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Historial de revisiones
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Revision Fecha Descripcion

A 21 de febrero de | Publicacion inicial del manual con el lanzamiento del producto; Versién de firmware 1.08
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Introduccion

1.0 Introduccion

Este documento describe como utilizar el programa de interfaz hombre-maquina (HMI) 1280 con un digitalizador de bascula de
cinta SCT-4XD. Consulte el manual técnico del SCT-4XD (PN 227386) para obtener informacién detallada sobre los distintos
ajustes de configuracioén.

Los manuales estan disponibles Rice Lake Weighing Systems en www.ricelake.com/manuals
Encontrard informacion sobre la garantia en www.ricelake.com/warranties

1.1  Seguridad

Definiciones de seguridad:

PELIGRO: Indica una situacién de riesgo inminente que en caso de no evitarse puede causar lesiones graves o fatales.
Incluye riesgos producidos al retirar los protectores.

m ADVERTENCIA: Indica una situacion de riesgo potencial que en caso de no evitarse puede causar lesiones graves o
fatales. Incluye riesgos producidos al retirar los protectores.

PRECAUCION: Indica una situacién de riesgo potencial que en caso de no evitarse puede causar lesiones leves o
moderadas.

@ IMPORTANTE: Indica informacion sobre procedimientos que en caso de no respetarse puede causar dafos en el equipo o
la corrupcion o pérdida de datos.

Seguridad general

No utilice el equipo a menos que se hayan leido y comprendido todas las instrucciones. No seguir las
instrucciones o considerar las advertencias puede causar lesiones graves o fatales. Contacte con cualquier
distribuidor de Rice Lake Weighing Systems para obtener manuales de reemplazo.

ADVERTENCIA

No considerar lo siguiente puede causar lesiones graves o fatales.

Algunos procedimientos descritos en este manual requieren la ejecucion de trabajos al interior de la carcasa. Estos
procedimientos deben ser realizados exclusivamente por personal de servicio cualificado.

Tome todas las precauciones de seguridad necesarias cuando instale el bastidor de pesaje, incluyendo el uso de calzado de
seguridad, gafas protectoras y

utilizando las herramientas adecuadas.

Mantenga las manos, los pies y las prendas sueltas alejadas de los componentes moviles.
No se acerque a un transportador en funcionamiento desde abajo.

No se incline sobre un transportador en funcionamiento.

No permita que menores de edad (nifios) o personas no autorizadas utilicen esta unidad.
No utilice sin todos los protectores instalados.

No salte sobre la bascula.

No utilice para otros fines distintos del pesaje.

No introduzca los dedos en las ranuras o puntos potenciales de aprisionamiento.

No utilice ningtin componente de soporte de carga con un desgaste respecto a sus medidas originales superior al 5%.
No utilice este producto si alguno de sus componentes esta agrietado.

No exceda la carga nominal de la unidad.

No altere ni modifique la unidad.

No retire ni obstruya las etiquetas de advertencia.

No utilizar cerca del agua.

WEIGHING SYSTEMS © Rice Lake Weighing Systems e Todos los derechos reservados. 5
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1.2

Desechado
Desechado del producto
El producto debe llevarse a centros de recogida selectiva de residuos adecuados al final de su ciclo de vida.

Una adecuada recogida selectiva para reciclar el producto ayuda a prevenir posibles efectos negativos sobre el
medio ambiente y la salud, y promueve el reciclaje de los materiales. Los usuarios que eliminen el producto de

i ilegal se enfrentaran a las sanciones administrativas previstas por la ley.

1.3

=4

Pantalla de digitalizador para bascula de cinta HMI 1280

01:21 PM 02/20/2025

TOTAL 1

Zero
Calibration

Figura 1-1. Pantalla principal

Eleme
nto Descripcion

1 [Mensajes del sistema

Caudal calculado

Velocidad de cinta

Totalizador 1

Totalizador 2

Carga de la bascula

Calibracion de cero (Apartado 3.0 en la
pagina 13)

8  |Menu de configuracion (consulte el
Apartado 2.0 en la pagina 7)

~N|ojloblwiN

Tabla 1-1. Elementos de visualizacion

NOTA: Los datos del totalizador se guardan en la memoria del SCT-4XD. Los totalizadores pueden restablecerse utilizando
los botones Reset Totalizer. El sistema le pedira que confirme el reinicio.

Visite nuestro sitio web www.RiceLake.com WEIGHING SYSTEMS
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Configuracion

2.0 Configuracion

Al entrar en el menu de configuracion, la HMI 1280 carga la configuracion actual del SCT-4XD.
IMPORTANTE: No se almacena ningtin dato en el nivel HMI 1280.

El menu de configuracion esta estructurado de la misma forma que el menu de configuracion a bordo del SCT-4XD excepto por:
+ Configuracion de la contraseiia: Las contrasefias solo se utilizan o mantienen en el nivel 1280 HMI.
+ Calibracion de pesas patron: Parte del menu de usuario del SCT-4XD.
* Menu de comunicacion: La HMI 1280 no tiene acceso al menu de comunicacion del SCT-4XD.
* Predefinido: La HMI 1280 no tiene acceso al menu por defecto del SCT-4XD.

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00

Figura 2-1. Menu de configuracion

WEIGHING SYSTEMS © Rice Lake Weighing Systems e Todos los derechos reservados.
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21 Configuracion de la contraseia
El menu de configuracion de contrasefias permite configurar contrasefias para restringir el acceso a:
* Menu de configuracion
* Reinicios del totalizador
+ Calibracion de cero
+ Calibracion de pesas patron

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00

Setup Password est Weight Cal. Passwo
Totalizer 1 Password

[Zero Calibration Passwo

Figura 2-2. Pantalla de configuracion de la contrasefia

2.2 Configuracion inicial

El menu de configuracién inicial permite alternar entre los siguientes ajustes:
+ Sistemas de unidades: Métrico o EE.UU.
* Modo operativo: Cinta o BulkSlide

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00

Unit systems
Metric
Operative mode
Belt

Figura 2-3. Pantalla de configuracion inicial

@ IMPORTANTE: El SCT-4XD no actualiza sus ajustes de configuracion hasta que la HVI 1280 sale del menti de configuracién.
Si se modifican los ajustes iniciales, salga del ment de configuracion para que los ajustes se transmitan al SCT-4XD antes
de proceder a otros ajustes de configuracion.

8 Visite nuestro sitio web www.RiceLake.com WEIGHING SYSTEMS
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Configuracion

2.3 Parametros generales
Configure los pardmetros generales como se muestra:

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00 X

Pulse weight Input 1 function Output 2 function Analog output
0.00t Encoder None
Pulse time width Input 2 function Output 2 NO/NC
0.0 sec None NO

Output 1 function
None
Output 1 NO/NC
NO

Figura 2-4. Pantalla de parametros generales

2.4 Parametros de salida analégica
Configure los pardmetros de salida analégica como se muestra:

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00

Manual speed (DAC)

Mode
4-20mA

Min DAC value
12506
Max DAC value
57970

Figura 2-5. Pantalla de salida analogica

WEIGHING SYSTEMS © Rice Lake Weighing Systems e Todos los derechos reservados.
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2.5 Parametros de cinta
Configure los pardmetros de la cinta como se muestra:

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00 x

Total resolution Max Load Pulse length 2 Show flow in DB
0.01t 10 kg/m (Ib/ft) 3.14 mm No
Flow-rate resolution Encoder 1 Max speed Totalize negative
0.1 t/h Yes 1.00 m/s No

Max flow-rate Pulse length 1 Speed difference Filter parameters
200.0 t/h 3.14 mm 1%
Load resolution Encoder 2 Dead band Store totals
1 kg/m No 2.0%

Figura 2-6. Pantalla de los parémetros de cinta

2.6 Parametros de calibracién
Configure los parametros de calibracién como se muestra:

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00 b4

Number of channels Weigh length Belt angle Zero range
1 1000 mm 0.0° 10.0 %
Loadcell capacity Pivot to LC distance Correction factor Auto zero range
200.000 kg 0 mm 1.000000 0.0 %

Loadcell sensitivity Pivot to idler dist. Belt length Auto zero limit
2.00000 mVIV 0 mm 10.0 m 0.0 %

Loadcell zero mViIV Serial inclinometer Zero revolutions Test weight calibration
0.00000 mV/V No 1

Figura 2-7. Pantalla de parametros de calibracion

10 Visite nuestro sitio web www.RiceLake.com WEIGHING SYSTEMS
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2.7 Calibracion de pesas patron
Configure los valores de calibracién de la pesa patrén como se muestra:

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00

Test waight
0.00 kg
Delay (output)
0.0 sec

Test distance
0.00 m
Material factor
1.000000

Figura 2-8. Pantalla de calibracion de pesas patron

@ IMPORTANTE: El SCT-4XD no actualiza sus ajustes de configuracion hasta que la HMI 1280 sale del menu de configuracién.

Si se modifican los ajustes de calibracion de la pesa patrdn, salga del ment de configuracion para que los ajustes se
transmitan al SCT-4XD antes de proceder a otros ajustes de configuracion.

2.8 Ajustes de alarma
Configure los ajustes de alarma como se muestra:

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00 4

Overload Flow Rate Flow rate Max flow rate
No No 0.0 t/h
Alarm tima Alarm time Alarm time
0.0 sec 0.0 sec 0.0 sec

Lock time Lock time Lock time
0.0 sec 0.0 sec 0.0 sec
Overflow flow rate Min flow r
0.0 % 0.0 t/h @

Figura 2-9. Ajustes de alarma (pagina 1)

WEIGHING SYSTEMS © Rice Lake Weighing Systems e Todos los derechos reservados.
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HMI de bascula de cinta 1280

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00

External alarm Loadcell overload Weight error Max Weight
No Yes No 0 kg

Alarm time Alarm time Alarm time
0.0 sec 0.5 sec 0.0 sec

Lock time Lock time Lock time
0.0 sec 0.0 sec 0.0 sec
Min weight

0 kg @

Figura 2-10. Ajustes de alarma (pagina 2)

2.9 Menu de diagnéstico

Muestra en vivo los niveles de mV de todos los canales de la celda de carga configurados y en vivo las velocidades del
codificador.

NOTA: Para ver la informacion de diagndstico en la pantalla principal de funcionamiento, ponga el boton Display in home scr. en YES.
Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00 =
mV Channel 1 Speed 1 Display in home scr.
0.003 mV 0.00 m/s No
Speed 2
0.00 m/s

Figura 2-11. Menu de diagndstico

12 Visite nuestro sitio web www.RiceLake.com WEIGHING SYSTEMS
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Calibracion

3.0 Calibracion

3.1 Calibracion de pesas patron

@ IMPORTANTE: Como minimo, los siguientes ajustes deben estar correctamente configurados para que coincidan con las
especificaciones de su bastidor de pesaje y cinta transportadora antes de realizar la calibracién.

Configure los siguientes parametros:

+ Configuracion inicial: Seleccione Metric o US (consulte el Apartado 2.2 en la pagina 8, Guardar y salir antes de realizar
otros cambios en la configuracion).

+ Parametros generales: Configure el codificador (si esta presente, consulte el Apartado 2.3 en la pagina 9)
* Parémetros de cinta:
+ Activar codificador (si esta presente)
+ Configure la longitud de impulso del codificador (si se utiliza codificador)
+ Configurar la velocidad fija de la cinta (si no se utiliza codificador)
+ Parametros de calibracién (consulte el Apartado 2.6 en la pagina 10):
+ Configure el nimero de canales de la celda de carga al nimero correcto
+ Capture el Cero estatico introduciendo el valor Cero mV o capturando el valor Cero mV con el digitalizador SCT-4XD
+ Configurar la longitud de pesaje
+ Configurar la capacidad de la celda de carga
+ Configurar la sensibilidad de la celda de carga
+ Configure la longitud de la cinta si se utiliza un codificador
+ Configure el tiempo de puesta a cero de la cinta si no se utiliza el codificador
+ Calibracién de pesas patron:
+ Configurar el valor de pesas patrén
+ Configure la distancia de prueba (si se utiliza codificador)
+ Configure el tiempo de prueba (si no se utiliza el codificador)
+ Guarde y salga del menu de configuracién antes de proceder a la calibracién

WEIGHING SYSTEMS © Rice Lake Weighing Systems e Todos los derechos reservados. 13



HMI de bascula de cinta 1280

Realice lo siguiente para calibrar:
1. Desde la pantalla principal de funcionamiento, con la cinta funcionando a carga cero, pulse el botdn Zero Calibration.

h
0.0 t/h

0.00 t 0.00t 0 kg/m

2 e S ez

Zero
Calibration

Figura 3-1. Boton de calibracion cero

2. Seleccione YES para realizar una calibracion de cero.

Do you want to perform
a zero calibration?

NO

Figura 3-2. Aviso de confirmacion de calibracién de cero

14 Visite nuestro sitio web www.RiceLake.com WEIGHING SYSTEMS
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Calibracion

3. Espere a que finalice la calibracion de cero.

0.0 t/h

0.00t 0.00t 0 kg/m

3 ettt [l G e s

Figura 3-3. Barra de progreso de calibracion de cero

4. Cuelgue o coloque pesas patron en el bastidor de pesaje de la bascula de cinta.
5. Entre en el menu de configuracion y pulse el boton Test Weight Calibration.

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00

B Bl E

Figura 3-4. Botdn de calibracion de la pesa patron

WEIGHING SYSTEMS © Rice Lake Weighing Systems e Todos los derechos reservados. 15
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6. Seleccione YES para iniciar una calibracion de la pesa patrén.

Do you want to start
the test weight calibration?

Figura 3-5. Mensaje de confirmacion de calibracion de la pesa patron

7. Espere a que finalice la calibracion de la pesa patrén.

— 233.3 t/h

TOTALIZED LOAD
0.22t 32 kg/m

Figura 3-6. Barra de progreso de calibracién de la pesa patrén

Visite nuestro sitio web www.RiceLake.com RICE LAKE
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Calibracion

8. Seleccione el botdn ACCEPT para utilizar la nueva correccién calculada.

9 233.2 t/h

> Confirm new correction factor

1.58 t 32 kg/m

Error: -36.80 %

New correction factor: - l mﬁ%ﬂ X

1.582278

Figura 3-7. Nuevo factor de correccion calculado

9. El programa vuelve a la pantalla principal y muestra la informacion de peso con el nuevo factor de correccién.

g 369.0 t/h

4.67 t 9.43 t 50 kg/m

-

Zero
Calibration

Figura 3-8. Nueva pantalla principal

WEIGHING SYSTEMS © Rice Lake Weighing Systems e Todos los derechos reservados.



HMI de bascula de cinta 1280

3.2 Calibracion del caudalimetro de so6lidos BulkSlide

@ IMPORTANTE: Como minimo, los siguientes ajustes deben estar correctamente configurados para que coincidan con las
especificaciones de su dispositivo BulkSlide antes de realizar la calibracion.

Calibre lo siguiente:
+ Configuracion inicial (consulte el Apartado 2.2 en la pagina 8):
+ Seleccione Metric o US (Guardar y salir antes de realizar otros cambios en la configuracion)
+ Seleccione BulkSlide (Guardar y salir antes de realizar otros cambios en la configuracion)
+ Parémetros de calibracion (consulte el Apartado 2.6 en la pagina 10):

+ Capture el Cero estatico introduciendo el valor Cero mV o capturando el valor Cero mV con el digitalizador SCT-4XD
(consulte el apartado Bascula cero en el manual técnico de SCT-4XD para mas instrucciones)

+ Configurar la capacidad de la celda de carga
+ Configurar la sensibilidad de la celda de carga

Realice lo siguiente para calibrar:
1. Realice el Paso 1 a Paso 3 del procedimiento de calibracion de la pesa patrén para capturar el cero dinamico.
2. Seleccione el boton Reset Totalizer 1 .
3. Confirme la solicitud de reinicio.
4

Procese el mismo material por el BulkSlide al menos 3 veces, utilizando el Totalizador 1 para garantizar la
repetibilidad. Borre el totalizador 1 después de cada recorrido.

Pese antes o después la cantidad de material y registre el valor del Totalizador 1.

6. Utilice la siguiente formula para calcular el nuevo factor de correccién utilizando el peso del material y el valor
registrado del Totalizador 1.

Nuevo factor de correccion = (Peso real del material/Peso del material mostrado) x factor de correccion anterior

7. En el menu de configuracion, en Parametros de calibracion, introduzca el nuevo factor de correccion en el campo
Factor de correccion.

o

Program: 1280 SCTX Belt PN224092 1.00

Mumber of channels Weigh length Belt angle Zero range
1 1000 mm 0.0° 10.0 %
Loadcell capacity Pivot to LC distance Correction factor Auto zero range
200.000 kg 0 mm 1.582278 0.0 %

Loadcell sensitivity Pivot to idler dist. Belt length Auto zero limit
2.00000 mVIV 0 mm 10.0 m 0.0 %

Loadcell zero mVIV Serial inclinometer Zero revolutions Test weight calibration

0.00000 mVIV No 1

Figura 3-9. Nuevo factor de correccion

18 Visite nuestro sitio web www.RiceLake.com WEIGHING SYSTEMS
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Calibracion

3.3 Salida analdgica

La HMI 1280 puede transmitir el caudal del SCT-4XD desde una tarjeta de salida analdgica asignada a cualquier ranura
disponible.

* Fije la fuente en Programabilidad.
+ Ajuste el valor maximo rastreado al caudal maximo del SCT-4XD.

{ Analogout §

Calibrate
Analog Output 11
Output Made 0-10V »
General
Source Programmability »
Scale Mode Gross »
Error Action Full Scale »
Minimum Value Tracked 0>
Maximum Value Tracked 10000 »
Alias ALG 11 »

Figura 3-10. Ajustes de la tarjeta de salida analdgica

WEIGHING SYSTEMS © Rice Lake Weighing Systems e Todos los derechos reservados.
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3.4 Comunicaciones

LOAD CELL 2,3,4
LOAD CELL 1

+ + o+ + +
v v [CIRU) v v
5528 sEbEg2g
( )i ( Dol
OB HOY® OB OQOVVWO®
SHE] S SHEEEEE] SHEESEE] S S SENEEF
LOAD CELL 4 LOAD CELL 3 LOAD CELL 2 LOAD CELL 1

RS485 TERM
ON B2
n =
[ [ ANALOG RS232 RS485
5 SERER g § [ |

12/24Vdc

Encoder

x X
e EE
V]

Optional 1280 Connection
Serial Port 1

Figura 3-11. Diagrama de cableado de fieldbus de HMI 1280

Puerto| Tipo Descripcion | Configuracion

1 PROGIN SCT-4XD 9600,8,N,1
RS-485
Duplex: Medio
Direccion: 0
Eco: Off
Respuesta: Off

Tabla 3-1. Puerto serial

20 Visite nuestro sitio web www.RiceLake.com WEIGHING SYSTEMS
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4.0 Fieldbus

41 Configuracion
Para Profibus, ajuste el tamafio de datos del fieldbus iRite a 32. IW16 e W17 no serén visibles.
Para todas las demas opciones de fieldbus, ajuste el tamafio de datos de fieldbus iRite a 36.

Data Swap None 2
Senal
Ethemet

DeviceNet Address 63 ?
Fieldbus

Profibus Address 126

General

Figura 4-1. Configuracion de fieldbus

4.2 Base de datos

La HMI 1280 puede registrar el Totalizador 1 SCT-4XD en una unidad USB como un archivo de texto (*.txt). Para activar el
archivo:

1. Configure hasta 4 puntos de ajuste de la hora del dia (SP1, SP2, SP3, SP4).
2. Ajuste el tiempo deseado para cada punto de ajuste.
3. Deje la duracién por defecto en 0:01:00.

