

e Digito de comprobacion

Asi, este archivo de registro se puede ver en el ferminal, y tanfo este archivo de registro como su archivo de
formato .csv act_log1.csv se pueden exportar a través de FTP o un servidor de datos compartidos mediante el
profocolo TK Xmodem.

Acciones registradas

Cada accion se registra mediante su codigo de accion. Si se activa esta opcidn, las siguientes acciones se
registran en cuanto se producen.

Codigo de Accion registrada Codigo de Accion registrada

accion accion

1 Iniciar ciclo de llenado 10 Fuera de Tolerancia

3 Iniciar ciclo de dosificacion 11 Aceptar Fuera de Tolerancia

4 Iniciar ciclo de volcado 12 Rechazar Fuera de Tolerancia

5 Iniciar ciclo de recarga 13 Continuar autfomaticamente Fuera
de Tolerancia

6 Pausado del ciclo 14 Iniciar Avance Sucesivo Manual

7 Reanudacion del ciclo 15 Ajuste Sobrellenado

8 Cancelacion del ciclo 23 Dosis parcial (conservacion del
material de suministro)

9 Tolerancia OK - -

Busqueda en el Registr Acciones

1 Enla pdgina Registr Acciones, pulse la tecla de funcion Ver tabla & .
= Se mostrard la pagina de busqueda en el Registr Acciones.
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3.24.14

2 Use el cuadro de seleccion Buscar Campo 1y los campos de datos asociados para infroducir informacion
de busqueda especifica a fin de limitar la busqueda.

3 Pulse la tecla de funcion Buscar QX .
= Se mosirard la pagina de la vista de busqueda en el Registr Acciones.

Impresion del Registr Acciones

No se puede imprimir todo el archivo del Regisir Acciones de una vez, pero si se puede imprimir cada regisiro
a medida que se vayan produciendo si se configura una conexion (en Configuracion, en Comunicacion >
Conexiones) con una asignacion de salida de Proxy de impresion. Cada registro indica la fecha, la hora y el
texto del registro de acciones y tiene una longitud de 40 caracteres.

A continuacion, se muestra un ejemplo de impresion:
e 04-Ago-2020 11:06:25 Iniciar ciclo de llenado

¢ 04-Ago-2020 11:07:25 Pausado del ciclo
e 04-0go-2020 11:08:25 Cancelacion del ciclo

Estadisticas de Pac

Estadisticas de Pac determina si Lienado auto avanzado realizard un seguimiento de las estadisticas duranfe
el ciclo del Modo de frabajo.

« Las Estadisticas de Pac se pueden ver, imprimir y exportar a través de FTP, puerto serie 0 Ethernet

mediante el protocolo

1K Xmodem vy el servidor de pardmetros.

* Los datos de Estadisticas de Pac estdn en un archivo y se actualizan cada vez que se completa o cancela
un nuevo ciclo y hay nueva informacion disponible. El archivo se llama “Paestat1.txt” y se encuenira en la
carpeta RAM:/ del IND500X.

 Estadisticas de Pac presenta el valor Habilit en la panfalla 2 Estadisticas de Pac de Configuracion de la

aplicacién.
La informacion estadistica disponible incluye:
Estadistica Descripcion
Peso fotal Peso tofal de los ultimos 50 registros
Peso Mdximo EI mayor peso de todos los pesajes
Peso minimo El menor peso de fodos los pesajes
Peso medio El peso final mas frecuente

Peso Promedio

La media matemdtica de todos los pesajes

Desviacion estandar

La desviacion estédndar de todos los valores de pesaje

Tiempo Minimo de Ciclo

La duracién del ciclo de pesaje mds corfo

Tiempo Mdaximo de Ciclo

La duracion del ciclo de pesaje mds largo

Tiempo de Ciclo Prome-
dio

La media matemdtica de la duracién de todos los ciclos

Tiempo fotal del ciclo

La duracioén estadistica de fodos los ciclos

Recuento de ciclos den-
fro de tolerancia

El namero total de pesajes en tolerancia

Rec. ciclos fuera de
toler.-acept.

El nimero de pesajes fuera de folerancia aceptados

Rec. ciclos fuera de fol.-
rechazado

El nimero de pesaijes fuera de tolerancia rechazados

Recuento de ciclos anu-
lado

El nimero de ciclos cancelados

Fuera de tolerancia-cont.
automatica

El nimero tofal de pesajes continuados automdticamente
Esto ocurre cuando

e Aceptacion Manual se continda aufomdticamente.
» El pesaje estd fuera de folerancia.

e El modo Avance Sucesivo o el gjuste de sobrellenado manual estdn desactiva-
dos.
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Visualizacion/transferencia/reinicio de Estadisticas de Pac

PAC Statistics

PAC Statistics

Statistics Statistics

Disabled |V‘ ‘Enabled

Statistics Weight Unit

&

« IR

Pac Statistics

Category Value
Minimum weight 5.05 kg
Maximum weight 518 kg o~
Average weight 5.09 kg o
Median weight 5.05 kg

e s P

Fig. 24: Estadisticas de Pac

1 Pulse la tecla de funcién VER TABLA & . Se mostrard la lista de Estadisticas de Pac.

2 Pulse la fecla de funcién TRANSFERIR 1 para transferir las Estadisticas de Pac a cualquier conexion con
una asignacion de Reportes.

3 Pulse la tecla de funcién REINICIAR ¢ para borrar las Estadisticas de Pac.

3.2.4.15 Ajuste Sobrellenado
En determinadas aplicaciones, es deseable ajustar manualmente una condicion de sobrellenado mientras el
contenedor lleno final (peso final) continte sobre la bascula.
Ajuste Sobrellenado se aplica a Llenar, pero no a Dosi, Desc ni Rellenar.

Ajuste Sobrellenado presenta el valor Deshabil o esta definido con el valor Manual en la pantalla & Ajuste
Sobrellenado de Configuracion de la aplicacion.

Overfill Adjustment

Overfill Adjustment

||V|ar1ua| ‘v|

B« [ | [ 1

Fig. 25: Ajuste Sobrellenado

» Si Ajuste Sobrellenado esta definido con el valor Manual y el peso final supera el limite de tolerancia supe-
rior, al operario se le pedird que efectte un ajuste manual en el material y se mostrard la tecla de funcion
OK. Tras el ajuste manual, el operario debe pulsar la tecla de funcion OK para confirmar que se ha reali-
zado el ajuste y, a continuacion, se vuelve a comprobar la folerancia.

» Si Ajuste Sobrellenado presenta el valor Deshabil, se produce una condicion Fuera de tolerancia cuando el
peso final supera el limite de folerancia superior.

3.2.4.16 Ajuste Autoderrame

Si el peso final de un ciclo de pesaje de entrada o de salida no alcanza repetidamente el valor objetivo exacto,
se puede usar la funcion Ajuste Autoderrame para calcular un nuevo valor de derrame de forma continua para
mejorar la exactitud del proceso.

En el modo de configuracion se pueden programar el nimero de ciclos para el promedio y el porcentaje de
error que aplicar. Tras el recdlculo, el nuevo valor de derrame se puede conservar en el registro del objefivo
activo. Existe la alternativa de usar una opcién programable que permite almacenar el valor en el registro per-
manente de la Tabla de objefivos.
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3.2.4.17

Si se promedia el error a lo largo de varios ciclos y se foma un porcentaje de ajuste menor, se obtendrd un
resultado mas exacto durante un intervalo de tiempo. Para obtener resultados con mayor rapidez, se pueden
promediar menos ciclos y aplicar un mayor porcentaje de error.

Configuracion

Ajuste Autoderrame presenta el valor Habilit en la pantalla Ajuste Autoderrame de Configuracion de la aplica-
cion.

En la siguiente fabla, se explican los elementos que se deben definir para la funcién Ajuste Autoderrame.

Elemento de configuracion Opciones Descripcion

Ajuste Autoderrame Habilit
Deshabil

Permite elegir entre activar o desactivar Ajuste Autoderrame.

Ciclos Promediados Se puede introducir un valor del 1 al 9 para indicar el
numero de ciclos realizados correctamente que se prome-

diardn para ajustar el derrame.

e Este pardmeiro determina cudntos ciclos se deben prome-
diar para deferminar el ajuste del valor de derrame. Des-
pués de un ajuste, se debe volver a ejecutar este nimero de
ciclos antes de efectuar otro ajuste.

Factor de Ajuste - * Se puede infroducir un porcentaje del 1 al 99 como factor

de ajuste para ajustar el derrame.

e Este pardmetro defermina qué porcentaje del error calculado
se aplicard al valor de derrame. Por ejemplo, si se defer-
mina que el error es de 0,1 kg después de promediar
3 ciclos y se ha programado un factor de ajuste del 50 %,
el valor de derrame se qajustara en un 50 % del error o, lo
que es lo mismo, 0,05 kg.

Actualizar Tabla Habilit Guarde los valores de derrame ajustados en la Tabla de objeti-

VOsS.

Deshabil Los valores de derrame ajustados solo se guardan en el regis-

fro del objetivo activo.

Salida auxiliar

El umbral de peso (peso bruto) puede activar una sefal de Salida Auxiliar independiente, ya sea en el ciclo
de pesaje de entrada o en el de salida (pero no en ambos), y esta se puede terminar con el peso o la dura-
cion. Esta sefial se puede usar como control para dispositivos externos como, por ejemplo, un mezclador, un
calefactor u otro dispositivo que aporte un mayor control al proceso.

La sefial de Salida Auxiliar se configura en la pantalla Salida Auxiliar de Configuracion de la aplicacion para
que se active denfro de un rango de peso programado o durante un tiempo deferminado después de superar
un umbral de peso programado.

Auxiliary Output Auxiliary Output Auxiliary Output

Operation Operation Operation

|Timed | v | ‘Weight Range ‘ v ‘ Disabled | ~ ‘

Active Cycle

Fill |~

Auxiliary Output

Trigger On Weight
| 0

[k

On Duration

Seconds
- |

Fig. 26: Salida Auxiliar
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Los elementos de configuracion de Salida Auxiliar se definen en la siguiente tabla:

Elemento de con- Opciones Descripcion
figuracion
Operacion Deshabil La funcion Salida Auxiliar esta desactivada.
Temporizado Salida Auxiliar opera en funcion del tiempo.
Rango Peso Salida Auxiliar opera en funcion del peso dentro de un determinado
rango de peso.
Ciclo Activo Hasta el modo de |« Llenar

frabajo seleccio-  Opciones: Nada / Lienar

nado « Llenado/NVolcado

Opciones: Nada / Llenado/Volcado

e Dosi

Opciones: Nada / Dosi

e Dosificacién/Recarga

Opciones: Nada / Dosificacion/Recarga

Peso de dispara- e Este es el valor de peso que activard el inicio de la Salida Auxiliar.

dor activado « Se puede infroducir un valor enre 0 y la capacidad de la bascula
como punfo de activacion para poner en marcha la Salida Auxi-
liar.

g/kg/\b/t/ton/oz

Este valor determina el peso que desactiva la Salida Auxiliar. Cuando
se usa en un ciclo de llenado o de recarga, este valor debe ser mayor
que el peso de activacion. Si se usa en un ciclo de volcado o de
dosificacion, este valor debe ser menor que el peso de activacion.

e Este valor defermina durante cudnto tiempo permanece activada
la Salida Auxiliar.

e Se puede infroducir un valor de enire 0 y 999,9 segundos.

Unidad de peso
Peso desactivado

Duracion activada

Operacion

Salida Auxiliar empieza a funcionar después de que el Ciclo Activo funcione de verdad.

e En el caso de Llenar, comienza a funcionar cuando Alimentacion funciona de verdad.

* En el caso de Rellenar, comienza a funcionar cuando Rellenar funciona de verdad.

e En el caso de Dosi, comienza a funcionar cuando Alimentacién funciona de verdad.

* En el caso de Desc, comienza a funcionar cuando Desc funciona de verdad.

Si se inicia un nuevo ciclo anfes de que Salida Auxiliar complete su ciclo, se desactivard Salida Auxiliar.

3.2.4.18 Configuracion de E/S discretas

3.2.4.18.1 Entrada

En algunas circunstancias, hay que llevar a cabo fareas de llenado sin pulsar los botones del panel delantero
del terminal. Para lograr esto, hay que configurar entradas discretas que se correspondan con las teclas de
funcion correspondientes, de forma que los dispositivos remotos puedan controlar el llenado.
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Selecciones de asignacién de entrada

Entrada Efecto Entrada Efecto
Iniciar/Reanudar e Para un modo de trabajo, |Tecla OK Duplica la funcién de la tecla
la entrada de inicio equi- OK + de la consola.

vale a la tecla de funcion
Iniciar/Reanudar  » .

» Este pardmetro se puede
activar de tres formas:

— Definiéndolo directa-
mente

— Mediante un comando
de PLC

— Pulsando la fecla de
funcion Iniciar/Reanu-
dar directamente en la
tecla de funcion Lle-

nado.
Paus/Abort Equivale a la tecla de funcién | Tecla NO Duplica la funcion de la tecla
Pausa 1 o alatecla de NO X de la consola.
funcion Cancelar = .
Silenciar Alarma Desactiva la salida de Recarga * Una entrada de recarga
alarma. para iniciar el ciclo de
recarga
e Equivale a la tecla de fun-
cion Rellenar & .
» Estfe pardmetro se puede
activar de tres formas:
— Definiéndolo direcfa-
mente
— Medianfe un comando
de PLC
— Pulsando directamente
la tecla de funcion
Rellenar
Aceptar el pesaje de  |Una sefial de entrada que Volcado * Una entrada de volcado
entrada (Llenar/Relle- |sirve para indicar que se para iniciar el ciclo de vol-
nar) puede iniciar y continuar el cado
ciclo de pesaje de entrada. « Equivale a la fecla de fun-
cion Desc & .

e Este pardmeiro se puede
activar de fres formas:

— Definiéndolo directa-
mente

— Mediante un comando
de PLC

— Pulsando directamente
la tecla de funcién
Desc
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Selecciones de asignacion de entrada

Entrada Efecto Entrada Efecto

Aceptar el pesaje de  |Una sefial de entrada que Aceptacion Manual

La entrada de Aceptacion

salida (Desc y Dosi) |sirve para indicar que se manual determina el
puede iniciar y continuar el rechazo o la aceptacion
ciclo de pesaje de salida. del valor fuera de foleran-
cia.

» Equivale a la fecla de fun-
cién Aceptacion de toleran-
cia v .

e Este pardmetro se puede
activar de tres formas:

— Definiéndolo directa-
mente

- Mediante un comando
de PLC

— Pulsando directamente
la tecla de funcidn
Aceptacion de toleran-
cia

Avance Sucesivo Si se selecciona el avance

sucesivo manual, este proce-
dimiento se realiza manual-
menfe, para la cual se pulsa
la tecla de funcién AVANCE
SUCESIVO MANUAL ¢ del
pesaje de enfrada o la tecla
de funcién AVANCE SUCESIVO
MANUAL ¢ del pesaje de
salida proporcionadas, o se
programa una entrada dis-
creta como funcién de avance
sucesivo.

Pulse la tecla de funcion CONFIGURACION & en la pantalla de inicio de Llenado aufo avanzado.
En la pantalla Configuracion de la aplicacion, seleccione ®  Entradas Discretas.

En Entradas Discretas, pulse la tecla de funcion EDITAR . para abrir la pdgina de configuracion y editar
la asignacién de una entrada existente, o pulse la tecla de funcién AGREGAR + para afiadir una nueva
asignacion de entrada discreta.

Discrete Inputs S Discreate Input Edit Discreate Input Edit
Location Position +/-  Assignment Location
Local 1 3 + Blank Display ‘Local 1
Local 2 5 = Clear System Er
Position

Remote 1 1 + Clear Tare v
Remote 2 4 + Disable Keypad

«+/7/0]0O

Fig. 27: Enfradas Discretas

4

Introduzca la direccién de asignacion de entrada.
Ubicacion: este campo define que la enirada es local o remota.
Posicidn: este campo define la posicion de la opcién de entrada discreta asignada a una funcion.

Seleccione el Polaridad +Verdad o -Verdad.
Para seleccionar una asignacion de enfrada, consulte la tabla Selecciones de asignacion de entrada.
Pulse la fecla de funcion OK v para confirmar la entrada.

Llenado auto avanzado | 37




38

3.2.4.18.2 Salida

Selecciones de asignacion de salida
Salida Efecto Salida Efecto
Listo e Cuando esta salida de Tolerancia OK Indica que el peso de llenado
estado estd activada, indica final (llenado o dosificacion)
que el sistema esta listo y estd dentro de la tolerancia.
que se puede iniciar un
nuevo ciclo.
e No pueden estar activadas
d la vez mds de una de las
tres salidas de estado
(Listo, Ejecutdndose o
Reteniendo).
Alarma La alarma se puede activar por: |Sobre Zona Indica que el peso de llenado
e Un peso inicial no valido final (llenado o dosificacion)
« Un fallo de fara automdtica esta por encima de la tolerancia.
e Agotamiento del tiempo de
espera del proceso
e Agotamiento del tiempo de
espera de alimentacion ini-
cial
e Agotamiento del tiempo de
espera de recarga
» Agotamiento del tiempo de
espera de volcado
e Un pardmetro no valido
e Un error en la l6gica de los
pardmetros
* Material insuficiente
Salida Auxiliar Se usa como sefial de control  Debajo de Zona Indica que el peso de llenado
de salida independiente basada final (llenado o dosificacion)
en el peso o el tiempo. estd por debajo de la tolerancia.
Demora después del | Cuando estd activada, indica | Ejecutdndose e Cuando esta salida de
pesaje que el temporizador de Demora esfado se encuentra acti-
después del pesaje esta reali- vada, indica que se estd eje-
zando la cuenta atrds. cutando un modo de frabajo.
* No pueden estar activadas
a la vez mds de una de las
tres salidas de estado
(Listo, Ejecutdndose o
Reteniendo).
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Selecciones de asignacién de salida

Salida

Efecto

Salida

Efecto

Retraso de Inicio

Cuando estd activada, indica

que el temporizador de Retraso

de Inicio estd realizando la
cuenta afrds.

Reteniendo

Cuando la transicion del
pesaje de entrada o la del
pesaje de salida es semiau-
tomdtica, el terminal se
detiene al final del ciclo del
pesaje de enfrada o de
salida o de cada alimenta-
cion de material, y se debe
confirmar para poder conti-
nuar.

