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Introduccioén

1.0  Introduccion

El propésito de este manual es para el uso del personal calificado responsable de la instalacion y manteniniento de el
Motoweigh Metal Detection Unit.

El distribuidor autorizado y sus empleados pueden ver y descargar este manual desde el sitio www.ricelake.com.

1.1  Seguridad

Definiciones de las sefales de seguridad:

Indica una situacion de peligro inminente que, si no se evita, ocasionara la muerte o lesiones graves.

Peligro Comprende la exposicion a peligros al retirar las protecciones.

Indica una situacion de posible peligro que, sino se evita, podria resultar en lesiones graves o la muerte.

Advertencia| comnrende la exposicion a peligros al retirar las protecciones.

it

Precaucion| Indica una situacion de posible peligro que, si no se evita, podria resultar en lesiones menores o moederadas.

I

Indica informacién acerca de procedimientos cuyo incumplimiento podria dar lugar a dafios en los equipos o a
la corrupcion o la pérdida de datos.

Seguridad general

IMPORTANTE

No opere ni realice tareas en este equip sin haber leido este manual y haber comprendido todas las
instrucciones. El hecho de no sequir las instrucciones o no prestar atencion a las advertencias puede resultar en
lesiones o la muerte. Péngase en contacto con cualquier distribuidor de Rice Lake Weighing Systems para

obtener manuales de reemplazo.
AAdvertencia

El hecho de no prestar atencion puede dar lugar a lesiones graves o la meurte.

Pl

No permita que menores de edad (nifios) o personas sin experiencia operen esta unidad.
No opere esta unidad sin protecciones y guardas en su lugar.

No pise la unidad.

No brinque sobre la banda transportadora

No utilice esta unidad para fines distintos a la deteccion de metales.

No coloque los dedos en ranuras o posibles puntos punzocortantes.

No utilice ningin componente de apoyo de carga que tenga un desgaste mayor del 5% de su dimensién original
No utilice este producto si algutin componente presnta fisuras.

No exceda el limite de carga nominal de esta unidad

No modifique o altere esta unidad

No retire u oculte las senales de advertencia.

Antes de abrir la unidad, asegurese que esté desconectada del suministro eléctrico, o, si se suministra, use el interruptor para
apagarla.

Mantenga manos, pies y ropa suelta, alejados de partes méviles.

WEIGHING SYSTEMS ©Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved 1



Deteccion de Metales

1.2  Instrucciones de Manejo

1[0 1138 No levante el detector de metales insertando algo en o a través del tunel.

La superficie interior del tunel protege el circuito electrénico, calibrado con precisién y las partes internas. El recu- brimiento del
tunel también protege las partes internas contra dafios por el agua. Debera mantenerse la integridad de este recubrimiento y el
sellado. Cualquier dafio o distorsion de este recubrimiento causado por el manejo, invalida la garantia.

Al manejar el detector, manténgalo el mayor tiempo posible dentro de su palet de embarque. Al retirar el detector del pélet:
+ Levante el detector de la superficie del gabinete o de los pies de soporte
* No lo levante del gabinete de control que sobresale del cuerpo del detector de metales

Si es posible, levante el detector de metales usando una grua y una cuerda suave de nylon, haciéndola correr por debajo de
todo el detector, como se muestra en la Figura 1-1, abajo.

Figura 1-1. Manejo de la Unidad

Detectores de metales mayores cuentan con pernos de ojal pre instalados en fabrica. Al manejarlos con los pernos de ojal,
asegurese que la carga nunca se aplique perpendicular al perno, ya que este pudiera quebrarse.

) TEl detector de metales es pesado. Al manejarlo evite dafios personales o a la propiedad. No se recomienda
Precaucion | Jevantarlo a mano o soportarlo por personal.

Nunca solde ningun artefacto al detector de metales. No intente taladrar o roscar el detector de metales para
YN  adaptar artefactos para levantarlo.

T

Visit our website www.ricelake.com WEIGHING SYSTEMS
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Introduccioén

1.3  Especificaciones

Suministro, Red Eléctrica, Voltaje

Voltaje de suministro CA- 100 a 240 VCA RMS, 50 o 60 Hz.

Fluctuaciones de voltaje en la red eléctrica no deben exceder el £10% del valor nominal.
Clasificacion del Equipo

Equipo Clase 1 que requiere un conductor de seguridad a tierra.

Categoria Il de Instalacion (Clasificacion de Sobre Voltaje)

Grado 2 de Contaminacion
Demanda Maxima

La electrénica interna requiere de 60 VCA para operar.

Suministro eléctrico disponible para cargas externas (energizado internamente) es de 1250 VCA y limitado a 5 Amps por CB1. La maxima demanda
es de 1310 VCA.

Salidas
Un total de nueve salidas, cada una con un juego de contactos.
Cuatro relevadores de salida “Form C” (NO-C-NC) con clasificacion de 5A (debido al rastreo PCB) hasta 250 VCA, 30 VCD cada uno.
Reject (K1)
Relay 1 (K3)
Relay 2 (K2)
Relay 3 (K4)
Los cuatro relevadores cableados con auto seguridad; al perderse el suministro eléctrico los relevadores se activaran.

------- Si el suministro eléctrico en L1B y L2B se empléa para energizar los relevadores, la maxima corriente disponible es
Nota| de 5A y el voltaje se igualaré al aplicarlo en L1y L2 en TB3. El suministro eléctrico en L1B y L2B pasa a través del
circuito del interruptor (braker) ubicado al lado izquierdo del gabinete de control.

Hay 5 relevadores de salida, programables, estado sélido “Form A” (SPST-NO) clasificados como 500mA hasta 40 VDCD.
Out 1 (K9)
Out 2 (K8)
Out 3 (K7)
Out 4 (K6)
Out 5 (K5)

Las 5 salidas pueden cablearse como NPN o PNP. La salida puede establecerse en NO o NC bajo condiciones normales de operacion
Rechazo

Rechazo (K1) es la salida primaria del dispositivo de rechazo. Al usarlo debe correr via Reject Timer 1 0 Overhead A-B.

Todo registro de rechazo se basa en Reject Timer 1.
RELEVADOR 1-3

Relevador1(K3), Relevador 2 (K2), y Relevador 3 (K4) son totalmente programables y pueden usar cualquierqa de los 8 temporizadores (timer) de
rechazo

También pueden usar Overhead A-B o ser empleado como salida de falla o advertencia
SALIDA 1-5

Salida 1 (K9), Salida 2 (K8), Salida 3 (K7), Salida 4 (K6), y Salida 5 (K5) son totalmente programables y pueden usar cualquierga de los 8
temporizadores (timer) de rechazo

También pueden usar Overhead A-B o ser empleado como salida de falla o advertencia.
TEMPORIZADORES (TIMERS)
Hay 8 temporizadores (timer) de rechazo independientes

Cada temporizador tiene su propio tiempo de inicio (demora) o tiempo de rechazo (duracién), en un rango de 0 a 60 segundos o 0 a 120 pulsaciones del
tacdmetro.

Cada temporizador tiene su propio tiempo fijo on/off ideal para el uso de los brazos de empuje
Cada temporizador opera el tiempo en off, 0 usa el tacémetro para los tiempos, tanto de demora como duracién
Cada temporizador puede operar con o sinun dispositivo indicador y puede fijarse con reset manual o automatico.
Solo el temporizador 1 puede emplearse como confirmacion de rechazo
FALLA
Todas las salidas, excepto Reject (K1) pueden configurarse como salida de falla.
ADVERTENCIA
Todas las salidas, excepto Reject (K1) pueden configurarse como salida de advertencia.
OVERHEAD A-B

Overhead A-B opera via Reject Timer 1 y se emplea para un brazo superior de empuje. Puede cofigurarse para rechazo en ambos lados de la banda
transportadora

WEIGHING SYSTEMS ©Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved 3



Deteccion de Metales

También puede configurarse para regresar siempre al mismo lado de la banda transportadora al accionarse.
La funcionalidad de Overhead A-B se basa en el hardware empleado.
En la seccion de cableado de este manual, hay informacién adicional sobre configuracién de Overhead A-B.
ENTRADAS
Hay 8 entradas configurables que pueden ser establecidas como “Activo en Alto” (“Active High”) o “Activo en Bajo) (“Active Low”.)
Voltaje de entrada
Alto = 10 to 30 VCD
Bajo =0t0 0.9 VCD
Impedancia de Entrada = 2.8kQ
Requerimientos Eléctricos = 3 a 10 mA
ENTRADA DE TACOMETRO
Voltaje de Entrada
Logic0=0.0a0.9VCD
Logic 1=10a30VCD
Impedancia de Entrada = 2.8kQ
Requerimientos Eléctricos = 3 a 10 mA
Frecuencia: 50Hz (determinada por el nimero de polos en el Tacometro y la maxima velocidad de la banda transportadora)
Amplitud maxima de pulsaciones = 0.005 segundos (5 mSeg)
RANGO DE TEMPERATURA AMBIENTAL DE OPERACION
Control Integral -10°C (14°F)a 49°C (120° F)
Contro Remoto ~ -10°C (14° F) a 54° C (130° F)
TEMPERATURA DE ALMACENAJE
-10° C (14° F)a 80° C (175° F)
HUMEDAD RELATIVA
0a 9%
ALTITUD MAXIMA DE OPERACION
2000 metros (6561 pies)
VELOCIDAD DEL PRODUCTO
2 ft/min (0.6 m/min) a 3000 ft/min (914 m/min)
GABINETE
El gabinete estandar tiene clasificacion NEMA 4X y soportara el lavado estandar a alta presion a 800° C (1760° F) y agua a 100 bar (1450 psi).

4 Visit our website www.ricelake.com WEIGHING SYSTEMS



Instalacion

2.0 Instalacion

Los Detectores de Metales son fabricados con los mas estrictos estandares de calidad, por lo que el instalador
IMPORTANTE: " ey apegarse a los procedimientos establecidos en este manual.

Los detectores de metales son extremadamente sensibles a pequefios cambios en los medios fisicos y
eléctricos. Una operacion inestable se debe, posiblemente, a una instalacion incorrecta. Los detectores de
metales son excesivamente sensibles a vibracion excesiva y pueden generar una sefial falsa de rechazo cuando
la banda transportadora para o arranca.

Por favor, lea las instrucciones de instalacién antes de usar el detector de metales. Los problemas causados
por una instalacién incorrecta, no son cubiertos por la garantia.

2.1 Instalacion Mecanica

El detector de metales contiene varios componentes, los cuales deben ser montados a la banda transportadora o el lugar
elegido. Estos incluyen el cabezal sensor, el control (si es remoto) y otros dispositivos, tales como el tacometro. La mayoria de
los cabezales sensores cuentan con un control integral que simplifica la instalacién y el cableado..

Figura 2-1. Unidad Detectora de Metales

El cabezal sensor contiene las bobinas y la electronica principal. El cabezal debe instalarse de tal manera que los productos
inspeccionados pasen a través de la apertura de una manera consistente y controlada. Es vital que el cabezal sea protegido de
viracion excesiva, abuso fisico, interferencia electromagnética, electricidad estatica, y materiales corrosivos. La banda
transportadora, el tunel y otros dispositivos no deben hacer contacto con la apertura del detector de metales.

El utilizar el control remoto requiere que sea montado a una superficie con minima vibracion. También debera ser facilmente
accesible para los casos de ajustes. El confinamiento del control esta equipado con pestafias de montaje que deberan aislarse
para evitar nodos de corriente eléctrica.

211 Ubicacion del Cabezal Sensor

La ubicacion del cabezal sensor del detector de metales es de extrema importancia. Al seleccionar el lugar, considere el
equipo procesador en los alrededores, la velocidad del producto y el rechazo de objetos extrafios. También debera evaluarse
la comodidad del operador. Asegure que las guias de instalacién se siguen y cumplen antes de seleccionar el lugar final. Si
hay alguna duda, por favor, contacte a Rice Lake Weighing Systems para recibir ayuda.

WEIGHING SYSTEMS ©Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved 5



Deteccion de Metales

2.1.2 Area Libre de Metales

1.5H

H =menor dimension del tunel
(altura tipica)

1.5H
Figura 2-2. Area Libre de Metales

El detector de metales monitoréa un campo electrmagnético para detectar metales. Este campo esta predominantemente
confinado dentro de la apertura del detector. Sin embargo, algo del campo electromagnético se extiende fuera de la entrada y
salida de la apertura. Este campo extendido afecta al detector por metales que se encuentren en las cercanias de la apertura.
Los metales que no sean parte del flujo del producto no deben estar presentes en esta area. El rea libre de metales depende
del valor minimo de la dimension de la apertura. En la mayoria de los casos, 1.5 veces la menor dimension de la apertura es una
distancia suficiente para productos estaticos y 2.0 veces para productos en mivimiento. Pruebe para determinar la distancia libre
de metales que aseguren la atenuacion de un disparo falso. Ver Figura 2-2 .

21.3 Nodo de Corriente Eléctrica

El problema mas frecuente que se encuentra en las instalaciones de un detector de metales, son falsos disparos causados por
nodos intermitentes de corriente eléctrica. El campo electromagnético disipa su intensidad con la distancia a un punto fuera del
“area libre de metales” que no cause una falsa deteccién. Ya que el campo varia con el tiempo, generara pequefias corrientes
eléctricas en trayectorias conductivas (herrajes) mas alla del area libre de metales”. Estas corrientes, junto con corrientes de
tierra de equipos vecinos, no causaran falsos disparos mientras estas sean constantes. Si estas corrientes se interrumpen, la
perturbacion resultante en el campo magnético puede causar disparos falsos del detector de metales.

6 Visit our website www.ricelake.com WEIGHING SYSTEMS




Instalacion

El diagrama en la Figura 2-3 ofrece una vista simplificada de un tipico detector de metales y banda transportadora. Las flechas
representan las corrientes eléctricas. Los cojinetes soportando las poleas y poleas libres giran causando puntos interminentes
de contacto. De la misma manera, los largueros de la banda transportadora representan posi- bles puntos de interrupcion. Con
el tiempo, estas conexiones pueden aflojarse o corroerse, causando conexiones intermitentes debido a la viracién. Las
interrupciones o cambios de corriente son fuentes de interferencia electromagnética, detectables por el detector de metales.