File Edit View

|12/1E)/2E)24 11:43 PM Shift total: 4@5.53 t
12/16/2024 11:49 PM Shift total: 16.09 t
12/16/2024 11:51 PM Shift total: 5.33 t

Figura 4-2. Ejemplo de salida de archivo de texto

WEIGHING SYSTEMS © Rice Lake Weighing Systems e Todos los derechos reservados. 21
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Registro de entrada

Datos de la HMI 1280 a la PLC.

Direcc. palabra

Cont. palabra

Tipo palabra

Direcc. bit

Descripcion

W0

30001

Estado de cinta

Numero entero

0-7

Cadigo de error:

0 = Sin error

1 = Desviacion

2 = Alarma de caudal minimo

3 = Alarma de caudal méximo

4 = Caudal cero

5= Alarma de peso

6 = Bloqueo con desviacion

7 = Bloqueo de caudal minimo

8 = Bloqueo del caudal méximo

9 = Bloqueo del peso de dosificacién
10 = Bloqueo debido a entrada ON/OFF o
activado

11 = Bloqueo del peso

12 = Alarma externa

13 = Bloqueo de alarma externa

14 = Bloqueo del caudal

Numero entero

12-15

Estado de la cinta:

0 =Alarma

1 = Manual (Entrada ON/OFF abierta)

2 = Espere (habilitacion de entrada cerrada)
3 =Pausa

4 = (Sin uso)

5 = Ejecutar

6 = (Sin uso)

7= (Sin uso)

8 = Bloqueo

9 = Cinta cero activa

10 = Procedimiento de pesas patron activo

W1

30002

Caudal

NUmero entero

Consulte W14 (30015) para los decimales

W2

30003

Carga (palabra alta)

NUmero entero

Decimales segun lo establecido en la
resolucion de carga

W3

30004

Carga (palabra baja)

NUmero entero

Decimales segun lo establecido en la
resolucion de carga

W4

30005

Velocidad de cinta 1

NUmero entero

Con 2 decimales

IW5

30006

Velocidad de cinta 2

NUmero entero

Con 2 decimales

W6

30007

Total 1 (palabra alta)

Numero entero

Consulte IW14 (30015) para los decimales

W7

30008

Total 1 (palabra baja)

Numero entero

Consulte IW14 (30015) para los decimales

W8

30009

Total 2 (palabra alta)

Nimero entero

W9

30010

Total 2 (palabra baja)

Numero entero

)
Consulte IW14 (30015) para los decimales
Consulte IW14 (30015) para los decimales

W10

30011

mV canal 1

NUmero entero

Con 3 decimales

W11

30012

mV canal 2

NUmero entero

Con 3 decimales

W12

30013

mV canal 3

NUmero entero

Con 3 decimales

W13

30014

mV canal 4

Nimero entero

Con 3 decimales

W14

30015

Total de decimales (byte alto)

Nimero entero

Total de decimales (byte bajo)

Nimero entero

Tabla 4-1. Registros de entrada
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Direcc. palabra Cont. palabra Tipo palabra | Direcc. bit Descripcion
IW15 30016 | Total de unidades (byte alto) | NUmero entero 1=kg
2=t
3=1b
Unidades total (Byte bajo) |Numero entero 1=kg/h
2=th
3=1Ibh
IW16 30017 |Error de canal, Bits discretos 0 Polaridad de flujo: 0=+, 1=-
codificador activo, (activo alto) 1 Polaridad de carga: 0=+, 1= -
polaridad carga y flujo 2 Codificador 1 activo
3 Codificador 2 activo
g Error del canal 1
6 Error del canal 2
7 Error del canal 3
Error del canal 4
W17 30018 |Sinuso

Tabla 4-1. Registros de entrada (Continuacion)

4.4 Registro de salida
Datos de PLC a la HMI 1280

Direcc. palabra Cont. palabra Tipo palabra |Direcc. bit Descripcion
owo 40001 |Registro de instruccion | Numero entero Valor de instruccion:
0 = Sin uso
9 = Restablecer totalizador 1
15 = Calibracion de cero
22 = Restablecer totalizador 2
Tabla 4-2. Registros de salida
]

Fieldbus

© Rice Lake Weighing Systems e Todos los derechos reservados.
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