Cuando esta salida de
estado se encuentra acti-
vada, indica que la secuen-
cia presenta el estado Rete-
niendo o Pausado.

No pueden estar activadas
a la vez mds de una de las
tres salidas de estado
(Listo, Ejecutdndose o
Reteniendo).

Completado: Ciclos

Cuando esta salida estd
activada, indica que Rastreo
de Ciclos esta activado y
que se han completado el
numero de ciclos programa-
dos (queda menos de

1 ciclo).

Si la fransicion del pesaje de
entrada/salida es semiauto-
mdtica, la salida estd acti-
vada cuando el ciclo estd
Reteniendo hasta que el
operario pulse OK.

Si la transicion del pesaje de
enfrada/salida es automa-
tica, la salida permanece
activada durante el tiempo
programado en el ajuste de
Cronometrado PesajeEntrad
Complet.

Alimentacién rdpida
(solo para dos velo-
cidades)

En el caso del ciclo de lle-
nado con la solucién de ali-
mentacion 2, esta salida no
Se usa en un ciclo de pesaje
de entrada de llenado de
una sola velocidad. Se
activa durante la velocidad
superior de un ciclo de pes-
aje de entrada de llenado de
dos velocidades.

En el caso del ciclo de dosi-
ficacion, esta salida no se
usa en un ciclo de pesaje de
dosificaciéon de una sola
velocidad. Se activa durante
la velocidad superior de un
ciclo de pesaje de salida de
dosificacion de dos veloci-
dades.
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Selecciones de asignacién de salida

salida es semiaufomdtica,

la salida se activa cuando el
ciclo estd Reteniendo hasta
que el operario pulse OK.

Si la fransicion del pesaje de
salida es automdtica, la
salida se activa durante el
tiempo programado en el
ajuste de Cronometrado
PesajeSalida Complet.

Salida Efecto Salida Efecto

Completar: Llenado |« Si la transicién del pesaje de Alimentar En el caso del ciclo de lle-
enfrada es semiautomdtica, nado con la solucion de ali-
la salida se activa cuando el mentacion 2, esta salida se
ciclo estd Reteniendo hasta activa durante un ciclo de
que el operario pulse OK. pesaje de entrada de llenado

« Sila fransicion del pesaje de de una sola velocidad, o

entrada es aufomdtica, la durante la velocidad mas
salida se activa durante el lenta de un ciclo de pesaje
ajuste de Cronometrado velocidades.

PesajeEntrad Complet. En el caso del ciclo de dosi-
ficacion, esta salida se
activa durante un ciclo de
pesaje de salida de dosifica-
cion de una sola velocidad o
durante la velocidad mds
lenta de un ciclo de pesaje
de salida de dosificacion de
dos velocidades.

Esta salida se activa durante
el avance sucesivo.
Completar: Dosifica- | Si la transicién de pesaje de | Desc Esta salida se activa durante el
cion salida es semiautomdtica, ciclo de pesaje de salida de vol-
la salida se activa cuando el cado.
ciclo estd Reteniendo hasta
que el operario pulse OK.
e Sila fransicion del pesaje de

salida es automadtica, la

salida se activa durante el

tiempo programado en el

agjuste de Cronometrado

PesajeSalida Complet.

Completar: Volcado |« Si la transicion de pesaje de |Rellenar Esta salida se activa durante el

ciclo de pesaje de enfrada de
rellenado.

Completar: Recarga

Si la fransicion del pesaje de
entrada es semiautomdtica,
la salida se activa cuando el
ciclo estd Reteniendo hasta
que el operario pulse OK.

Si la fransicion del pesaje de
enfrada es automdtica, la
salida se activa durante el
tiempo programado en el
ajuste de Cronometrado
PesajeEntrad Complet.

1 Pulse la tecla de funcion CONFIGURACION & en la pantalla de inicio de Llenado auto avanzado.
2 En la pantalla Configuracién de la aplicacion, seleccione &  Salidas Discretas.
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3.2.5

3.2.5.1

3 En Salidas Discretas, pulse la fecla de funcion EDITAR ./ para abrir la pagina de configuracion y editar
la asignacién de una salida existente, o pulse la fecla de funcion AGREGAR =+ para afadir una nueva
asignacion de salida discreta.

Discreate Outputs

S Discrete Ouput Edit

Discrete Ouput Edit

Assignment

Location Position Assignment Location
Local 1 1 Under Zone
Local 1 2 Tolerance OK ~
Local 1 3 Over Zone o Position
«/+|7s[DlO
L

Fig. 28: Salidas Discretas

4 Introduzca la direccion de asignacion de salida.
Ubicacion: esfe campo define que la salida es local o remota.
Posicion: este campo define la posicion de la opcidn de salida discreta asignada a una funcion.

5 Para seleccionar una asignacion de salida, consulte la tabla Selecciones de asignacion de salida.
6 Pulse la fecla de funciéon OK v para confirmar la entrada.

Configuracion avanzada

Login

Home

= Setup
Scale

Application

Communication

Terminal

Maintenance

Fig. 29: Menu Configuracion avanzada

Configuracion de la comunicacion

Hay cuatro plantillas de salida programadas para Llenado auto avanzado. Cuando se completa la operacion
Llenar, Numero de Ciclos, Dosi 0 Desc, se activa una impresion a peticion.

1 Seleccione & Configuracion avanzada en la pantalla Configuracion de la aplicacion.
2 Para encontrar la rama Conexiones, siga la ruta: Configuracion > Comunicacion > Conexiones.

3 Enla pdgina VISTA CONEXIONES, pulse la fecla de funcion AGREGAR =+ para crear una nueva asigna-
cion de conexion.

4 Pulse las teclas de navegacion ARRIBA y ABAJO para seleccionar o resaltar una asignacion de conexion en

la lista por editar y pulse la fecla de funcion EDITAR ./ para abrir la pagina de configuracion y asi edi-

tarla.

5 Seleccione el Puerto y la opcion Salida de Demanda en el campo Asignacion.
6 Para seleccionar el disparador de impresion a peficion y la plantilla, consulte la siguiente tabla.

Categoria Disparador de impresion a peti-  Plantilla
cién
Llenar Disparador 4 Plantilla 6

Fill Cycle 37 of 500

Material XP-50

Start: 16:37:13 14/Mar/2015
Finish: 16:37:35 14/Mar/2015
Target: 5.000 1b
Net Delivered: 4.998 1b

e gk ek e e e e ok e e e e ke ok e ke e e ok ek ke e kb
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Categoria Disparador de impresion a peti-  Plantilla
cién

NUmero de Ciclos Disparador 7 Planfilla 10
Total of 55 cycles complete
Finish: 16:38:52 14/Mar/2015
Total material: 26.540 1b
e e gk e de gk gk g e gk e e e ek e b ok e ok b kb ek e bk e ko e e e e e ke ok

Dosi Disparador 6 Plantilla 8

Dose Cycle 13 of 55

Material XP-10 Dose
Start: 16:52:35 14/Mar/2015
Finish: 16:52:49 14/Mar/2015
Target Weight: 1.000 1b
Net Delivered: 1.000 1b
e gk g gk gk de v stk bk e ke gk ok e ek gk e e ok e sk ok ok ek ke e o e ok ke bk ok ok e ke

Volcado Disparador 5 Plantilla 7

Dump Cycle 42 of 500

Start: 16:37:46 14/Mar/2015
Finish: 16:38:05 14/Mar/2015
Start Weight: 5.008 1b
Finish Weight: 0.008 1b
Net Delivered: 5.000 1lb
v v v e e e o v o vk e e ke o e ok ok ke gk ke e e ok ok o ok sk v e ke ke ok e s e e e ok

3.3 Operacion

En estfe capitulo se indica la secuencia de funcionamiento especifica en distintos modos de frabajo mediante
ejemplos.

3.3.1 Modo de trabajo: Llenar

Fig. 30: Modo de frabajo - Llenar

Vision general

En este ciclo, se suele colocar un confenedor vacio sobre una plataforma de pesaje y, a continuacion, se llena
mieniras se encuentra en la plataforma. Suele ser una secuencia sencilla que usa un mecanismo de alimenta-

cion de 1 o 2 velocidades para llenar el contenedor. La funcion Llenado auto avanzado del IND500x controla
el llenado del contenedor, pero no la reposicion del suministro.

Secuencia de ejemplo:

1. Deposite el confenedor sobre la bdscula.

2. Pulse la fecla de funcion de inicio del llenado »  (la tara se obtiene automaticamente. Tara Recipiente es
una opcion).

3. El contenedor se llena hasta el objetivo.

4. Los resultados se imprimen.

Llenado auto avanzado



5. Ofras personas retiran el confenedor.

Funciones disponibles:
e Mayor precision e

e Avance Sucesivo e
Manual o Auto-
mdtico

Configuracion

Esta seccion muestra una lista de configuraciones especificas del ciclo de llenado. Para obfener una lista com-

Tara Recipiente e

nado)

Ajuste Sobrelle-
nado

Interbloqueo ]
Aceptar el pesaje
de entrada (lle-

Salida auxiliar o

Cronometrado o
[Retraso de Ini-
cio, Demora

Rastreo de
Ciclos

después del pes-
aje (para la
comprobacién
de la foleran-

cia)]

rrame

Ajuste Autode-

pleta y una explicacion de todos los pardmetros de configuracion de la funcion Lienado automdfico avanzado
del IND500x, consulte el capitulo [Configuracion » pdgina 8].

Configuracion Valor Configuracion Valor
Modo de frabajo Llenar Material del objefivo | Valor del objetivo activo, Valor
activo de fara, efc.
Salida Aliment. Rapida, Alimentar Interbloqueos OK Pesaje Entrada: Habilit
Retfraso de Inicio
Demora después del pesaje
Tolerancia OK
FueradeTolerancia
Entrad Iniciar/Reanudar Avance Sucesivo Modo: Automdtic
Paus/Abort Tiempo Pulso (On): 2,0 s

Tiempo de pulso (desacti-
vado): 2,0

Transicion del ciclo

Ciclo de fara antes del llenado
= Habilit

Borrar la tara después del lle-
nado = Habilit

Transicion Pesaje de Enfrada
= Automdtic

Modo de trabajo en bucle =
Deshabil

Alarma de alimenta-
cion

Deshabil por el ajuste Expirac
=0

Tabla de materiales

Se afiade el registro del mate-
rial.

Aceptacion de foleran-
cia

Aceptacion Manual: Habilit
Rev Tolerancia Cero: Deshabil

Ciclos Rastreo de Ciclos = Deshabil  Estadisticas de Pac | Deshabil
Cronometrado Refraso de Inicio: 3 Ajuste Sobrellenado | Manual
Tiempo de inhibicién: 3
Demora después del pesaje: 3
PesajeEnirComplet: 4
Tara Recipienfe Deshabil Ajuste Autoderrame | Deshabil
Salida Auxiliar Deshabil - -
Operacion

1 Pulse la fecla de funcion Iniciar/Reanudar  » o active una entrada discreta para ejecutar Llenar.

2 Elterminal comprueba el Retraso de Inicio. Retraso de Inicio realiza una cuenta atrds por segundo hasta
que Retraso de Inicio = 0.

= La salida de Retraso de Inicio se activa cuando la cuenta afrds de Retraso de Inicio llega a O.
3 Elterminal defecta la sefial de interbloqueo OK Pesaje Entrada de la entrada.
4 El terminal toma la tara y usard el valor absoluto del peso nefo como peso de origen para la comparacion

de objetivos.

Llenado auto avanzado
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3.3.2

5 El terminal controla continuamente el peso y las salidas de alimentacion, las salidas de comprobacion de
la tolerancia y la pantalla de estado.
* Si el peso de origen es inferior a (Objetivo — Alimentacion — Derrame), la salida de Aliment. Rdapida se
activa, la salida de Alimenfacion se desactiva y el estado pasa a ser Aliment. Rapida
* Si (Objetivo — Alimentacion — Derrame) < Peso de origen < (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment.
Rdpida se desactiva, la salida de Alimentacion se activa y el estado pasa a ser Alimenfacion
* Si el peso de origen es mayor o igual a (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment. Rapida se desactiva y
la salida de Alimentacion se desactiva. Demora después del pesaje (Salida activada) inicia la cuenta airds,
lo que permite que la presion se ecualice en un recipiente sellado o deja un tiempo de estabilizacion adi-
cional para recipienfes con un peso inestable.
* Cuando Demora después del pesaje realiza la cuenta atrds hasta O, se desactiva la salida de Demora
después del pesaje.

6 El ferminal realiza la comprobacién de la folerancia.

= Si (Objetivo — (- Tolerancia)) < Peso de origen < (Objetivo + (+ Tolerancia)), se muestra el mensaje
Tolerancia OK.

7 Después del tiempo de espera de PesajeEntrad Complet, el terminal borra la tara y muestra una pantalla
especifica lista para ofro llenado.

8 Ofras personas pueden refirar el confenedor.

Excepcion del paso 6:

1 Si Peso de origen < Objetivo — (- Tolerancia), el terminal inicia aufomaticamente Avance Sucesivo Aufomd-
fico.

= La salida de Alimentacion se activa y desactiva de forma confinua conforme al ajuste Avance Sucesivo,
mieniras que la salida de Aliment. Rdpida estd desactivada.

2 Si Peso de origen > Objetivo + (+Tolerancia), el terminal muestra el estado Ajuste manual.

3 Realice el Ajuste Sobrellenado manualmente y pulse la tecla de funcion OK + para confirmar el resul-
tado. O bien pulse directamente la tecla de funcion Aceptacion de tolerancia v para aceptar o rechazar
el resultado.

Modo de trabajo: Llenado/Volcado

Fig. 31: Modo de trabajo - Llenado/Volcado

Vision general

En este ciclo, el recipiente fijo o la tolva sirven para contener el material y el recipiente de suministro es la bas-

cula. El recipiente o la folva se llenan hasta el objefivo y, a confinuacion, se vacian por complefo. Esfa secuen-

cia usa un mecanismo de alimentacion a 1 o 2 velocidades para el llenado y un mecanismo de una sola

velocidad para el vaciado. La funcién Llenado autfo avanzado del IND500x controla tanto el llenado como el

vaciado del recipiente.

Secuencia de ejemplo:

1. Pulse la tecla de funcion de inicio del llenado  » .

2. Elrecipiente se tara a cero nefo (en funcién de la configuracion de la tara de ciclo y la configuracion de la
tara del contenedor).
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El recipiente se llena hasta el objetivo.
Los resulfados se imprimen.
Pulse la fecla de funcion Inicio  »  para comenzar el volcado (este paso no es necesario para la transi-

cion aufomatica del pesaje de salida).

6.

El recipiente se vacia por completo.

7. Los resultados se imprimen.
Funciones disponibles:

e Inferbloqueo Aceptar el e
pesaje de enfrada (lle-

Interbloqueo Aceptar el
pesaje de salida (lle-

nado) nado)
e Tara de secuencia e Rev Tolerancia Cero
automdtica

e Ajuste Sobrellenado .

Configuracion

Salida auxiliar

e Cronometrado

¢ Rastreo de Ciclos

(Retraso de Inicio,
Demora después del
pesaje y Retr. Desp.

Descar.)

e Peso de Inclinacion .

e Comprobaciondela

tolerancia

Avance Sucesivo
Manual o Automdtico

Ajuste Autoderrame

Esta seccion muestra una lista de configuraciones especificas del ciclo de Llenado/Volcado. Para obtener una
lista completa y una explicacion de todos los pardmetros de configuracion de la funcién Lienado automdtico
avanzado del IND500x, consulte el capitulo [Configuracion » pdgina 8].

Retraso de Inicio
Demora después del pesaje
Tolerancia OK

Configuracion  Valor Configuraciéon  Valor

Modo de frabajo |Llenado/Volcado Material del obje- |Valor del objetivo activo, Valor de
tivo activo tara, etc.

Salida Aliment. Rapida, Alimentar Interbloqueos OK Pesaje Enfrada: Habilit

FueradeTolerancia
Entrad Iniciar/Reanudar Avance Sucesivo |Modo: Automdtic
Paus/Abort Tiempo Pulso (On): 2,0's

Tiempo de pulso (desactivado): 2,0

Transicion del
ciclo

Ciclo de tara antes del llenado =
Habilit

Borrar la tara después del llenado =
Habilit

Transicion Pesaje de Enfrada =
Automdtic

Transicion Pesaje de Salida = Auto-
matic

Modo de trabajo en bucle = Habilit

Alarma de ali-
mentacion

Deshabil por el ajuste Expirac = 0

Tabla de materia-
les

Se afiade el registro del material.

Aceptacion de
tolerancia

Aceptacion Manual: Habilit

Ciclos Rastreo de Ciclos = Deshabil Estadisticas de | Deshabil
Pac
Cronometrado | Refraso de Inicio: 3 Ajuste Sobrelle- | Manual
Tiempo de inhibicién: 3 nado
Demora después del pesaje: 3
PesajeEntrComplet: 4
PesajeSalida Complet: 4
Tara Recipienfe | Deshabil Ajuste Autode- | Deshabil
rrame
Salida Auxiliar | Deshabil - -
Operacion

1 Pulse la fecla de funcion Iniciar/Reanudar  » o active una enfrada discrefa para ejecutar Llenar.

Llenado auto avanzado | 45




46

2 El terminal comprueba Retraso de Inicio. Refraso de Inicio realiza una cuenta airds por segundo hasta que
su valor sea igual a 0.

= La salida de Retraso de Inicio se activa cuando la cuenta airds de Refraso de Inicio llega a O.
3 El ferminal detecta la sefial de interbloqueo OK Pesaje Entrada de la enfrada.

4 El terminal foma la tara y usard el valor absolufo del peso neto como peso de origen para la comparacion
de objetivos.

5 El terminal controla continuamente el peso y las salidas de alimentacion, las salidas de comprobacion de
la tolerancia y la pantalla de estado.
* Si el peso de origen es inferior a (Objetivo — Alimentacion — Derrame), la salida de Aliment. Rdpida se
activa, la salida de Alimenfacion se desactiva y el estado pasa a ser Aliment. Rapida
* Si (Objetivo — Alimentacion — Derrame) < Peso de origen < (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment.
Rdpida se desactiva, la salida de Alimentacion se activa y el estado pasa a ser Alimenfacion
* Si el peso de origen es mayor o igual a (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment. Rdpida se desactiva y
la salida de Alimentacion se desactiva. Demora después del pesaje (Salida activada) inicia la cuenta airds,
lo que permite que la presion se ecualice en un recipiente sellado o deja un tiempo de estabilizacion adi-
cional para recipienfes con un peso inestable.
* Cuando Demora después del pesaje realiza la cuenta atrds hasta O, se desactiva la salida de Demora
después del pesaje.

6 El terminal realiza la comprobacién de la folerancia.

= Si (Objetivo — (- Tolerancia)) < Peso de origen < (Objetivo + (+ Tolerancia)), se muestra el mensaje
Tolerancia OK.

El terminal borra la fara e inicia el volcado.
Cuando Peso Brufo < Peso de Inclinacion, se inicia Retr. Desp. Descar.
Cuando la cuenta afrds de Retr. Desp. Descar. llega a O, se inicia la cuenta afrds de PesajeSalida Complet.

0 Después del tiempo de espera de PesajeSalida Complet, el terminal borra la fara y muestra una pantalla
dedicada lista para ofro ciclo de Llenado/Volcado.

11 Otras personas pueden retirar el contenedor.
Excepcion del paso 6:

— © 00

1 Si Peso de origen < Objetivo — (- Tolerancia), el terminal inicia automdticamente Avance Sucesivo Automd-
fico.

= La salida de Alimentacion se activa y desactiva de forma confinua conforme al ajuste Avance Sucesivo,
mieniras que la salida de Aliment. Rapida esta desactivada.

2 Si Peso de origen > Objetivo + (+Tolerancia), el ferminal muestra el estado Ajuste manual.

3 Realice el Ajuste Sobrellenado manualmente y pulse la tecla de funcion OK + para confirmar el resul-
tado. O bien pulse directamente la fecla de funcion Aceptacién de folerancia v para aceptar o rechazar
el resultado.

3.3.3 Modo de trabajo: Dosi

Fig. 32: Modo de frabajo - Dosi
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Vision general

En este ciclo, el recipiente de suministro fijo es la bdscula. El recipiente llena varios contenedores colocados
por otras personas. No se puede usar Tara Recipiente porque los contenedores que se van a llenar no estan en
la bdscula. Esta secuencia usa una dosificacion a 1 o 2 velocidades. La funcién Llenado aufomdtico avan-
zado del IND50O0x controla el pesaje de salida desde el recipiente (dosificacion), pero Llenado automdtico
avanzado del IND500x no controla la reposicion del material de suministro monitorizado.

Secuencia de ejemplo:

Pulse la tecla

El confenedor

ook~ wh -

de funcion Inicio » .

El recipiente se tara a cero neto.

se llena hasta el objetivo.

Los resulfados se imprimen.
Retire el confenedor.

Funciones disponibles:

e Interbloqueo Aceptar el
pesaje de salida

Cronometrado
(Retraso de Inicio y

(dosificacion) Demora después del
pesaje)
e Avance Sucesivo e Salida auxiliar

Manual o Automdtico

Configuracion

Coloque el contenedor debajo del recipiente de suministro fijo.

e Rastreo de Ciclos o

» Ajuste Autoderrame o

Tara de secuencia
automdtica

Peso de Inclinacion

Esta seccion muestra una lista de configuraciones especificas del ciclo de Dosi. Para obtener una lista com-
pleta y una explicacion de todos los pardmetros de configuracion de la funcion Llenado automdfico avanzado
del IND500x, consulte el capitulo [Configuracion » pagina 8].

Configuracion  Valor Configuracion  Valor

Modo de frabajo | Dosi Material del obje- | Valor del objetivo activo, Valor de
tivo activo tara, etc.

Salida Aliment. Rapida, Alimentar Interbloqueos OK Pesaje Salida: Habilit

Retfraso de Inicio
Demora después del pesaje
Tolerancia OK

FueradeTolerancia
Entrad Iniciar/Reanudar Avance Sucesivo |Modo: Manual
Paus/Abort Tiempo Pulso (On): 2,0's

Tiempo de pulso (desactivado): 2,0

Transicion del
ciclo

Borrar tara después de la dosifica-
cion = Habilit

Transicion Pesaje de Salida = Auto-
mdtic

Modo de trabajo en bucle = Desha-
bil

Alarma de ali-
mentacion

Deshabil por el ajuste Expirac = 0

Tabla de materia-
les

Se afiade el registro del material.

Aceptacion de
tolerancia

Aceptacion Manual: Habilit
Peso de Inclinacion: 20 kg

Ciclos Rastreo de Ciclos = Deshabil Estadisticas de | Deshabil
Pac
Cronometrado | Refraso de Inicio: 3 Ajuste Sobrelle- | Deshabil (Ajuste Sobrellenado no se

Tiempo de inhibicion: 3
Demora después del pesaje: 3
PesajeSalida Complet: 4

nado

aplica a Dosi)

Tara Recipienfe

Deshabil (el recipiente de suminis-
fro se tara a cero neto)

Ajuste Autode-
rrame

Deshabil

Salida Auxiliar

Deshabil
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Operacion

1 Pulse la tecla de funcion Iniciar/Reanudar  » o active una entrada discreta para ejecutar Dosi.

2 El terminal comprueba que el peso bruto sea superior o igual a la suma de Peso de Inclinacion y Objetivo.
El terminal comprueba Retraso de Inicio. Refraso de Inicio realiza una cuenta afrds por segundo hasta que
su valor sea igual a 0.

= La salida de Retraso de Inicio se activa cuando la cuenta atrds de Refraso de Inicio llega a O.
3 Elterminal defecta la sefal de interbloqueo OK Pesaje Salida de la enfrada.

4 El terminal toma la tara y usard el valor absoluto del peso neto como peso de origen para la comparacion
de objetivos.

5 El terminal controla continuamente el peso y las salidas de alimentacion, las salidas de comprobacion de
la tolerancia y la pantalla de estado.
* Si el peso de origen es inferior a (Objetivo — Alimentacion — Derrame), la salida de Aliment. Rdpida se
activa, la salida de Alimenfacion se desactiva y el estado pasa a ser Aliment. Rdpida
* Si (Objetivo — Alimentacion — Derrame) < Peso de origen < (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment.
Rdpida se desactiva, la salida de Alimentacion se activa y el estado pasa a ser Alimentacion
* Si el peso de origen es mayor o igual a (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment. Rdpida se desactiva y
la salida de Alimentacion se desactiva. Demora después del pesaje (Salida activada) inicia la cuenta airds,
lo que permite que la presion se ecualice en un recipiente sellado o deja un tiempo de estabilizacion adi-
cional para recipienfes con un peso inestable.
* Cuando Demora después del pesaje realiza la cuenta atrds hasta O, se desactiva la salida de Demora
después del pesaje.

6 El terminal realiza la comprobacion de la folerancia.
= Si (Objetivo — (- Tolerancia)) < Peso de origen < (Objefivo + (+ Tolerancia)), se muesira el mensaje
Tolerancia OK.
7 Después del tiempo de espera de PesajeSalida Complet, el terminal borra la fara y muestra una pantalla
especifica lista para ofra dosificacion.
8 Ofras personas pueden refirar el contenedor.

Excepcion del paso 6:
1 Si Peso de origen < Objetivo — (- Tolerancia), el ferminal muestra el estado Avance Sucesivo Manual.

2 Pulse la tecla de funcion Avance Sucesivo §  para ejecutar Avance Sucesivo Manual. El terminal inicia
Avance Sucesivo Manual una vez.

3 Cuando el peso de origen esté dentro de la folerancia, pulse la tecla de funcion OK +  para confirmar el
resultado. O bien pulse directamente la tecla de funcion Aceptacion de folerancia v para aceptar o
rechazar el resultado.

4 Si Peso de origen > Objetivo + (+ Tolerancia), pulse la tecla de funcion OK + para aceptar el resultado
0 la tecla de funcion Cancelar X para rechazarlo.
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3.3.4 Modo de trabajo: Dosificacion/Recarga

ey

FoEE OOoEE COuEE

Fig. 33: Modo de frabajo - Dosificacion/Recarga

Vision general

En este ciclo, el recipiente de suministro fijo rellenable o el recipiente de suministro reemplazable es la bas-
cula. El recipiente llena varios confenedores colocados por ofras personas. Esta secuencia usa una dosifica-
cion a 1 o 2 velocidades y un rellenado a una sola velocidad. La funcion Llenado automdtico avanzado del
IND500x controla el pesaje de salida desde el recipiente (dosificacion). La funcion Llenado automdtico avan-
zado del IND500x fambién confrola o indica manualmente la reposicion del material de suministro.

Secuencia de ejemplo:

Cologue el confenedor debajo del recipiente de pesaje/suministro.
Pulse la fecla de funcion de inicio de la dosificacion  »

(el recipiente de suministro se tara a cero neto).

El confenedor se llena hasta el objetivo de dosificacion.

Los resultados se imprimen.

Retire el contenedor.

Se borra la tara.

El recipiente se rellena hasta el umbral superior de la configuracion de Rellenar o se le indica al operario
que sustituya el recipiente de suministro.

9. (el recipiente de suministro se tara a cero nefo).
10. El contenedor se llena hasta el objetivo de dosificacion.
Funciones disponibles:

® N ook N~

¢ Inferbloqueo ¢ Inferbloqueo e Cronomefrado e Tara de secuen- ¢ Peso de Inclina-
Aceptar el pesaje Aceptar el pesaje (Retraso de Ini- cia automdtica cion
de enfrada de salida (dosifi- cio y Demora
(rellenado) cacion) después del pes-
aje)
e Avance Sucesivo ¢ Comprobacion e Salida auxiliar ¢ Ajuste Aufode- e Ajuste Sobrelle-
Manual o Aufo- de la tolerancia rrame nado
matico
e Rastreo de
Ciclos
Configuracion

Esta seccion muestra una lista de configuraciones especificas del ciclo de Dosificacion/Recarga. Para obfener
una lista completa y una explicacion de todos los pardmetros de configuracion de la funcién Llenado automd-
tico avanzado del IND500x, consulte el capitulo [Configuracion » pdgina 8].

Llenado auto avanzado
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Configuracion

Valor

Configuracion

Valor

Modo de trabajo

Dosificacion/Recarga

Material del obje-

Valor del objetivo activo, Valor de

tivo activo tara, etc.
Salida Aliment. Rapida, Alimentar Interbloqueos OK Pesaje Salida: Habilit
Refraso de Inicio
Demora después del pesaje
Tolerancia OK
FueradeTolerancia
Entrad Iniciar/Reanudar Avance Sucesivo |Modo: Manual
Paus/Abort Tiempo Pulso (On): 2,0 s

Tiempo de pulso (desactivado): 2,0

Transicion del
ciclo

Borrar tara después de la dosifica-
cién = Habilit

Conservacion Material Suminist =
Deshabil

Transicion Pesaje de Salida = Auto-
mdtic

Modo de trabajo en bucle = Desha-
bil

Alarma de ali-
mentacion

Deshabil por el ajuste Expirac = 0

Rellenar

Modo de Rellenado = Automatic

Aceptacion de
tolerancia

Aceptacion Manual: Habilit
Peso de Inclinacion: 20 kg

Tabla de materia-
les

Se anade el registro del material.

Estadisticas de
Pac

Deshabil

Cronometrado | Refraso de Inicio: 3 Ajuste Sobrelle- | Deshabil (Ajuste Sobrellenado no se
Tiempo de inhibicion: 4 nado aplica a Dosi)
Demora después del pesaje: 3
PesajeSalida Complet: 4
Tara Recipienfe | Deshabil (el recipiente de suminis- |Ajuste Aufode- | Deshabil
tro se tara a cero neto) rrame
Salida Auxiliar | Deshabil - -
Operacion

1
2

Pulse la fecla de funcion Iniciar/Reanudar  » o active una enfrada discreta para ejecutar Dosi.

El terminal detecta que el peso bruto es superior o igual a la suma de Peso de Inclinacion y Obijetivo. El fer-
minal comprueba Retraso de Inicio. Refraso de Inicio realiza una cuenta atrds por segundo hasta que su
valor sea igual a 0.

= La salida de Refraso de Inicio se activa cuando la cuenta atrds de Retraso de Inicio llega a O.
El terminal defecta la sefial de interbloqueo OK Pesaje Salida de la entrada.

El terminal toma la tara y usard el valor absoluto del peso neto como peso de origen para la comparacion
de objetivos.

El terminal controla continuamente el peso y las salidas de alimentacion, las salidas de comprobacion de
la tolerancia y la pantalla de esfado.

* Si el peso de origen es inferior a (Objetivo — Alimentacion — Derrame), la salida de Aliment. Rdapida se
activa, la salida de Alimenfacion se desactiva y el estado pasa a ser Aliment. Rdpida

* Si (Objetivo — Alimentacion — Derrame) < Peso de origen < (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment.
Rdpida se desactiva, la salida de Alimentacion se activa y el estado pasa a ser Alimenfacion

* Si el peso de origen es mayor o igual a (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment. Rdpida se desactiva y
la salida de Alimentacion se desactiva. Demora después del pesaje (Salida activada) inicia la cuenta atrds,
lo que permite que la presion se ecualice en un recipiente sellado o deja un tiempo de estabilizacion adi-
cional para recipienfes con un peso inestable.

* Cuando Demora después del pesaje realiza la cuenta atrds hasta O, se desactiva la salida de Demora
después del pesaje.

El terminal realiza la comprobacion de la tolerancia.

= Si (Objetivo — (- Tolerancia)) < Peso de origen < (Objefivo + (+ Tolerancia)), se muesira el mensaje
Tolerancia OK.

Después del fiempo de espera de PesajeSalida Complet, el terminal borra la tara y muestra una pantalla
especifica lista para ofra dosificacion.
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8 Ofras personas pueden refirar el contenedor.
Excepcion del paso 2

1 El ferminal detecta que el peso bruto es inferior a la suma de Peso de Inclinacion y Objetivo.
= El terminal comprueba que la funcion Conservacion del material de suministro esté desactivada.
= El terminal muestra la pagina Rellenar.

2 Pulse la fecla de funcion Llenar & para iniciar Rellenar. El terminal borra la fara e inicia el rellenado
hasta que el Peso Bruto sea superior o igual al Umbral superior de recarga.

3 En cuenfo el Peso brufo sea igual o superior al Umbral superior de recarga, el terminal comprueba la
Demora después del pesaje.

Excepcion del paso 6:

1 Si Peso de origen < Objetivo — (- Tolerancia), el ferminal muestra el estado Avance Sucesivo Manual.

2 Pulse la fecla de funcion Avance Sucesivo #  para ejecutar Avance Sucesivo Manual. El ferminal inicia
Avance Sucesivo Manual una vez.

3 Cuando el peso de origen esté dentro de la folerancia, pulse la fecla de funcion OK v para confirmar el
resultado. O bien pulse directamente la tecla de funcion Aceptacién de folerancia v para aceptar o
rechazar el resultado.

4 Si Peso de origen > Objetivo + (+ Tolerancia), pulse la tecla de funcion OK + para aceptar el resultado
o la fecla de funcion Cancelar X para rechazarlo.
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4 Llenado auto bdsico

Llenado auto bdsico sirve para fomar el control e iniciar el llenado hasta llegar al objetivo y, acto seguido,
detiene el llenado.

Se usa un sistema de alimentacion de una o dos velocidades para afiadir peso a la bdscula o quitdrselo. El
terminal controla el cambio de peso y lo compara con un objefivo infroducido previamente, asi como con ofros
parametros de control.

En comparacién con Llenado manual, Llenado auto bdsico presenta un control del proceso de llenado auto-
matico mediante E/S.

Llenado auto bdsico solo estd disponible cuando estd instalado el paquete de llenado opcional.

4.1 Teclas de funcion
Teclas de funcion de la pumullu de inicio

Icono Nombre Icono Nombre
Salir a la Pagina Principal Tabla de objetivos

Configuracion de la aplicacion >

Inicio Acceso

Iconos de Configuracion de la aplicacion

Esta fabla contiene una lista de todos los iconos de Configuracion de la aplicacion.

Pdgina siguiente

VoD

Icono Nombre Icono Nombre
Operacion objetivo @ Configuracion avanzada
Tabla de objefivos 9 Enfradas Discretas

Salidas Discretas - -

® = @

Nota Sidesea conocer la funcién de las feclas de funcion para ejecutar la aplicacion, consulte el manual
del usuario del sistema IND500X.

4.2 Configuracion

En este capitulo, se proporciona informacion sobre como configurar el sistema operativo del ferminal IND500x
con la funcion Llenado aufo basico. Las funciones se pueden activar, desactivar o definir infroduciendo valores
de parametros en las pantallas de configuracion especificas.
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Active Values-Basic Auto Filling Application Settings -

Source :
i I -@- Target Operation I
‘Net Weight v ‘
Target Table
Tolerance Type
‘Target Deviation v ‘ :) Discrete Inputs

-
falR(»@>»: DTel | T [ 1
-@- Target Operation

Target Table

@ Discrete Inputs

G Discrete Outputs

@ Advanced Settings

Fig. 34: Configuracion de la aplicacion

4.2.1 Inicio del llenado con Objetivo activo

| Active Values-Basic Auto Filling

Source I

‘Net Weight v ‘

Tolerance Type

‘Target Deviation v ‘

[alB | »|& >

Fig. 35: Valores activos: Llenado aufo bdsico
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4.2.2

= Se muestra la pantalla Valores Activos — Llenado auto bdsico. Consulte [Entrada de aplicaciones »
pdgina 5].

1 Pulse las teclas de navegacion ARRIBA y ABAJO (¢~\\&/”) para seleccionar el campo especifico y definir
los valores activos.
Para conocer la definicion de cada pardmetro, consulte [Configuracion de la Tabla de objetivos »
pdgina 547].

Active Values-Basic Auto Filling Active Values-Basic Auto Filling

Source I Source I
|Net Weight v ‘ Gross Weight ‘ ~ |
Tolerance Type Tolerance Type
|Target Deviation V‘ Percent of Target ‘ v |
faoR[» & »e QB> [& >
Target Percent of

Deviation Target

Active Values-Basic Auto Filling Active Values-Basic Auto Filling
Target Target

10 kg - ‘ I 10 kg v | I
Tolerance Tolerance

kg +1 kg - % +[1 %

IoclB» & »e

Active Values-Basic Auto Filling

Feed I
0.00 kg

Q‘@|} {@}l»uz

Active Values-Basic Auto Filling

Description

PX7r Green Pail |

@ B> @& e
Fig. 36: Valores Activos

2 Pulse la tecla de funcion INICIO  » .
= El llenado se iniciard con Objetivo activo.

Configuracion de la Tabla de objetivos

| Active Values-Basic Auto Filling

Source I

‘Net Weight N ‘

Tolerance Type

‘Targ et Deviation v ‘

falB[»[@>»-]

Fig. 37: Pantalla de inicio

Carga de un registro de Objetivo desde la Tabla Objet.

Seleccion en lista

1 Pulse la tecla de funcion TABLA DE OBJETIVOS B en la pantalla de inicio.
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= Se mostrard la pantalla Tabla Objet..

Target Table

ID Description
001 PX7r Green Pail
006 MRRG Blue Pail ~

007 WOPW Red Pail
008 RKAL Green Pail

I - Y ‘ v, » 1/3'
Fig. 38: Tabla Objet.

2 Pulse la tecla de funcion FILTRO DESACTIVADO Y .

3 En la pdgina Configuracion de filtro, use los cuadros de seleccion y los campos de enfrada de dafos para
introducir informacion de busqueda especifica y, de este modo, limitar la busqueda. Ofra opcidn es no
infroducir ningun limite de busqueda para ver todos los registros de la Tabla de materiales.

4 Pulse la tecla de funciéon OK v .

= Se mostrardn los registros de objetivos filirados. Los registros se ordenan por fecha y hora, y el mds
reciente se muestra en altimo lugar.

5 Use las feclas de navegacion ARRIBA y ABAJO para desplazarse por la lista hasta que se resalte el regisiro
que desee.
En esta pantalla, el usuario también puede pulsar la tecla de funcion FILTRO ACTIVADO Y para renovar
la informacion de budsqueda, o pulsar la fecla de funcion ANULAR FILTRO X para borrar la informacion
de busqueda.

6 Pulse la fecla de funcion OK v para cargar el registro seleccionado de la lista.

7 Pulse la fecla de funcion SALIR <« para volver a la pantalla de la operacion de pesaje sin cargar el regis-
fro.

= Se seleccionard un registro de objefivo.
Bisqueda rdpida
Cuando se conoce el ID del registro de la Tabla de objetivos que hay que cargar, se debe usar el modo de
recuperacion rapida.
1 En la pantalla Tabla Objet., use el teclado numérico para introducir el ID y, a continuacion, pulse la tecla
ENTER para cargar el registro.
= Si el registro estd disponible, se cargaran los datos.
= Si no se encuentra el regisiro, se mostrard el mensaje “No se encontro ID”.
2 Pulse la fecla de funcion OK v .
= Se buscard un registro de material.

Creacion o incorporacion de un registro en la Tabla de objetivos

= Nivel de acceso: Administrador/Supervisor

1 Pulse la fecla de funcion EDITAR .« para abrir la pantalla de configuracion y editar un registro, o pulse la
tecla de funcion AGREGAR + para abrir la pantalla de configuracion y crear un nuevo registro en la
tabla.

Configuracion de los parametros del registro de objetivo

Parametro Opciones Definicion o efecto

ID - « ID es el identificador del numero de serie del registro.

e Es Unico para reemplazar un registro existente por un numero de
ID en concreto. Se debe eliminar primero para, a confinuacion,
poder crear un nuevo registro con ese ndmero infroducido en el
campo ID.

e EIIND500x puede almacenar 199 registros de ID como mdximo.
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Pardmetro

Opciones

Definicion o efecto

Origen

Peso Neto

Peso Neto se selecciona como origen de los datos para la compara-
cion de pesos.

Peso Bruto

Peso Bruto se selecciona como origen de los datos para la compara-
cion de pesos.

cia

Tipo de Toleran-

Desvio de Objetivo

» Desvio de Objetivo se mide como un valor de peso absoluto, en
las mismas unidades que el propio valor objetivo.

» Por ejemplo, si se selecciona un objetivo de 100 kg, se pueden
definir en el registro de objetivo desviaciones positivas y negativas
de 5y 2 kg, respectivamente, y (0 menos que se modifiquen)
estos valores permanecerdn fijos, da igual que se produzca cual-
quier cambio en el valor objetivo.

Porcentaje de obje-
fivo

 Porcentaje de objetivo se mide como un valor relativo, expresado
como un porcentaje del valor objetivo.

e Eneste caso, si el objetivo es de 100 kg y las tolerancias positivas
y negativas son del 5 % vy el 2 %, respectivamente, el margen de
tolerancia seguird siendo proporcional al valor objetivo aunque
este se modifique. Por lo fanto, si el registro se modifica con un
nuevo objetivo de 200 kg, las folerancias positivas y negativas
seguirdan siendo del 5 % y el 2 %, y representardn 10 kg y 4 kg,
respectivamente.

Objet.

El valor medido deseado para un pesaje.
Unidad: g/kg/Ib/i/ton/oz

Tolerancia

En funcion del Tipo de Tolerancia seleccionado, los dos campos de
tolerancia (- y +) aceptardn la infroduccion de un valor de peso abso-
luto o la aplicacion de un porcentaje al valor objetivo.

Derrame

» Derrame es una medicion de la cantidad de material que se sumi-
nistrard fras cortar la alimentacion.

e Se determina empiricamente y se introduce aqui como un valor de
peso absoluto. Este material debe fenerse en cuenta a la hora de
configurar un objetivo o el resultado de una operacion de llenado
estard siempre por encima del objetivo.

Alimentar

e En las operaciones de llenado de dos velocidades, el valor de Ali-
mentfacion determina cudndo se corta la salida de Aliment. Rdpida
para llevar la operacién a una “parada suave” y evitar que se
sobrepase el objetivo.

 Este valor se basa en la observacion empirica del comportamiento
del sistema de llenado, pero debe ser lo suficientemente pequefo
como para permitir que el llenado finalice con rapidez, pero no
tanto como para que la alimentacién rdpida se defenga demasiado
tarde y se sobrepase el objetivo.

Descripcion

Este campo permite que el registro de cada objetivo tenga un identifi-
cador descriptivo, lo cual puede resultar dtil a la hora de seleccionar
un objetivo en una lista que incluye varios, y puede indicar el material
que inferviene o el tipo de recipiente en el que se realizard la alimenta-
cion.

cién

Tipo de tofaliza-

Peso Neto

El Peso Neto convertido a la unidad de la configuracion del destino se
suma al Total.

Peso Bruto

El Peso Bruto convertido a la unidad de la configuracion del destino se
suma al Total.

Deshabil

No se rastreard la fotalizacién de todas las transacciones relacionadas
con cada objefivo de la tabla.

2 Pulse las teclas de navegacion ARRIBA y ABAJO (¢~\S&”) para mover el centro de inferés al nombre del

campo que desee editar o insertar.

3 Pulse la fecla ENTER para seleccionar el valor de campo para editarlo o insertarlo.
4 Use el feclado numeérico para editar o infroducir el valor deseado.
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5 Pulse la tecla de funcion OK « para aceptar las modificaciones o incorporaciones en la Tabla de obijeti-
VOS.

6 Pulse la fecla de funcion SALIR <« para volver a la pagina anterior sin guardar las modificaciones ni las
incorporaciones.

7 Pulse la tecla de funcion ELIMINAR @ para borrar de la lista el registro de un objetivo.

8 Pulse la fecla de funcion TRANSFERIR 1 para generar informes de la Tabla de objetivos para cualquier
conexion con una asignacion de Reportes.

9 Pulse la fecla de funcion REINICIAR O para borrar todos los registros de cambios en la configuracion.
10 Pulse la tecla de funcion SALIR <« para volver a la pagina Tabla de objetivos.
= Se habrd configurado el Tabla Objet..

4.2.3 Configuracion de la operacion objetivo

1 Pulse la tecla de funcion CONFIGURACION & en la pantalla Valores Activos — Llenado auto bdsico.

Active Values-Basic Auto Filling

Source I

‘Net Weight - V‘

Tolerance Type

‘Target Deviation v ‘

o B> [&»-]

Fig. 39: Pantalla de inicio

2 En la pantalla Configuracion de la aplicacion, seleccione Operacién objetivo.

3 En la pantalla Operacién objetivo, elija entre activar o desactivar la funcion Enganche y seleccione el Tipo
de alimentacion.

Target Operation

Latching

‘Enabled ‘ v ‘

Feed Type

‘Independent ‘v ‘

lel | | [ 1

Fig. 40: Operacion objetivo

= Enganche Habilit: cuando se alcanza el objetivo, las alimentaciones de salida permanecen desactiva-
das (o bloqueadas) hasta que se usa un comando de inicio, ya sea mediante la tecla de funcion INI-
ClO » o una entrada discreta.
Enganche presenta de forma predeterminada el valor Habilit.

= Enganche Deshabil: cuando se alcance el objetivo, las alimentaciones de salida no permanecerdn des-
activadas (ni bloqueadas), sino que se activaran en cuanto el peso vuelva a estar por debajo de la
diferencia entre el valor objetivo y el derrame.

= Tipo de alimentacién — Simultdneo: durante el ciclo de alimentacion rdpida, tanfo la funcién Aliment.
Rdpida como Alimentacién estdn activadas.

= Tipo de alimentaciéon — Independiente: durante el ciclo de alimenfacion rdpida, solo esta activada la
funcion Aliment. Rdapida.

4 Cuando la funcion Enganche esté activada, defina el valor Tiempo de espera del proceso en la pdgina
siguiente.
El valor Tiempo de espera del proceso sirve para controlar el tiempo de llenado.

= Se habrd configurado Operacion objetivo.
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4.2.4 Configuracion de E/S discretas

En algunas circunstancias, hay que realizar las tareas de llenado sin pulsar los botones del panel frontal del
terminal, pero controladas mediante dispositivos remofos a fravés de la configuracion de entradas o salidas

discretas.

1 Pulse la tecla de funcion CONFIGURACION & en la pantalla Valores Activos — Llenado auto bdsico.

Active Values-Basic Auto Filling

Source I
‘Net Weight v ‘
Tolerance Type
‘Target Deviation v ‘

1o B

Fig. 41: Pantalla de inicio

> ‘ {0 ‘)) 1/2'

2 En la pantalla Configuracion de la aplicacion, seleccione Entradas Discretas o Salidas Discretas.

3 Enla pdgina Entradas Discretas o Salidas Discretas, pulse la fecla de funcion EDITAR .« para abrir la
pdgina de configuracion y editar la asignacion de una entrada o salida existente, o pulse la fecla de fun-
cion AGREGAR + para afiadir una nueva asignacion de enfrada o salida discreta.

Discrete Inputs S Discreate Input Edit Discreate Input Edit
Location Position +/-  Assignment Location Polarity
Local 1 3 + Blank Display ‘Local 1 ‘*—True ‘ v ‘
Local 2 5 - Clear System Er  *
Position Assignment
Remote 1 1 + Clear Tare «
Remote 2 4 + Disable Keypad ‘Start/Resume ‘ ~ ‘
« + | /7]|00 - | v
Discreate Outputs S Discrete Ouput Edit Discrete Ouput Edit

Location Position Assignment Location Assignment
Local 1 1 Under Zone ‘Local 1 ‘ v ‘ Feed ‘ v ‘
Local 1 2 Tolerance OK ~
Positi
Local 1 3 Over Zone o osition
«+/7/D]0O

Fig. 43: Salidas Discrefas

4 Para seleccionar una asignacion de enfrada o salida, consulte la tabla Selecciones de asignacion de

entrada y salida.

Selecciones de asignacion de entrada

Entrada

Efecto

Iniciar/Reanudar

e La entrada de inicio equivale a la tecla de funcién INICIAR/REANUDAR b .
e Este pardmeiro se puede activar de fres formas:
— Definiéndolo directamente
— Mediante el comando de PLC 119
— Pulsando la tecla de funcién INICIAR/REANUDAR directamente en Llenado.

Paus/Abort

Equivale a la fecla de funcion PAUSA 11 o a la fecla de funcion CANCELAR = .

Silenciar Alarma

Desactivacion de la salida de alarma.

Selecciones de asignacién de salida

Salida

Efecto

Aliment. Rapida

Esta salida no se usa en un ciclo de pesaje de enfrada de llenado de una sola velo-
cidad. Se activa durante la velocidad mds rapida de un ciclo de pesaje de entrada
de llenado de dos velocidades.
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Selecciones de asignacién de salida

Salida Efecto

Alimentar Esta salida se activa durante un ciclo de pesaje de entrada de llenado de una sola
velocidad, o duranfe la velocidad mds lenta de un ciclo de pesaje de entrada de lle-
nado de dos velocidades.

Tolerancia OK Se activa tras la comprobacion de la tolerancia.
Sobre Zona Al iniciar una nueva comparacion de objetivos, se reiniciardn todas las salidas de
comprobacion de la tolerancia (Tolerancia OK, Sobre Zona, Debajo de Zona).

Debajo de Zona

Alarma Después de confirmar Smart 5, la Alarma se puede activar por:
1. Tiempo de espera del proceso

2. Pardmetro No Vdlido
3. Un error en la légica de los parametros
4. Cualquier ofra circunstancia como una Falla de Tara causada por el Movi-

miento.

5 Pulse la fecla de funcion OK v para confirmar la entrada.

6 En la pdgina Entradas Discretas o Salidas Discretas, pulse la fecla de funcion ELIMINAR il para supri-
mir una asignacion de entrada o de salida especificas y pulse la fecla de funcion BORRAR € para borrar
toda la tabla.

= Se habrd configurado el E/S Discretas.

Funcionamiento de un proceso de llenado

Se ofrece un ejemplo de funcionamiento para explicar en detalle el funcionamiento de Lienado auto bdsico.

Mediante una pantalla grafica, SmartTrac™ proporciona al usuario una indicacion adicional del progreso de la
comparacion enire el peso y el peso objetivo.

= La funcion Llenado aufo bésico estd activada.

| Active Values-Basic Auto Filling

Source I

‘Net Weight v ‘

Tolerance Type

‘Target Deviation v ‘

[alB > &>

Fig. 44: Pantalla de inicio

1 Enla pantalla Valores Activos — Lienado auto bdsico, cargue el registro de un objetivo configurado desde la
Tabla de objetivos o cree un registro de objetivo. Consulte [Configuracion de la Tabla de objetivos »
pdgina 54].
2 Supongamos que los parametros estan configurados se indica a continuacion: consulte [Configuracion de
la operacion objefivo » pagina 57].
Objet. = 50 kg
Derrame = 0,5 kg
Alimentar = 1 kg
Enganche: Habilit
Tipo de alimentacién: Independiente

3 Pulse la fecla de funcion Iniciar/Reanudar  » . Las teclas de funcion INICIAR/REANUDAR y PAUSA solo se
muestran cuando la funcion Enganche presenta el estado Habilit.
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= El terminal iniciard el proceso de llenado.

W1 Cap 50 kg d=10g QD
~ >0« @ % -123456.78 kg NET ]k
| A J L4

Special Oil #89
Status: Ready

-0.25 @50.00 kg

+0.25

[

W1 Cap 50 kg d=10g QD
~ >0¢< @ % -123456.78 kg NET |1k

-0.25 @50.00 kg +0.25
Special Oil #89

>imnl 1

o

W1 Cap50kgd=10g
~ >0< @ % -123456.78 kg NET 1
b v 14

-0.25 @50.00 kg +0.25
Special Oil #89

Status: Paused

Status: Running

W1 Cap50kgd=10g
~ >0¢< @ % -123456.78 kg NET |1k

A |
-0.25 @50.00 kg +0.25

Special Oil #89

NN RE Y

Status: Ready

> 0 m]
AL

W1 Cap50kgd=10g
~ >0¢ § % -123456.78 kg NET [1[

-0.25 €50.00 kg +0.25
Special Oil #89
Status: Ready

> |

| -

Fig. 45: Proceso de llenado

Il «

> Bl 1

4 Primero empieza el ciclo de Aliment. Rapida. Cuando el llenado alcanza el valor umbral de 48,5 kg (valor
umbral T = Objetivo — Alimentacién — Derrame), el ciclo de Aliment. Rdpida se detfiene y se pone en mar-

cha el ciclo de Alimentacion.

o1

Cuando el llenado alcanza el valor umbral de 49,5 kg (valor umbral 2 = Objetivo — Derrame), el ciclo de

Alimentacion se detiene. En el recipiente se suministra la cantidad de derrame y se alcanza el objetivo.

6 Pulse la fecla de funcion INICIAR/REANUDAR  »  para iniciar la siguiente operacion de llenado. Si hay que
cambiar los contenedores después de cada ciclo, la funcién Enganche debe tener el estado Habilit.

= Se habrd completado un proceso de llenado.
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5 Llenado de tambores

La aplicacion Llenado de tambores del IND500x afiade el control de lanza y las selecciones de configuracion
asociadas al paquete de llenado opcional para, de este modo, proporcionar una solucién independiente para

el llenado de fambores. Llenado de fambores solo admite un material.

Durante el proceso de llenado de tambores, la pantalla del IND500x incluye el feedback relacionado con la
aplicacion para el operario.
Para habilitar Llenado de tambores, hay que instalar el paquete de llenado opcional.

5.1 Teclas de funcion e iconos
Teclas de funcion de la pantalla de inicio

Icono Nombre Icono Nombre
Salir a la Pagina Principal NUmero de Ciclos
. Tabla de materiales Inicio
: Configuracion Acceso
Pdgina siguiente - -
Iconos de Configuracion de la aplicacion
Esta fabla contiene una lista de todos los iconos de Configuracion de la aplicacion.
Icono Nombre Icono Nombre
rd Modo de trabajo @ Control de Lanza
O«

Sincronizacion de la lanza

&

Control de la bandeja de goteo

Transicién del ciclo

&

Configuracion alimentacion

Tabla de materiales

88

Ciclos

Cronometrado

-

=i

Cr]

Tara Recipiente

@@‘m%ﬁ}a

Interbloqueos

Avance Sucesivo

Llenado de fambores
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Icono Nombre Icono Nombre

Alarma de alimentacion Aceptacion de tolerancia
{5 Vv
E Registr Acciones | f Estadisticas de Pac
| Al Ajuste Sobrellenado ¢ Ajuste Autoderrame

Salida auxiliar Entradas Discretas

G Salidas Discretas @ Configuracién avanzada

Iconos de teclas de funcion en la secuencia

Ademads de las nuevas feclas de funcién disponibles en la pantalla inicial, fambién se muesiran unas cuantas
teclas de funcion nuevas dentro de la secuencia del ciclo.

Icono Nombre Icono Nombre
Inicio Parar
Pausa Aceptacion Manual

Il v

Avance Sucesivo - -

5.2 Configuracion

En este capitulo, se proporciona informacion sobre como configurar el sistema operativo del ferminal IND500x
con la funcion Llenado de fambores. Las funciones se pueden activar, desactivar o definir introduciendo valo-
res de pardmetros en las pantallas de configuracion especificas.
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Active Values-Drum Filling

Tolerance Type

Target Deviation ‘ v | |

Q‘@‘)‘@ >

Application Settings

é@ Lance Control

A;G Lance Timing

Bel [ [ |

Fig. 46: Configuracion de la aplicacion

&S

Lance Control

—
@

Lance Timing

Drip Pan Control

Cycle Transition

Feed Settings

Material Table

Cycles

Timing

Container Tare

Interlocks

Jog

Feed Alarm

Tolerance Acceptance

Action Log

PAC Statistics

Overfill Adjustment

cBEMG--0F @R D®E R by 0

Autospill Adjustment

L
1

Auxiliary Qut

V)

Discrete Inputs

®

Discrete Outputs

@

Advanced Settings
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5.2.1 Inicio del llenado con Objetivo activo

= Se muestra la pantalla Valores Activos — Lienado de tambores. Consulte [Entrada de aplicaciones »
pdgina 5].

1 Pulse las teclas de navegacion ARRIBA y ABAJO (¢2\S&”) para seleccionar el campo especifico y definir
los valores activos.

Las pantallas de configuracion de tara solo se muestran cuando Tara de Ciclo fiene el valor Habilit o Tara
Recipiente tiene el valor Habilit.
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Active Values-Drum Filling

Tolerance Type I

Target Deviation ‘ v ‘

QT@»W

Percent of

| Target
Target
Deviation

Active Values-Drum Filling Active Values-Drum Filling
Target Target

C bo v, C -
Tolerance Tolerance

b el ks g I L R
R[B[» &> a[B[» &>

Active Values-Drum Filling

spill

m e

Fine Feed I

e
R[> |[&»nr

Active Values-Drum Filling

Target Description

‘Px7r Green Pail ‘ |

Tare Unit

kg

Active Values-Drum Filling Active Values-Drum Filling

Tare Type

‘Container Check ‘ v ‘

Tare Type

‘Preset Tare ‘ v ‘

Low Limit & High Limit

QT@»W

Active Values-Drum Filling

Tare Description

Desc1

I o > & » 1/2'

Fig. 47: Valores Activos

2 Pulse la fecla de funcion INICIO  »
= El llenado se iniciard con Objetivo activo.

Llenado de fambores
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5.2.2 Seleccion del material del objetivo activo en la Tabla de materiales

La Tabla de materiales puede almacenar 199 regisiros de material como mdximo. Consulte [Tabla de materia-
les » pagina 717.

Un usuario con rol de Operador puede usar la fecla de funcion TABLA DE MATERIALES en la pantalla de
inicio de la aplicacion para cargar un registro de material desde la Tabla de materiales, mieniras que un usua-
rio con rol de Administrador o de Supervisor puede usar esta tecla de funcion para definir los pardmetros del
material.
Seleccion en lista
Cuando se desconoce el ID del registro de la Tabla de materiales que hay que cargar, se debe usar el modo
Seleccion en lista.

1 Pulse la tecla de funcion TABLA DE MATERIALES en la pantalla de inicio.

= Se mostrard la pantalla Tabla de materiales.

1D Tolerance Type

01  Target Deviation

02 Percent Of Target o~

03 Percent Of Target

04 Target Deviation
e Vv v »if
Fig. 48: Tabla de materiales

2 Pulse la tecla de funcién FILTRO DESACTIVADO Y .

3 Enla pdgina Busqueda de materiales, use los cuadros de seleccion y los campos de enfrada de datos
para infroducir informacion de busqueda especifica y, de este modo, limitar la busqueda. Otra opcion es
no infroducir ningun limite de busqueda para ver fodos los registros de la Tabla de materiales.

4 Pulse la tecla de funcion OK v .

= Se mostrardn los registros de materiales filirados. Los registros se ordenan por fecha y hora, y el mds
recienfe se muestra en dltimo lugar.

5 Use las feclas de navegacion ARRIBA y ABAJO para desplazarse por la lista hasta que se resalte el registro
que desee.
En esta pantalla, el usuario también puede pulsar la tecla de funcién FILTRO ACTIVADO Y para renovar
la informacion de busqueda, o pulsar la tecla de funcién ANULAR FILTRO X para borrar la informacion
de busqueda.

6 Pulse la fecla de funcion OK v para cargar el registro seleccionado de la lista.

7 Pulse la tecla de funcion Salir  « para volver a la pantalla de la operacion de pesaje sin cargar el regis-
fro.

= Se seleccionard un registro de material.

Blsqueda rapida
Cuando se conoce el ID del registro de la Tabla de materiales que hay que cargar, se debe usar el modo de
recuperacion rapida.
1 En la pantalla Tabla de materiales, use el teclado numérico para introducir el ID y, a confinuacion, pulse
la tecla ENTER para cargar el registro.
= Si el registro esta disponible, se cargardn los datos.
= Si no se encuentra el registro, se mostrard el mensaje “No se enconfrd ID”.
2 Pulse la fecla de funcion OK v .
= Se buscard un registro de material.
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5.2.2.1 Definicion de pardmetros a través de la conexion con el servidor de datos compartidos o la
comunicacion con PLC

El registro de materiales se puede recuperar de la tabla de memoria mediante los comandos del servidor de
dafos compartidos.

= Debe especificar el ID del registro de material que desea recuperar.

1 Acceda al servidor de datos compartidos.

2 Escriba el ID numérico (un valor de fres digitos del 1 al 199) del registro que desea recuperar de la fabla
de materiales en el campo de Datos Compartidos qcO190.

3 Escriba “X* en “qcO190 X” (X es el ID de registro deseado).
4 Escriba un 11 en el campo de Datos Compartidos qcO189.

= El terminal recuperard el ID de registro escrito en qc0190 de la Tabla de materiales y cargard el mate-
rial del objetivo activo con el registro de ese ID en la Tabla de materiales.

5.2.3 Configuracion del namero de ciclos
Si la funcion Rastreo de Ciclos estd activada (consulte [Ciclos » pdgina 23]), la tecla de funcién Ndmero de
Ciclos 8 pasard a estar disponible en la pantalla de inicio para programar el nimero de ciclos por rastrear.
Numero de Ciclos permife programar un nimero deferminado de ciclos de llenado antes de que se muestre un
mensaje para el operario que indique que se ha completado el nimero de ciclos. No se permite un nuevo ciclo
si el valor de Ciclos Restantes es igual a O, a menos que se reinicie.
1 Pulse la tecla de funcién Nidmero de Ciclos 22 en la pantalla de inicio.
2 Infroduzca el valor deseado en el campo # de Ciclos.

Number of Cycles

# of Cycles
g |

Cycles Remaining

5

I« | | l0OI

Fig. 49: Numero de Ciclos

= El valor inicial de Ciclos Restantes es el mismo que el de # de Ciclos.
= Se habrd configurado el Nimero de Ciclos.

5.2.4 Configuracion de la aplicacion

5.2.4.1 Definicion del modo trabajo
Se admiten dos modos de frabajo distintos en Llenado de tambores:
*  Manual
 Llenado superior
1 Enla pantalla de inicio de Llenado de fambores, pulse la tecla de funcion Configuracion & .
2 En la pagina Configuracion de la aplicacion, seleccione & Modo de trabajo.
= Se mostrard la pantalla Modo de trabajo.
3 Seleccione el Modo de trabajo que desee en el menu desplegable.
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5.2.4.2

5.2.4.3

Work Mode

Work Mode

‘Manual ‘ V‘

lel | 1T [ 1

Fig. 50: Modo de frabajo

Cuando comienza la secuencia de Llenado de fambores, los pasos que seguird el terminal estardn determina-
dos por el Modo de frabajo seleccionado.

La pantalla indicard el estado del ciclo de llenado y proporcionard informacion al operario durante foda la
secuencia de llenado. El control del objetivo funciona igual que Llenado automdtico avanzado.

Se puede activar automdticamente una impresion al final del llenado, asi como acumular el peso llenado.

Control de Lanza

Cuando el Modo de frabajo estd configurado con el valor Manual, este elemento de configuracion no se mues-
fra en la pantalla Configuracion de la aplicacion.

= El Modo de frabajo se configura con el valor Llenado superior.

1 Seleccione & Control de Lanza en la pantalla Configuracion de la aplicacion.

2 Infroduzca un valor del 10 % de la capacidad de la bascula en el campo Peso de desalineacion.
Este valor se usa para determinar si la lanza golpea el confenedor al descender al contenedor.

Lance Control

Misalignment Weight
2 ke I

I« | vl
Fig. 51: Control de Lanza

3 Seleccione la unidad necesaria en la lista desplegable.
Opciones: g/kg*/Ib/t/fon/oz

Sincronizacion de la lanza

Sincronizacion de la lanza sirve para configurar el cronometrado de Control de Lanza.

Cuando el Modo de frabajo esta configurado con el valor Manual, este elemenfo de configuracion no se mues-
fra en la pantalla Configuracion de la aplicacion.

= El Modo de trabajo se configura con el valor Lienado superior.

1 Seleccione &° Sincronizacién de la lanza en la pantalla Configuracion de la aplicacion.
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5.24.4

5.2.4.5

2 Infroduzca un valor del T al 9999 (de 0,1 a 999,9 segundos) en el campo Tiempo mdx. de la lanza.
El valor O [el predeferminado] significa que no hay Tiempo mdx. de la lanza.

Max. Lance Time

lel | 1 | 1

Fig. 52: Sincronizacion de la lanza

= Este valor define el intervalo de tiempo maximo para bajar la lanza de la posicion ARRIBA a la posicion
ABAJO o para subir la lanza de la posicion ABAJO a la posicion ARRIBA.

Control de la bandeja de goteo

Algunos dispositivos de llenado de tambores necesitan controlar la extension y refraccion de la Bandeja de
Goteo para evitar la contaminacion por goteo.

Cuando el Modo de frabajo esta configurado con el valor Manual, este elemenfo de configuracion no se mues-
tra en la pantalla Configuracion de la aplicacion.

= El Modo de trabajo se configura con el valor Llenado superior.

1 Seleccione & Control de la bandeja de goteo en la pantalla Configuracion de la aplicacion.

2 Cuando el terminal controle la Bandeja de Goteo, configure Control de la bandeja de goteo con el valor
Habilit.

Drip Pan Control Drip Pan Control

Drip Pan Control Drip Pan Control

Enabled v Disabled M

fel [ | | Mel [ [ [T 1

Fig. 53: Control de la bandeja de goteo

3 Cuando no haya ninguna Bandeja de Goteo o la funcion Bandeja de Goteo se controle mecanicamente en
el procedimiento de elevacion o descenso de la lanza, configure Control de la bandeja de goteo con el
valor Deshabil.

Transicion del ciclo

Llenado de fambores se puede programar para que continde entre los ciclos de llenado de forma automdtica o
semiautomdtica.

1 Seleccione «* Transicion del ciclo en la pantalla Configuracion de la aplicacion.
2 Para configurar los pardmetros, consulte la siguiente tabla.
= Estos pardmetros afectan al funcionamiento de la secuencia.
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Cycle Transition Cycle Transition

Loop Work Mode

‘Enabled

Cycle Tare before Fill

Clear Tare After Fill

Disabled

Fill Transition

Disabled

e« |

Fig. 54: Transicion del ciclo

M
‘ v ‘ ‘Automatic ‘ v ‘ ‘

1l | |

Elemento de configura-
cion

Opciones

Efecto

Modo de trabajo en bucle

Habilit

El modo de trabajo se repetird por completo una vez finalizado
el ciclo del modo de trabajo.

Deshabil

El modo de trabajo no se repetird una vez finalizados los
ciclos de un Modo de frabajo.

Ciclo de tara antes del
llenado

Habilit

* Anfes de iniciar el llenado, se llevard a cabo una fara auto-
mdfica.

Esta funcion proporciona un activador para llevar a cabo
una tara automdtica durante la secuencia (por ejemplo,
antes de un ciclo de llenado).

Para que la secuencia funcione automdticamente sin la
intervencion del operario, este pardmetro debe estar acti-
vado.

Deshabil

No se llevard a cabo ninguna tara automdtica.

Borrar la fara después del
llenado

Habilit

La tara se borrard al final del ciclo de llenado.

Deshabil

La tara no se borrard al final del ciclo de llenado.

Transicién de llenado

Semiautomdtico

W1 CapS0kgd=10g diD

~ 0 @ % 101k G
-0.25 @SD 00 kg +0.25
Special Oil #8239

Tolerance OK. Complete

1 v

Aufomdtic

Wi1CapsOkgd=10g =.'

)
L] 4
ros
)
e
i

~ 0« @ % 1.01 kg 3 |
-0.25 50.00 kg +0.25
Special Oil 289

Tolerance OK. Complete -2-

1 v

5.2.4.6 Configuracion alimentacion

No se pueden afiadir ni eliminar registros en Configuracion alimentacion.
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5.2.4.7

En el caso del Modo de trabajo de Manual y Llenado superior, solo se puede edifar un registro en la pantalla
Configuracion alimentacion.

1 Seleccione Configuracion alimentacion en la pantalla Configuracion de la aplicacion.

Feed Settings
ID Name # of Feeds

01 General Feeding 2

Fig. 55: Configuracién alimentacién

2 Enla pégina Configuracién alimentacion, pulse la fecla de funcion EDITAR ./ para edifar el regisfro de
Alimentacién existente.

* ID

El Id. de material en la Tabla de materiales

e Nombre

Nombre del material

e Numero de alimentaciones

1: solo Alimentar
2: Aliment. Rapida y Alimentar
e Tipo de alimentacion

Este pardmetro solo se puede aplicar en sistemas de dos velocidades. Carece de sentido para el control a una
sola velocidad.

En un sistema de dos velocidades (por ejemplo, con Aliment. Rapida y Alimenfacion), determina la relacion
entre las salidas (equipos externos controlados por sefiales, como es el caso de vdlvulas y agitadores).

Simultaneo: durante el ciclo de Aliment. Rapida, fanfo Aliment. Rapida como Alimentar estdn activados.
Independiente: durante el ciclo de Aliment. Rapida, solo estd activado Aliment. Rapida.
Con un sistema de una sola velocidad, use solo la salida de Alimentacién para el llenado.

Tabla de materiales

La Tabla de materiales sirve para seleccionar rapidamente las tareas de llenado. Si el usuario combina Tabla
Objet. y Tabla Tara, podrd afadir, editar o eliminar elementos de la tabla.

Solo los roles de Administrador y Supervisor estan autorizados para editar las pdginas de la Tabla de materia-
les. El rol de Operador no tiene derecho de acceso.

Edicion o incorporacion de un registro de material

= Nivel de acceso: Administrador/Supervisor

1 Pulse la fecla de funcion EDITAR ./ para abrir la pantalla de configuracion y editar un registro, o pulse la
tecla de funcién AGREGAR + para abrir la pantalla de configuracion y crear un nuevo registro en la
tabla.

Material Table

ID Tolerance Type

01 Target Deviation
02 Percent Of Target ~
03 Percent Of Target

Target Deviation

04
e +[700 >

Fig. 56: Tabla de materiales
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2 Infroduzca un Id. de material.

Material Edit

Material ID |
[ |

Target ID
1

i« | [ vI

Fig. 57: I1d. de material

3 Enla pdgina Editar material, cuando se resalte ID Objetivo, pulse la tecla de funcion TABLA DE OBJETIVOS
@ para abrir la pdgina Tabla Objet. y seleccione o afiada un registro de Objetivo. Consulte [Configura-

cion de la Tabla de objetivos » pagina 18].

Material Edit

Material ID |

| 1

Target ID
1

le [B]

V1

Fig. 58: Editar material - Tabla Objet.

S 12rget Table

ID Description Sour

001 PX7r Green Pail Net

006  MRRG Blue Pail Gro ~

007  WOPW Red Pail App
08 RKAL Green Pail

0
e Y| |v»e]

4 En la pdgina Editar material, cuando se resalte ID de Tara, pulse la tecla de funcion TABLA DE OBJETIVOS
para abrir la pdgina Tabla Tara y seleccione o afada un registro de Tara. La Tabla Tara sirve para
almacenar toda la informacién de Tara. Aqui, la Tabla Tara es una fabla compartida, que se usa simultd-

neamente en diversas aplicaciones.

La configuracién de Tara solo se muestra cuando Tara de Ciclo [consulte [Transicion del ciclo »
pdagina 12]] y Tara Recipiente [consulte [Tara Recipiente » pagina 25717 estdn con el valor Habilit al
mismo tiempo. Consulte [Configuracion de la Tabla de tara » pdgina 217.

Material Edit

Tare ID

I« vl

Fig. 59: Editar material - Tabla Tara

Llenado de tambores
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ID Value Unit
01 1 kg
02 2 kg A
03 3 kg o
04 4 kg
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5.24.8

= Se configuran los pardmetros de Tabla de materiales.

ID  Tolerance Type Target Unit +Tolerance -Tolerance Spill Fine Totalization Type  Target Description Tare Value Unit Low Limit  High Limit Tare Description

or Target Deviation 10 kg 0.5 0.5 1 2 Net Weight PX7r Green Pail 1 kg 0 0 Desc1
02  Percent Of Target 11 kg 0.5 0.5 1 2 Gross Weight MRRG Blue Pail 2 kg 0 0 Desc2
03  Percent Of Target 10 kg 0.5 0.5 1 2 Gross Weight WOPW Red Pail 0 kg 2 5 Desc3
04  Target Deviation 10 kg 0.5 0.5 1 2 Net Weight PX7r Green Pail 3 kg 0 0 Desc3

Fig. 60: Paramefros de Tabla de materiales
5 Pulse la tecla de funcion OK  para aceptar las modificaciones o incorporaciones en la Tabla de mate-
riales.

6 Pulse la fecla de funcion SALIR <« para volver a la pagina anterior sin guardar las modificaciones ni las
incorporaciones.

7 Pulse la fecla de funcion ELIMINAR i para borrar de la lista el registro de un material.

8 Pulse la fecla de funcion TRANSFERIR th para generar informes de la Tabla de materiales para cualquier
conexion con una asignacion de Reportes.

9 Pulse la tecla de funcion REINICIAR O para borrar todos los registros de cambios en la configuracion.
= Se habrd configurado el Tabla de materiales.

Ciclos

La pdgina de configuracion de Ciclos le permite seleccionar si desea activar o desactivar el rastreo en funcion
del numero de ciclos ejecutados. Llegados a este punto, se prohiben los ciclos de llenado adicionales hasta
que no se haya reiniciado el nimero de ciclos.

1 Seleccione 8 Ciclos en la pantalla Configuracion de la aplicacion.

2 Elija si desea activar o desactivar la funcion Rastreo de Ciclos.

Track Cycles Track Cycles
]

Disabled v [Enabled

Cycle Print Unit

kg M

lel | 0 [ 0B Hel | 1 | 1

# of Cycles
; |

Cycles Remaining

lel | | [OI

3 Silafuncién Rastreo de Ciclos presenta el valor Habilit, defina la Unidad usada en la impresion a peficion
que se activa al completarse un ciclo y en el # de Ciclos.

= El # de Ciclos definido en esta pagina es el mismo que el configurado mediante la fecla de funcion
Nimero de Ciclos 2 en la pantalla de inicio de la aplicacion.

= La tecla de funcién REINICIAR O de esta pdgina sirve para borrar el valor definido de # de Ciclos.

Fig. 61: Ciclos
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5.24.9

Al concluir el numero de ciclos, aparece un mensaje. Se determina un “ciclo” completo en funcion del Modo de
frabajo seleccionado.

o 5 cycles complete

<

Fig. 62: Ciclos completos

Cronometrado

Los pardmetros de Cronometrado estan relacionados con los pasos de la secuencia del Modo de frabajo. La
pantalla de la aplicacién muestra el Cronometfrado en cuenta regresiva cuando el Cronometfrado esta operativo
(p. &j., con Refraso de Inicio).

P
W1 Cap50kgd=10g diD
~ >0 * 1.01 kg G |1
-0.25 @50.00 kg +0.25
Special Oil #89

Start Delay -3-

Start Delay -2-
Start Delay -1-
Fig. 63: Cronometrado

1 Seleccione & Cronometrado en la pantalla Configuracion de la aplicacion.
2 Para configurar los pardmetros de Cronometrado, consulte la fabla Configuracién de Cronometrado.

Start Delay After Weigh Delay
Inhibited Time Weigh-in Complete Delay

fel | [ [ B0el [ | | 1

Fig. 64: Cronomefrado

Configuracion de Cronometrado

Pardmetro Descripcion
Retraso de Inicio » Se retrasa el inicio del ciclo después de pulsar la fecla de funcion Inicio
> .

e Se pueden infroducir valores de 0 a 999 segundos. Infroduzca O para
iniciarlo de inmediafo.

e Si se programa un Refraso de Inicio, la salida de Refraso de Inicio (si
esta programada) se activard durante el tiempo de Retraso de Inicio.

Tiempo de inhibicion e Cuando el llenado pasa del ciclo de Aliment. Rdpida al ciclo de Alimen-
tacion, se produce un impacto mecdnico o cae material sobre la bds-
cula, y el peso durante este infervalo es increible. La demora de Tiempo
de inhibicion define el fiempo que franscurre antes de la comparacion de
objetivos.

* Se pueden infroducir valores de 0 a 999 segundos.
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Configuracion de Cronometrado
Pardmetro Descripcion
Demora después del pesaje » Sirve para comprobar la folerancia.

e Se refrasa la comprobacién de la folerancia al final de un ciclo de pes-
aje, lo cual podria servir para dejar que la presion se ecualice en un
recipiente sellado o para dejar un tiempo de estabilizacion adicional
para recipientes con un peso inestable. Durante el refraso, el ferminal
realiza una cuenta atras del tiempo de demora restante.

e Se pueden infroducir valores de 0 a 999 segundos.

e Si se activa Demora después del pesaije, la salida de Demora después
del pesaje se activard (si estd programada) durante el tiempo de

demora.
Demora en completar el pesaje | ¢ Se usa solo para designar un intervalo de tiempo durante el cual se
de entrada activa Completar: Llenado una vez finalizado el pesaje (con Llenar).

e Cuando la fransicion del pesaje de entrada se configura con el valor
Semiautomadtico, la funcion Completar: Lienado permanece activada
mientras se retiene la secuencia, hasta que el operario pulse la fecla de
funcién OK para confirmarla.

» Se pueden infroducir valores de O a 99 segundos.

5.2.4.10 Tara Recipiente

Cuando el ciclo de llenado programado obliga a colocar un contenedor vacio en la badscula antes de llenarlo,
se puede evaluar el peso del contenedor vacio para confirmar que se ha colocado el confenedor correcto en la
bascula. Para ello, hay que activar Tara Recipiente y ID de Tara en un registro de la Tabla de materiales.

1 Seleccione cr1 Tara Recipiente en la panfalla Configuracion de la aplicacién.

2 Seleccione si desea activar o desactivar la funcion Tara Recipiente.

Container Tare

Container Tare

Disabled v

le«l | [ [ 1

Fig. 65: Tara Recipiente

Si se infroduce un valor de fara distinto de cero en el registro, este peso se usard como el peso de tara del con-
tenedor.

Si el valor del campo Valor de tara es O y se introducen valores en los campos Limite inferior y Limite Alto, se
activard la comprobacion de la fara del contenedor. El peso brufo del contenedor situado sobre la bascula
debe cumplir la condicion de verificacion de la tara del contenedor. De lo contrario, se mostrard el mensaje “En
pausa: tara invdlida” en la linea de estado.

Si se produce cualquier ofro error (por ejemplo, Falla de Tara-Movimiento, Falla de Tara-Sobre Capacidad,
efc.) al activar Tara, se mostrard la informacion pertinente (por ejemplo, Falla de Tara-Movimiento, Falla de
Tara-Sobre Capacidad, etc.) en la linea del sistema y el mensaje “En pausa: tara invalida” en la linea de
estado.
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5.2.4.11

5.2.4.12

(®]
L]
Tamsl

W1 Cap50kgd=10g (D

~ >0 @ % 101ky @ 11l
-0.25 350.00 kg +0.25
Special Oil #89

Paused - Invalid Tare

1 » | m]

Fig. 66: En pausa: tara invdlida

Interbloqueos

Esta sefial se puede usar para impedir que se inicie un ciclo de llenado si no se han colocado los contenedo-
res necesarios o no se han fomado las medidas de control obligatorias.

— Seleccione @ Interbloqueos en la pantalla Configuracion de la aplicacion.

En la pagina Interbloqueos, elija si desea activar (mediante Detfeccion tnica o Control continuo) la funcién OK
Pesaje Enfrada o desactivarla.

Deteccion dnica: el llenado se inicia con una enfrada de sefial dnica.

Control continuo: el llenado funciona con una enfrada de sefial continua. Cuando la sefial se detiene, la tarea
de llenado se pone en pausa.

Interlocks

OK to Weigh-in

IDisabled v

fel [ [ [ 1

Fig. 67: Inferbloqgueos - OK Pesaje Enfrada

— Si estd activada la opcién OK Pesaje Entrada, compruebe que la entrada discreta PesajEntr esté activada.
= Sino se da la sefal de OK Pesaje Entrada, se mostrard un error y la secuencia se pondrd en pausa.

W1 Cap 50 kgd=10g diD
~ >0« @ % 101k 1<
-0.25 @50.00 kg +0.25
Special Oil #89

Paused - No "OK to Weigh-in" Interlock

1 | »] m]

Fig. 68: Enfrada discrefa sin Interbloqueos

= El operario debe pulsar la fecla de funcion Iniciar/Reanudar  »  para volver a comprobar los Interblo-
queos, o pulsar la fecla de funcion PARAR B para defener el modo de frabajo.

= La secuencia no continuard hasta que se solucione el problema y el terminal reciba la enfrada de inter-
bloqueo.

Avance Sucesivo

Si el valor de derrame programado es demasiado alto y la salida de Alimenfacion se desactiva demasiado
pronto, el peso final no estard dentro de la folerancia. En este caso, se puede usar la funcion Avance Sucesivo
para gestionar el llenado insuficiente e infroducir lentamente material adicional hasta alcanzar el valor de tole-
rancia.
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1 Seleccione § Avance Sucesivo en la panfalla Configuracion de la aplicacion.

Mode

‘Automatic

J]

Pulse Time (On)

B3

Fig. 69: Avance Sucesivo

Pulse Time (Off)

=

il« [ [ [ 1

2 Para configurar los pardmetros de Avance Sucesivo, consulte la siguiente tabla.

Pardmetro Opciones Efecto
Modo Deshabil La funcion Avance Sucesivo no estard operativa.
Automatic Cuando un peso esta por debajo del rango de folerancia
inferior, la funcion Avance Sucesivo se inicia aufomdfica-
mente y se repite hasta que el peso se halle dentro de la
tolerancia.
Manual e Este procedimiento se lleva a cabo manualmente, para

lo cual, o bien se pulsa la fecla de funcion Avance
Sucesivo ¢ , o bien se programa una enfrada discreta
como funcion de avance sucesivo.

Cada vez que se inicia la funcion Avance Sucesivo
manual, se ejecuta un ciclo de activacion/desactivacion
de impulsos.

La fecla de funcion Avance Sucesivo  §  se debe pul-
sar varias veces hasta alcanzar el nivel de folerancia
inferior.

Tiempo Pulso (On)

Este pardmetro conirola cudnto tiempo permanece activado
el pulso de avance sucesivo (en segundos).

Tiempo de pulso (des-
activado)

Este pardmetro controla la duracién en segundos de
una pausa entre pulsos de avance sucesivo.

En el modo Avance Sucesivo manual, la tecla de fun-
cion Avance Sucesivo #  no volverd a estar operativa

hasta que no haya transcurrido este intervalo de tiempo.

Alarma de alimentacion

La funciénAlarma de alimentacion sirve para asegurar que se produzca un cambio en el peso durante un inter-
valo de tiempo. La Alarma de alimentacion podria indicar problemas en el proceso como, por ejemplo, un ori-
ficio en el recipiente receptor, una obstruccion de la valvula de suministro, efc.

Fig. 70: Alarma de alimentacion

1 Seleccione & Alarma de alimentacion en la pantalla Configuracion de la aplicacion.
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2 Para configurar los parémetros de Alarma de alimentacion, consulte la siguiente tabla.

Parametro Descripcion
Tiempo de espera de alimentacion Si en el llenado infervienen las funciones Aliment. Rapida y Alimentacion,
inicial el ferminal comprueba el cambio de peso durante la alimentacion rdpida y

la alimentacion.

Cambio de peso de la alimenta-

e EI Cambio de peso de la alimentacion inicial minimo

cion inicial « En el caso del ciclo de llenado, si el peso es inferior al redondeo (peso
inicial + Cambio de peso de la alimentacion inicial), saltard la alarma.
Unidad o/kg/\b/t/ton/oz

Tiempo de espera del proceso

Llenado superior Modo de frabajo:

e Confrola el tiempo de llenado.

e Compruebe el tiempo que franscurre desde la elevacion de Refraso de
Inicio hasta el descenso de Completo. Cuando el ferminal se encuenira
en el estado Reteniendo, este intervalo de tiempo no se acumula en el
tiempo de espera del proceso.

Si se produce una Alarma de alimentacion durante la secuencia, se mostrard la siguiente pantalla.

5.2.4.14 Aceptacion de tolerancia

EI IND500x proporciona varios controles basados en Aceptacion de tolerancia.

Configuracion

A continuacién, se definen los pardmetros que se deben configurar para Aceptacion de tolerancia:

Parametro Opciones

Efecto

Aceptacion Manual | Deshabil

* El ciclo se cancela automdticamente cuando se defermina una
condicion fuera de folerancia.

e El nimero de ciclos no se consumird.

Habilit

Se mostrard el mensaje “Fuera de Tolerancia” y el operario deberd, o
bien acepfar el peso fuera de tolerancia o rechazarlo. Si lo acepta, el
ciclo continuard. Si lo rechaza, el ciclo se cancelard.

ficamente

Continuar aufomd- | Aunque se defermine una condicion fuera de tolerancia, el siguiente

ciclo confinuard directamente.

ValorTolerancia-
Cero

e Define el valor de peso dentro del cual debe estar el peso (desde
el cero bruto) para iniciar un ciclo de llenado.

e El ValorToleranciaCero debe ser inferior a la diferencia entre el
valor de Objefivo y el de Derrame.
e Este campo solo se muestra cuando Tara de Ciclo antes del pes-

aje de enfrada presenta el valor Deshabil y el Modo de trabajo
incluye Llenar.

Otras funciones relacionadas con Aceptacion de tolerancia

¢ Avance Sucesivo
e Ajuste Sobrellenado
¢ Comprobacion de la folerancia
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En la siguiente tabla, se explica como actdan estas funciones.

Aceptacion Manual

FueradeTolerancia

Operacion

Habilit

Por encima de la fole-
rancia.

Ajuste Sobrellenado manual
— Pulse la tecla de funcién Aceptacion de tolerancia v/ .

— Pulse v para continuar con el siguiente cicloo X
para cancelar el ciclo.

Tolerancia correcta tras el ajuste de sobrellenado manual

— Pulse el boton + (afiadido en Recuento de ciclos
dentro de tolerancia) para continuar con el siguiente
ciclo o el boton X (afadido en Rec. ciclos fuera de
tol.-rechazado) para cancelar el ciclo.

Ajuste Sobrellenado manual desactivado

— Se muestra directamente el mensaje de Aceptacion de
tolerancia.

— Pulse v para continuar con el siguiente ciclo o X
para cancelar el ciclo.

Por debajo de la fole-
rancia

Avance Sucesivo Manual
— Pulse la tecla de funcién Aceptacion de tolerancia v/ .

— Pulse v para continuar con el siguiente cicloo X
para cancelar el ciclo.

Tolerancia correcta tras el Avance Sucesivo Manual

— Pulse el boton + (afiadido en Recuento de ciclos
dentro de tolerancia) para continuar con el siguiente
ciclo o el boton X (afadido en Rec. ciclos fuera de
tol.-rechazado) para cancelar el ciclo.

Avance Sucesivo Aufomatico
— No hay que llevar a cabo ninguna operacion.

Modo Avance Sucesivo desactivado

— Pulse v para continuar con el siguiente ciclo o X
para cancelar el ciclo.

Deshabil

Por encima de la tole-
rancia.

Ajuste Sobrellenado manual
— Pulse v para confirmar el ajuste.

Ajuste Sobrellenado manual desactivado

— Se muestra directamente el mensaje de Aceptacion de
tolerancia.

— Pulse v para confirmar que se cancelard el ciclo.

Por debajo de la tole-
rancia

Avance Sucesivo Manual
— Pulse v para confirmar el Avance Sucesivo Manual.

Avance Sucesivo Automdtico
— No hay que llevar a cabo ninguna operacion.

Modo Avance Sucesivo desactivado
— Pulse v para confirmar que se cancelard el ciclo.
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Aceptacion Manual FueradeTolerancia  Operacién
Continuar aufomati- | Por encima de la tole- | e Ajuste Sobrellenado manual
camente rancia. — Pulse v para confirmar el ajuste.

» Ajuste Sobrellenado manual desactivado
— El siguiente ciclo se iniciard directamente.
Por debajo de la tole- |« Avance Sucesivo Manual
rancia — Pulse v para confirmar el Avance Sucesivo Manual.

= Avance Sucesivo Aufomatico
— No hay que llevar a cabo ninguna operacion.

* Modo Avance Sucesivo desactivado
— El siguiente ciclo se iniciard directamente.

5.2.4.15 Registr Acciones

Cuando el Modo de frabajo estd configurado con la opcién Nada, este pardmetro no se puede configurar y se
muestra el mensaje “Funcion Desactivada”.

Cuando se insfala el paquete de llenado, el IND500x ofrece la posibilidad de registrar determinadas acciones
que tienen lugar durante los ciclos de pesaje de entrada y salida en un registro de accion.

La memoria Alibi y el Registr Acciones pueden coexistir. En deferminadas aplicaciones en las que se requiere
la memoria Alibi, no se puede usar el archivo del Registr Acciones. También se puede programar una conexion
de salida con el Registr Acciones que envie cada regisiro a un puerto programado a medida que se registra la
accion. La conexion de Salid Reg Accion se puede asignar en una conexion en Configuracion > Comunicacion
> Conexiones.

Registr Acciones presenta el valor Habilit en la panfalla B Registr Acciones de Configuracion de la aplica-
cion.
Estructura del archivo

El archivo es un archivo binario codificado y cada registro del archivo del Registr Acciones tiene una longitud
de 9 bytes. En el archivo de registro se pueden almacenar aproximadamente 150 000 registros.

Cada registro incluye:

e Campos de fecha y hora

¢ Un codigo de accién

 Digito de comprobacion

Asi, este archivo de registro se puede ver en el ferminal, y tanfo esfe archivo de registro como su archivo de
formato .csv act_log1.csv se pueden exportar a fravés de FTP o un servidor de datos compartidos mediante el
profocolo TK Xmodem.

Acciones registradas

Cada accion se registra mediante su codigo de accion. Si se activa esta opcidn, las siguientes acciones se
registran en cuanto

se producen.

Cadigo de Accion registrada Codigo de Accion registrada

accion accion

1 Iniciar ciclo de llenado 11 Aceptar Fuera de Tolerancia

6 Pausado del ciclo 12 Rechazar Fuera de Tolerancia

7 Reanudacion del ciclo 13 Continuar automdticamente Fuera
de Tolerancia

8 Cancelacion del ciclo 14 Iniciar Avance Sucesivo Manual

9 Tolerancia OK 15 Ajuste Sobrellenado

10 Fuera de Tolerancia - -

Bisqueda en Registr Acciones

1 En la pdgina Registr Acciones, pulse la tecla de funcion Ver fabla B .
= Se mostrard la pdgina Busqueda registro acciones.
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2 Use el cuadro de seleccion Buscar Campo 1y los campos de datos asociados para infroducir informacion
de busqueda especifica a fin de limitar la busqueda.

3 Pulse la fecla de funcion Buscar Q .
= Se mostrard la pdgina Busqueda regisiro acciones.

Impresion del Registr Acciones

No se puede imprimir todo el archivo del Regisir Acciones de una vez, pero si se puede imprimir cada regisiro
a medida que se vayan produciendo si se configura una conexion (en Configuracion, en Comunicacion >
Conexiones) con una asignacién de salida de Proxy de impresion. Cada registro indica la fecha, la hora y el
texto del registro de acciones y tiene una longitud de 40 caracteres.

A continuacion, se muestra un ejemplo de impresion:
e 04-Ago-2020 11:06:25 Iniciar ciclo de llenado
e 04-Ago-2020 11:07:25 Pausado del ciclo

e 04-0go-2020 11:08:25 Cancelacion del ciclo

Estadisticas de Pac

Estadisticas de Pac determina si Lienado de fambores realizard un seguimiento de las estadisticas durante el

ciclo del Modo de trabajo.

 Las Estadisticas de Pac se pueden ver, imprimir y exportar a través de FTP, puerto serie 0 Ethernet
mediante el protocolo TK Xmodem vy el servidor de pardmetros.

» Los datos de Estadisticas de Pac estdn en un archivo y se actualizan cada vez que se completa o cancela
un nuevo ciclo y hay nueva informacion disponible. El archivo se llama “Pacstat1.txt” y se encuentra en la
carpeta RAM:/ del IND500X.

 Estadisticas de Pac presenta el valor Habilit en la panfalla 2 Estadisticas de Pac de Configuracion de la
aplicacion.

La informacion estadistica disponible incluye:

Estadistica Descripcion

Peso fotal Peso fotal de los dltimos 50 registros
Peso Mdximo El mayor peso de fodos los pesajes

Peso minimo EI menor peso de todos los pesajes

Peso medio El peso final mds frecuente

Peso Promedio La media matemdtica de todos los pesajes

Desviacion estandar La desviacion estandar de fodos los valores de pesaje

Tiempo Minimo de Ciclo |La duracion del ciclo de pesaje mds corto

Tiempo Mdximo de Ciclo|La duracion del ciclo de pesaje mads largo

Tiempo de Ciclo Prome- |La media matemdtica de la duracién de fodos los ciclos
dio

Tiempo fofal del ciclo La duracién estadistica de todos los ciclos

Recuento de ciclos den- | El nimero total de pesajes en tolerancia
fro de folerancia

Rec. ciclos fuera de El nimero de pesajes fuera de folerancia aceptados
toler.-acept.

Rec. ciclos fuera de tol.- | EI numero de pesajes fuera de tolerancia rechazados
rechazado

Recuento de ciclos anu- | El nimero de ciclos cancelados

lado

Fuera de tolerancia-cont.| EI nimero tofal de pesajes continuados automdticamente
automadtica Esto ocurre cuando

e Aceptacion Manual se confiniia automdticamente.
e El pesaje estd fuera de tolerancia.

» EI' modo Avance Sucesivo 0 el gjuste de sobrellenado manual estdn desactiva-
dos.
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Visualizacion/transferencia/reinicio de Estadisticas de Pac

PAC Statistics

PAC Statistics

Statistics Statistics

Disabled ‘V‘ ‘Emab\ed

Statistics Weight Unit

&

« R

Pac Statistics

Category Value
Minimum weight 5.05 kg
Maximum weight 518 kg -~
Average weight 5.09 kg o
Median weight 5.05 kg

e e e P )

Fig. 71: Estadisticas de Pac

1 Pulse la tecla de funcién VER TABLA & . Se mostrard la lista de Estadisticas de Pac.

2 Pulse la fecla de funcién TRANSFERIR 1 para transferir las Estadisticas de Pac a cualquier conexion con
una asignacion de Reportes.

3 Pulse la tecla de funcién REINICIAR ¢ para borrar las Estadisticas de Pac.

5.2.4.17 Ajuste Sobrellenado
En determinadas aplicaciones, es deseable ajustar de forma Manual una condicion de sobrellenado mientras
el contenedor lleno final (peso final) continte sobre la bascula.

Ajuste Sobrellenado presenta el valor Deshabil o estd definido con el valor Manual en la panfalla &l Ajuste
Sobrellenado de Configuracion de la aplicacion.

Overfill Adjustment

Overfill Adjustment

||V|ar1ua| ‘v‘

i« [ [ [ 1

Fig. 72: Ajuste Sobrellenado

¢ Si Ajuste Sobrellenado estd definido con el valor Manual y el peso final supera el limite de tolerancia supe-
rior, al operario se le pedird que efectle un ajuste manual en el material y se mostrard la tecla de funcion
OK. Tras el ajuste manual, el operario debe pulsar la tecla de funcion OK para confirmar que se ha reali-
zado el gjuste y, a continuacion, se vuelve a comprobar la tolerancia.

 Si Ajuste Sobrellenado presenta el valor Deshabil, se produce una condicion Fuera de tolerancia cuando el
peso final supera el limite de tolerancia superior.

5.2.4.18 Ajuste Autoderrame

Si el peso final de un ciclo de pesaje de entrada o de salida no alcanza repetidamente el valor objetivo exacto,
se puede usar la funcion Ajuste Aufoderrame para calcular un nuevo valor de derrame de forma confinua para
mejorar la exactitud del proceso.

En el modo de configuracion se pueden programar el nimero de ciclos para el promedio y el porcentaje de
error que aplicar. Tras el recdlculo, el nuevo valor de derrame se puede conservar en el registro del objetivo
activo. Existe la alfernativa de usar una opcién programable que permite almacenar el valor en el regisiro per-
manente de la Tabla de objefivos.

Si se promedia el error a lo largo de varios ciclos y se foma un porcentaje de ajuste menor, se obtendrd un
resultado mds exacto durante un intervalo de tiempo. Para obtener resultados con mayor rapidez, se pueden
promediar menos ciclos y aplicar un mayor porcentaje de error.
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Configuracion

Ajuste Autoderrame presenta el valor Habilit en la pantalla Ajuste Autoderrame de Configuracion de la aplica-
cion.

En la siguiente tabla, se explican los elementos que se deben definir para la funcién Ajuste Autoderrame.

Elemento de configuracién Opciones Descripcion
Ajuste Autoderrame Habilit Permite elegir entre activar o desactivar Ajuste Autoderrame.
Deshabil

Ciclos Promediados

Se puede introducir un valor del 1 al 9 para indicar el
namero de ciclos realizados correctamente que se prome-
diaran para ajustar el derrame.

 Este pardmetro defermina cudntos ciclos se deben prome-
diar para deferminar el ajuste del valor de derrame. Des-
pués de un ajuste, se debe volver a ejecutar este nimero de
ciclos antes de efectuar otro ajuste.

Factor de Ajuste - e Se puede infroducir un porcentaje del T al 99 como factor
de ajuste para ajustar el derrame.

 Este pardmetro defermina qué porcentaje del error calculado
se aplicard al valor de derrame. Por ejemplo, si se defer-
mina que el error es de 0,1 kg después de promediar
3 ciclos y se ha programado un factor de ajuste del 50 %,
el valor de derrame se ajustard en un 50 % del error o, lo
que es lo mismo, 0,05 kg.

Actualizar Tabla Habilit Guarde los valores de derrame ajustados en la Tabla de objeti-
VOS.
Deshabil Los valores de derrame ajustados solo se guardan en el regis-

fro del objetivo activo.

Salida auxiliar

El umbral de peso (peso brufo) puede activar una sefial de Salida Auxiliar independiente, ya sea en el ciclo de
pesaje de enfrada o en el de salida (pero no en ambos), y esta se puede ferminar con el peso o la duracion.
Esta sefial se puede usar como control para dispositivos externos como, por ejemplo, un mezclador, un cale-
factor u otro dispositivo que aporte un mayor control al proceso.

La sefial de Salida Auxiliar se configura en la pantalla Salida Auxiliar de Configuracion de la aplicacion para
que se active dentfro de un rango de peso programado o durante un tiempo deferminado después de superar
un umbral de peso programado.

Auxiliary Output Auxiliary Output Auxiliary Output
Operation Operation Operation
‘T\med ‘ v ‘ ‘Wewgh[ Range ‘ v | Disabled ‘ v ‘

lel | [ [ D Hel | [ [ D Hel [ [ | 1

Trigger On Weight Trigger On Weight
o ok
On Duration Off Weight

lel | [ [ B el | [ |

Fig. 73: Salida Auxiliar

Llenado de fambores

83



84

5.2.4.20

5.2.4.20.1

Los elementos de configuracion de Salida Auxiliar se definen en la siguiente tabla:

Elemento de con- Opciones Descripcion
figuracion
Operacion Deshabil La funcion Salida Auxiliar esta desactivada.
Cronometrado Salida Auxiliar opera en funcion del tiempo.
Rango Peso Salida Auxiliar opera en funcion del peso dentro de un determinado
rango de peso.
Peso de dispara- |- » Este es el valor de peso que activard el inicio de la Salida Auxiliar.
dor activado * Se puede infroducir un valor enre 0 y la capacidad de la bascula
como punfo de activacion para poner en marcha la Salida Auxi-
liar.
Duracién activada |-  Este valor defermina durante cudnto tiempo permanece activada
la Salida Auxiliar.
e Se puede infroducir un valor de entre 0 y 999,9 segundos.
Peso desactivado |- Cuando la Operacion seleccionada es Rango Peso, este valor deter-
mina el peso que desactiva la Salida Auxiliar.

Operacion
Salida Auxiliar empieza a funcionar después de que el Ciclo Activo funcione de verdad.
Si se inicia un nuevo ciclo antes de que Salida Auxiliar complete su ciclo, se desactivard Salida Auxiliar.

Configuracion de E/S discretas

Entrada

En algunas circunstancias, hay que llevar a cabo tareas de llenado sin pulsar los botones del panel delantero
del terminal. Para lograr esto, hay que configurar entradas discretas que se correspondan con las teclas de
funcion SmartTrac, Inicio de Objetivo, Reanudar Objetivo, Pausa de Objetivo y Cancelar Obijetivo, de forma que
los dispositivos remotos puedan controlar el llenado.

Selecciones de asignacién de entrada

Enfrada Efecto Entrada Efecto
Iniciar/Reanudar e Para un modo de trabajo, | Tecla OK Duplica la funcién de la tecla
la enfrada de inicio equi- OK « delaconsola.

vale a la tecla de funcion
Iniciar/Reanudar » .

» Este pardmetro se puede
activar de tres formas:

— Definiéndolo directa-
mente

— Mediante un comando
de PLC

— Pulsando la fecla de
funcion Iniciar/Reanu-
dar directfamente en la
tecla de funcion Lle-

nado.
Paus/Abort Equivale a la tecla de funcién | Tecla NO Duplica la funcion de la tecla
Pausa 1 o alatecla de NO X de la consola.

funcion Cancelar |
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Selecciones de asignacion de entrada

Silenciar Alarma

Desactiva la salida de
alarma.

Lance Arriba

En el caso del Modo de tra-
bajo Llenado superior:

Esta entrada sirve para indi-
car que la lanza estd arriba
del todo y fuera del contene-
dor. Esta entrada debe estar
activada para iniciar un ciclo
y activard la sefial de ciclo
completo al final del ciclo de
llenado.

Aceptar el pesaje de
entrada (llenado)

¢ Una sefial de enfrada que
sirve para indicar que se
puede iniciar y confinuar
el ciclo de pesaje de
entrada.

e Se usa como un sensor
que indica que el contene-
dor estd en su sitio. Si se
asigna, la enfrada debe
estar activada para iniciar
la secuencia de llenado.
Si se pierde la sefnal des-
pués del uso inicial, el
ciclo se detiene y se
muestra el error “No se
acepto la sefial de pesaje
de enfrada”.

Lance Abajo

e En el caso del Modo de
frabajo Manual:

Esta entrada se configura
para que la lanza se coloque
justo dentro del contenedor
para su llenado. El ferminal
controla esta entrada durante
todo el llenado y detiene el
llenado si la enfrada se des-
activa.
e En el caso del Modo de
frabajo Llenado superior:

Esta posicion se define para
que la lanza esté dentro del
contenedor v, asi, reducir los
derrames, pero la lanza estd
cerca de la parte superior del
contenedor.

Avance Sucesivo

Si se selecciona el avance
sucesivo manual, este proce-
dimiento se realiza manual-
mente, para la cual se pulsa
la tecla de funcién AVANCE
SUCESIVO MANUAL ¢ del
pesaje de entrada proporcio-
nada, o se programa una
entrada discreta como fun-
cién de avance sucesivo.

Bandeja de goteo
refraida

En el caso del Modo de tra-
bajo Llenado superior:

Indica que la bandeja de
goteo (si estd activada) se ha
refraido y que se puede bajar
la lanza.

Aceptacion Manual

e Laentrada de Aceptacion
manual determina el
rechazo o la aceptacion
del valor fuera de toleran-
cia.

e Equivale a la tecla de fun-
cion Aceptacion de tfole-
rancia v/ .

e Este pardmetro se puede
activar de tres formas:

— Definiéndolo directa-
mente

— Mediante un comando
de PLC

— Pulsando directamente
la fecla de funcion
Aceptacion de foleran-
cia

Bandeja de goteo
extendida

En el caso del Modo de tra-
bajo Llenado superior:

Indica que la bandeja de
goteo (si estd activada) se ha
extendido y que no se puede
bajar la lanza.

Llenado de fambores
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1 Pulse la tecla de funcion CONFIGURACION & en la pantalla de inicio de Lienado de tambores.
2 Enla pantalla Configuracion de la aplicacion, seleccione ®  Entradas Discretas.

3 En Entradas Discretas, pulse la tecla de funcion EDITAR . para abrir la pdgina de configuracion y editar
la asignacion de una entrada existente, o pulse la fecla de funcion AGREGAR =+ para afadir una nueva
asignacion de entrada discreta.

Discrete Inputs
Location Position +/-

Assignment

Location

Local 1 3
Local 2 5
Remote 1 1
Remote2 4

S Discreate Input Edit

Blank Display ‘Local 1

Clear System Er
Position

Clear Tare o

Disable Keypad

Discreate Input Edit

Polarity

‘ +True

[~]
Assignment
[~]

‘Start/Resu me

« |+
L

mlo

Fig. 74: Enfradas Discrefas

4 Introduzca la direccion de asignacion de entrada.
Ubicacion: este campo define que la enirada es local o remotfa.
Posicion: este campo define la posicion de la opcién de entrada discreta asignada a una funcién.

5 Seleccione el Polaridad +Verdad o -Verdad.
6 Para seleccionar una asignacion de enirada, consulte la tabla Selecciones de asignacion de entrada.
7 Pulse la fecla de funcion OK v para confirmar la entrada.

5.2.4.20.2 Salida

Selecciones de asignacion de salida

Salida

Efecto

Salida

Efecto

Debajo de Zona

Indica que el peso de llenado
final estd por debajo de la tole-
rancia.

Sobre Zona

Indica que el peso de llenado
final esta por encima de la fole-
rancia.

Tolerancia OK

¢ Indica que el peso de lle-
nado final estd dentro de la
tolerancia.

« Se reiniciard al final del
ciclo de llenado.

Exfender la bandeja
de goteo

Es la salida para mover la ban-
deja de goteo a la posicion
extendida cuando la lanza estd
en la posicion “Lance Arriba”
(opcional).

Alarma

La alarma se puede activar por:
e Un peso inicial no valido
e Un fallo de tara automdtica

e Agotamiento del tiempo de
espera del proceso

» Agotamiento del tiempo de
espera de alimentacion ini-
cial

» Agotamiento del tiempo de
espera de recarga

» Agotamiento del tiempo de
espera de volcado

e Un pardmetro no valido

e Un error en la logica de los
parametros

e Material insuficiente

Reteniendo

e Cuando la transicion del
pesaje de enfrada o la del
pesaje de salida es semiau-
tomdtica, el terminal se
detiene al final del ciclo del
pesaje de enfrada o de
salida o de cada alimenta-
cion de material, y se debe
confirmar para poder conti-
nuar.

e Cuando esta salida de
estado se encuentra acti-
vada, indica que la secuen-
cia presenta el estado Rete-
niendo o Pausado.

» No pueden estar activadas
a la vez mds de una de las
tres salidas de estado
(Listo, Ejecutdndose o
Reteniendo).
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Selecciones de asignacién de salida

Salida auxiliar

Se usa como sefal de control
de salida independiente basada
en el peso o el fiempo.

Alimentacioén rdpida
(solo para dos velo-
cidades)

Esta salida no se usa en un
ciclo de pesaje de enfrada de
llenado de una sola velocidad.
Se activa durante la velocidad
mds rdpida de un ciclo de pes-
aje de entrada de llenado de
dos velocidades.

Demora después del
pesaje

Cuando estd activada, indica
que el temporizador de Demora
después del pesaje estd reali-
zando la cuenta atrds.

Alimentacion

Esta salida se activa durante un
ciclo de pesaje de enfrada de
llenado de una sola velocidad,
o durante la velocidad més
lenfa de un ciclo de pesaje de
entrada de llenado de dos velo-
cidades.

Retraso de Inicio

Cuando estd activada, indica
que el temporizador de Retraso
de Inicio estd realizando la
cuenta atrds.

En ejecucion

e Cuando esta salida de
esfado se encuentra acti-
vada, indica que se estd eje-
cutando un modo de fra-
bajo.

« No pueden estar activadas
a la vez mds de una de las
tres salidas de estado
(Listo, Ejecutdndose o
Reteniendo).

Completado: Ciclos

Cuando esta salida estd
activada, indica que Ras-
freo de Ciclos estd activado
y que se han completado el
numero de ciclos progra-
mados (queda menos de

1 ciclo).

e Sila fransicion del pesaje
de enfrada/salida es
semiautomdtica, la salida
estd activada cuando el
ciclo estd Reteniendo hasta
que el operario pulse OK.

e Sila fransicion del pesaje
de enfrada/salida es auto-
matica, la salida perma-
nece activada durante el
tiempo programado en el
ajuste de Cronometrado
PesajeEntrad Complet.

Bajar la lanza

e Es la sefal para que el con-
frol de la lanza la baje.

e Permanece activada hasta
que se activa la sefial de
enfrada “Lance Abajo”.

 Esta sefial no funciona por
pulsos como sucede con la
sefial Levantar la lanza.

Completar: Llenado

Si la transicion del pesaje
de enfrada es semiaufomad-
tica, la salida se activa
cuando el ciclo estd Rete-
niendo hasta que el opera-
rio pulse OK.

e Sila fransicion del pesaje
de entrada es automdtica,
la salida se activa durante
el tiempo programado en el
ajuste de Cronometrado
PesajeEntrad Complet.

Levantar la lanza

Es la sefial para que el con-
trol de la lanza la levante al
final de la secuencia de lle-
nado o después de detectar
un impacto.

* La salida se activa de forma
continua (no pulsada) hasta
que se activa la entrada
“Lance Arriba”.

Llenado de fambores
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Selecciones de asignacién de salida

Listo ¢ Cuando esta salida de - -

estado estd activada, indica
que el sistema estd listo y
gue se puede iniciar un
nuevo ciclo.

« No pueden estar activadas
a la vez mds de una de las
tres salidas de estado
(Listo, Ejecutdndose o
Reteniendo).

1
2
3

Pulse la fecla de funcion CONFIGURACION & en la pantalla de inicio de Llenado de tambores.
En la pantfalla Configuracion de la aplicacion, seleccione & Salidas Discretas.

En Salidas Discretas, pulse la tecla de funcion EDITAR « para abrir la pagina de configuracion y editar
la asignacion de una salida existente, o pulse la tecla de funcién AGREGAR + para afiadir una nueva
asignacion de salida discrefa.

Discreate Outputs S Discrete Ouput Edit Discrete Ouput Edit

Location Position Assignment

Location Assignment

Local 1 1 Under Zone ‘Local 1

Local 1 2 Tolerance OK »~
Position
Local 1 3 Over Zone o
1 mlo

4-\-||-

Fig. 75: Salidas Discretas

4

5
6

Infroduzca la direccion de asignacion de salida.
Ubicacion: este campo define que la salida es local o remota.
Posicidn: este campo define la posicion de la opcién de salida discrefa asignada a una funcién.

Para seleccionar una asignacion de salida, consulte la fabla Selecciones de asignacion de salida.
Pulse la tecla de funcion OK + para confirmar la entrada.

5.2.5 Configuracion avanzada

Login
Home
Setup
Scale
Application
Terminal
Communication
Maintenance

Fig. 76: Menu Configuracion avanzada

5.2.5.1 Configuracion de la comunicacion

Cuando se completa la operacion Llenar o Nimero de Ciclos, se activa una impresién a peticion.

1
2
3

Seleccione & Configuracion avanzada en la pantalla Configuracion de la aplicacion.
Para encontrar la rama Conexiones, siga la ruta: Configuracion > Comunicacion > Conexiones.

En la pdgina VISTA CONEXIONES, pulse la tecla de funcion AGREGAR =+ para crear una nueva asigna-
cion de conexion.

Pulse las teclas de navegacion ARRIBA y ABAJO para seleccionar o resaltar una asignacion de conexion en
la lista por editar y pulse la tecla de funcion EDITAR « para abrir la pagina de configuracion y asi edi-
tarla.

Seleccione el Puerto y la opcion Salida de Demanda en el campo Asignacion.

Llenado de tambores




6 Para seleccionar el disparador de impresion a peticion y la plantilla, consulte la siguiente tabla.

Disparador de impresion| Evento que activa la impresién Plantilla
a peticion
Disparador 4 Llenar ha finalizado. Plantilla 6
Fill Cycle 37 of 500
Material XP-50
Start: 16:37:13 14/Mar/2015
Finish: 16:37:35 14/Mar/2015
Target: 5.000 1b
Net Delivered: 4,998 1b
Disparador 7 Numero de Ciclos ha finalizado. | Plantilla 10
Total of 55 cycles complete
Finish: 16:38:52 14/Mar/2015
Total material: 26.540 1b

5.3 Operacion

5.3.1

5.3.1.1

En este capitulo se indica la secuencia de funcionamiento especifica en dos modos de frabajo distintos

mediante ejemplos.

Ejecutar el llenado del tambor

Llenado de tambores se ejecuta conforme al valor absoluto del peso.

Cuando se dan las siguientes sifuaciones, aparece un mensaje y el operario no puede acceder a la pantalla de

llenado especifica.

Situacion

Pantalla de error

Accion

Cuando la funcién Rastreo de Ciclos
estd activada, pero el valor de
Ciclos Restantes es 0.

o 3 Cycles Complete

Reinicie Ciclos.

<
Cuando el valor de Objetivo activo Defina un Objetivo activo valido.
no es valido.
o Invalid Active Target
<

Posiciones de la lanza

En el modo de lanza manual se admiten dos posiciones de la lanza: Lance Arriba y Lance Abajo. Se requieren

sensores para ambas posiciones.

Llenado de fambores
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5.3.1.1.1 Maodo de trabajo: Manual

Lance Arriba

La posicién Lance Arriba se da con la lanza completamente fuera del confenedor de forma que haya suficiente
espacio para retirar o afiadir un contenedor.

I
Fig. 77: Manual - Lance Arriba

Lance Abajo

La posicion Lance Abajo es la posicion de la lanza en la que se llevard a cabo el llenado. Esta posicion puede
ser con la lanza completamente en el fondo del contenedor o con la lanza justo dentro del contenedor
(depende de la aplicacion). La comprobacion de la tolerancia también se realizard con la lanza en esta posi-

cion.
—

Fig. 78: Manual - Lance Abajo

5.3.1.1.2 Modo de trabajo: Lienado superior

Se admiten dos posiciones de la lanza en el modo Llenado superior: Lance Arriba y Lance Abajo. Se requieren
sensores para ambas posiciones.

90 | Llenado de tambores



5.3.1.2

Lance Arriba

La posicion Lance Arriba se da con la lanza complefamente fuera del contenedor de forma que haya suficiente

espacio para retirar o afiadir un contenedor.

I
Fig. 79: Llenado superior -Lance Arriba

Lance Abajo

La posicion Lance Abajo es la posicion de la lanza en la que se llevard a cabo el llenado. Esta posicion suele
ser con la lanza justo dentro del contenedor. La comprobacion de la folerancia también se realizard con la

lanza en esta posicion.

X

Fig. 80: Llenado superior - Lance Abajo

Modo de trabajo: Manual
Vision general

Si se selecciona el modo Confrol de Lanza “Manual”, el terminal solicitard al operario que baje y suba la lanza
Y que, acto seguido, inicie la secuencia de llenado. Esto significa que no es el ferminal el que controla la
bajada y la subida de la lanza, sino un dispositivo externo.

Configuracion

Esta seccion muestra una lista de configuraciones especificas del ciclo de llenado. Para obfener una lista com-
pleta y una explicacion de todos los pardmetros de configuracion de la funcion Lienado de tambores del
IND500x, consulte el capitulo [Configuracion » pdgina 62].

Configuracion  Valor

Configuracion

Valor

Modo de trabajo | Manual

Material del obje-

Valor del objetivo activo, Valor de

tivo activo tara, etc.
Salida Aliment. Rapida, Alimentar Interbloqueos OK Pesaje Entrada: Habilit
Retraso de Inicio
Demora después del pesaje
Tolerancia OK
FueradeTolerancia
Entrad OK Pesaije Enfrada Avance Sucesivo |Modo: Automdtic

Iniciar/Reanudar
Paus/Abort
Lance Abajo

Tiempo Pulso (On): 2,0's
Tiempo de pulso (desactivado): 2,0

Llenado de fambores
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Configuracion

Valor Configuracion  Valor

Transicion del
ciclo

Alarma de ali-
mentacién

Ciclo de tara antes del llenado =
Habilit

Borrar la tara después del llenado =
Habilit

Transicion Pesaje de Enfrada =
Automdtic

Modo de trabajo en bucle = Desha-
bil

Deshabil por el ajuste Expirac = 0

Tabla de materia- | Se afade el registro del material.

Aceptacion de  |Aceptacion Manual: Habilit

les tolerancia Rev Tolerancia Cero: Deshabil
Ciclos Rastreo de Ciclos = Habilit Estadisticas de | Deshabil
# de Ciclos: 3 Pac
Cronometrado | Refraso de Inicio: 3 Ajuste Sobrelle- | Manual
Tiempo de inhibicién: 3 nado
Demora después del pesaje: 3
PesajeEntrComplet: 4
Tara Recipiente | Deshabil Ajuste Aufode-  |Deshabil
rrame
Salida Auxiliar | Deshabil - -
Operacion

1
2

Acceda a la pantalla de inicio de Llenado de tambores.

Deposite un confenedor sobre la bascula. Pulse la fecla de funcion OK v .

= Cuando el confenedor esté sobre la bdscula, el ferminal le pedird que baje la lanza manualmente.
Baje la lanza.

= El terminal defectard que la entrada “Lance Abajo” esta activada.

Pulse la fecla de funcion Iniciar/Reanudar  »  mediante una enfrada discrefa (la enfrada asignada con
Iniciar/Reanudar) para iniciar el llenado.

= Durante el proceso de llenado, el terminal controla confinuamente la enirada “Lance Abajo”. No se
detecta el interbloqueo del pesaje de entrada.

El terminal comprueba el Retraso de Inicio. Retraso de Inicio realiza una cuenta airds por segundo hasta
que Retraso de Inicio = O.

= La salida de Retraso de Inicio se activa cuando la cuenta afrds de Retraso de Inicio llega a O.
El terminal defecta la sefial de inferbloqueo OK Pesaje Entrada de la enirada.

El terminal toma la tara y usard el valor absoluto del peso neto como peso de origen para la comparacion
de objetivos.

El tferminal controla continuamente el peso y las salidas de alimentacion, las salidas de comprobacion de
la tolerancia y la pantalla de estado.

* Si el peso de origen es inferior a (Objetivo — Alimentacion — Derrame), la salida de Aliment. Rdpida se
activa, la salida de Alimenfacion se desactiva y el estado pasa a ser Aliment. Rdpida

* Si (Objetivo — Alimentacion — Derrame) < Peso de origen < (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment.
Rdpida se desactiva, la salida de Alimentacion se activa y el estado pasa a ser Alimentacion

* Si el peso de origen es mayor o igual a (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment. Rapida se desactiva y
la salida de Alimentacion se desactiva. Demora después del pesaje (Salida activada) inicia la cuenta atrds,
lo que permite que la presion se ecualice en un recipiente sellado o deja un tiempo de estabilizacion adi-
cional para recipientes con un peso inestable.

* Cuando Demora después del pesaje realiza la cuenta atrds hasta O, se desactiva la salida de Demora
después del pesaje.

El terminal realiza la comprobacion de la folerancia.

= Si (Objetivo — (- Tolerancia)) < Peso de origen < (Objefivo + (+ Tolerancia)), se muesira el mensaje
Tolerancia OK.

10 El terminal borra la fara. La pantalla le pedird que levante manualmente la lanza.
11 Levante la lanza y pulse la fecla de funcion OK + para confirmar la accion.
12 Ofras personas pueden refirar el contenedor.
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5.3.1.3

Excepcion del paso 9:

1 Si Peso de origen < Objetivo — (- Tolerancia), el terminal inicia automaticamente Avance Sucesivo Automd-

fico.

= La salida de Alimentacion se activa y desactiva de forma confinua conforme al ajuste Avance Sucesivo,
mientras que la salida de Aliment. Rdpida esta desactivada.

2 Si Peso de origen > Objetivo + (+Tolerancia), el ferminal muestra el estado Ajuste manual.

3 Realice el Ajuste Sobrellenado manualmente y pulse la tecla de funcién OK « para confirmar el resul-
tado. O bien pulse directamente la fecla de funcion Aceptacion de tolerancia v para aceptar o rechazar

el resultado.

Modo de trabajo: Lienado superior

Vision general

En este modo, la lanza se introduce en el confenedor hasta que se activa el sensor “Lance Abajo”. La lanza no
se mueve durante el llenado. Durante el proceso de llenado, se comprueba la posicion de la lanza, mientras
que si la entrada “Lance Abajo” estd desactivada, el llenado se detiene y se muestra un mensaje de error.
Cuando se completa el llenado, la lanza se eleva a la posicion “Lance Arriba”.

Configuracion

Esta seccion muestra una lista de configuraciones especificas del ciclo de llenado. Para obfener una lista com-
pleta y una explicacion de todos los pardmetros de configuracion de la funcion Lienado de tambores del
IND500x, consulte el capitulo [Configuracion » pdgina 62].

Configuraciéon Valor Configuracion  Valor
Modo de trabajo | Llenado superior Material del Valor del objetivo activo, Valor de tara,
objefivo activo efc.
Salida Aliment. Rapida, Alimentar Interbloqueos  |OK Pesaje Enfrada: Habilit
Retraso de Inicio
Demora después del pesaje
Tolerancia OK
FueradeTolerancia
Entrad Iniciar/Reanudar Avance Suce- | Modo: Automdtic
Paus/Abort Sivo Tiempo Pulso (On): 2,0's

Tiempo de pulso (desactivado): 2,0

Transicion del
ciclo

Ciclo de fara antes del llenado =
Habilit

Borrar la tara después del llenado
= Habilit

Transicion Pesaje de Enfrada =
Automdtic

Modo de frabajo en bucle = Des-
habil

Alarma de ali-
mentacién

Deshabil por el gjuste Expirac = 0

Tabla de mate-
riales

Se afade el registro del material.

Aceptacion de
tolerancia

Aceptacion Manual: Habilit
Rev Tolerancia Cero: Deshabil

Ciclos Rastreo de Ciclos = Habilit Estadisticas de | Deshabil
# de Ciclos: 3 Pac
Cronometfrado | Retraso de Inicio: 3 Ajuste Sobrelle- |Manual
Tiempo de inhibicién: 3 nado
Demora después del pesaje: 3
PesajeEntrComplet: 4
Tara Recipienfe | Deshabil Ajuste Autode- | Deshabil
rrame
Salida Auxiliar | Deshabil - -
Operacion

1 Acceda a la pantalla de inicio de Llenado de fambores.

Llenado de fambores
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9

= El terminal inicia un procedimienfo de comprobacion automatica.
El terminal eleva la lanza hasta que se activa la funcion “Lance Arriba”.
El terminal pasa al modo de pesaje bruto y muestra una pantalla especifica lista para el llenado

Deposite un contenedor sobre la bascula. Pulse la tecla de funcién Inicio  »  para ejecutar el llenado.

= El terminal defecta que la enfrada “Interbloqueo del pesaje de entrada” estd activada.
El terminal refrae la bandeja de goteo.
El terminal baja la lanza.

El terminal comienza a llenarse automdticamente cuando se activa la enfrada “Lance Abajo”.

El terminal comprueba el Retraso de Inicio. Retraso de Inicio realiza una cuenta airds por segundo hasta
que Retraso de Inicio = 0.

= La salida de Retraso de Inicio se activa cuando la cuenta airds de Retraso de Inicio llega a O.
El terminal detecta la sefial de interbloqueo OK Pesaje Entrada de la entrada.

El terminal toma la fara y usard el valor absoluto del peso nefo como peso de origen para la comparacion
de objetivos.

El terminal controla continuamente el peso y las salidas de alimentacion, las salidas de comprobacion de
la tolerancia y la pantalla de estado.

* Si el peso de origen es inferior a (Objefivo — Alimentacion — Derrame), la salida de Aliment. Rapida se
activa, la salida de Alimentacion se desactiva y el estado pasa a ser Aliment. Rapida

* Si (Objetivo — Alimentacion — Derrame) < Peso de origen < (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment.
Rdpida se desactiva, la salida de Alimentacion se activa y el esfado pasa a ser Alimenfacion

* Si el peso de origen es mayor o igual a (Objetivo — Derrame), la salida de Aliment. Répida se desactiva y
la salida de Alimentacion se desactiva. Demora después del pesaje (Salida activada) inicia la cuenta airds,
lo que permite que la presion se ecualice en un recipiente sellado o deja un fiempo de estabilizacion adi-
cional para recipienfes con un peso inestable.

* Cuando Demora después del pesaje realiza la cuenta atrds hasta O, se desactiva la salida de Demora
después del pesaje.

El terminal realiza la comprobacion de la folerancia.

= Si (Objetivo — (- Tolerancia)) < Peso de origen < (Objetivo + (+ Tolerancia)), se muestra el mensaje
Tolerancia OK.

El terminal borra la fara y levanta la lanza.

10 Extienda la bandeja de goteo.
11 Ofras personas pueden refirar el contenedor.
Excepcion del paso 8:

1

Si Peso de origen < Objetivo — (- Tolerancia), el terminal inicia automdticamente Avance Sucesivo Aufoma-
fico.

= La salida de Alimentacion se activa y desactiva de forma confinua conforme al ajuste Avance Sucesivo,
mientras que la salida de Aliment. Rapida estd desactivada.
Si Peso de origen > Objetivo + (+Tolerancia), el terminal muestra el estado Ajuste manual.

Realice el Ajuste Sobrellenado manualmente y pulse la tecla de funcién OK « para confirmar el resul-
tado. O bien pulse directamente la fecla de funcion Aceptacion de tolerancia v para aceptar o rechazar
el resultado.
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Mensaje de error

N.° Mensaje (pantalla |Cédig Nivel Regis- E/S  Descripcion Accion
TFT) ode Namur tro

alarm Erro-
a res

1 |Error de tara auto-  |6200 |3 Si No |Error en la comprobacion de | Verifique el recipiente
mdtica Tara Recipiente. 0 elimine la fuente de

inestabilidad.

2 |Se ha agotado el 6203 |3 Si No |El tiempo del ciclo de llenado | Inspeccione la canti-
tiempo de espera del o dosificacion supera el dad de material y el
proceso de llenado tiempo maximo del ciclo. sistema de alimenta-

cion.

3 |Haintroducido un  |6204 |3 Si No |El parametro no es vdlido.  Compruebe la confi-
pardmetro no valido guracion de los pard-

mefros de la aplica-
cion e infroduzea un
pardmetro valido.

4 |Ha introducido una |6205 |3 Si No  Un error en la l6gica de los  |Infroduzca una com-
combinacion de pardmetros binacion de pardme-
parametros no fros de aplicacion
vdlida coherente.

5 |Tiempo de espera de 6206 '3 Si No |Cuando se activa el cargador  Inspeccione la canti-
recarga de recarga/volcado/llenado/ | dad de material y el

dosificacion, el tiempo sistema de alimenta-
vence, pero el peso no cion.
aumenta.

6 |Se ha agotado el 6209 |3 Si No | Cuando se activa el cargador | Inspeccione la canti-
tiempo de espera de inicial, el tiempo vence, pero |dad de material y el
la alimentacion ini- el peso no aumenta. sistema de alimenta-
cial, no se ha defec- cion.
fado ningun cambio
de peso

7 |Tiempo de espera de 6210 |3 Si No | Cuando se activa la sefial de |Asegurese de que la
volcado salida de volcado, el tiempo | trayectoria de mate-

vence, pero el peso no riales no esté blo-
aumenta. queada.

8 |Material insuficiente [6212 |3 Si No | No hay suficiente material Llene con material

para la dosificacion al inicio | suficiente.

del ciclo (para el modo de
dosificacién): Peso Bruto <
(umbral inferior + Peso de
Inclinacion).

Mensaje de error
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