Polea Cabezal

Travesafios Soldados a Largueros

/_

ﬂ/_ Polea Libre

Campo Electromagnético

Trayectorias de Corriente Inducida

Fuentes Potenciales de
Conexiones Intermitentes

Cojinetes

Polea Extrema

Figura 2-3. Giros de la Corriente Eléctrica

21.4 Aislamiento de Flechas de Bandas Transportadoras

No puede asegurarse una corriente eléctrica continua a través de las poleas. Como resultado, no pueden ser previstos los
cambios de corriente en estos componentes. Estos deben ser aislados eléctricamente del resto del sistema, introduciendo un
medio aislante en la trayectoria de la corriente. Hay 3 métodos comunes para esto.

—
RICE LAKE ©Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved
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Deteccion de Metales

La Figura 2-4 muestra el método recomendado por Rice Lake Weighing Systems, siendo el método mas sencillo. Requiere que
se cambien los cojinetes al final del lado opesto al motor, por unos de plastico/no metalicos.

Cojinete de Plastico/No
metalico ]

I

Figura 2-4. Método de Cojinetes de Plastico

El método mostrado en la Figura 2-5 requiere maquinar el extremo de las flechas de las poleas a un diametro menor para
colocar una manga de plastico a un diametro menor para colocar una funda de plastico. El diametro exterior de la funda debera
ser igual al diametro interno del cojinete. Esta funda interrumpe la conexion eléctrica entre cojinete y flecha, evitando
permanentemente el flujo de corriente eléctrica.

AU HENIISN  No perfore la funda al apretar el opresor del cojinete.

I Polea :l

Aislado de Nylon

Figura 2-5. Método de Aislamiento con Funda de Plastico

8 Visit our website www.ricelake.com WEIGHING SYSTEMS



Instalacion

La Figura 2-6 muestra el método de aislamiento de la masa completa del cojinete, del marco de la banda transportadora. Este
requiere taladrar las perforaciones de la masa a un diametro mayor para colocar guasas con hombro. La masa del cojinete
también debera aislarse del marcvo de la banda transportadora con un aislante no metélico de lado a lado de la base de la
masa.

]| o

Guasa Aislante con Guasa con
Hombro (Nylon) Hombro
|
Material Aislante >

(Neopreno o Fibra de Vidrio

[
| |
o
.
||
==
ao

Figura 2-6. Método de Aislamiento de la Masa del Cojinete

Los tres métodos de aislamiento son confiables. Sin embargo, una rebaba puede poner en corto circuito al aislante. Una rapida
verificacion con un ohmetro asegurara que todo esta bien instalado. El aislamiento de cualquiera de los dos extremos de las
flechas evitara trayectorias eléctricas, pero también estorbara la prueba con el ohmetro. Por esta razén, se recomienda el
aislamiento de ambos extremos.

La creacion de cargas electro estaticas en la banda transportadora también puede causar falsos disparos. Para evitar esto, el
aislamiento debera modificarse para asegurar una tierra. Después de verificar con un ohmetro la integridad del aislamiento,
uno de los extremos de las flechas deberé ser eléctricamente conectado al marco de la banda transportadora.

+ Si se emplea el Método de Cojinetes de Plastico, (Figura 2-4 on pagina 8), la masa del cojinete es metalica y esta
aterrizada.

+ Si se emplea el Método de Aislamiento con Funda de Plastico, (Figura 2-5 on pagina 8), el opresor de uno de los
cojinetes deberé prolongarse para hacer contacto con la flecha. Esto requiere un taladrado a través de la funda e
insertar un opresor con punta.

+ Si se emplea eol Método de Aislamiento de la Masa del Cojinete, (Figura 2-6), simplemente retire una de las guasas con
hombro en uno de los extremos de la flecha.

La integridad del aislamiento puede facilmente ser verificado, usando cualquiera de los tres métodos.

vvvvvvv Si la polea impulsora esta movida por una cadena, no es necesario retirara los aislamientos en cualquier extremo de
Nota| Jas flechas como se indicé anteriormente. La cadena impulsora drenara cualquier carga estatica que se acumule en la
polea. Si no se emplea cadena impulsora metalica, aisle la polea de la banda transportadora del lado opuesto al motor.

21.5 Nodos Permanentes de Corriente Eléctrica

Las trayectorias permanentes de corriente en el marco de la banda transportadora (vgr.: travesafios), deberan estar soldados
firmemente para ofrecer una trayectoria segura a las corrientes que pudieran generarse. Las estructuras con remaches
pudieran degradarse, por lo que no se recomiendan, al menos que sean disefiadas y construidas por expertos en
transportadoras para detector de metales. Cualquier trayectoria de conduccién que sea removible o que no pueda ser soldada
o remachada, debera aislarse eléctricamente del marco de la transportadora.

WEIGHING SYSTEMS ©Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved 9



Deteccion de Metales

La Figura 2-7 muestra un marco de transportadora modificado para la instalacién de un detector de metales. Observe que ya
no existen interrupciones en la trayectoria de la corriente en el marco y que la Unica trayectoria en el marco corre a través de
conexiones soldadas permanentemente. Esta trayectoria sera constante y por lo tanto no causaré falsas detecciones.

Polea Cabezal

Travesaiios Soldados al Marco

ﬂ /_
:Ij . Polea Libre

A
"
XV 11 o«
Ty v L At
T H. Campo Electromagnético
[l Il |
Al wetar ]| o
Fuentes Potenciales de 1l betector |11 Trayectorias Inducidas a Tierra
Conexiones Intermitentes [ ] [l ]
| |lY]
| |
| 1
TTTTT7 U1
vy
TR
R
rvy

\ Cojinetes
e ;

\ Polea Extrema

Figura 2-7. Marco de la Banda Transportadora Modificado Adecuadamente
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Instalacion

21.6 Estructura de Soporte

La estructura que soporta el cabezal sensor del detector de metales, debe se fuerte, rigido y, como sea posible, libre de
vibraciones. El detector de metales puede configurarse electronicamente para ignorar la mayoria de las vibraciones. Se puede
obtener una mayor sensibilidad evitando que vibraciones mecanicas lleguen al cabezal del detector.

Con el detector de metales se suministran cuatro pies de aislamiento. Estos pies deberan emplearse para asegurar una
operacién adecuada (Figura 2-8). Todos los pies deberan asentarse perfectamente a la estructura. No fije los pies a la estructura
apretando los tornillos, ya que esto provocara tensiones disparejas en la coraza del cabezal del sensor, que a su vez puede
causar inestabilidad en la operacién. Si los pies no descansan en forma plana sobre la estructura, calce con guasas en forma
adecuada, hasta que eol soporte sea uniforme..

Area Libre de Metales

i A em—
I 11
Marco del —>
Transportador
\\
Detector de Pies Aislantes de Montaje

Metales i
Estructura de Soporte

Tornillos y GuasasSS M8-1.25r
(M10 para unidades mas grandes)

Figura 2-8. Pies de Montaje

Solo los pies de montaje y las conexiones eléctricas contactaran al cabezal sensor. El conduit fijado al detector
LU EVIN  de metales deberd emplear accesorios de plastico (refiérase a la Seccion 2.2 on pagna 13).

21.7 Bandasy Empalmes de Banda

El cabezal del detector de metales no puede ser desensamblado para colocar una banda sin-fin en el transportador. El
transportador debera estar disefiado para regresar una banda a través de la apertura, o la banda debera cortarse y
empalmarse (con algo no metalico). No se recomiendan los empalmes de la banda con cordones o grapas, ya que los
materiales extrafios tienden a acomodarse en esas juntas y, eventualmente, causar una falsa deteccion.

Las bandas transportadoras modulares de plastico para detectores de metales son una eleccion, probadas a prueba de
problemas. RLWS usa y recomienda esta opcioén ya que son de facil mantenimiento y las secciones con fallas son facilmente
restituidas. Deberan evitarse los componentes y bandas de plastico conductores, y barras o bisagras de espiga metélicas.
Para aplicaciones de bandas continuas en donde los encadenados de plastico no pueden emplearse, o méas confiable y
recomendable son los traslapes vulcanizados (Figura 2-9 on pagina 12). Si la banda es de capa sencilla debera emplearse la
configuracion de empalme de dedal. Si la banda es de varias capas, se recomienda la configuracién de biselado diagonal o
escalonada.

WEIGHING SYSTEMS ©Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved 11
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Empalme de Dedal Empalme Empalme de Bisel Empalme de Bisel
Capa Sencilla Escalonado/Dedal Diagonal o Recto o Escalonado
Dos Capas Escalonado
//
AVAVAVA /// _____

JAVAVAVAN W RRAIEK

No adecuado para Aperturas menores Recomendado para  No recomendado

de 6" de altura (15 mm) todas las Aperturas

Figura 2-9. Traslapes de Bandas

vvvvvvv Durante el empalmado, es absolutamente necesario asegurar que no quede atrapado dentro del

Nota| empalme ningun material extrafio (principalmente metélico). Al quedar atrapado material
metalico, cada giro de la banda causara un disparo. Ya que el material esta dentro del empalme,
este no podra ser localizado y eliminado sin arruinar la banda

21.8 Cama de Deslizamiento de la Banda Transportadora

La banda debera estar soportada conforme pasa por el detector de metales. Esto se consigue colocando una cama
estacionaria de deslizamiento capaz de sostener la banda alejada del forro de la apertura cuando esta a plena carga. La cama
de deslizamiento no debe tocar el forro de la apertura.

La cama de deslizamiento debe estar hecha de material no metalico y resistente a la estatica. EIl UHMW vy el fendlico son
aceptables. RLWS ha disefiado e incorporado una cama de plastico con grado alimenticio en nuestros sistemas estandar y
personalizado de transportadoras. La mayoria de plasticos no pueden emplearse ya que son propensos a generar estatica
cuando la banda se desliza sobre ellos. Los plasticos resistentes a la estatica con particulas metalicas no pueden emplearse.

219 Posicion del Producto

El producto siempre deberé estar guiado a tyravés del centro de la apertura, tanto vertical como horizontalmente. El producto
debe estar centrado sin importar el método de transportacion a través del detector (vgr.: transportador, tolva, o tubo vertical). Si
el detector es usado para inspeccionar varios productos con diferentes tamarios, disefie el sistema para centrar en la apertura el
producto mas grande. En tal caso, advertimos que la sensibilidad del detector de particulas de un tamafio y tipo de particulas
puede variar y requerira de diferente ajuste para diferentes tamafios y posiciones del producto en la apertura.

2.1.10 Interruptor de Proximidad

Un interruptor de proximidad indica cuando el paquete esta alineado con un dispositivo de rechazo. Por ejemplo, un pro- ducto
en una caja puede requerir estar alineado con un dispositivo de rechazo, tal como un brazo de empuje. La posicién normal del
interruptor cercano es antes del dispositivo de rechazo. El detector incorpora un temporizador (timer) capaz de demorar la
salida hasta que el producto se alinea con el dispositivo de rechazo. Asegurese de no invadir el “area libre de metales” al
posicionar el interruptor.

I
" ) . RICE LAKE
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2.2 Instalacion Eléctrica

TB1
Relay Output
Fail Safe, 5A Max
205VAC, 30VDC
r NO

y;

|

Status LED ON |
When Energized| 0

|

Reject

Typical

From

CB2-1 ﬁ@_l,__ Power Output
| | 5A Max 100-250V
| @—@—I—— Combined with
Terminals
From _L2B S
CB2-2 @

13,14,15
| le_@J.__
|

A

Relay 1

TB2
Relay Output
Fail Safe, 5A Max
'2_051VAC_._39\LDC

From 1B __
CB2-1 @

Power Output

| | 5A Max 100-250V
| @ @ |~ Combined with

_ Terminals 4,5,6

From LZB@ _
CB2-2

I )

zTc —
ijeo
| NC _
L |

See Note 3 regarding output
voltage and associated devices.

PS24 PS24
AC/L AC/N
To To l l
Terminals Terminals /{L(
4813 6815 ¢ Main
1 l Power
(©_cB2 1-—=-
Auxillary ? r B
T | |
T
I |
lu| @ o |
| @ @ |
Do e 1!
| I Ground I |
| Mains Input |
100-240VAC
| 50/50 Hz |
|
]

Instalacion

TB4
Solid State TB5 TB6
Relay Output Inputs Inputs

Configurable Configurable

Configurable

:_ +24 @_-ll.—— | +24 @_-ll——— | +24 -
| oM@ -— | CcoM @-— | COM @3—-—
[J outiA@—-— [ ™A @)-— [ ™NeA@T-—
| 1 0UT2A@-I»-— | IN1B @-I--— | |N53@—I———
|OUT 1B,2B G8-+-— | [ M @H-— I[] ™Nea@+-—
| [] outsagp4-— | IN2B @)+-— | IN6B @)+-—
| I 0UT4A__ | 0 IN3A%I—— | 0 IN7A__
IOUT 3B,4B (39— | IN3B 'J___ | IN7B __
OUT5A G- — IN4A GO---— [ ™eA&--—
10 ourse gyl i IN4B @)L -— | IN8B G)---—
I_____@_Il I______I I______@l

- -
@
o
-
o
-
-
o
9
o

P 0r 66 8E /€ 98 % ¥ oF

TB7 B8
Analog Input/Ouput Communication
""" 1 N
I AIN1 G+-— | EXTAGH+-—
i AIN2 G3--— | EXTB@E)+-— |RS485
AouT -— COM GB+-—
I | |
| COM Gyr-— I PLCAGH-— pc
|

Notas:

PLCB __ Adapter

L= _l

Los relevadores mecanicos se muestran energizados en TB1, TB2.

La maxima corriente disponible es +24VCD, 2A. Esta puede obtenerse de una o de
las 3 salidas +24VCD en TB4-22, TB5-32, TB6-42. Estan protegidas por un fusible
restaurable en F1.

Las cargas conectadas o intercambiadas desde L1B o L2B, deben estar
estipuladas para el mismo voltaje como entradas principales.

Las salidas 1-5 de TB4 son salidas de relevador de estado sélido. Dirijase a
Output Setup para seleccionar la condicion normalmente cerrado o abierto. Estas
salidas estan estipuladas para una salida maxima de 40VDC 500mA.

Todas las funciones de salida son configurables. La seleccion de funciones se
hace en la seccion Input Setup.

@ COnductor de Proteccion

Figura 2-10. Conexiones de Terminal
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Nota

Indicador de Falla

Las luces indicadoras de la Torre de
Informacién, son configurables via la

pantalla en “Output Configuration”.

(la mostrada es por defaul)

Indicador de Alerta
Indicador de i
Satisfactorio
Indicador de
Rechazo
No Empleado ——————
Ajuste del
Volumen del
Timbre
Fault
Indication
Red
Warning
Indication
Amber
Healthy
Indication
Green
Reject
TB4 Indécl:sgon
Solid State
Relay Output Not L!sed
Configurable White
== 77
| +24 Buzzer
| C |
COM (23)—
| Ol L_Red (®)Red
II:I OUT1A @ [ Orange @ Amber
i |:| OUT2A (::)—i % Green @Green
Blue
OUT 1B,2B (26— (7)Blue
| [] outaa @ I white
| 27 | [ $u|: le —(:)Buzzer
OUT4A (5 ellow Power
il @ ®
| OUT 3B,4B .
| |:| OUT5A @ |
: OuT5B @_:_[
|
Figura 2-11. Torre de Informacion
]
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Status LED ON |
When Energized|

Typical

TB1
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Fail Safe, 5A Max
205VAC, 30VvDC

?

k3]
DE’; |
" @
From 1B |
CB2-1 @ I“

Instalacion

Relay 1 configured for fault output
shown in series with reject output.
Also configure relay 2 for

upstream/downstream shutdown.

QA

Start rN\"“—l oL
S M o1
-/

M L

Stop

QA

0.1 uF 600V/100 OHM RC network
installed to limit false tripping of
the Metal Detector.

AMAE
QA

All wiring must comply with local and
national standards. Consult with a
licensed electrician for guidance.

Power Output
5A Max 100-250V
Combined with
Terminals
13,14,15

Reject & alarm devices powered by the
internal source must be rated at the

TB1
Relay Output
Fail Safe, 5A Max

205VAC, 30vDC Relay (RLY ) by

User

NO
same voltage as the input supplied to Status LED ON | _I_ @ f @
the Metal Detector. When Energized! - |
TB1 Typical | I:l _8
Relay Output | & |
Fail Safe, 5A Max oA | NC. ),
205VAC, 30VDC | |
F--—--
From |1B |
Status LED ON | : CB2-1 -:—
When Energized| |
Typical | I:l e | |
k0
o | |
| NC | | From _L2B & :
| | CB2-2
| | | lM@J__E_
From 1B | | Al
| cB2-1 O] R arm
| | 0z —~®
| & -3 |
= &  TNC 9
I From _L2B I I I
| cBre O ' '
YN 4 ey -
_,_—@ Power Output
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| > | Terminals
o
NC 13,14,15
| OX
| |
L _
Power Output
5A Max 100-250V Supply Independant of
Combined with Metal Detector Power
Terminals
13,14,15
Figura 2-12. Ejemplos de Conexiones de Salida
1
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TB5 TB5
Inputs Photo Eye Inputs Photo Eye
Configurable Tachometer Sensor Configurable Tachometer Sensor
| | NPN | PNP
+24

=4

i
il

[ ]

+]

S | |
TB5 TB5
Inputs Inputs
Configurable Configurable
o ) o Photo Eye
r 1 ReleciEeSta” r 1 Tachometer Sensor
+24 @—:—0 5 +24 (@2 ||
coMm (33) coMm @ﬂ
INTA (34) INTA (34

|

: [ IN1B '

| @

| |:| IN2A (36 — -
| IN2B @' -
! |:| IN3A ‘ - -
| IN3B ‘| - -
| |:| IN4A ‘| - -
: IN4B ‘I - -

IN1B @J

|

[

|

[

il

! IN2A‘———
||:| INZB@———
!D INSA‘-!—-
| IN3B‘| -
||:| IN4A‘| -
: IN4B‘|——

Figura 2-13. Ejemplos de Conexiones de Entrada

2.2.1 Introduccién

Todas las conexiones eléctricas estan hechas dentro del gabinete de control. La Figura 2-10 on pagina 13 muestra /OC PCBy
las conexiones eléctricas a la tarjeta del circuito. Las conexiones son blocs de terminales desarmados, esta particularidad
permite hacer las conexiones fuera del gabinete y regresarlas a su lugar. Las Figura 2-12 y 2-13 ejemplifican conexiones para
dispositivos de entrada/salida y conexiones de suministro al detector de metales.
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2.2.2 Seleccion de la Fuente de Suministro Eléctrico de Entrada

El cableado desde el panel de suministro principal al detector de metales debera ser, minimo, calibre 14 AWG y debe incluir un
aterrizado propio, por seguridad y buen funcionamiento del detector. El cableado del suministro eléctrico debe ser en conduit
propio. Lo mas seguro contra ruido eléctrico y falsos disparos del detector, es correr un circuito separado al detector. Si esto no
es posible, una operacion confiable se obtiene energizando el detector desde un circuito de instrumentos o alumbrado. Este
circuito no debera soportar cargas inductivas, tales como motores, solenoides o arrancadores.

vvvvvvv ISi el detector de metales debe energizarse desde una fuente menos favorable, debera usarse un transfor- mador a
Nota voltaje constante con neutralizacion harménica, para eliminar o reducir los falsos disparos causados por el ruido en
la linea. El transformador debera montarse dentro de 3-5 pies, (1-1.5 m) del detector.

La fuente de suministro se conecta a las terminales L1y L2. L1y L2 estén conectadas a las terminales LB1 y LB2, a través de
un interruptor (braker) auxiliar. La intencion de estas terminales es la de estar convenientemente disponibles para energizar
varias piezas de equipo auxiliar. Este interruptor tiene una capacidad limitada, como se indica en las especificaciones. Si una
pieza de equipo auxiliar requiere de energia en exceso de la capacidad del interruptor, esta debera controlarse por un
relevador intermedio energizado por una fuente separada. La fuente de suministro del detector debe contar con un aterrizado
adecuado y confiable. Debe conectarse a la terminal de tierra protectora del detector.

El detector de metales debera estar aterrizado a través de la linea a tierra del suministro eléctrico. No permita ninguna otra
tierra, incluyendo los herrajes de montaje y el conduit.

El Interruptor Principal del Circuito 1 (Main Circuit Breaker 1) protege la electrénica del detector de metales. Se localiza al lado
derecho de la puerta del control, dentro del gabinete.

El detector de metales esta equipado con circuitos de filtrado electrénico para reducir el ruido eléctrico que ingresa. Las cargas
inductivas que comparten el mismo circuito, generalmente causan ruido. A pesar de haber filtros, hay un limite que puede
soportar el detector de metales.

| L1By L2B no son desonectados por el Interruptor Principal del Circuito 1. Se desconectan por el Interruptor
AAdvertem'a del Circuito Auxiliar 2 (Auxiliary Circuit Breaker 2).
Un interruptor externo etiquetado “Metal Detector” deberad instalarse cerca del detector para permitir
interrumpir el suministro eléctrico del detector, para instalacion, servicio y mantenimiento. En sistemas de 240 VCA este

interruptor debera actuar sobre ambas lineas. Este interruptor incluye la provisién de bloquearlo para servicio y mantenimiento.
El no seguir estas precauciones puede resultar en serios dafios o la muerte.

2.2.3 Relevadores de Salida
EI'1Q plus 710 cuenta con 4 relevadores mecanicos y 5 relevadores estado solido, para un total de 9 salidas progra- mables,
cada uno con un juego de contactos.

Existen 4 relevadores de salida programables “Form C” (NO-C-NC) clasificados a 5A hasta 250 VCA o 30 VCD cada uno.
Estos relevadores estan cableados como fail-safe. Si el suministro en L1B y L2B se emplea para energizar relevadores, la
méaxima corriente disponible son 5A y el voltaje se igualara al aplicado en L1y L2 en TB3. El suministro eléctrico en L1B y L2B
pasa a través de del Interruptor del Circuito Auxiliar 2, que se localiza al lado izquierdo de la puerta del control. Conecte L1B y
L2B solo si las tasas de voltaje y corriente son compatibles con el dispositivo auxiliar por emplearse.

Rechazo (Relay K1) tiene un juego de contactos “Form C” (NO-C-NC). Se localiza en las terminales 1, 2y 3 en TB1.
“Rechazo” es la salida primaria del dispositivo de rechazo. “Rechazo” debe correr via Reject Timer 1 0 Overhead A-B cuando
se emplea. Toda la informacién de registros de rechazos se basan solo en Reject Timer 1. Reject Timer se controla usando la
pantalla “Reject Setup” en la pagina “Running Product Settings”.

Relevador 1 (Relay K3) tiene un juego de contactos “Form C” (NO-C-NC). En terminales 7, 8, y 9 en TB1.

Relevador 2 (Relay K2) tiene un juego de contactos “Form C” (NO-C-NC). En terminales 10, 11, y 12 en TB2.

Relevador 3 (Relay K4) tiene un juego de contactos “Form C” (NO-C-NC). En terminales 16, 17,y 18 en TB2.

Existen 5 relevadores de estado sélido, programables, “Form A’ (SPST-NO) clasificados a 500mA hasta 40 VDC. Estos
relevadores pueden ser cableados como NPN o PNP. La salida puede ser fijada a NO o NC bajo condiciones normales de
operacion. Si se asigna a +24V para energizar, la maxima corriente disponible es de 2A. Este valor de corriente se controla por

un fusible restaurable (F1). Solo conecte +24V si los valores de corriente y voltaje son compatibles con el dispositivo
empleado.

Salida 1 (Relay K9) tiene un juego de contactos “Form A" (SPST-NO). En las terminales 24 y 26 en TB4.
Salida 2 (Relay K8) tiene un juego de contactos “Form A” (SPST-NO). En las terminales 25y 26 en TB4.
Salida 3 (Relay K7) tiene un juego de contactos “Form A” (SPST-NO). En las terminales 27 y 29 en TB4.

]
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Salida 4 (Relay K6) tiene un juego de contactos “Form A" (SPST-NO). En las terminales 28 y 29 en TB4.
Salida 5 (Relay K5) tiene un juego de contactos “Form A” (SPST-NO). En las terminales 30 y 31 en TB4.

Relevador 1 - Relevador 3 y Salida 1 son totalmente programables y pueden emplearse en cualquiera de los 8 temporizadores
programables u Overhead A-B. También pueden usarse como salida de fallas o preventiva. Relevador 1 - Relevador 3 Y Salida
5 son controladas usando la pantalla Reject Setup.

Notas de Relevadores

Si se requiere un cambio para un dispositivo externo, que exceda 5A, 240 VCA o la fuente 2A, 24 VCD, se debera surtir una
fuente externa usando el relevador externo. Las tasas de voltaje y corriente para dispositivos no deberan exceder las tasas del
relevador.

Entrada de Tacometro

Las aplicaciones que cuentan con velocidad variable del flujo del producto y que requieran rechazo automatico hacen uso de
esta entrada. Se emplea un tacometro para permitir que el control del detector de metales monitoreé la velocidad del producto
y se haga el rechazo de acuerdo a la distancia que ha viajado el producto, mas que de acuerdo al tiempo transcurrido desde la
deteccion. Los requerimientos eléctricos estan listados en la Seccidn de Especificaciones.

Interruptor de Proximidad

El detector de metales puede emplearse para escanear y rechazar paquetes automaticamente. En esta aplicacién se emplea
un interruptor de proximidad para sensar la ubicacién del paquete, de modo que pueda rechazarse con confianza. El
dispositivo puede ser un interruptor mecanico, un foto visor o cualquier otro dispositivo capaz de ubicar un paquete con
precisién.

Los requerimientos eléctricos son los mismos que los de la entrada del Tacémetro, los cuales se enlistan en la Seccién de
Especificaciones.

------- Las terminales 22, 33 y 43 de esta entrada, son comunes de CD. Ya que el detector esta aterrizado solo por la tierra
Nota | del suministro eléctrico, estas terminales no deben conectarse al aterrizado del dispositivo de proximidad.

Confirmacién de Rechazo

La entrada de confirmacién de rechazo se emplea para monitorear la funcion del dispositivo de rechazo. Usualmente es un
interruptor limitador (limit switch) acoplado al dispositivo de rechazo indicando que el dispositivo esta funcionando. Si, por
ejemplo, se emplea un brazo de empuije, el interruptor de confirmacion de rechazo debe conectarse a la entrada de de
confirmacion de rechazo y estar colocado de tal manera que se cierre al alcanzar el brazo su maxima extensioén.

Los requerimientos eléctricos son los mismos que los de la entrada del Tacdmetro, los cuales se enlistan en la Seccién de
Especificaciones.

------ Las terminales 22, 33 y 43 de esta entrada, son comunes de CD. Ya que el detector esta aterrizado solo por la tierra
Nota| del suministro eléctrico, estas terminales no deben conectarse al aterrizado del dispositivo de proximidad.

Reestablecimiento de Rechazo

El detector de metales cuenta con 8 temporizadores (timers) de rechazo. Cada temporizador cuenta con la opcion de poder
restablecerse, tanto en el modo manual como automético. El Restablecimiento Manual de Rechazo (Manual Reject Reset)
normalmente se emplea para detener la banda transportadora por un rechazo. Cuando un temporizador se fija en
restablecimiento manual de rechazo, y ocurre un rechazo, al centro en la parte inferior de la pantalla aparece un “boton” de
password para restablecer el detector. Otra opcidn es cablear un botdn de restablecimiento a una de las 8 conexiones de
entrada para restablecer el temporizador. Para este prpésito generalmente se emplea un interruptor de boton (push-button). La
lbgica puede establecerse tanto en NO (Normalmente Abierto) o NC (Normalmente Cerrado) y la entrada especifica
seleccionada. Al ejecutar el restablecimiento manual, todos los temporizadores de rechazo que estan fijados en
restablecimiento manual seran restablecidos.

Las especificaciones eléctricas son las siguientes:
Voltaje:

Légica 0: 0a 0.9VCD

Légica 1: 10 a 30VCD

Corriente: 20mA

Conduit
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El cableado a y desde el detector de metales debe dirigirse a través de conduit. El cableado de alto voltaje para el suministro
eléctrico y los accesorios de rechazo no deben colocarse en el mismo conduit, asi como el cableado de bajo voltaje (vgr.:
tacdmetro e interruptor de restablecimiento). Mantenga todo el material eléctrico de cableado del suministro eléctrico
conduciendo cargas pesadas o conmutadas. Esto es especialmente importante para cableados de control de motores de
velocidad variable. Siguiendo estas indicaciones se puede reducir en mucho la interferencia generada por el ruido eléctrico.

El empleo de conduit metalico tiene el potencial de crear una trayectoria a tierra, a menos que se empleén accesorios de
plastico para fijar el conduit al gabinete metalico del detector. Siempre haga uso de accesorios de plastico para este proposito,
con el fin de evitar potenciales falsos disparos.

Interruptor de Suministro Eléctrico

El objetivo de los interruptores de apagado-encendido del circuito que se localizan dentro del gabinete de contral, es el de
facilitar el servicio. Se recomienda mantener encendido (ON) el detector todo el tiempo, para lograr un desempefio 6ptimo.
Esto también incrementa la vida de los componentes electrénicos.

Tapones de Perforacion

En la parte inferior del control existen 6 perforaciones para insertar el conduit. 5 de estas perforaciones cuentan con tapones
con clasificacion Type (NEMA) 4X que han sido instalados en fabrica. La sexta perforacion tiene instalado un tapon de plastico.
Este tapdn deberé retirarse y, si algln otro tapon se ha retirado, deberén remplazarse con accesorios no metalicos para
conduit Type (NEMA) 4X.

Con el fin de mantener la clasificacién Type (NEMA) 4X los tapones deberan de instalarse adecuadamente. Una vez instalados
y acomodados, gire la tuerca alada una y media vuelta, 0 mas, para comprimir el empaque de hule. Verifique visuaimente que
el empaque esté comprimido.

]
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3.0 Menus y Pantallas de Visualizacion
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Inicio FI’?gduclto Configuracion 1/0 Configuracion HMI Diagnéstico Informacion
Figura 3-6 Figura 3-7 Figura 3-8 Figura 3-9 Figura 3-10 Figura 3-11
\
N4 y Vv i / Q _V_ M
Contrpl de Calidad Ajuste de Producto Conf;’gaunrtaa(ill:n de Addmelﬂ':l:;arf(')on Ajuste de Usuario
Figura 312 Figura 3-13 Figura 3-19 Figura 3-20 Figura 3-21
Vv y
Configuracion de ( Configuracion de
Entorno Rechazo N N
Figura 3-27 Figura 3-28 Configuracion de Configuracion de
Entradas _Redes
N Figura 3-15 Figura 3-17
Configuracion
Avanzada de Rechazo N \
Figura 3-29 Configuraciionde Configuracion de Configuracion de
Falla Salidas PLC
Figura 3-14 Figura 3-16 Figura 3-18
N4 A% Vv
Registro de Evento Registro de Pantalla de
Figura 3-22 Rechazo Validacion
Figura 3-23 Figura3-26 ) Ver Seccion 4.0, pagina 49 para
Nota| procedimientos de operacion.
Vv N4
Detalles de Listado de
Validacion Validaciones
Figura 3-24 Figura 3-25

Figura 3-1. Mapa del Menu
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La Barra de Tareas es accesible desde cualquier

Nota| pantalla.

Figura 3-2. Barra de Tareas

Punto # Parametro Descripcion
1 Inicio Regreso a Pantalla Inicial. Ver Figura 3-6 on pagina 25
2 Menu Exhibe Pantalla de Menu. Ver Figura 3-5 on pagina 24
3 Nivel de Registro de Usuario | Registro de Usuario. Ver Figura 3-4 on pagina 23
4 Avance/Retroceso Se desplaza a través de selecciones
5 Pantalla Tactil Indica que la pantalla tactil esta abatida
6 Rechazo Indica que el detector esta en modo de rechazo
7 Pantalla Actual Indica el nombre de la pantalla actual
8 Fecha y Hora Asignacvion de Fecha y Hora. Ver Figura 3-19 on pagina 38
9 Deteccion Indica que el modo Deteccidn esta en uso
10 Escritura a Archivo Indica que el detector esta escribiendo en un archivo
1 Nivel de Usuario Indica el Nivel de Registro de Usuario
12 Advertencia Indica Advertencia (sobrepuesto a Fecha y Hora). Ver Figura 3-3 on pagina 22
13 Reestablecimiento de Boton de Reestablecimiento Manual de Rechazo (sobrepuesto a Pantalla Actual). Ver Figura 3-29 on
Rechazo pagina 48
14 Requerimiento de Validacion | Indica que se requiere una Verificacion de Validacion. Ver Figura 3-26 on pagina 45
15 Falla Indicador de Falla (sobrepuesto a Pantalla Actual)
Tabla 3-1. Parametros de la Barra de Tareas
—

© Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved
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Description

|Type | Level |

Data485 error with Amo Iop Warning

Communication

error with Amo Iop Fault

Rice Lake Weighing Systems
W. Coleman St.
Lake, WI 54868 Clear Faults

230
Rice

Phone: (800) 472-6703
Web: www.ricelake.com

| E @ ' ' Current "
Engineer Faults e ":L

Figura 3-3. Fallas Actuales

Punto #.

Parametro

Descripcion

Descripcion de Falla

Describe la falla actual

Tipo de Falla

Indica que tipo de falla ha ocurrido

Nivel de Falla

Nivel de ocurrencia de falla. Ver Figura 3-14 on pagina 33

Contacto de infoemacion

Contacto de informacion Rice Lake Weighing Systems

Borrado de Fallas

Borrado de fallas actuales. Requiere Nivel Ingeniero

Falla

Indicador de Falla. (sobrepuesto a Pantalla Actual)

~N|o|lobhlw|IDN

Advertencia

Indica Advertencia (sobrepuesto a Fecha y Hora)

Tabla 3-2. Parametros de Falla Actuales

Nota| Siocurren, tanto Falla como Advertencia, el indicador Falla prevalece sobre el indicador Advertencia
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Enter Password

Selected User: Engineer

Entered Value: |
@ Operator Operator

9999 QC QC

to

Select User:
User Name | Level

9 Supervisor Supervisor
Engineer Engineer

Figura 3-4. Input User Password

Punto #

Parametro

Descripcion

Ingreso de Password

Ingreso del password. Maximo 4 digitos

Seleccion de Usuario

Seleccién de un usuario mostrado. Ver otras opciones

Avance/Retroceso

Se desplaza a través de usuarios adicionales

Tabla 3-3. Ingrese los Parametros de la Contrasefia del Usuario

Nota| Elingreso de un password incorrecto lo llevaré al nivle “View”, que no cuenta con funcionalidad de usuario.

© Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved
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— — - MAIN MENU -

= Product Setup

1/O Sehup

?0 HMI Setup

n Diagnostics

i About

Figura 3-5. Menu Principal

Punto #. Parametro Descripcion

1 Inicio Exhibe herramientas graficas y funciones comunmente empleadas Ver Figura 3-6 on pagina 25
2 Configuracion del Producto Agrega/borra/modifica productos y selecciona Running Products Ver Figura 3-7 on pagina 26

3 Configuracion I/0 Configura fallas, entradas, salidas y redes. Requiere Nivel Ingeniero Ver Figura 3-8 on pagina 27
4 Configuracion HMI Modifica pantalla y operaciones de registro de usuarios. Ver Figura 3-9 on pagina 28

5 Diagndstico Exhibe diagndstico del circuito. Requiere Nivel Supervisor o mayor. Ver Figura 3-10 on pagina 29
6 Informacién Exhibe la version del Software. Ver Figura 3-11 on pagina 30

Tabla 3-4. Parametros del Ment Principle

Nota| EIMend Principal es accesible desde la mayoria de las pantallas.
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Running Product
Settings

Control

—MD Signal Polar

Product
Setup

Figura 3-6. Pantalla de Inicio

Punto #.

Parametro

Descripcion

Configuracion de Operacion del Producto

Ver y editar entorno, configuracion de rechazo, velocidad de la banda, frecuencia, Requiere Nivel
de Supervisor 0 mayor

Configuracion del Producto

Agrega, elimina y modifica productos. Selecciona Producto en Operacién (Running Products)

Acercamiento/Disminucion

Agranda o disminuye la pantalla

Acercamiento D

Acercamiento al producto o entorno del producto

Caja de Entorno

La caja verde indica el entorno

Sefial del Producto

La linea roja indica la sefial del producto

Inicio/Pausa

Inicia y/o detiene la herramienta de graficado en vivo

O N AW

Control de Calidad

Ver la informacion de Evento/Rechazo y la validacion de informacién

Tabla 3-5. Parametros de la Pantalla de Inicio

Nota| Esta es la pantallapor defaul cuando se enciende el detector.

© Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved
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Product Name I

Copy
& PRODUCT NAME

®

Page:1 of 1

€« € » B

Current Product Selection

=- Click to run the selected product

BackLp

Delete Edit Restore

7)) @
(7)

Figura 3-7. Configuracion del Producto

Punto #. Parametro Descripcion
1 Producto en Operacion Indica el producto que se opera en ese momento
2 Seleccion de Producto Convierte la seleccion en Producto en Operacién
3 Asistente para Nuevo Producto Opera al Asistente de Instalacién de Nuevo Producto
4 Copia del Producto Hace copia exacta del producto seleccionado
5 Elimina Producto Elimina producto seleccionado. Requiere Nivel de Ingeniero
6 Editar Producto Permite editar nombre y configuracién del producto. Requiere Nivel de Supervisor o mayor
7 Respaldo/Recuperacion Ejecuta un respaldo de archivos del sistema y recupera la configuracion del producto. Requiere Nivel
de Ingeniero.
Tabla 3-6. Parametros de Configuracion de Configuracion
I
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" 1/O Setup

I/O Setup

~ Fault
A Configuration
» Input

Configuration

Output
Configuration

Network
m_m Configuration

g PLC Configuration

Figura 3-8. Configuracion I/O

Punto #. Parametro Descripcion

1 Configuracion 1/0 Exhibe el sub-menu

2 Configuracion de Falla Permite activar/desactivar fallas y la seleccién del nivel de prioridad
3 Configuracion de Entrada Configuracion de dispositivos de entrada

4 Configuracion de Salida Configuracion de dispositivos de salida

5 Configuracion de Red Asigna la configuracion de red

6 Configuracion PLC Asigna la confuguracion PLC

Tabla 3-7. Parametros de Configuracion de I/0

Nota| Para desplegar esta pantalla se requiere Nivel de Ingeniero.
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@ !n HMI Setup

Figura 3-9. Configuracion HMI

HMI Setup

@ n User Settings

@ m User Management
@ q Display Settings

Punto #. Parametro Descripcion

1 Configuracion HMI Exhibe el sub-ment HMI

2 Configuracion de Usuario Permite cambio de password

3 Administracién de Usuario Agrega, elimina y cambia usuarios. Requiere Nivel de Control de Calidad o mayor

4 Configuracion de Pantalla Ajusta Fecha/Hora, brillo de pantalla y desconexién de password por tiempo. Requiere Nivel de Con-

trol de Calidad o mayor

Tabla 3-8. Parametros de Configuracion de HMI
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Reference Signal

AW
Sensitivity:

Last Mag:
BCounts:
Phase Dev:
Last Phase:
Phase Rot:

Amo Board

Ioc Board

Iop Board

Remote
Access Status

@®

Figura 3-10. Pantalla de Diagndstico

Punto #.

1

Parametro

Descripcion

Sefial de Referencia

Herramienta de Solucion de Problemas, para emplearse con Técnico de Planta. Por defaul esta pren-
dida (ON).

Solucién de Problemas

Herramienta de Solucion de Problemas, para emplearse con Técnico de Planta.

Eswtatus de Acceso Remoto

La luz verde indica que esta disponible la opcién de Soporte Remoto.

Nota

Tabla 3-9. Parametros de Diagndstico

El potencial de Soporte Remoto requiere de una Direccion IP asignada al Detector de Metales y un Pasaporte de
Seguridad (comprado por separado) para conectarlo a su LAN

Esta pantalla requiere de Nivel Supervisor o mayor.
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© Rice Lake Weighing Systems
All Rights Reserved.

-Metal Detector Information

Serial#: 123456

Software Versions:

(2)

Iop Main: 2013C13A
Rice Lake Weighing Systems .
230 W. Coleman St. AT C°fej ATE B
Rice Lake, WI 54868 Amo Main: 2013B27A
Phone: (800) 472-6703
Web: www.ricelake.com Ioc CO'_'E: 2013A30A
@ Ioc Main: 2013B15A
Uboot: 3308425

0S: 2013B22A
Remote Server: 2013C03B
(3)| oK Plc IModule:  2013A30A

Figura 3-11. Pantalla de Informacién

Punto #. Parametro Descripcion

1

Informacion del Contacto

Informacién del Contacto Rice Lake Weighing Systems.

2 Informacion del Detector de Metales | Exhibe la version actual del software y el nimero de serie.
3 OK Regresa al Menu Principal.
Tabla 3-10. Parametros de Informacién de Pantalla
—
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System Logs Validation Overview
Enable Validation = «» \_'_ @

Event Log Validation validation
Schedule Details

© =
22 R@"

gy

Next Validation Last Validation
Validate
09/22/2013 Now 09/22/2013 |
15:00:00 10:20:05

Figura 3-12. Pantalla de Control de Calidad

Punto #. Parametro Descripcion

1 Registro de Evento Exhibe registro de evento

2 Activa Validacién Exhibe resumen de validaciones. Informacion al activarse.

3 Historial de Validaciones Ingresa el historial de validaciones Ver Figura 3-25 on pagina 44.

4 Detalles de Validaciones glaggrierz]za‘g.ztalles de validaciones. Requiere de Nivel de Control de Calidad. Ver Figura 3-24 on

5 Registro de Rechazos Exhibe registro de rechazos.

6 Préxima Validacion Exhibe la siguiente validacion programada.

7 Validar Ahora Inicia la prueba de validacion. Requiere de Nivel de Control de Calidad. Ver Figura 3-26 on pagina 45.
8 Ultima Validacion Exhibe la Fecha y Hora de la Ultima validacién.

Tabla 3-11. Parametros de la Pantalla de Control de Calidad

------- La ventana de validacion abre la asignacion del nimero de minutos antes de la préxima verificacion de validacion y
Nota| se cierra al momento en que la verificacion de validacion vence. Se mostrara un Alerta al abrirse la ventana y una
Falla cuando se cierra y la verificacion de validacion no se concluye.
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{ ,ﬁ PRODUCT NAME

Speed

‘ Frequency
Range

Boundary Auto
Setup Setup

Figura 3-13. Pantalla de Configuracion del Producto

Punto #. Parametro Descripcion
1 Nombre del Producto Editar el Nombre del Producto

2 Velocidad Ingresar la velocidad de la banda transportadora

3 Rango de Frecuencia Seleccion de frecuencia

4 Configuracion de Rechazo Configuracion de dispositivos de rechazo y ritmo

5 Auto Configuracion Ejecuta auto configuracion del entorno

6 Configuracion del Entorno Permite la asignacion manual del entorno

Tabla 3-12. Parametros de Configuracion del Producto

Nota| Esta pantalla requiere Nivel Supervisor o mayor. Algunas herramientas de esta pagina requieren Nivel Ingeniero.
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Description Type | Level Enable

Reject log approaching capacity Iop Warning Yes
Event log approaching capacity Iop Warning Yes
Reject log overwriting old entries Iop Fault Yes
Event log overwriting old entries Iop Fault Yes
Reject device confirmation Ioc Fault Yes
Enabled Level
v ) Ca

O ®

Figura 3-14. Pantalla de Configuracion de Falla

Punto #. Parametro Descripcion
1 Activado Activa/Desactiva Notificaciones
2 Nivel Asigna nivel de notificacion (Alerta/Falla)

Tabla 3-13. Pardametros de Configuracion de Falla

Nota| Siocurren tanto Falla como Alerta, el Indicador Falla prevalece el de Alerta. La pantalla requiere Nivel Ingeniero
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Name | Function Active State Description

In_1 Reject Device Con... High REJECT PHOTO EYE

In 2 Undefined High Test

In_3 Undefined High Front proxy

In 4 Undefined High Back proxy

In 5 Undefined High TACH

In 6 Undefined High Input_6

In 7 Undefined High Input 7

In 8 Undefined High Input_8

Function Reject Device Confirmation ACti.“fe S.t_ate
+

Description REJECT PHOTO EYE — @
Debounce 2 (m5s)

Figura 3-15. Pantalla de Configuracion de Entradas

Punto #. Parametro Descripcion
1 Funcién Seleccion de la funcion de entrada

2 Descripcion Editar la descripcion de entradas

3 Anti-rebote Editar el ritmo del anti-rebote en los interruptores

4 Estado Activo Seleccion de activacion baja/alta

Tabla 3-14. Parametros de Configuracion de Entradas

Nota| Esta pantalla rfequiere de Nivel Ingeniero.
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Name |Function Normal State Description =Tl

Reject  RejectTmr Failsafe Air blast

Relay 1 OutputTmr_ 1 Failsafe Light

Relay_2 Undefined Failsafe Red

Relay_3 Undefined Failsafe Overhead front |
g QutputTmr 3 Qver back

QOut 2  Undefined Normally_Open Qver front I

QOut_3  Undefined Normally_Open Green o

Out 4  Undefined Normally_Open yellow light ] :
Function OutputTmr_3 ‘ Active St |
Description Over back ‘ @~ @

Figura 3-16. Pantalla de Configuracion de Salidas

Punto #. Parametro Descripcion

1 Funcién Seleccion del temporizador (fimer) de salida o alerta de falla

2 Descripcion Editar la descripcion de salidas

3 Estado Activo Seleccion entre Normalmente Abierto o Normalmente Cerrado

Tabla 3-15. Parametros de Configuracion de Salida

....... La funcionalidad del rechazo esta limitada al Temporizador de Rechazo o a Overhead A-B. Esta pantalla requiere de
Nota | Nivel Ingeniero.
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@ Gateway o | 0o 0 || 1
@ IPAdr 192 168 11 13
@ SubnetMask 255 255 0 0

@ Update

Figura 3-17. Pantalla de Configuracion de Red

Punto #. Parametro Descripcion
1 Pasaporte Editar Pasaporte

2 Direccion IP Editar Direccién estatica IP

3 Enmascarado de Sub-Red Edicién del enmascarado de la Sub.Red

4 Actualizacion Aplicar cambios a las asignaciones

Tabla 3-16. Parametros de Configuracion de Red

Nota| Esta pantalla requiere Nivel Ingeniero
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Num | Product Name l
1l Apples @l Number 3
2 Bananas
0 Cherries
[N — Padr 10 | 10 10 10
Oranges
Subnet Mask = 255 255 255 0
Gateway O o jl o] o
Page:1l of 1 \ Update )

€« »

l'/ ‘

@ Status

Figura 3-18. Pantalla de Configuracion de PLC

Punto #. Parametro Descripcion

1 Seleccién del Producto Seleccién del producto para editar el nimero para uso de PLC

2 NUmero Editar nimero del producto

3 Red de Trabajo PLC Edicion de asignaciones de red PLC y actualizaciones que se aplican
Estatus de conexion de Médulo |y PLC.

4 Estatus Rojo = desconectado

Verde = conectado

Tabla 3-17. Parametros de Configuracion del PLC

Nota| Easta pantalla requiere Nivel Ingeniero.

© Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved
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System Date and Time

+t 114 11

(ko3 /o /o i1 P4

¥ +4 43

Current Date and Time:

2013/9/9 at 11:24

Update System Time

L o

Brightness Control

Guuwwlww-ﬁ@

Password Timeout

@ Enable (U x

Figura 3-19. Pantalla de Configuracion de la Pantalla

Punto #. Parametro Descripcion
1 Fecha y Hora del Sistema Editar Fecha y Hora
2 Tiempo de Expiracion del Password | Activa/Desactiva el tiempo de expiracion del Password

3

Control de Brillo Ajuste del brillo de la pantalla

Tabla 3-18. Parametros de Configuracion de Pantalla

Nota| La hora se fija con base en 24 horas. La pantalla requiere Nivel de Control de Clidad o mayor.
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Name Level Password
Engineer Engineer 4444
Operator Operator 1111
QC QcC 2222
Supervisor Supervisor 3333

I Qf/ Show Passwords

Page:1of 1

& & B B

Figura 3-20. Pantalla de Administracion del Usuario

Delete

ol()

Edit

2O

o®

Punto #. Parametro Descripcion
1 Muestra el Password Exhibe el password al ser verificado

2 Nuevo Creacion de un nuevo usuario

3 Borrado Borra a un usuario

4 Edicion Edita a un usuario

No

Tabla 3-19. Parametros de Gestion de Usuarios

Solamente s puede editar usuarios, eliminarlos o crearlos al Nivel actual y mas bajo. Esta pantalla requiere Nivel de

ta| control de Calidad.

© Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved
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(1) PASSWORD
Current *
New *
Confirm *

@ Update Password
L "

Figura 3-21. User Settings Screen

Punto #. Parametro Descripcion
1 Passwords Le permite a un usuario cambiar el password
2 Actualizacion de Password Actualiza el password después de llenar todas las casillas
Tabla 3-20. Parametros de Configuracién de Usuario
]
40
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Date I Time I User I T...I Label I Description I Old I New
09/06/13 11:14:50 G User Change Operator Engineer
09/06/13 11:14:43 G User Change Engineer  Operator
09/06/13 08:51:32 G User Change Supervi... Engineer
09/06/12 08:51:12 G User Change@ QC Supervi...
09/06/13 08:51:06 G User Change Operator QC
09/06/13 08:51:00 G User Change Engineer Operator
09/05/13 09:09:59 G User Change View Engineer
09/05/13 09:02:24 G User Change Supervi... Engineer
09705713 09:02:17 G User Change QC Supervi...
09/05/13 09:02:12 G User Change Operator QC
Page:1 of 16
T
& @ 0D B
________
; Export
Capacity e

@ _____ )

Figura 3-22. Event Log Screen

Punto #. Parametro Descripcion

1 Etiqueta Tipo de evento

2 Anterior/Nuevo Si el evento causa un cambio, se exhibira la asignacion Anterior/Nuevo

3 Eliminar Elimina el registro del evento. Requiere de Nivel Control de Calidad o mayor

4 Operar/Pausa Enciende/Apaga la actualizacion

5 Capacidad Mantiene hasta 1,000 registros

6 Exportar Exporta el registro a un USB. Requiere de Nivel Control de Calidad o mayor
Tabla 3-21. Parametros de Registro de Eventos

—

© Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved
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Date | Time

09/06/13 09:29:31
09/06/13 00:29:16
09/06/13 09:29:08
09/06/13 09:29:00
09/04/13 13:35:22
09/04/13  13:35:17
09/04/13 13:35:10
09/04/13  13:34:57
09/04/13 13:31:36
09/04/13 13:31:30

I Hame I T..I Phz I Mag I Detect
PRODUCT NAME B 134.1 40.2 7.2
PRODUCT NAME B 297.0 13.5 3.0
PRODUCT NAME B 133.2 19.9 3.6
PRODUCT NAME B 123.7 41.7 8.7
PRODUCT NAME B 152.9 23.5 8.8
PRODUCT NAME B 1349 71.3 5.7
PRODUCT NAME B 313.0 18.1 3.5
PRODUCT NAME B 1359 98.5 5.8
PRODUCT NAME B 121.7 23.7 4.7
PRODUCT NAME B 129.0 8.8 5.2

Page:1 of 78
T
& € |»mo» B
.

Capacity @‘ E)%rt

Figura 3-23. Pantalla de Registro de Rechazo

Item No. Parameter Description
1 Eliminar Elimina el registro. Requiere de Nivel Control de Calidad
2 Operar/Pausa Enciende/Apaga la actualizacion
3 Capacidad Mantiene hasta 1,000 registros
4 Exportar Exporta el registro a un USB. Requiere de Nivel Control de Calidad o mayor
Tabla 3-22. Rechazar Parémetros de Registro
]
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Product Name
of PRODUCT N... 1.0 1.2
PRODUCT NAME @ 1.0 1.2

Page:1l of 1

« |9

Figura 3-24. Validation Details Screen

Punto #. Parametro Descripcion

1 Nombre del Producto Seleccion del producto para validacion de tamafio de metales
2 Tamafio de Metales Selecciona el tamafio de metales en milimetros

3 Activa/Desactiva Activa/Desactiva el tipo de metal

Tabla 3-23. Parametros de Detalles de Validacion

Nota| Esta pantalla requiere de Nivel Control de Calidad o mayor.

RICELAKE © Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved
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g{:ﬂ;ila th;;r; @ Reference From Start © v
Settings HR : MIN

Start Time 8 0 @

Validate Interval 7 0 @

o Window 0 15 @

————
@ Stop Time 22 0 @
Mext Validation 09/22/2013

15:00:00

Figura 3-25. Pantalla de Validacion de Historial

Q)

Punto #. Parametro Descripcion

1 Referencia Desde Inicio Referencia la préxima validacion desde el inicio al estar activada o desde la Ultima al estar desactivada
2 Validar Ahora Selecciona el producto en operacién para validarlo

3 Hora de Inicio Asigna la referencia para el intervalo de validacion

4 Intervalo Selecciona para editar la frecuencia para validar

5 Ventana Selecciona para editar cuando se abre la ventana de validacion

6 Hora de Paro Asigna la hora de referencia para intervaslo de validacién

7 Proxima Validacion Exhibe cuando esta prevista la préxima validacion

Nota

Tabla 3-24. Parametros del Programa de Validacion

Si suempresa opera 24 horas/7 dias, se recomienda fijar la hora de inicio como 00:01 y la hora de paro como 23:59.
La pantalla requiere Nivel Control de Calidad o mayor.
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PRODUCT NAME

Figura 3-26. Pantalla de Validacion

Punto #. Parametro Descripcion
1 W Verde Indica que la validacién ha pasado

2 @ Rojo Indica que la validacion fallé

3 mm Negro Indica que la validacién no sed ha consumado

4 Botdn de Prueba Presione para probar el tipo de metal deseado

Tabla 3-25. Parametros de Validacion

Nota| La pantalla requiere de Nivel de Control de Calidad o mayor

© Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved
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}[ PRODUCT NAME

Phase 0.0 (°)

Length 15.0 (uV)

Wiclth 5.0 (V)

ShiftL 4.0 (uv)

Shiftw

Figura 3-27. Pantalla de Configuracion de Entorno

Punto #. Parametro Descripcion

1 Fase Asigna la fase angular del entorno, en grados

2 Longitud Asigna la longitud del entorno

3 Ancho Asigna el ancho del entorno

4 Desplazamiento Longitudinal Desplaza el entorno sobre el eje longitudinal

5 Desplazamiento Transversal Desplaza el entorno sobre el eje transversal

6 Auto Configuracion Inicia la herramienta de auto configuracién

7 Perfil Alterna el entorno entre perfil eliptico o rectangular

8 Modo Alterna entre los modos unipolar y bipolar. Permanezca en modo unipolar al menos se le indique el

cambio desde |a fabrica

Tabla 3-26. Parametros de Limites

Ver Seccion 5.5, pagina 65, para explicacion del Entorno de Deteccion. La pantalla requiere del Nivel Control de

Nota| Calidad o mayor.
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RejectTmr_1 (Air blast) - PRODUCT NAME ,A Select Timer @

‘ Travel Settings @ | Duration Settings @ s
- Advanced Options
| Travel 0.10(S) | On Time 5.00 (S)

Setup @ Cop)«r

=—Detect —Reject Reject Timing Tri
il 0.00 mS
- T T T T T TT T TTTTT]TTTT]TTTI (6)
Graph Limits
‘ Left 0.00(S)
L L1 L L1 LLLL L Ll 1 L1 N [ L] L1l fid R|ght 10,00 (S)
0.0 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0 9.0

Figura 3-28. Pantalla de Configuracion de Rechazo

Punto #. Parametro Descripcion

1 Asignacié de Tiempo de Inicio Asigna el tiempo de inicio desde la deteccion hasta el disparo de rechazo
2 Asignacion de Duracion Asigna el tiempo de apagado/encendido del dispositivo de rechazo

3 Seleccién de Temporizador Selecciona el temporizador para verlo/editarlo

4 Configuracion Avanzada Opciones avanzadas para configuracion de rechazo

5 Copiado Avanzado Copia las asignaciones del temporizador seleccionado

6 Limites de Graficado Se emplea para configurar la ventana de escala de tiempo

7 Disparo Dispara la grafica para adquirir el tiempo del proximo rechazo

Tabla 3-27. Rechazar Pardmetros de Configuracién

------- La duracion del tiempo de apagado se emplea normalmente para los dispositivos de rechazo del tipo de empuje. La
Nota| pantalla requiere del Nivel de Ingeniero.
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Space Between

@ Products

X
Travel Time

@ Base

Time " Tach

il

Use Index
Device

Reject Reset

@ AW
Duration Time

@ Base

Time = - Tach

Device
Confirmation

Q-

Figura 3-29. Rechazar Avanzados Pardmetros de Configuracion

Punto #. Parametro Descripcion

1 Espacio Entre Productos Al estar activado, indica que existe separacion entre productos

2 Tiempo Base de Traslado Tiempo de traslado basado en temporizador interno o tacémetro

3 Uso de Dispositivo Index Seleccione YES si se emplea el dispositivo Index

4 Reestablecimiento de Rechazo Seleccione entre reestablecimiento de rechazo manual o automatico
5 Tiempo Base de Duracion Tiempo de duracion basado en temporizador interno o tacémetro

6 Confirmacién de Dispositivo Seleccione YES si se emplea la confirmacion del dispositivo

7 Salir Salir de la configuracién avanzada de rechazo

Tabla 3-28. Parametros Avanzados de Configuracion de Rechazo

Nota| Esta pantalla requiere de Nivel Ingeniero.
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4.2 Asistente de Instalacion del Producto

PRODUCT NAME e nguﬂ Name I Current Product Selecton ) hmﬁ- Product sebup Wizerd! ]
opy
J E A PRODUCT NAME @ B 1 i the st prochact @D\L
Ras Prodct Product A T & \
b O\ _ — Satgs
. VAR . B T w kel
T = " — - =
( \ (B ) [ | Y \ .. f ) “Select prodict below 1o copy Beguency setting, s
® & R @ & it e - B
s o v o B | Cookies Low e
Qualty Canrod [ S Page:1of 1 Dkt Beste Copy L
— y 1 . ) = = PRODUCT NAME Low
{ ) . | il i I | 4 (
@ : e &« % s | @& () (1)
A7 - < =i ol
= -  E » W -
& 7 Contirue
2 e ER e = A
Eriez Xtreme New Product setup Wizard! @ Pyeso St whienrendy 0 Sapa P !nel::c”wwl through Matal B o
R /@ C} g i 2 Pross s butlon when
- comphete.
@\ Belt Spaed 60 (FiMin) Settings Q N \
Figienc I/ Y !I e \I
“select product bek (o copy speed and reject settings. Speat q |
e i
Pmd_“':t L ]qu i L ] wpct chr / Mimeout: 93.8 II
Cookies 60.0 x / /
Copy 0.0 / /
PRODUCT NAME 60.0 [ >l 4
142

h‘ﬁ@*[ (m[m

Page;1 of 1

‘‘‘‘‘‘ El Disco Icono, a un lado del nivel de sensibilidad, permite salvar
Nota | /a configuracién actual como defaul.

Figura 4-1. Asistente de Instalacién del Producto

Nota Aseglrese que la banda esta operando y que el producto por configurar esta cercano.

1. Enla Pantalla Inicial (Home Screen), presione Product Management (Administracion del Producto).
2. Presione New y renombre al producto.

3. Seleccione Frequency o copie de la lista inferior.

4. Seleccione Belt Speed o copie de la lista inferior.

Nota| Al copiar Belt Speed también se copia la configuracién de rechazo del producto.

5. Presione 5, y pase el producto.

Presione @ después que el producto ha pasado por el tunel.

Si las asignaciones son aceptables, seleccione «. Si desea ser mas agresivo con la sensibilidad, haga un ajuste
deslizando la reglilla de sensibilidad (Punto 8 en la Figura 4-1).

....... La reglilla de snsibilidad (Punto 8 en la Figura 4-1) esta fijada en 94 como defaul. En la mayoria de los caos no es
Nota| necesario un ajuste para lograr los niveles de sensibilidad deseados. La reglilla adquiere 100 como méaximo y 0
como minimo.
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Operacion

4.3 Clonacion de un Producto

—MD Signal Polar

PRODUCT NAME o
Runrsli;?ti z;t;duct szﬂ:];t EJ 1
|
C*D >

Product Name

Current Praduct Selection

[PRODUCT NAME
] < Click to run the selected product

MNew Clone

Quality

S Page:1 of 1 . Dekete Ecit
R R CORE
\\_zu/ ‘ L J
13:39
= e 14:24 @ Product Setup
Iﬁ Enﬁm « » Screen 9/29/2013 Screen 9/22/2013

Product Name
PRODUCT NAME

Current Product Selection
[PRODUCT NAME

.............................................. Current Product Selection

Copy. [Copy
,A PRODUCT NAME \ \ rg ] < Click to run the selected product

v as

Page:lof 1 Delete Edt

Select the product to clone and

then press 'OK'.
Page:1 of 1 Ok Cancel

| —/ ——/ \
€ > B €% @ 2
Product Setup 13:40 Product Setup 13:42
Screen 9/22/2013 Screen 9/22/2013

Figura 4-2. Clonacion de un Producto

En la Pantalla Inicial, presione Product Setup.
Presione Clone.

3. Seleccione el Producto por clonar del listado a la izquierda. Una vez seleccionado sera visible en Current Product
Selection. Presione OK.

4. Renombre el nuevo producto y aparecera en el listado Product Name. (Ver Seccidn 4.4 on pagina 52 para
renombrado de producto).
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44 Renombrado del Producto

Current Product Selection

| ‘ Product Name ‘

’k [Copy of PRODUCT NAME
| S
Emt’ New:

Product Setup
Screen

& PRODUCT NAME

Page:1 of 1

Delete  Archive /Restore

®®

9:07
8/10/2013

»

Original Value: |Copy of PRODUCT NAME

Entered Value: [Copy of PRODUCT NAME

| oK ” Cancel H Clear |

Q| W E R T i u I

A 5 D F G H ] K L

LOWER Z X c v B N M

Copy of PRODUCT NAME I

‘ Belt Speed ‘ 200 (Ft/Min) ‘

Boundary
Setp

Reject Setup

RICE LAKE

WEIGHING SYSTEMS

®)
T

Engineer

I | Product Name ‘

| Rename ‘

Ao

| Belt Speed ‘ 200 (Ft/Min) W

.

Boundary
Setup

Reject Setup

8:55
9/10/2013

Product
Settings

RICE LAKE

WEIGHING SYSTEMS

| 123 H SPACE | | ; |

o Product 8:57

& Eng@neer an ST 91072013

Figura 4-3. Renombrado del Producto
1. Enla paantalla Product Setup seleccione el producto por editar y presione Edit.
2. Presione el cajén abajo de Product Name para renombrar al producto.
3. Renombre el producto empleando el teclado y presione OK.
4. Elnuevo producto aparecera en Product Name.
- ]
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Operacion

4.5 Arreglo del Entorno del Producto

-0 S e | BT E— Fuar
PRODUCT NAME o A proDucT HAME | T
Y N ala. T
mu;:r:;um modt Q] : Frﬁteed | et | .f —‘_\ "
{ ) { ) [ L7y - A O | ) |
\@’I «.EE/ O~| il TG TR Al ol Gl .I q] R L
Quality Conlrol I _.-"'II Sy o et L o l /
T . —1- . / S Sehy Sehp | \
{ ) - of R A (3]
E’, i () (==) (@) .

1| 1-Prass Product through Metsl
||| Detector
2. Fress stop button wien
complate,

ol

Nmeout: 31.8

=Ryl Polar
r%:z:ls ;@Siﬁill‘r Q I 53« /,.—'-'-_—-—\.,___‘_\\ ,‘\ﬁ\
9 {i f ."JJ e oo _‘--..,\ \\\. \
) : IR e T
v (2 _Jrr.-: SN
e— Q |I II ]I I,_\ 90 ".m JI?G ||
= \ 1 ¥ e / j /
X =) e T M
L pull w0
“ﬁ [ 6 @'ﬁ ..\'“‘-—-__;:-n__-—-"“

Figura 4-4. Arreglo del Entorno del Producto

Nota| Asegirese que la banda esta operando y que el producto por configurar esta cercano

En la pantalla Home Screen (Pantalla Inicial), presione Running Product Settings.

Edite la velocidad de la banda. Asegurese que este parametro concuerda con la velocidad actual. Se recomienda un
tacémetro para obtener una lectura precisa.

Presione el boton Auto Setup.

N —

Pase el producto por la apertura y presione el boton @ button.

3

4. Presione el boton [ .

5

6. Silas asignaciones son aceptable, seleccione «.

------- La reglilla de snsibilidad (Punto 8 en la Figura 4-1 on pagina 50) esta fijada en 94 como defaul. En la mayoria de los
Nota| caos no es necesario un ajuste para lograr los niveles de sensibilidad deseados. La reglilla adquiere 100 como
maximo y 0 como minimo

El Disco Icono, a un lado del nivel de sensibilidad, permite salvar la configuracién actual como defaul (Punto 7 en
la Figura 4-4).
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4.6 Cambio/Operacion de un Producto

Product Name Current Product Selection Copy of PRODUCT

0 |
opy of ERUD = ,k ICopy of PRODUCT NAME NAME Q | / \
& PRODUCT NAME
Running Product Product /
1 Settings Management

~MD Signal Folar H

50 W0 [0 °

hae=="5<

Page:1 of 1 Edit Dekts  Archive /Restore Quality Control

rewd @O J ——

@ Product Setup 9:20 -~ @ Home B

Screen 9/10/2013

Engineer = Engineer

Screen 9/10/2013

Figura 4-5. Cambio/Operacion de un Producto

En la pantalla Product Setup seleccione el producto por operar.
Presione el botdn Running Man.
La Pantalla Principal mostrara el nuevo producto en operacién

4.7 Edicion de la Configuracion de un Producto

—MD Signal Polar

PRODUCT NAME o
_l 1

Prouct Name Current Product Selection

’k [Copy of PRODUCT NAME

——

135 45

& PRODUCT NAME

Running Product Product Q
Settlngs Semp |

180 100|200 300 7

Quallty

Control
225 315
\Z D/

. - E @ Home 14:24
ﬁ Engineer « » Screen 9/29/2013

Page:1of 1

-

Edit Deletz

Ve

Product Setup 13:48
Screen 9/10/2013

—MD Signal Polar

Copy of PRODUCT / D—\
135

Product Name

Phase 0.0 (°)
Length 15.0 (V) _J

Width 5.0 (V)

ShiftL 0.0 (uv) _J 180
Shiftw 0.0 (uv) \5\

= 0mS
Product Boundary 13:50
E « » Settings 9/10/2013
nglneer

S

Copy of PRODUCT NAME

Jo)

RICE LAKE

WEIGHING SYSTEMS

=0 W 530 ©

®

LT~

. 7
‘ Belt Speed &UU (Ft/Min) ‘

Boundary 5 Reject Setup
Setup

Product 13:49
Settings 8/10/2013

P

Figura 4-6. Edicién de la Configuracion de un Producto

Seleccione Product Setup.
Seleccione el producto por editar.
Presione el botdn Edit.

el

Edite la velocidad de la banda. Asegurese que este pardmetro concuerda con la velocidad actual. Se recomienda un
tacémetro para obtener una lectura precisa.
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4.8

Operacion

Seleccione Boundary Setup.
Presione el botdn para alternar entre entorno rectangular o eliptico.
Presione el parametro deseado para cambiar el Entorno (Boundary) mostrado por el retangulo verde.

Configuracién del Tiempo de Rechazo

RejectTmr_1 (Primary Reject) - PRODUCT NAME A Select Timer
Space Between [ " 1 . ¢ K 4
Products Reject Reset ‘ Travel Settings ‘ Duration Settings 4
- —— - Advanced Options
@ x ) i) ‘ Travel ‘ 2.00(3) ‘ On Time 1.00 (S) =
Off Time
Travel Time Duration Time 7ﬂ
Base Base
~ = Setup Copy
Time -~ Tach Time Tach —Detect —Reject Reject Timing rL Trigger
Use Index Device TT T T T T T[T I T[T I T[T T[T TTT[TTTT g
Device Confirmation imi
% f \ Red [Line Graph Limits
X X
. - ‘ Left | 0.00(S)
it s L Wi LBINS EING 1y Right | 10,00 (5)
2.0 3.0 i X 60 70 80 9.0

' RejectTmr_1 (Primary Reject) - PRODUCT NAME ,t Select Timer

SYSTEM

Reject Timing

4.0 5.0
Advanced Reject SYSTEM - @
Settings READY o « »

Engineer

' RejectTmr_1 (Primary Reject) - PRODUCT NAME ,t Select Timer

Travel Settings Duration Settings

Travel Settings Duration Settings

Advanced Options Advanced Options

Travel 2.00(S) On Time 1.00(5)
Window 2.50(S) Off Time 0.00(s) @

Travel 1.00(S) On Time 1.00(5)
Window 1.50(S) Off Time 0.00(S) @

Index Delay 1.50 (S) Index Delay 1.00 (S)
SRR, PO o il Setup Copy R Wi i Setup Copy
r r
~Detect —Reject ji imi it ~Detect —Reject e imir i
*Weln dfw m?:: Reject Timing L Trigger ﬁwemds]w lnEdJ:: Reject Timing L Trigger
‘ \H\\HI\HI\HI\HI\HIHHHH ; 2 \H\\H\\HI\HI\HI\HI\HIHHHH ; .
- Graph Limits - Graph Limits
Green Line \ | | Green Line
Yellow Ljne Left | oo Yellow Line| Left | oo
Hl\‘\\\\\H\\HI\HI\H|\H|\H|HHHH Right | 10,00 (5) 1 TN 0301 . T O 0 T N 0 A 0 0 1 0 1 O A 00 0 Right | 10,00 (5)
1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0 9.0 L T J 0.0 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0 9.0 L i J

0.0
=

SYSTEM
READY

Reject Timing

»>

@ Reject Timing SYSTEM
& E1m « » READY
Engineer

Figura 4-7. Configuracion del Tiempo de Rechazo

Blos. [

En la pantalla Advanced Reject Settings haga la seleccion adecuada basada en el producto

Nota Las opciones disponibles dependeran de las entradas y salidas configuradas.

En este ejemplo un dispositivo index (vgr.: foto visor) no se emplea.
+ Asigne el Travel (tiempo de traslado) y On Time (tiempo encendido) deseados.

+ El tiempo de encendido del dispositivo de rechazo (azul) siempre sera mayor o igual que el tiempo de deteccién
(rojo), sin tomar en cuenta la configuracion de On Time.

+ Ejemplos de empleo serian un paro de banda o un golpe de aire.
En este ejemplo un dispositivo index (vgr: foto visor) se usa CORRECTAMENTE.

* Asigne el Tiempo de Traslado deseado y On Time. Off Time se usa generalmente para dispositivos tipo brazo de
empuje.

+ Se abre Window (Ventana verde) al final del Tiempo de Traslado (Travel Time.)

+ El dispositivo index (amarillo) brilla dentro de la Ventana verde.

+ La demora del index se emplea para retardar el rechazo desde el encendido amarillo hasta pasar el dispositivo
index y esta listo para el rechazo.

En este ejemplo un dispositivo index (vgr: foto visor) se usa INCORRECTAMENTE.
+ El dispositivo index (amarillo) no brillé dentro de la Ventana verde.
+ El dispositivo de rechazo no se encendio.
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4.9 Copiade Ajustes de Temporizador (Timer)

PRODUCT NAME '/' ‘M Product Hame [ :
&) | |

= PRODUCT NAME
Running Product Product Q _®
setrgs erogemrt RICE LAKE
: y Q ——— : WEIGHING SYSTEMS
\ % et 1 1y zn ] 4n a 5E| i ﬂ ‘ Belt 60 (F/Min) ‘

Speed
Quality
Boundary Setyy et
Control ¥:3e ;E]‘u pt
a ..@ _ > \J /
fioms e Pl . Product 18:27
Screen 8/12/2013 . : . « » e Settings 8/12/2013
nglneer
_RejectTmr_l (Primary Rejec_t) - PRODUCT NAME A Select Timer a® i
‘ Travel Settings Duration Settings e ————— This function @
Advanced Options will copy Product Name

\A Travel \ 3005 | On Time 3.00 (S) W LCopy of PRODUCT NAME
Off Time 3.00(5) | . ejectTmr_

settngs from product
Copy Reject

— e B R \(-;/ SR PRODUCT NAME gettings Now
etec ejec eject Timing

the products

selected b

on the right

Left | 0oo¢s)
- 7 Copy All Timers
Right | 10,00 (5)

Reject Timing 18:28 @ Reject Copy 18:29
i « » Screen 8/12/2013
Engineer

8/12/2013
Figura 4-8. Copia de Ajustes de Temporizador (Timer)

Graph Limits |

Engineer

Nota| Asegiirese que el producto por copiar se ha seleccionado y esta en operacion.

En la Pantalla Inicial (Home Screen) seleccione Running Product Settings.

Seleccione Reject Setup Y elija el temporizador por copiar.

Seleccione Copy en Advanced Options.

Seleccione Copy All Timers (Copia de Todos los Temporizadores) asociados a este producto.
Seleccione el producto para copiar sus temporizadores.

Seleccione Select All Products (Seleccione Todos los Productos) para copiar a todos los productos.
Presione Copy Reject Settings Now para hacedr la instalacion.

No ok o~
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410 Ejecucion de un Respaldo

Operacion

=MD Signal

Polar

PRODUCT NAME

Running Product
Settings

Product
Setup

&

"

135 45

/

Product Name

| Current Product Selection

Copy
£ PRODUCT NAME

@ <- Click to run the selected product

..

Quality
Control

Home

Screen

8:34

9/23/2013

New

Page:1of 1

8:35
9/23/2013

Product Setup
Screen

Product Name
Copy Backup
& PRODUCT NAME
/) Backup

@/v:j Restore

Page:1 of 1

«

-

/ Restore

Ok

()

System backup complete

RO,

—

Product Setup
Screen

8:36
9/23/2013

| Select Drive(s) to Backup To
Il

@*ﬁ// Internal Drive

\__ External Drive

|Date
9/23/2013 8:38

| Drive
Internal

File Name
Not Set.arc

Cancel

Figura 4-9. Ejecucion de un Respaldo

Seleccione Backup y presione OK.

Presione OK.

2B

En la Pantalla Inicial (Home Screen) presione Product Setup.
Presione Backup Restore. (Reestablecimiento de Respaldo)

Seleccione el lector (drive) apropiado. Si se emplea una memoria USB, seleccione External Drive.

Al terminar se mostrara System Backup Complete. Presione OK.
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4.11

Instalacion de Nuevo Usuario

EE' Product Setup HMI Setup

0 User Settings
( l ) User Management

q Display Settings

>
& 1/O Setup

Fn HMI Setup

—
n Diagnostics

T About

Name

| Level | Password

Configure New User

Settings
Name 4
Password 0
Level Supervisor
Language EI
English
Spanish
Ok Cancel

No ok oo~

=l l'engineer

Operator
Qc
Supervisor

Engineer  **ttt

Operator
QC  waees
Supervisor  *eeer

‘‘‘‘‘

[ Show Passwords

Page:1 of 1

IR

®

Engineer

Figura 4-10. Instalacion de un Nuevo Usuario

En el Menu Principal (Main Menu) seleccione HMI Setup

Seleccione User Management. (Administracion de Usuarios)

Presione el botdn New.

Ingrese el nombre del nuevo usuario y elija un password.
Seleccione el nivel de registro del nuevo usuario.

Seleccione el idioma del nuevo usuario.
Presione OK.

User Management
Screen
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4.12

Intercambio de Usuarios

Running Product

PRODUCT NAME

-1
_J

Product

Settings Management
Quality Control

~MD Signal

135

U [Enter Password

Selected User:
48, Entered Value: <_@

9999

0 to
7 8
50 W0 [0 °
G 5
‘ 1 2

Cancel
s

Running Product

PRODUCT NAME

Product

Management

Settings

—MD Signal

RN

11:29

9/10/2013 Delete

Operacion

Select User:

User Name
Enginee
Operator
Qc

Supervisor

Page:1 of 1

ﬂ@@@iﬁ“

e

=0 W0 [0 C

/35
i
205,

S

Quality Control
o
15.8

Superv isor

Ingrese el password.
Presione OK.

Home
Screen

AL
9/10/2013

Figura 4-11. Intercambio de Usuarios

En la Barra de Tareas (Task Bar) presione el boton User Log.
Seleccione User Name del listado.

Verifique que el nombre de registro del usuario aparece sobre el boton User Login.
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413 Instalacion del Dispositivo de Salida

1/O Setup

Fault

A Configuration
», Input

Configuration

1/0 Setup a

Fn HMI Setup

~
n Diagnostics

T About

P Qutput
Configuration

Network
m-_m Configuration

i
PLC Configuration

Function Normal State Description
RejectTmr 1 Failsafe Air blast
BejectTmr_2 Failsafe Light
RejectTmr_3 Failsafe AIR BLAST
r_4 Failsafe Overhead front
r 5 Normally_Open Over back
Normally_Open Over front
Undefined Normally_Open Green
Undefined Normally_Closed yellow light =
‘ Function RejectTmr_1 = 4
‘ Description Air blast eg———
¥ Reject' relay has limited selectable functions, ***

Name [Function Normal State Description
Reject  RejectTmr 1 Failsafe Air blast
Relay_1 RejectTmr_2 Failsafe Light
Relay 2 RejectTmr 3 Failsafe AIR BLAST
Relay 3 RejectTmr 4 Failsafe QOverhead front
j Normally Open
Normally_Open Over front
Normally_Open Green
Normally_Closed yellow light =

‘ Function RejectTmr_5

Active State
) ©

Blue Light

‘ Description

17:39

Qutput
9/11/2013

Configuration

i‘.‘ ‘

Engineer

17:38

Qutput
9/11/2013

Configuration

Figura 4-12. Instalacion del Dispositivo de Salida

Seleccione Output Configuration.

o~

rechazo.

Nota

5. Ingrese la descripcion del dispositivo de salida.

En el Menu Principal (Main Menu) seleccione I/O Setup.

Seleccione la salida hacia donde esté conectado el dispositivo.
Seleccione la funcién del dispositivo de salida. La salida de rechazo tiene funcionalidad limitada y es la salida de

El rechazo y los Relevadores. 1-3 estan conectados a prueba de error
Las salidas 1-5 son relevadores de estado sélido y no son a prueba de error (Ver punto 7, Figura 4-12.

6. Seleccione el estado activo (Normalmente Abierto/Normalmente Cerrado) al usar las salidas 1-5.

60 Visit our website www.RiceLake.com



https://www.ricelake.com

4.14 Instalacion del Dispositivo de Entrada

Operacion

Reject Reset gh Stop Belt Reset

Undefined High Test

Undefined High Front proxy
=fined High Back proxy

MainIMERUL S e oy Bl e e S @ o _| Function Atlve State Description

h Home 1/O Setup

= Fault K
DE Product Setup A Configuration ined H!gh TACH
G e ~Efined High Input_6
. Inpu "
& 1/0 Setup ° P o el e Undefined High Input_7
o o Undefined High Input_8
Output
HMI Setup B : ;
F"’) Configuration Function Reject Reset [
: : Network Active State
n Diagnostics m_m Configuration Description Stop Belt Reset <_.( 5 ==
T‘ About g PLC Configuration Debounce 2 (mS) \

Input 17:08
Configuration 9/11/2013

NE

Engineer

No ok oo~

4.15

Figura 4-13. Instalacion del Dispositivo de Entrada

En el Menu Principal (Main Menu) seleccione I/O Setup.

Seleccione Input Configuration.

Seleccione la entrada hacia donde esté conectado el dispositivo.
Seleccione la funcién del dispositivo (vgr.: tacdmetro, overhead, efc.).
Ingrese la descripcion del dispositivo de entrada.

Asigne el anti-rebote. Por defaul son 2 mseg.

Seleccione el Estado Activo (Active State) para el dispositivo de entrada.
+ Alto =10-30V

* Bajo=0-0.9V

Instalacion del Dispositivo de Rechazo

Asegurese que el dispositivo de rechazo y todos los dispositivos asociados a él (vgr.: foto visor, tacdmetro, etc) estén
conectados al control. Ver Seccion 2.2 on pagina 13.

Configure los dispositivos de Entrada (Seccion 4.14) y de Salida (Seccién 4.13 on pagina 60).

Realice la configuracion en Configuracion Avanzada de Rechazo (Advanced Reject Settings) (Figura 3-29, on pagina
48).
Configure Tiempo de Rechazo (Reject Timing) (Seccién 4.8 on pagina 55).
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4.16 Instalacion del Soporte Remoto

Conecte Secure Gateway (Pasaporte de Seguridad) (comprado por separado) y el Detector de Metales a Intranet/LAN como
se muestra en la figura abajo (asegurese que el puerto saliente 5721 en firewall esté abierto).

Intranet/LAN Firewall Internet

Detector de Metales

Figura 4-14. Instalacion del Soporte Remoto

Configure la red en el Detector de Metales con el siguiente procedimiento.

- - = MainMend - = = = = = = = = = = = ©--
o,
vf%"- Home I/O Setup
Gateway | 10 0 0 1
= Fault j y j
== Product Setup o i
': A Configuration IPAdr 192 168 11 13
y Input 3 o :
& 1/Q Setup Configuration
n v Subnet Mask | 255 255 o N
% Ty . i :
0 HMI Setup Configuration
ot i n Network
ﬂ iagnostics m-= Configuration Update
!
N
1 About
Network 10:00
s Settings 8/14/2013
ngineer

En el Menu Principal (Main Menu) seleccione I/O Setup.

Seleccione Network Configuration. (Configuracion de la Red)

Ingrese el Pasaporte de Seguridad (Gateway), una direccion IP, y la Mascara de la Sub Red (Subnet Mask).
Presione Update para hacer efectivos los cambios.

o~
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4.17 Ejecucion de Verificacion de Validacion

Operacion

Product Name

Running Product Product Q
Settings Management

© ® &

Quality
Control

@ [

256

Polar

L

43,

=

—MD Signal Polar ~MD Signal
/ﬁtﬂ\ Product Name /
135 45, . Q 135
Fe L Test Q
—
= T Lo &0 o NFe - Test Q 160
55 - Test
| N— [ 4] 225

315
D/

258

0 w0 B0 U

9

Factory

PRODUCT NAME

Fe %} Test gJ
=Y
NFe w ‘ Test | Q ]
S5 w Test
Validation Complete @ P“
142

Validation
Needed

13:45

9/20/2013 validation

Needed

+
¥

Factory

1.Pass the 1.0 mm Fe test piece =MD Signal Polar —MD Signal
through Metal Detector. a
2. Press stop button when / _\ Mo Detection Q
complete. 135, as 135
®~—0 —J] / v | J]
e—— Q 180 =TT 0 e Q 180
limeout: 43.5
@ =~
—
P " 225 E:h Eos ” F II 225
Retry @ \2
261 \J D/ & 0.0 mS
e — |

s

—MD Signal Pol

s

13:46
9/20/2013

0 100 150

315

e

r
45

P

S

T sl

10.0 200 300

9

I". I
ﬁ Fa@ry

S

Validation 14:15
Screen 9/22/2013

Figura 4

-15. Ejecucion de Verificacion de Validacion

En la Barra de Tareas, presione Validation Needed (Requerimiento de Validacion).
Presione Test (Prueba) para el tipo de metal que desea probar.

Haga pasar por la apertura el metal listado y presione el botdn Stop.

Seleccione Pass (Pasa), Fail (Falla) o Retry (Reintento) v, si es necesario, repita el proceso para otros metales.
Presione Validation Complete (Validacion Completa) cuando hayan sido pasados todos los metales.
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418 Exportacion de Reportes de Registros

Deteccion de Metales

PRODUCT NAME y

Running Product
Settings

_jf

~MD Signal

Product
Management

o

L~

Quallty Control

>u

K

/

System Logs

Event Log

Reject Log

Validation Overview
Enable validation © « | |

Validation
Details

Vvalidation
Schedule

@

Next Validation Last Validation
Validate
09/22/2013 s 09/22/2013
15:00:00 10:20:05
e

@

NE

1.
2.
3.
4.
5.

Reject Log

Screen
Engineer

@ Home 14:06
Screen 9/11/2013
Engineer
Date Time Name T.]Phz Mag Detect
09/06/13 15:22:07 PRODUCT NAME B 315.0 10.3 4.3
09/06/13 15:15:27 PRODUCT NAME B 318.7 34.3 4.6
09/06/13 09:29:31 PRODUCT NAME B 1341 40.2 5.6
09/06/13 09:29:16 PRODUCT NAME B 207.0 13.5 4.5
09/06/13 09:29:08 PRODUCT NAME B 1332 1949 3.5
09/06/13 09:29:00 PRODUCT NAME B 123.7 41.7 4.8
09/04/13 13:35:22 PRODUCT NAME B 1529 25.5 2.9
09/04/13 13:35:17 PRODUCT NAME B 1349 71.3 12.5
09/04/13 13:35:10 PRODUCT NAME B 313.0 18.1 23
09/04/13 13:34:57 PRODUCT NAME B 1359 17.0
Page:1 of 78
Clear Export

14:10
9/11/2013

Quality Control
Screen

Figura 4-16. Exportacion de Reportes de Registros

Asegures que un dispositivo USB esté colocado en el conector USB apropiado.
En la Pantalla Inicial (Home Screen) seleccione Quality Control.
Seleccione el registro que desea ver y exportar.
Presione Export (Exportar). Silo desea, renombre el archivo.
Presione OK después que la ventana Done Exporting Log (Exportacion de Registro Realizado) haya desaparecido

(no se muestra en la Figura 4-16).
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5.0

Apéndice

Apéndice

5.1

AL

Entorno de Deteccion

PRODUCT NAME

0.0 (°)

20.0 (V)

—
N 1]
=
(a]
ol
=0

5.0 (UV)

0.0 (uv)

Shiftw

0.0 (uv)

oloIoIol0

Shapnﬁ> Maode

»

. mm
G

S

>

-MD Slgnal

fé

Polar

3@

2.0

1

]

.0 15.D

X

o .

Englneer ' '

Opciones de Forma de Entorno

Rectangular

Eliptica

Boundary Setup

10:07

8/16/2013

180

Figura 5-1. Entorno de Deteccion

Ajuste de Fase (en grados) Debe alinearse con la sefial del producto..
Ajuste Longitudinal (uV). Deberé correr paralelo a la sefial longitudinal del producto.
Ajuste Transversal (uV). Debera correr paralelo a la sefial transversal del producto..
El deslizamiento al rededor del eje longitudinal en paralelo con la fase seleccionada.

El deslizamiento al rededor del eje transversal perpendicular con la fase seleccionada.

DForma de entorno de eteccion. Por defaul es la rectangular.
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5.2 Interfaz Ethernet IP

Interfaz PLC

Puede conectarse un PLC al Detector de Metales, por medio del Mddulo de Interfaz PLC instalado en fabrica. Este médulo
permite que el PLC asigne y recupere el nimero del producto en operacién. También puede recuperar la informacién del
estatus del detector de metales.

Ethernet

Detector de Metales PLC
10.10.10.10 10.10.10.9
Num |[Product Name |
1 Apples
2 Bananas
0 Cherries
3 Mangos \ IPAdr 10 ! 10 . 10 . 10
0 Oranges a4—  Not Selectable |!
Subnet Mask = 255 255 255 0
Gateway O | o O N ©
. Piloto de estatus
Page:1 of 1 i \ L Update )
Kdlﬂ @ @ % ‘ Status | [ I :
PLC Configuration 17:46
- 12/13/2013
Engineer

Figura 5-2. Interfaz Ethernet IP

Configuracion de Comunicacion del Detector de Metales
1. En el Menu Principal (Main Menu) seleccioneselect /O Setup
2. Seleccione PLC Configuration (Configuracion PLC)
3. Verifique que el piloto IModule encienda en verde. Ver Figura 5-2.

WIAURELNIISN  Si enciende en rojo, contacte a la fabrica.

4. Asigne nimero de producto (1, 2, 3) a todos los productos que posteriormente se seleccionaran del PLC
Nota| La asignacion de 0 (cero) a cualquier producto, lo convierte en no elegible por el PLC.

5. Conecte un cable Ethernet entre el Detector de Metales y la red de trabajo desada.
+ The Red catb cable in the metal detector is for the PLC connection
* The Blue cable is for remote support (if installed).
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Configuracién de Comunicacién PLC

Apéndice

1. Enla ventana Controller Organizer (Organizador del Controlador), bajo /O Configuration (Configuracion 1/0),

seleccione Ethernet Port LocalENB. con el boton derecho

2. Seleccione Properties, seleccione the General Tab, y asignela direccién PLC Ethernet IP Address, (tal como

Eile Edit View Search Logic G ications Tools Window Help
]@@g@ LB @ o o o2 - 285 BN & Q| sdtanguse.. -2
Offline f. M RUN Path: [<none> v
Mo Forces | gDK 3
No Edits aln ﬁ’;T L i = R o & e (1) S _
4 &Favorﬂes A AddOn A Safety A Alarms A Bit A TimerCounter A Input/'Output A Compare A4 Compuie/ldath A Movi
& % Strings
£ L Add-On-Defined General {Eonnachonl R5Metwion I Module |nfo I Port Configuration I Part Diagnoslics|
2 Predefined
o ﬁ Module-Defined Tuype: 1763-L23E-QBFC1 Ethernet Part 104100 Mbps Ethemnet Port on CompactLogixG323E -QBFC1
@ ok \;endo.r. ;;Hen-B”radley
E‘ﬁ /0 Configuration e e Address / Host Mame
585 CompactLogixs323E-QBFCI System Mame: LocalENE | e
- IP Add
E{I 1769-L23E-QBFCL MewProject Descrighion:  PLE 1P Address = 8 P Address
W J1760-123E-QBFCL Ethemet Port LocalENB 4
-8 CompactBus Local o
: : 18
-3 Embedded /O M ajor Revision: .
’ [1] Embedded IJ16F Discrete_Inputs
‘ [2] Embedded OB16 Discrete_Outputs
# (3] Embedded IF4XOF2 Analog 10
5 ‘ [4] Embedded HSC Counters
" L Expansmnll:';[} - Status: Offine ok | [ Cancd | [ Apply
Ready

Figura 5-3. Controlador de Seleccion

3. Enlaventana Controller Organizer, bajo I/O Configuration, bajo el controlador, seleccione Ethernet, con el boton

derecho y seleccione New Module. (Nuevo Madulo)

File Edit View Search Logic Communications Tools Window Help

|a@dd & s 2B -« w AL E A QR | ccoomar. - B
Offline 0. = RUN Path: [none> v|‘

~ MoFarces k. I7 oK I

Mo Edits 2 :F,’ET O e = R S 6 S (1) S

4 T_-;X‘Favorites A AddOn A Safety A Alarms A Bt £ Timer/Counter A Input/Output A Compare A Compute/ilath A Tov:

% Strings
L Add-On-Defined
L Predefined
[ Module-Defined
[0 Trends
=& 10 Configuration

£-E8 Compactlogix5323E-QBFCL System
{0 1769-L23E-QBFCL NewProject

4P 1760-L23E-QBFC1 Ethemnet Port LocalENB

Eﬂ CompactBus Local

-5 Embedded O
‘ [1] Embedded IJ16F Discrete_Inputs
‘ [2] Embedded OB16 Discrete_Outputs
d 3] Embedded IF4XOF2 Analog 10
@ [4]Embedded HSC Counters

abeq pesg

Read:,'
Figura 5-4. Seleccién de Nuevo Médulo
-
51.0 HIN cl' sAYs.TSM s © Rice Lake Weighing Systems e All Rights Reserved 67
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4. Enla caja de didlogo Select Module expanda Communications y seleccione Generic Ethernet-Module.
5. Presione OK.

5| Select Module

Module JDescnpﬁon ]Vendor J

- 1788-ENBT/A 1788 10/100 Mbps Ethernet Bridge, Twisted-Pair Med.. Allen-Bradle »

... 1788-EWEB/A 1788 10/100 Mbps Ethernet Bridge w/Enhanced Web... Allen-Bradle

.. 1794-AENT 1794 10/100 Mbps Ethernet Adapter, Twisted-Pair M... Allen-Bradle

- Drivelogia730 ... 10/100 Mbps Ethernet Port on DriveLoged730 Allen-Bradle

- ETHERMET-BRL.. Generic EtherNet/IP CIP Bridge Allen-Bradle

™ ETHERNET-MO... Generic Ethernet Module Allen-Bradig

... EtherMet/IP SoftLogixS800 EtherMet/IP Allen-EradIEE___

... PSSCEN& Ethernet Adapter, Twisted-Pair Media Parker HannE___;

- Stratix 8000 26 Port Managed Switch Allen-Bradle

. Stratix 8000 22 Port Managed Switch Allen-Bradle

. Stratix 8000 18 Port Managed Switch Allen-Bradle
o Cao_xi.0nnn Y, T I ¥ Atec Pt

| Erd. || AddFavaite |
| By Categary By Vendar Favortes |
[ ox ][ ceest ][ Hep |

Figura 5-5. Seleccion de Médulo

6. En New Module Properties Page (Pagina de Propiedades del Nuevo Médulo), General Tab (Pestafia General):
+ Asigne un Nombre Exclusivo.

Asigne la Metal Detector IP Address (tal como 10.10.10.10). Esta debe coincidir con la asignada en la pagina de
Configuracién PLC del detector de metales.

Asigne 101 en Assembly Instance Input y dimensionelo (Size) a 6.
Asigne 101 en Assembly Instance Outputy dimensiénelo (Size) a 6.
Asigne 148 en Assembly Instance Configuration y dimensidnelo (Size) a 0
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£ RSLogix 5000 - MewProject [1769-L23E-QBFC1 19111 == =R
File Edit View Search Logic Communications Tools Window Help
2| =E & ons2 o Qéﬁ ﬂg’ @5 E= @ A, Select 2 Langusge. - 89
Offline d. ||: RUN _I_ =) Path: I(none> v|..
No Forces | = S.L(T
NoEdits a =i B e i Ay 0 LT
« _\ Favorites 4 Add-On A Safefy A Alarms A Bi A TimerCounier A InputiOutput A Compare A Computeilath A Move
SORORCE Healiee) ~ % X 1’51 Module Properties: LocalENB (ETHERNET-MODULE 1) ==
i..[3 Ungrouped Axes - =0
..... 3 Add-OnInstructions General | Connection® i Madule Info |
o |—:---@ Data Types Type: ETHERMET-MODULE Generic Ethernet Module
! Cﬂ User-Defined “Yendor. Allen-Bradiey
B Cﬂ Strings Parent: LocalEME
_On-Defi 4 Connection Parameters
L Add-On-Defined M ame: E=MD
-, Predefined Assembly e
,;Cﬁ Module-Defined | Desophion:  petal Detector IP Address - Instance: =
..... £ Trends ' Input: 01 8 2] s2ni
=145 /0 Configuration ! i Dutput: 10 [ = (a2t
CompactLogix5323E-QBFCL Systemn |3 ol o T
fa 1769-L23E-QBFCT NewProject 1= 5 Configuration: 143 0 = e
4 1769-103E-QBFC1 Ethemet Port LocalENE | podiess dbieth e
- - Ern o oca
A @ : 10 10 10 1o
2 Ethemet @ IP Address:
----- AP 1769-123E-QBFCL Ethernet Port Localf| B Host Name:
----- ﬁ ETHERMET-MODULE EzMD '
=-0 CompactBus Local =
- Embedded /O : Statuz: Offfine [ 0K ] I Cancel | | Apply | ‘ Help
----- ﬂ [1] Embedded IQ16F Discrete Inputs
Ml can e L e e e - 5
7! T — il — C
Ready
Figura 5-6. Propiedades del Nuevo Médulo
—
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7. En Module Properties: LocalENB seleccione Connection Tab.
+ Asigne 250 mS en Requested Pack Interval (RPI) (Intervalo Requerido de Paquetes).

Apéndice

g R5Logix 5000 - MewProject [1769-123E-QBFC1 19117 E”E‘@
File Edit View 5Search Logic Communications Tools Window Help
=zl S ons2 > e (E (VE ©a Salect 2 Language. - @
Dffline 0. I RUN — - Path: [<none> v ||
Mo Forces ’- :: S.L(T qp =
e al = Gl R e A i Uy ALY
[ 5 1« \FE\DFIIES A Add-On A Safety A Alarms A Bii A TimerCounter A InputiOutput A Comparse A Computefidath A Move
5] | Controller Organizer ~ B % 5] Module Properties: LocalENB (ETHERNET-MODULE1.1) (3]
3 i..[[3 Ungrouped Axes -
= ER [ Add-On Instructions | General| Connection” | Maduie Inio|
_'é‘ ||| =453 Data Types
Cﬂ, User-Defined Requested Packet Interval [RPI): 28005 ms (1.0 - 3200.0 ms)
ez} Cