GM8804C6 User’ s Manual fenixck?

1. Descripcion General

GM8804C6 es un controlador de embalaje especialmente disefiado para los equipos de llenado de
liquidos. Las principales caracteristicas de la maquina son: dimensién adecuada, alta precision,
funcionalidad sélida y facil de operar. Puede ser ampliamente utilizado en las industrias de
alimentacidn, quimica y construccion.

1.1 Caracteristicas y Funciones:

Buen disefio, tamafio moderado, comodo y practico.

20 entradas y salidas ( 8 entradas y 12 salidas) y todas las lineas de entrada y salida son
programables.

E /S de la funcion de prueba para facilitar la depuracion de la escala de embalaje..
Control de llenado automatico de 3 velocidades (Rapida/ Intermedia/Lenta).

Calibracion digital completa, introduciendo los datos de mili volts a través del panel frontal
(calibracion sin peso). '

Modo de llenar peso bruto y neto.

20 formulas pueden ser programadas y almacenadas dentro de este controlador para la
eleccion en el uso futuro.

Funciones automaticas de compensacion 7 deteccmn de la tara.

Elevar el tubo. '

Compensacion automatica de la caida hbre

Filtro digital multinivel.
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Funcién automatica de Zero- Tracking.
Limpieza del display cuando se enciende.
Establece fecha y tiempo.
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serie externa.

En este caso, una placa de extension SIO debe seleccionarse e instalarse.

Panel Frontal de GM8804Cé6

Dos puertos serie pueden conectarse a la impresora, computadora o segundo monitor en

Pantalla principal : Con seis digitos, la pantalla principal muestra los datos de pesaje, control de

estado de trabajo y configuracion.

Sub pantalla: Con tres digitos en la esquina inferior derecha de la pantalla principal se muestra el
numero de la formula y datos de mensajes de parametros.
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ZERO : Se ilumina cuando el peso (carga) es igual a 0 + 1/4d.
STAB : Se enciende cuando el cambio de peso se encuentra dentro del rango permitido.
RUN : Se enciende cuando se realiza la operacion de llenado.

SUM : Se ilumina cuando la pantalla principal muestra los totales acumulativos.

OVER : Se ilumina cuando hay un sobrepeso.

UNDER : Se ilumina cuando no hay suficiente peso.
SP1: Se ilumina cuando se realiza la alimentacion pesada.

GROSS : Se
ilumina cuando se
muestra el peso
bruto en la
pantalla principal.
NET : Se
ilumina cuando se
visualiza el peso
neto en la
pantalla principal.
TARE : Se
ilumina cuando la
operacion de tara
esta realizando.



SP2 : Se enciende cuando se realiza la alimentacion intermedia.

SP3 : Se enciende cuando se realiza la alimentacion de luz.

DISC : Se enciende cuando se empuja el barril.

NZ : Seilumina cuando el peso esta por debajo del valor establecido.

FILL : Seilumina cuando la alimentacién de la sefial esta en ON.

HILIM: Se ilumina cuando se eleva el tubo y O14 es vélido.

HI: Se ilumina cuando se eleva el tubo y O15 es valido elevando el tubo.

GO: Se ilumina cuando se eleva el tubo y O16 es valido.

LOLIM: Se ilumina cuando el peso actual estd por debajo de la descarga del valor cero.
LO. LOLIM. PACK: Indicadores reservados de GM8804C6

ZERQ - Para restablecer el CERO.

Teclado :
Atare| Tecla de tara para seleccionar pardmetros de realizacion de operacion de tara.
: Tecla de desplazamiento de parametro/estado, entre net / tara operacion.
MODE . Boton para ajustar los parametros.
: Botdn de confirmacion del estado o funcidn actual.
. : Boton de salida del modo actual.
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1.3 Panel trasero y Descripcion.
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2. Terminal E/S (entrada) :
3. Conector de alimentacion. 3/ N o4
4. Terminal para conectar céldas de carga.

b. Puerto serie 2, RS232/RS485 selectivo (SIO tarjeta de ampliacién es necesaria)
6. Puerto serie 1, RS232 (SI0 tarjeta de ampliacion es necesaria)

Especificaciones Técnicas

1.4
1.4.1 Especificaciones generales
» Fuente de alimentacién: AG 220 V 50Hz+10%
= Filtro de Fuente de alimentacion: Instalado adentro.
= Temperatura de trabajo: -10~ 40°C
= Humedad Maxima: 90% R.H sin rocio
= Potencia: 15W
= Dimension: 168x 16582 mm
1.4.2 Parte Analégica



®  Fuente de alimentacion par alas células de carga: DC12V 380mA ( MAX)
= Resistencia de entrada: 10MQ@
= Rango de ajuste del punto cero:
# 0.2~ 10mV ( Cuando el transductor esta en 1mV/V.)
+ 0.2~ 20mV (Cuando el transductor esta en 2mV/V.)
4 0.2~ 30mV (Cuando el transductor esta en 3mV/V.)
= Sensibilidad de entrada minima: 0.5uV/d
= Rango de etrada : 0.2~ 27mV (Cuando el transductor esta en 2mV/V.)
4 0.2~ 3TmV (Cuando el transductor esta en 3mV/V.)
= A/D Tipo: Sigma — Delta
» A/D Rango: 120veces/Segundo
= No-Lineal: 0.01% F.S
= Ganancia Drifting: 10PPM/°C
= Precisién maxima de la pantalla: 1/30000

1.4.3 Parte Digital
= Pantalla: Alta luz VFD de la pantalla principal y 4 LED indicadores verdes
» Pantalla negativa: “-"
= Sobre la pantalla del balance: “OFL”
= Posicion Decimal: b opciones
= Teclado numérico: 6 |laves.

2. Instalacion

2.1 Aviso importante

La maquina GM8804G6 usa fuente de alimentacion 220V 50Hz con la toma de tierra para
garantizar la seguridad de la maquina y de los otros equipos conectados

Los cables de GM8804C6 que estin conectados a la célda de carga, no deben unirse con otros
cables en especial los cables de alimentacion. También tienen que utilizar los cables
blindados ya que las sefiales de |a célda de carga son las sefiales analégicas de baja
tension.

Nota : No conecte el cable de tierra del controlador directamente al GND de otros equipos
Para instalar la GM8804C6 en una caja de control, consulte el dltimo capitulo de este manual

primero y haga los agujeros de instalacion adecuados de acuerdo con la posicién de los orificios de los
tornillos en la caja de alojamiento. Elimine las placas de fijacién en ambos lados de |a llenadora GMB8804Cs,
ponga el controlador en la caja de alojamiento, fijelo con las placas de fijacion y bloguéelo con tornillos.

Aperture Of Tighten Strips
Control Box Insert Controller Of Both Sides




2.2 Gonexién de célda de carga.
Por favor, consulte el cuadro a continuacion para conectar células de carga con la llenadora GM8804C6.

Cuando eligen las cuatro celdas de carga con cable, debe cerrar la SN + con + EX y cerrar la SN- con EX-.

Por favor, mantenga los cables de la célda de carga separados de los otros cables.

U-yl T

Fig. Load Cell Connection
6-Wired EX+ | SN+ | EX- | SN- | SIGt+ | SIG- Shield
4-Wired EX+ EX- SIG+ | SIG- Shield
EX+: Excitation+ EX- Excitation- SN+: Sense+ SN-: Sense- SIG+ Signal+ SIG-: Siznal-

2.3 Conexién a la Interfaz E/S
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La Ilenadora GM8804C6 utiliza la tecnologia de aislamiento optoelectrénico para transferir la interfaz E/S.
Por eso se necesita la fuente de alimentacion de 24V DC que se suministra desde el exterior, a través del
COM1 (DC +) y el COM2 (DC-). La entrada de sefial de la interfaz E/S es de bajo nivel. La salida es la salida
del colector abierto. La corriente de excitacién puede alcanzar 500mA. (La salida también puede ser el
tipo de salida de relé pero esto se debe declarar en su orden de compra.)
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Dibujo:Esquemas de entrada




Las sefiales de la interfaz E/S de la maquina GM8804C6 son definidas por el usuario.
(Consulte 7.11 para mas detalles.) Los valores predeterminados se definen como:

SALIDA ENTRADA
OUT 1 EJECUTAR IN 1 EJECUTAR
OouT 2 PARAR IN2 PARAR
OUT 3 ALIMENTACION PESADA IN3 IGUALA A CERO
OUT 4 ALIMENTACION INTERMEDIA IN 4 BORRAR ALARMA
OUT 5 ALIMENTACION BAJA INS SELECCIONAR FORMULA
OUT 6 VALOR FIJO (ALIMENTACION IN6 BORRAR TARA/ COMENZAR
COMPLETA) LLENADO
ouT 7 FUERA DE TOLERANCIA IN 7 ALIMENTACION BAJA MANUAL
OUT 8 ALARMA IN§ IMPRIMIR
ouT 9 EMPUJAR EL BARRIL IN9 BLOQUEOQ DEL TECLADO
OuT 10 ZONA CERO IN 10 NIVEL ALTO
OUT 11 ALIMENTACION IN 11 NIVEL BAJO
OUT 12 BATCH COMPLETADO

2.4 Conexion de la fuente de alimentacién.

La |lenadora GM8804G6 utiliza la fuente de alimentacién 220V 50Hz con toma de tierra.

conexion correcta esta representada abajo.
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N-NEUTRO G- TIERRA L- LINEA

CONEXIONES DE ALIMENTACION

2.5 CONEXIONES DE PUERTO SERIE DE COMUNICACION

La



Tenga en cuenta que la funcidn de la comunicacidn en serie es una opcidn. Para seleccionar esta
funcién, por favor declare esto en su orden de compra.
La maquina GM8804C6 puede proporcionar 2 puertos serie como se representa abajo.
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Puerto Serie 1:

Este es un puerto RS232 fijo, y se puede utilizar para comunicarse con las impresoras de serie o con |a
computadora. Cada vez que la maquina completa una operacién, envia la informacién del

resultado. (Consulte el segundo punto de los parametros de operacidn, el pardmetro de impresion debe
configurarse en ON). La secuencia de los datos del informe es:

1 bit de inicio, 7 bits de datos y 1 bit de parada.

Tipo de Paridad: Par

Velocidad: 9600bps

Codigo: ASCII

Estructura de datos:

| STX | No.deEscala | , | No.de Formula ‘,| Tiempo Total |, | Peso de llenado | CR] LF

EXPLICACION:
=  STX — byte de Inicio, 02H
= No. de Escala — 2 Bytes, para el numero de la escala de 01 a 99
= No.de Formula — 2 Bytes, para el numero de formula de 01 a 20
= Tiempo Total — 4 Bytes, de 0001 a 9999
= Peso de |lenado — -7 Bytes, punto decimal incluido, espacio para el anterior "0" .

Ejemplo de la estructura de datos: (en hexadecimal) :

02 30 31 2C 30 31 2C 20 31 30 30 2GC 20 20 35 30 2E 30 30 OD OA
Lo que quiere decir: No. de la escala 1,con el No. De Formula 1, repetido 100 veces,
incluyendo la hora actual, llena de 50,00 llenado actual.

Fuerto Serie Z.
Este puerto es un puerto selectivo RS-232/RS-485. Esto se realiza cambiando el interruptor DIP en la
tarjeta SIO.
Hay dos modos de trabajo para este puerto serie:
El modo de comando: GM8804C6 necesita recibir trama de mandato por el puerto serie y enviar respuesta.
Modo continuo: Con este modo de comunicacion, GM8804C6 envia datos continuamente para
computadora o segundo monitor (como nuestro GM8891). Aqui, un comando no es valido.
= E| protocolo es:
1 bit de inicio, 7 bits de datos y 1 bit de parada.
Tipo de Paridad: Par
Velocidad de transmision: 2400,4800,9600,19200 bps
Codigo: ASClIH+++++++++++++++++++++H++++4+



=  Modo de Comando:

Lectura de comando de estado de la maquina:
| s | No.deEscala R s | CRrC CcR | f
EXPLICACION:
STX - byte de inicio, 02H

No. De Escala - 2 bytes para el nimero de la escala de 01 a 99 .Por ejemplo, 31H 30H significa
numero de la escala "01".
R-52H
S-53H
CRC — Suma de verificacién
CR - Retorno de carro ODH
LF - Avance de linea 0 AH
Respuesta de la maquina:

STX No. de R| S | Estado | Estado | G/N
Escala 1 2

+/- Valorde | CRC| CR LF
Pantalla

Explicacion:

Estado 1- - 0: Paro, 1: Antes de alimentacion, 2: Alimentacién rapida, 3: Velocidad
intermedia, 4 :Alimentacion baja, 5: Cierto valor (Alimentacisén completa) . 6 : Empujar
barril, 7: Alarma de lote.

Estado 2— M(4DH) : inestable, S(53H):Estable , 0(4FH): Desbordamiento

G/N — G(47H) : Peso bruto, N(4EH) :Peso neto

+/— — +. (2BH), —: (2DH)

Valor de display — — 7 bytes incluyendo el punto decimal

CRC —2 bytes de suma de verificacion.

Lectura de los totales actuales de acumulacion:

STX No. de R T CRC CR LF
Escala

Explicacion:

T — 54H

Respuesta de |a maquina:

STX No. de | R T Tiempos Totales CRC CR LF
Escala Acumu | ados Acumul ados
Explicacion:

e Tiempo acumulado - 4 bytes, 0001 ~ 9999, - 2CH
Totales Acumulados - 9 bytes incluyendo el punto decimal
Modo continto.
Con este modo de trabajo, las siguientes tramas de datos se envian continuamente
hacia fuera de la GM8804C6:

STX | No. de | C S ESTADO | ESTADO | G/N | +/- | VALOR DE | CRC | CR LF
Escala 1 2 DISPLAY

Explicacion:
C-43H



Estado 1 - 0: Paro, 1: Antes de llenado, 2: Llenado rapido, 3:Llenado intermedio, 4: Llenado
lento, 5: Valor fixo (Llenado completo), 6:Barril de empuje, 7: Alarma de lote.

Estado 2 — M: Inestable, S: Estable, O: Desbordamiento

G/N - G (47H): Peso bruto, N (4EH): Peso neto

Valor de Display — 7 byte con punto decimal

CRC - 2 bytes.
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Introduccion de Datos
En el proceso de calibracion y ajuste de los pardmetros de trabajo, el funcionamiento detallado de

los datos de entrada es el siguiente:
Mientras que un digito de datos parpadea, introduzca los datos utilizando las teclas de abajo:

A Tare : El digito que parpadea aumenta 1 después de pulsar esta tecla. Cuando el digito que parpadea

esta en el nimero 9, se pasara al nimero 0 después de presionar esta tecla.

= GIN

L J: Posicidn parpadeante se desplaza al digito de la derecha siguiente después de pulsar esta tecla.
Cuando el digito parpadeante es el Gltimo digito, posicién parpadeante se moverd al primer digito.

ENTER

: Confirme la entrada de datos y la operacién final.

: Borrar los datos de display.




4. Calibracion.

La calibracion debe hacerse cuando la maquina GM8804C6 se pone en uso en la primera vez, o los
parametros predefinidos ya no pueden satisfacer las necesidades del usuario debido a que el sistema de
pesaje / embalaje ha sido cambiado.

Bajo condicion de paro, pulse para

Entrar al modo FS (Seleccion de funcién), luego

. = G/N ;
presione hasta que “CAL" se aparece en

. — . 00
el display principal y después presione '

ENTER

en la pantalla de interfaz de

contrasefia. A continuacién introduzca la contrasefia (000000) utilizando la tecla[" Btk ]y[*TARE}

. ENTER
confirmando con la tecla .

Si la contrasefia introducida es incorrecta, el controlador muestra un ERROR y da marcha atrds para

introducir la contrasefia. Después de tres veces

de fallar, no se le permite tener otra ," ,-" '
oportunidad. @ e, -
En este momento, se muestra un ERROR 4, y el e ,- ’ ' . L L’ ' ' ‘

controlador se bloquea. En este caso, usted
tiene que reiniciar el controlador.
Si la contrasefa introducida es correcta, la

pantalla principal mostrara "CAL ON" durante 2 segundos, al igual que la imagen y, a continuacion,
introduzca la calibracion.

En el modo de calibracion, la principal pantalla muestra el valor de los parametros seleccionados y el sub
display muestra el simbolo correspondiente. Para pasar al siguiente parametro, sélo

o . . . ENTER
pulse la tecla . Si s6lo hay un parametro que hay que cambiar, presmne:] y luego ESC

Después de que los parametros estén establecidos, el controlador guardara el cambio y se regresara al
estado normal de trabajo.

4.1 Pasos y Métodos para la Calibracion.
4.1.1 Acceso al modo de Ajuste

La pantalla principal muestra CAL ON durante 2 segundos después de que la contrasefia es verificada.
Después la maquina GM8804C6 entra en modo de consola de configuracidn.

4.1.2 Ajuste de la Unidad

Como se muestra en el diagrama de arriba, la @
unidad de pesaje apareceen G,KgoT.Si GENERAL , kg
no hay necesidad de cambiar los parametros, o 1 , :

I

) ENTER I I-b GIN
s6lo puede pulsar o} para

I

y 5 TARE
entrar al 4.1.3, de lo contrario, presione

; ; ; | ENTER ; . = G/N
para seleccionar una unidad deseada y presione para confirmar o presione para
abandonar su seleccidn anterior.




4.1.3 Ajuste de la Posicion Decimal

Como se muestra en el diagrama de la derecha, la i |
pantalla principal muestra la posicion del punto @
decimal. Sino hay necesidad de cambiar los EGENERALi
’ ' _ ENTER MEASURE;
parametros simplemente presione o] '
=+ G/N .
para acceder al 4.1.4, de lo contrario

; TARE . "

presione para seleccionar una posicion
e | T | i one L o] i

deseada y presione para confirmar su seleccion o presione L™ %™ | para abandonar su seleccion

anterior. Hay 5 posiciones posibles de un punto decimal. Por favor refiérase a la seccion 4.2 de Tabla de
Calibracién de parametros.

4.1.4 Escala Minima de Ajuste de Division

Como se muestra en el diagrama de la derecha, la

pantalla principal muestra los ajustes actuales de @
la division de escala minima. Si no hay necesidad |

; ; ; . | GENERAL :
de cambiar los parametros simplemente presione  MEASURE |

! ENTER ]o [ biaici I para acceder al 4.1.5, de lo

contrario presione para seleccionar una

. . ENTER . as q
posicién deseada y presione para confirmar su seleccion o presione Em_[ para abandonar su

seleccidn anterior. Hay 6 opciones para la divisién minima de la escala. Por favor refiérase a la seccion 4.2
de Tabla de Calibracion de parametros.

4.1.5 Escala Maxima de Ajuste de - e ———

e oo, ®» 2nnnn

En este paso, la pantalla principal muestra los i

ajustes actuales de capacidad maxima escala. Sino MEASURE e
hay necesidad de cambiar los pardmetros ]
ol
simplemente presionel ENTER Io[: S } para; | hecescdsemesdas ik
acceder al 4.1.6, de lo contrario presione L‘EEEJ
. . . ENTER ' ;5 ;
para seleccionar una posicion deseada y presione para confirmar su seleccidn o presione Bl
para abandonar su seleccién anterior.
Acuerde: Capacidad maxima de la escala £Division minima de la escala x 30000
4.1.6 Ajuste de la Precision de la Célda de Carga
En este diagrama la pantalla principal muestra los g
ajustes de precision de célula de carga. Si no hay @ ,
necesidad de cambiar los pardmetros simplemente SOMERAL ‘-
N [—'—' MEASURE -
. ENTER = GIN et
presione 0 para acceder al 4.1.7, l“, ,L
] | O JE
de lo contrario presione para seleccionar

. . ENTER | ) L, ) = GIN ]
una posicion deseada y presione para confirmar su seleccidn o presione para

abandonar su seleccion anterior.




Hay 3 tipos de precision para las céldas de carga. Por favor refiérase a la seccién 4.2 de Tabla de
Calibracion de parametros.

4.1.7 Milivolt Display

Aqui, la pantalla principal muestra el valor de @ i ' , ' , ’
salida en milivolts de la celda de carga. Presione j : ,‘j -, ,- ’ , |
[r———— GENERAL H
ZERO MEASURE an’ e an D
para restablecer este valor o presione STAB '-- ,'
- Yo |
ENTER | | G/N [ o : I L
o} para entrar en el siguiente ; ‘ ] ———

paso de calibracion.

4.1.8 Calibracion a Cero 1

wr e, o, o
Aqgui la pantalla principal muestra el valor de @ ‘ ’ ’ ‘ '
salida en milivolts de la carga celular cuando se AENERAL "' -, ,‘ ’ '
descarga. Después de que la pantalla quede e a’c an’ ‘a» ‘oo
estable, la calibracidn cero se puede iniciar. STAB [: l:
Si aparece OVER, que indica la salida de la celda Leiud
de carga es demasiado grande, lo que implica : : :

que la tolva estd sobrecargada. Si aparece UNDER, que mdlca la salida de la celda de carga es demasiado
pequefia. Esto significa que la tolva es demasiado ligera en peso.

En este momento, por favor registre el valor de milivolts que se muestra en la pantalla. Este valor puede ser
util cuando se hace calibracion cero y sin peso, como se describe en la seccidn 4.1.9.

Cvyele Millivolt at Zero Date Backup Remark

2]

GO~ | L] | Wo| B b ||

4.1.9 Calibracion Cero 2

. ENTER ] A
Presione para llevar a cero @ ﬁ " -, '-i "1 ,",
S\ e
: 57 : P GIN - 7 "y
calibracién 2 o presione para omitir y CENERALY \ - -'. L, L’ L’ :
entrar al 4.1.10. e P o
Calibracion cero sin peso: ,’- '--’

Cuando la pantalla esta en ES presione

ARE
E para entrar en la entrada de valor de



milivolts. Introduzca el valor de milivolts recodificado en el paso 4.1.8 y después presione

ENTER

para acceder al siguiente paso.

4.1.10 Ganar la Calibracion 1

Pantalla principal muestra la diferencia entre el
valor de milivolts de la celda de carga

y el valor de cero milivolts. Ponga un peso
aproximado de 80% de la escala maxima de

lectura estable en la pantalla principal. Esta

i R R R I R
capacidad en el material de la tolva. Registre la STAB |
R
o . Lo
lectura es el valor de milivolts correspondiente de P :
la salida de escala de peso de |a celda de carga. Accede al siguiente paso 4.1.11.
Por favor también grabe esta lectura del valor de milivolts con la escala de peso para la futura
calibracién de ganancia sin peso en casos emergentes.
Cycle | GainMilhivelt {(mV} | Weight scale (kgd Date Femark
1
2
3
1
5
[
7
8
N7 :
R, W, L/

Calibracion sin contrapeso:

4 TARE

Presione cuando aparece LD en la
pantalla para entrar en la condicién de entrada

de ganancia de milivolts. Presione 4 TARE y
P GIN

siguiente paso.

4.1.11 Ganar la Calibracion 2

ENTER

S

GENERALS
MEASURE

$tAB

I

- 1171
L0~ L), 0

1o
Lo

Presione para llevar a cabo ganancia de calibracion y pase al 4.1.12.

. 2 G/N . ’ . -
Presione parairal 4.1.12 sin ganar la calibracion.

4.1.12 Ganar la Calibracion 3

. 4 TARE P G/N
Presione y para poner la

escala de peso cargado y luego presione

ENTER

para confirmar y pasaral 4.1.13 o

. +> GIN
presione para abandonar la entrada

anterior y acceder al paso siguiente.

. . 5 i . ENTER
para introducir el valor de milivolts recodificados antes y luego presione para acceder al

P

GENERAL
MEASURE

STAB

-_—
i




4.1.13 Cambiar la contrasefia de Calibracion

Después de que la calibracion de ganancia esta @ﬁ '-., '.' ‘“7 , ‘ r-,
completada, el PAS aparecera en la pantalla. EEQcEQEU L’ L’ L’ L’ L‘
Para introducir nueva contrasefia presione @ | ,I:I,l:'! l;;
y o Después el PAS aparecerd en la il o
pantalla principal. Si no quiere introducir nueva contrasefia, solo presione ENTER Io paiia para

completar el procedimiento de calibracion.

La pantalla principal muestra: “calibracion
finalizada” (CAL END) por 2 segundos y regresa al
modo de espera.

T TRT AR
ZLHLE no

4.2 Tabla de Parametros de Calibracion

Simbolo Parametro Tipo | Valor de Parametros | Valor Inicial
Un UNIDAD 3 G, KG,T Kg
0 0.0 0.00 0.000
Pt DECIMAL PLACE 5 0. 0000 0
1d DIVISION DE ESCALA MINIMA 6 12510 20 50 1
Min. Scale
CP CAPACIDAD MAXIMA Division % 30000 10000
PRESICION DE LA CELDA DE
3
SE CARGA 3 j g 2 (mv/V)

5. Ajuste de los parametros de funcionamie
5.1 Pasos y Métodos para Establecer los Pardmetros

Bajo condicidn de parada, pulse para entrar al

estado de FS (seleccién de funcion), luego presione

hasta que aparezca SET en la pantalla principal

. . ENTER
y después presione

Si el parametro 12 de operacién estd en ON, el
controlador le pedird que introduzca su contrasefia

nto

GENERAL
MEASURE

o oresionando [ o), (4] o]
de 6 digitos presionando y # TaRe y luego presione para confirmar. Si la




contrasefia es incorrecta, el controlador vuelve al principio de introducir nuevamente la contrasefia.
Después de 3 veces de fallas, no se le permite tener otra oportunidad. En este momento, un ERROR 4
se muestra y el controlador estd bloqueado. En este caso, tiene que reiniciar el controlador.

Si la contrasefia es correcta, en la pantalla principal e =

aparecera “SET UP”. Si el pardmetro 12 esta en @ L L L , , ,- !
~ 3 “ 2 -

OFF, la pantalla principal mostrara “SET UP GENERAL -' L L L ’ ,
ENTER ‘ " ;

pulsando la tecla ¢ introduciendo los

parametros de ajuste de trabajo. |

. ENTER
Presione y la pantalla principal comienza a parpadear, entonces usted puede cambiar el valor del

‘{TARE |y I B GIN

pardmetro. Introduzca los datos necesarios y presione para finalizar. Todos los

ENTER

pardmetros parpadeantes pueden estar introducidos con la tecla A TARE . Despues, presione
para mantener los parametros, de lo contrario, presione ESC

: = GIN ' ; ” e ; L ; .
Presione para pasar a la configuracion del siguiente pardmetro. Si alglin parametro esta cambiado

_ _ ENTER ] _
se necesita presionar para confirmar el cambio.
ESC
Durante la configuracién de los parametrgs nresione para volver al estado de la
ESC
Seleccion de funcién y otra vez presione para volver nuevamente al estado STOP.

5.2 Descripcion de Parametros de Operacion.

CLAVE | PARAMETRO | VALOR | DESCRIPCION

INICIAL
01~99 01 NUMERO DE ESCALA
PRTON/OFF OFF Impresion de interruptor ON / OFF
ON- El envio de los datos cuantitativos a través de puerto serie 1
después de que se termine cada alimentacién cuantitativa.
OFF - No hay salida de datos
2400719200 9600 Velocidad de transmisién del puerto serie 2
READ/CONT CONT Modo de trabajo del puerto serie 2

READ — Modo de comando
CONT - Modo continuo

0~9 1 Rango de Zero-Tracking (0~9d opcional).
Se establece en 0 para desactivar Zero-Tracking

1~9 1 Rango de criterio de estabilidad




(1~9d opcional)

7 01~99 50 Reajustar rango (1% ~ 99% de toda la gama)

8 ON/OFF OFF Restablecimiento automatico de la fuente de alimentacién
ON - prender,
OFF - apagar
9 079 7 AD parametro de filtro digital
0: Sin filtro
9: el filtro mas efectivo
10 ON/OFF OFF Interruptor para tara automatica / empezar a llenar.

ON - tara en criterio de estabilidad (llenado neto) o inicio de llenado
(llenado bruto) cuando se pone en marcha por primera vez sin
introducir la sefial de validez que es- “auto tare/start filling.
OFF - tara en criterio de estabilidad (llenado neto) o inicio de
llenado (llenado bruto) cuando se pone en marcha después de
introducir la sefial de validez - - “auto tare/start filling.

11 ON/OFF OFF Interruptor para la auto-definicién de datos de I/0
ON - auto-definiciéon de datos de 1/0 permitida;
OFF - auto-definicién de datos de I/0O no permitida

12 ON/OFF OFF Interruptor de proteccién de contrasefia para los
parametros de operacidn
12.1 sokokskokok Cambiar la contrasefia:

: : 4 TARE . .
Con el parametro presione para cambiar la contrasefia
original de 6 digitos. Para confirmar la contrasefia presione

ENTER

, en la pantalla principal tiene que aparecer el PASS.

: = GIN | . 3 =
Luego presione sin cambiar |la contrasefa.

6. Acceso y Modificacion de Formula.

La llenadora GM8804C6 es capaz de almacenar hasta 20 formulas y los ntmeros de formula
correspondientes son de 01 a 20. Cada formula tiene varios parametros que se pueden configurar con una
antelacidn de acuerdo con las necesidades reales de los usuarios.

6.1 Configuracion de Formula.

6.1.1 Seleccién de formulas. S B R vy e
Bajo condicidn de paro presione en el @ | ' , _’
menu de FS (Selecciéon de Funcién) y luego QENERAL | '_’ L

presione hasta que en la pantalla | ~

principal aparezca rEC. Después presione b AT Bl B

ENTER

para confirmar el cambio. Abajo en la pantalla se tiene que aparecer rEC vy arriba - el
numero de formula.




_ ENTER _ )
Para cambiar la formula actual presione : y la pantalla empieza a parpadear e introduzca el

_ ENTER , " :
numero nuevo de formula y después presione para confirmar el cambio. Si no quiere

guardar el numero nuevo de

formula, solo presione para regresar al menu de FS(seleccién de funcién).

6.1.2 Configuracion de Formula

Cuando una formula ya esta asignada, presione para introducir la condicién y la
configuracion de la formula. En caso de que la formula Tleva proteccién, presione ON hasta que en

~ . =
la pantalla aparezca PAS. Introduzca la contrasefia de 6 digitos con los botones 4 Tare y GIN |

e . . . ENTER X ; :
Después de la verificacion de contrasefia, presione para confirmar e introducir nueva

condicion de la formula. Si la proteccidon de la formula esta en modo

OFF, presioneen la condicién de la formula. Durante todo el proceso de consulta la pantalla
principal arriba muestra los valores de los parametros detallados y abajo muestra el cédigo de pardmetro -

FX.X. Los pardmetros de la formula llevan 8 elementos principales (F1-F8). Cada elemento principal lleva

; = . TARE . .
elementos mas pequerios ( F1.1, F1.2 .....). Presione para cambiar el parametro del valor del

ENTER

elemento principal y presione

para poder cambiar los pardmetros en los elementos mds pequefios. Luego presione B3k

para poder regresar al pardmetro de los elementos principales. Si necesita ajustar los parametros de los

4 ENTER | . ’ TARE ‘ < GIN l
elementos pequefos, presione e introduzca los datos mediante los botones 4 y ;

ENTER
Mantenga ajustando con el botoén . Después presione | ggc para regresar al menu de

seleccion de formulas.
6.2 Descripcion de Parametros de la Formula

NUMERO DE | PARAMETROS | VALOR | DESCRIPCION

FORMULA INICIAL

F1 U_LSet Nulo No hay pardmetros en el control de ajuste de valor.
Para seleccionar un sub-elemento en elemento, presione

>

Parair al F2, presione E

F1.1 0 0 Valor de objetivo. Durante proceso acumulativo cada tolva
mide el valor.

F1.2 XXXXXX 0 Principal cantidad del llenado pesado. En el proceso de
medicidn si el valor de pesaje esta > al valor de objetivo —




principal cantidad del llenado pesado, el llenado pesado se
apaga.

F1.3

XXXXXX

Principal cantidad del llenado intermedio. En el proceso de
preparacidn de lotes si el valor de pesaje esta > al valor del
objetivo — principal cantidad del llenado intermedio se apaga.

F1.4

XXXXXX

Valor de caida libre. En el proceso de preparacién de lotes si
el valor de pesaje esta = al valor de objetivo — valor de caida
libre, principal cantidad del llenado pequefio se apaga.

F1.5

XXXXXX

El valor cero antes de llenado. Cuando se prende si el valor de
pesaje esta = del valor cero antes de la carga, esto significa
que la llenadora piensa que hay un bote vacio en la
plataforma de pesaje y lo empieza a llenar.

F1.6

XXXXXX

Durante el proceso de llenado, cuando el valor de
ponderacidn (pesaje) es mayor que este valor, la salida 014 es
valida. Pero cuando la entrada 112 es vélida, la salida 014 no
es valida.

F1.7

XXXXXX

Durante el proceso de llenado, cuando el valor de
ponderacion (pesaje) es mayor que este valor, |a salida 015 es
valida. Pero cuando la entrada 113 es vélida, la salida 015 no
es valida.

F1.8

XXXXXX

Durante el proceso de llenado, cuando el valor de
ponderacion (pesaje) es mayor que este valor, la salida 016 es
valida. Pero cuando la entrada 114 es vdlida, la salida 016 no
es valida.

F1.9

XXAXXX

El valor cero en descarga. Durante el proceso de vaciado, si el
valor de pesaje esta< al valor cero en descarga, se
iniciara el temporizador de retardo de la carga t5.

F2

ON/OFF

OFF

El alarma de tolerancia de encendido y apagado.

_ ENTER
ON: Presione para entrar al F2.1. Para

: . =
pasar directamente a F3, presione G ;

) I ENTER l >
OFF: Presione 0 6N para pasar a F3

: ; =+ G/N
directamente. Pero al presionar no se

mantendra la correccion.

F2.1

XXXXXX

000000

Sobrevalor. En el proceso de medicion si el valor de pesaje de
una sola tolva esta 2 al valor de objetivo + sobrevalor,
se juzga como sobre tolerancia.

F2.2

XXX xxx

000000

Bajo valor. En el proceso de medicidn si el valor de pesaje de
una sola tolva esta £ al valor de objetivo — bajo valor,
se juzga como tolerancia baja.

F2.3

ON/OFF

OFF

Se prende el interruptor de pausa en caso de tolerancia alta o
baja.

ON: En caso de tolerancia baja o alta, la maquina
hace una pausa y espera al operador para manejarla
La pantalla principal muestra el peso neto actual.




OFF: En caso de tolerancia baja o alta, la maquina
sigue trabajando solo por 2 segundos mas

F3 GROSS/NET NET El modo de apagador de llenado.
GROSS: Llenado bruto.
-
NET: Llenado neto. Presione para entrar
directamente a F4.
F4 ON/OFF OFF El apagador del detector de tara.
. ENTER .
ON: Presione para entrar a F4. 1. Presione
sl para entrar directamente a Fb5.
, ENTER ’
OFF: Presione para mantener y entrar a F5.
Presione para ir directamente a F5.
F4.1 XXXXXX 0 Valor limite de |a tara superior del rango de deteccion.
F4.2 Xxxxxx 0 Valor limite de la tara inferior del rango de deteccién.
F5 ti set Null Ajuste del temporizador. Ninglin parametro. Presione
ENTER
para entrar en el articulo mas pequefio o presione
@ para entrar a Fé.
F5.1 0.0~9. 9 0.5 Temporizador de retardo de tara T1.

Seconds Bajo la condician de RUN, antes de comenzar llenar, si el
valor de pesaje es mayor que el valor cero de la carga en la
plataforma, la maquina prendera el T1.

Después de prender el T1, si el apagador de deteccidn de tara
esta en ON, la maquina hara la deteccion de tara. Si la tara
estd en el rango de deteccidn, eso significa que el criterio de
estabilidad de tara.

F5.2 0.0~9. 9 0.5 Comparacion prohibida tiempo T2.

Seconds Cuando el llenado pesado esta terminado, llenado
intermedio es valido todo el tiempo en T2. Cuando el
llenado intermedio esta terminado, llenado ligero es
valido todo el tiempo en T2.

F5.3 00~99 0.5 Temporizador de deteccidn de tolerancia alta T3.
El T3 empieza cuando la carga estd terminada. Después de
tiempo de retardo de t3, la plataforma es estable y la maquina
empieza la deteccidn de tolerancia alta T3. Si el apagador de
alarma de tolerancia alta esta prendido en OFF, no se
prendera el T3. Después de criterio de estabilidad se
iniciara T4.

F5.4 0.0~9. 9 0.5 Temporizador de valor fijo T4.

Seconds Después de retardo de T3, la maquina se considera como
estable y registra el peso actual. Empieza el T4. Después de
T4, sale |la sefial del barril empujando.

F5.5 0.0~9. 9 0.5 Temporizador del barril empujando T5.

Seconds




Durante el barril empujando, cuando el peso de la plataforma
es menor del valor cero de descarga, empieza el T5. La
maquina apagara la sefial del barril empujando.

F6

ON/OFF

OFF

Apagador jog de salida llenado pequefio.

. -
ON: Presione para entrar a F6.1. Presione

= G/N

para entrar a F7 directamente.

ENTER
OFF: Presione o W G l para entrar a F7

directamente.

F6.1

0.0~9. 9
Seconds

0.5

Para la salida de jog de llenado pequefio, tiempo de
alimentacién de luz activa esta dentro de un ciclo de
encendido y apagado TA.

F6.2

0.0~9. 9
Seconds

0.5

Para la salida de jog de llenado pequefio, tiempo de
alimentacion de luz inactiva estd dentro de un ciclo de
encendido y apagado TB.

Fi

ON/OFF

OFF

; ENTER | ,
ON: Presione para entrar a F7.1. Presione

. y
E para entrar a F8 directamente.

, ENTER > |
OFF: Presione ) i para entrar a F8
directamente.

F7.1

00799

01

Tiempos de compensacion de caida libre.

La maquina tomara el promedio de los valores de caida libre
de ciclo establecido como el apoyo a la compensacién de la
caida libre.

F1.2

0.079.9

2.0

Rango de compensacion de caida libre.

Porcentaje del objetivo. Cuando el valor actual de caida libre
excede el rango ajustado, la caida libre no serd considerada
en el cdlculo promedio aritmético.

F1.3

173

Grado de cada compensacién de caida libre.
1—100% Compensacién; 2--50% compensacién;
3-25%compensacion.

F8

ON/OFF

OFF

Interruptor de proteccién de contrasefia de los parametros de
la formula.

F8.1

sekekeokok

Cambiar contrasenia.

. ENTER . " .
Presione para cambiar |la contrasefia original. La
~ . - N . ENTER -
contrasefia tiene 6 digitos. Presione para confirmar

su cambio. El display mostrara PASS si el cambio es exitoso.

) = GIN . s
Presione para no cambiar la contrasefia.




7. Operacion.
7.1. Modo de trabajo

Cuando la maquina esta encendida, todas las pantallas e indicadores y los indicadores lucen y destellan
por 3 veces. Después de eso, el nombre del modelo viene a la pantalla principal y el niimero de versién de
software va a la vice-pantalla como se muestra en el siguiente diagrama.

Tres segundos después, la maquina entra en estado de STOP.

WEIGHING CONTROLLER

o0 urC
- S HL 1 (7

O rare

. ! pack()

STOP: Bajo este estado, las operaciones tales como g calibracion del sistema, ajuste de pa rametros,
gestion de formulas y pesaje simple puede ser llevada a cabo. En este punto, las salidas de operacién son
inactivas.

WEIGHING CONTROLLER

———
Yed S MUV M
ApgRoss ’ L L kg
Owee | | . |7 rmuac

RUN: Cuando la sefial externa de funcionamiento efectivo externa se prende, la maquina entra en este
estado. Bajo este estado, la maquina realizara trabajo de embalaje normal de procesamiento por botes de
acuerdo con los ajustes de formulas. Pantalla principal muestra el peso en tiempo real y |a sub-pantalla
muestra el nimero de formula como el siguiente diagrama. Salida de operacion bajo este estado es eficaz.

WEIGHING CONTROLLER

S 13 I

oo LC 3 1 kg
= NET | ! i i -, |
d i SP1 | SP2 Py | = ’f,",_’ PACKO

7.2 Establecer y restablecer sustraccién de tara.

Bajo el estado de parado o peso bruto, presione y la pantalla principal empieza a destellar. En

ENTER _
cuanto se encienda el indicador TARE presione para hacer la sustraccién de tara. Presione



i > G/N ]
estado de restablecimiento de tara. Con los botones ’ # TaRe }y ‘ 6

ENTER l _ .
para confirmar y la maquina regresa en el estado

otra vez, cuando el valor de peso se destella en la pantalla principal, la maquina enciende el

puede introducir los datos de

tara. Después de introducir los datos, presione
de paro.

4 TARE

Presione para introducir los datos de estado de tara debajo de la condicién de paro o de peso

neto.

: = G/N .
Presione para para convertir entre el modo de peso brutoy peso neto en estado de paro.

Debajo del modo RUN y del modo del llenado neto de la férmula actual, ponga el barril vacio fuera. Si la
maquina esta prendida en ON, la maquina reconocerd el peso de barril como peso bruto. Y si esta prendida
en OFF, esperard la sefial de tara de entrada exterior, y tomara el peso de este barril como el peso BRUTO.
Tara se restablece automaticamente cuando se enciende.

7.3 Alimentacién manual de Luz
Debajo de la condicién de Paro, sefial de entrada de "Alimentacién Luz Manual" y la alimentacién de luz de
la maquina serd valido. Introduzca esta sefial una vez mas y la alimentacién manual de la luz no serd

vélida.
7.4 Ajuste manual a cero ZERO
Debajo de la condicién de Paro, presione 0 introduzca la sefial de entrada valida de “Set to
Zero” externamente. El peso bruto se pone a cero.
7.5 Configuracion del nimero de bote
_— ; P G/N

MODE | en la condicién de FS y presione j hasta que la

pantalla principal muestra “BAT”. Después presione en el ajuste de nimero de bote. En este

momento, la pantalla principal muestra el nimero de bote de 4 digitos, y la vice —pantalla muestra "BAT"
como el en siguiente diagrama.

Debajo de la condicion de Paro, presione

WEIGHING CONTROLLER
> A T e
Osross| | 77 iGN N1
o :MEASURE" | - an’  ‘am’ |
o | | e
i ; ’L" ,'-‘, :- pack()
OTare | | . D . Kot ot o
ENTER ’ ]-»
Presione L_.l y después establezca el numero de bote con 4 1are y G . Confirma este ajuste
presionando . Presione para salir a la condicién de FS, presione otra vez parasalirala

condicién de Paro. Durante la operacidn automética cuando el establecimiento de nGimero de botes esta
completo, la maquina dara alarma con ERROR1 Y s pone en pausa para que la maneje el operador. Cuando

el numero de bote esta completo y la



Salida de alarma es valida, presione | ESC para permitir que la sefial de entrada “Alarm Reset” borra

el alarma y deja que la maquina regrese a la condicién de paro. Siel nimero de bote estaen 0, .....
7.6 Lectura y ajuste de fecha y hora

Debajo de la condicién de Paro, presione en la condicion de FS, luego presione hasta

ENTER
que la pantalla principal muestre “CL” o “DA” Y presione - para entrar al ajuste de fecha y hora. En

el siguiente ejemplo la hora se muestra como: 16:32:35 (hr ‘mn:sc).

WEIGHING CONTROLLER
> I1C 33 3C
= me ML L
o L T T T meo
Ome | | | o e
Y la fecha se muestra como: 2005/12/21 (December 21, 2005).
WEIGHING CONTROLLER
Ocross ;GENERALJ,, ', '“, ,, | ’-' ’b, ,"
ONET %MEASURE’ " S c S . " m“_m 7
f F | : ' Py = pack()
Omare R O S O = L

ENTER , l } |+ GIN ‘
Si quiere ajustar nueva fecha y hora presione l_:_] y ajustelos con los botones # 1are y :

Presione para confirmar. Presione p __ksar a la FS condicién.

7.7 Lectura y restablecimiento de la acumulacién de totales

Bajo condicion de paro, presione en |a condicidn FS, y presione hasta que la

ENTER
pantalla principal muestre "SU". Después, presione la SUM se ilumina y la maquina muestra la
acumulacion total y el rango de hasta 8 digitos (el total maximo de acumulacién es de "99999999"), La

pantalla principal muestra 6 digitos, los digitos de orden superior se muestran en la vice-pantalla. El
siguiente ejemplo muestra el valor de 32100.020 Kg.




WEIGHING CONTROLLER

s ‘ ; = -
o] IO I
e 0 L0LL L O L kg
Ower | 0 T S S
o L S| | peexO
Omre [ | \ e L= -
Para leer el tiempo de esta acumulacién, presione -l de nuevo, y este numero va a la pantalla
principal.

WEIGH!NG CONTROLLER

(OcRross % , ‘

I I I | l- ‘ch |
e DN AL = ’1
ONET | ‘ [ 1
O TARE ‘

. SUM
Para leer el total de acumulacién, presione y la pantalla principal empieza a parpadear, luego
ENTER !

[ ? ; ; ; : | pack(O)
presione para borrar los totales, presione cualquier otro botén para volver a condicidn de
lectura. Bajo condicién de la lectura, presione

ESC

Para volver a condicién de paro. En condiciones de marcha, presione MODE para poder leer
La acumulacién de totales, el tiempo vy el valor actual. Pulsd para salir de la condicién de lectura.

7.8 Impresion de la acumulacién de totales.
Para poder imprimir se necesita instalar la tarjeta de extensién. La impresora tiene que estar

; _— . ODE : = GIN }
Conectada al puerto serie 1. En la condicién de FS presione , luego presione hasta que

la pantalla principal muestre PRINT. Presione Epara imprimir los datos de la acumulacién. Después
de la impresion la maquina se regresa a la condicién de paro. Un ejemplo como se una impresién de
acumulacioén:

2005.08.08 09:12

Mode: gross

Total: 123. 456kg

Sum : 20

1.9 Control de alimentacién

Debido a las diferentes practicas, instalacion de detector de nivel para el tanque de almacenamiento
de material de relleno de escala

se puede dividir en tres tipos: de doble nivel (niveles superior € inferior), de un solo nivel (nivel



@

inferior) y

ninguno de detector de nivel. Definicién de entrada de nivel superior / inferior de variables digitales
se aplica a

distinguir los tres tipos. Cada uno de ellos tiene diferente modo de control tal como se especifica a
continuacion:

1. Para el tipo de dos niveles, niveles superior e inferior son ambos definidos, es decir, 110, 111 se
asignan como
de entrada correspondientemente. En este caso, el controlador tiene la funcién de control de
llenado. el principio
de control es, si las entradas para los niveles superior e inferior son ineficaces tanto, la salida de
llenado es
luces de efectivos y el indicador FILL up. Cuando la entrada de nivel superior es eficaz, el relleno
salida es ineficaz y el indicador FILL no se enciende. Simultdneamente, antes de cada llenado
(pesado, intermedio o luz), el controlador verifica si el nivel inferior es eficaz. En caso de
nivel inferior ineficaz, sera esperar la sefial. Proceso de llenado se inicia sdlo cuando esta sefial es
efectiva. Durante el llenado, el controlador no ests verificando la sefial de nivel inferior.

2. Por tipo dnico nivel, sélo el nivel inferior se define mientras que el nivel superior no es. Es decir,
solo 111 tiene asignado como entrada. En este caso, el controlador no controlar el llenado, pero
solo comprueba
el nivel inferior antes de llenar. Si el nivel inferior es ineficaz, se esperara hasta que se activa la
sefial de
para comenzar a llenar. En el proceso de llenado, la sefial de nivel inferior no esté marcado.

3. Porque ninguno de tipo detector de nivel, nivel ni superior ni inferior se define. En este caso,
la controlador tampoco controlar el proceso de llenado ni verificar si la sefial de nivel
inferior est4 habilitado
antes de llenar.

7.10 Prueba de 1/0

— . = G/N
En la condicién de paro presione MODE en la condicidn de FS, luego presione hasta que la

ENTER
pantalla principal muestre “TEST” y presione en la condicién de prueba de 1/0, la pantalla

principal muestra el numero del puerto serie y presione ‘* ol ,y ‘ A Tare (OUT170UT12). 8 puertos de
entrada (IN1, IN2, IN3, IN4, IN5, N6, IN7, IN8) pueden ser demostrados como HILIM, HI, GO,
LO, LOLIM, HOLD. Si alguna entrada es valida, la lampara correspondiente se ilumina. Las
entradas IN7 y IN8 corresponden a los 2 digitos fronteros de la vice —pantal la. Guando las
entradas IN7 y IN8 son validas, la vice-pantalla muestra 0.
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Prueba de salida:Las lamparas correspondientes de las salidas son:
0UT1 - ouT1o0.



. ; ENTER . ; ;
Cuando la pantalla principal muestra OUT1, presione : para validar la salida. §i
presiona de nuevo, la salida sera invalida.

[/0 Keys Status Indicator
Out 1 Enter ZERO

Out 2 Enter STAB

Out 3 Enter RUN

Out 4 Enter SUM

Out 5 Enter OVER

Qut 6 Enter UNDER

Out 7 Enter SP 1

Out 8 Enter SP 2

Out 9 Enter SP 3

Out 10 Enter DISC

Out 11 Enter NZ

Out 12 Enter FILL
Presione para pasar a la siguiente salida. Presione para pasar a la daltima

, _ ENTER

salida. Presione para regresar a condicién de paro.

7.11 Definicion de 1/0

o e ; N— ; = GIN
En condicion de paro presione MOBE | & condicion de FS, luego presione hasta que la
. . " . ENTER . e (T
pantalla principal muestre “DEF”. Presione en la condicién de definicién de I/0. La pantalla

principal tiene que mostrar el numero de puerto (OUT1~0UT12, IN1”INS). La vice-pantalla muestra el
cddigo de significado real.

SALIDA DE E/S

CODIGO | SIGNIFICADO | DESCRIPCION

00 Indefinido Siun puerto se codifica como 00, significa que este puerto es
indefinido.

01 RUN Efectivo cuando la maquina se encuentra en estado RUN

02 STOP Efectivo cuando la maquina se encuentra en estado RUN(PARO)

03 Llenado Se usa para controlar la valvula de llenado pesado. Se activa durante el

pesado proceso de carga cuando el peso actual es menor que — (Valor de

objetivo - Valor principal de llenado pesado).

04 Llenado Se usa para controlar la vdlvula de llenado intermedio. Se activa

intermedio durante el proceso de
carga cuando el peso actual es menor que — (Valor de objetivo - Valor
principal de llenado intermedio).

05 Llenado Se usa para controlar la valvula de llenado ligero. Se activa durante el
ligero proceso de carga cuando el peso actual es menor que - (Valor de
objetivo — Diferencia de caida libre).
06 Valor fijo Indica el final del proceso de carga. Valido entre el final de llenado

ligero y salida del barril empujando.




07 Tolerancia Valido cuando la tolerancia esta baja o alta. Si el F2.3 esta en ON, la
alta sefial es valida hasta que el operador borre la informacion. Si el F2.3

esta en OFF, |a sefial se borrara en 2 segundos.

08 Alarma Valido cuando la tolerancia alta alcance el numero de lote.

09 Empujando | Se usa para empujar el bote del tanque que estd arriba. Después de
el bote T4, la sefial es valida.

010 Zona cero Es vélido cuando el peso neto actual es menor al valor preestablecido

en cero de la carga.

011 Alimentacion | Para controlar el mecanismo de llenado en frente del sistema de
llenado. Valido cuando el liquido es menor que el nivel inferior pero no
vélido cuando el liquido es mayor que el nivel superior.

012 Finalizacion Vdlido cuando se complete el nimero preestablecido de botes.

de botes

013 La escasez de | Valido cuando el liquido es menor que el nivel inferior.
materiales

014 Salida de Valido cuando el peso actual es mayor que el valor preestablecido de
llenado F1.6. La sefial de entrada 112 puede hacer invélida la 014. No es vélido

cuando la maquina esta en condicién de paro.

015 Salida de Valido cuando el peso actual es mayor que el valor preestablecido de
llenado F1.7. La sefial de entrada 113 puede hacer invélida la 015. No es valido

cuando la maquina esta en condicién de paro.

016 Salida de Valido cuando el peso actual es mayor que el valor preestablecido de
llenado F1.8. La sefial de entrada 114 puede hacer invalida la 016. No es vélido

cuando la maquina esta en condicién de paro.
Entrada de 1/O

[0 Nulo Esta entrada tiene la definicidn nula cuando esta en 10.

11 Start Si esta valida, la maquina se pone en marcha. Esta es una sefial de
entrada de nivel. Cuando esta sefial esta invélida, la maquina regresa
en la condicion de paro.

12 Stop La maquina termina de cargar y empieza a vaciar. Cuando el proceso
de vaciado este terminado, la maquina regresa a la condicién de paro.
Esta es una sefial de entrada de pulso.

13 Ajuste a Cero | Si esta valido, la maquina establecera el peso Bruto a Cero. Esta es |a
entrada de pulso.

14 Reposicién Esta es una entrada de pulso para restablecer la salida de la salida de

de Alarma alarma de la maquina.

15 Seleccion de | Cada vez que esta entrada es valida, el nimero de formula incrementa
Formula a 1y seredondea.

16 Tara/ Esta es la sefial de entrada de nivel. Cuando el bote vacio este puesto
Comienzo de | sobre la plataforma durante el proceso de llenado, si esta sefial esta
llenado valida, la maquina hara tara y llenado automaticamente. Si esta sefial

esta invalida, la maquina regresara a la condicion de Pausa.

17 Alimentacion | En la condicién de Paro la entrada esta valida y la salida de
manual alimentacidn esta valida.
ligera

18 Impresion En la condicién de Paro, la maquina empieza a imprimir cuando esta

entrada esta valida(es importante conectar la maquina con la
impresora).




19 Bloqueo de Cuando esta entrada esta valida, todas las teclas,
Teclado
excepto la tecla de
no responden.
110 Nivel Asignado al nivel superior de la tolva. Esta es una entrada de nivel.
Superior
111 Nivel Asignado al nivel inferior de la tolva. Esta es una entrada de nivel.
Inferior
112 Entrada de Cuando esta vélida, puede hacer que la salida 014 invalida.
llenado
113 Entrada de Cuando esta valida, puede hacer que la salida 015 invélida.
llenado
114 Entrada de Cuando esta valida, puede hacer que la salida 016 invilida.
llenado
115 Llenado Cuando la sefial esta valida, la maquina empieza a llenar
automatico automaticamente. Cuando el llenado este terminado, la maquina
regresara a la condicién de Paro.

. . : .| #TARE I _ ENTER ‘ . 2
Seleccione el codigo a través del botdn y presione después de su seleccién para

; - s - ; = GIN
confirmar y para definir el cédigo siguiente. Presione
Presione para salir.

8. El proceso de llenado automatico.

La maquina cuenta con 2 modos de trabajo: el modo de llenado de peso bruto y el modo de llenado de
peso neto. El modo de trabajo se puede configurar mediante el establecimiento de la tercera opcidn del
parametro de formula (F3). La maquina detectaré si el "Nivel Bajo" de la entrada es valido o no. Si la
entrada del “nivel Bajo” es vdlida, la maquina se pone en marcha, de lo contrario, la maquina vuelve a la
condicion de Paro, la pantalla muestra ERROR v |a salida de alarma es valida,

para pasar a la siguiente opcidn.
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8.1. El tiempo de control automatico de llenado bruto

Weight ’T

Targetvalue| S e OVer
Target-Free fall valuef ' Under

Target-Intermediate feeding advance

Target-Heavy feeding advance- e

Tare upper limit value f4;-

Tare lower limit value
Near-zero value

g2 8. 415 _t6

Heavy feeding ‘ :
Intermediate feeding ——_I____—J

Light feeding el

(F6 is OFF) - _ _ ]
Light fCGding R _“H} h level time
(F6 is ON)

Fixed value

Over tolerance
(F2is ONY}

L |
L
Pushing barrel L_._,——_—
i

Filling starting switch U

Sila entrada de START es vélida cuando la maquina esta en el estado de Paro, la maquina entrard en
estado de Marcha. La salida RUN es vdlida, mientras que |a salida de STOP es invélida.

La maquina detecta el peso en la plataforma de la béscula. Si el peso es inferior al valor cero, se detendra |a
maquina. De lo contrario, la maquina asumird que el barril ha sido puesto en |a plataforma y detectard si la
entrada START es valida o no. Si la entrada START no es vélida, la maquina se detiene y espera a la sefial de
entrada START. Mientras que |a entrada START es valida, la maquina permitira el temporizador t1. Cuando
t1 expira, la maquina detecta si el bote esta en el rango de peso de deteccién de tara o no (siel
interruptor de deteccion de tara F4.0 de pardmetro de formula estd apagado (OFF), la maquina ignorara
esta deteccion). Si el resultado de |a deteccidn es negativo, la maquina permitirad el alarma que durara por
3 segundos y mostrara ERRORb. Cuando el alarma esta desactivada, la maquina volverd a la condicién de
Paro. De lo contrario, la maquina comienza el proceso de llenado.

AVISO IMPORTANTE: si el llenado se inicie automaticamente y el pardmetro de trabajo 10 estd prendido
(ON), la maquina permitira el temporizador t1 sin detectar la entrada de START.

La maquina dispone de alimentacién pesada, alimentacion intermedia y de alimentacién ligera. Cuando el
peso es mayor o igual que el valor de objetivo y es menor al valor principal de la alimentacién pesada, la
sefial de salida de alimentacion pesada esta desactivada. El sistema entra ahora en el proceso de



alimentacion intermedio y el t2 se activa. Cuando el t2 expira, la maquina comprueba el peso sobre la
plataforma y desactiva la salida de alimentacién intermedia para que el sistema entre en el proceso de
alimentacion de luz cuando el peso del material dentro de la tolva es mayor o igual al valor de objetivo y
menor al valor principal de la alimentacién intermedia. El t2 se activa de nuevo en este momento. La
maquina verificara el peso del material para evitar el sobre pasamiento. Cuando el t2 expira, la maquina
comprueba el peso sobre la plataforma. Cuando el peso del material es mayor o igual al valor de objetivo y
menor a la diferencia de caida libre, la maquina desactiva la salida de alimentacion de la luz y termina el
proceso de alimentacion. Salida de valor fijo esta habilitada. Si el interruptor de la tolerancia alta o baja
esta prendido (ON), se activa el temporizador t3. Cuando el t3 expira, el temporizador t4 se activa, y el
ajuste de la tolerancia alta o baja se lleva a cabo. Si se produce la tolerancia alta o baja, la salida de la
tolerancia alta se activa. Si el interruptor de la tolerancia alta o baja esta apagado (OFF), el temporizador t3
no se habilitard (la verificacién de la tolerancia alta se llevara a cabo) pero permitira directamente el
temporizador t4. Cuando expira el t4,la salida del bote empujando estd activa y la maquina sigue
checando si el peso actual es inferior al valor cero de descarga. Una vez que el peso actual es menor que el
valor cero de descarga, el temporizador t5 se activa. Cuando el t5 expira, la maquina desactiva la salida
del bote empujando.

Un procedimiento de llenado completo se realiza.

Cuando el tiempo de llenado alcanza el valor de procesamiento de botes, la maquina se detendrs,
mostrara el ERROR1, activara la salida de produccién de botes completa vy activara el alarma.

Luego presione B y la entrada de la sefial del alarma se lleva a cabo y la maquina vuelve a la
condicion de Paro.

Cuando la maquina estd en la condicién de Marcha (RUN), la sefial de entrada de Paro hara que la
maguina regrese a la condicion de Paro.

8.2. El tiempo de control automatico de llenado neto
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Target value
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Target-Intermediate feeding advance

Target-Heavy feeding advancef- - AN - i
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e L2000 L2, 13,14 19 —t e Time

RUN —'"l ;
Heavy feeding . I f ; I [‘
Intermediate feeding ‘[*___I ]

Light feeding

(F6isOFF) | '
Light feeding . wtb

Fixed value

Over tolerance

(F2 is ON) | ]

Pushing barrel [——-—
Tare switch |_| U

Sila entrada de Arranque(Start, Inicio) esta valida en la condicién de Paro, la maquina se pone en marcha.
La salida de marcha (Run) es vdlida cuando la salida de Paro es invalida.

La maquina detecta el peso en la bascula de la plataforma. Si el peso es menor al valor cero, la maquina se
detendra. De lo contrario, la maquina asumird que el barril ha sido puesto en la plataforma y detectard si la
entrada de Arranque (START) es vélida o no. Si la entrada de Arranque no es valida, la maquina se detendrd
y esperara a |a sefial de entrada de Arranque (START). Si la entrada de Arranque es vélida, la magquina
permitira el temporizador t1. Cuando el t1 se expira, la maquina detendré si el barril de peso estd en el
rango de deteccion de tara o no (si el interruptor de deteccion de tara del pardmetro de la formula F4 esta
apagado (OFF), la maquina ignorara la deteccién). Si el resultado de la deteccién es negativo, la maquina
prendera el alarma que durara por 3 segundos y la pantalla mostrara ERRORb. Cuando el alarma est
apagado, la maquina regresara a la condicién de Paro. De lo contrario, la maquina tara y convertird el peso
bruto al peso neto y luego inicia el proceso de llenado.

AVISO IMPORTANTE: si el llenado se inicie automdticamente y el parémetro de trabajo 10 estd prendido
(ON), la maquina permitira el temporizador t1 sin detectar la entrada de START.

La maquina dispone de alimentacion pesada, alimentacién intermedia y de alimentacién ligera. Cuando el
peso es mayor o igual que el valor de objetivo y es menor al valor principal de la alimentacién pesada, la
sefial de salida de alimentacién pesada esta desactivada. El sistema entra ahora en el proceso de
alimentacion intermedio y el t2 se activa. Para evitar el rebasamiento, |a madquina no verificara el peso.
Cuando el t2 expira, la maquina comprueba el peso sobre la plataforma y desactiva la salida de
alimentacion intermedia para que el sistema entre en el proceso de alimentacién de luz cuando el peso del



material dentro de |a tolva es mayor o igual al valor de objetivo y menor al valor principal de la
alimentacion intermedia. El t2 se activa de nuevo en este momento. . La maquina verificara el peso del
material para evitar el sobre pasamiento. Cuando el t2 expira, la maquina comprueba el peso sobre la
plataforma. Cuando el peso del material es mayor o igual al valor de objetivo y menor a la diferencia de
caida libre, la maquina desactiva la salida de alimentacidn de la luz y termina el proceso de alimentacion.
Salida de valor fijo estd habilitada. Si el interruptor de la tolerancia alta o baja esta prendido (ON), se
activa el temporizador t3. Cuando el t3 expira, el temporizador t4 se activa, y el ajuste de la tolerancia alta
o0 baja se lleva a cabo. Si se produce la tolerancia alta o baja, la salida de la tolerancia alta se activa. Si el
interruptor de la tolerancia alta o baja esta apagado (OFF), el temporizador t3 no se habilitara (la
verificacion de la tolerancia alta se llevara a cabo) pero permitird directamente el temporizador t4. Cuando
expira el t4,la salida del bote empujando estd activa y la maquina sigue checando si el peso actual es
inferior al valor cero de descarga. Una vez que el peso actual es menor que el valor cero de descarga, el
temporizador t5 se activa. Cuando el t5 expira, la maquina desactiva la salida del bote empujando. Un
procedimiento de llenado completo se realiza. Cuando el tiempo de llenado alcanza el valor de
procesamiento de botes, la maquina se detendra, mostrara el ERRORL, activara la salida de produccién de
botes completa y activara el

alarma. Luego presione y la entrada de la sefial del alarma se lleva a cabo vy la maquina vuelve
a la condicién de Paro.

Cuando la maquina estd en la condicion de Marcha (RUN), la sefial de entrada de Paro hara que la
maquina regrese a la condicion de Paro.

9. Mensajes de error y alarma.

ERROR - Fallo de entrada. Prende la entrada de nuevo tomando en cuenta el rango de los parametros.
ERROR1 - Alarma de nimero de botes completados.

ERROR2 - Peso actual es sobre el rango de reinicio.

ERROR3 - El peso no es estable cuando se repone.

ERROR4 - Error en el intento de introduccidn de contrasefia por 3 veces

ERRORS - Elinterruptor de parametro de operacion de auto-definicion estd apagado pero elige el botén
DEF en funcionamiento.

ERRORa - Antes de cada carga, la maquina checa la entrada de nivel inferior si es vélida o no, si no es
valida el alarma elevara.

ERRORb - Alarma de deteccién de tara. El peso del bote vacio no esta en el rango de deteccidn de tara.
OVER - La salida de la célula de carga es demasiado alta durante la calibracion cero.

UNDER - La salida de la célula de carga es demasiado baja durante la calibracién cero.

OFL - EI resultado de la medicién es desbordado.

OVER - Si el indicador estd encendido, se produce la tolerancia alta.

UNDER - Si el indicador esta encendido, se produce la tolerancia baja.

10. Dimensiones de la maquina.

10.1 Dimensiones del aspecto de la maquina.
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10.2 Dimensiones de la abertura.

Aspecto



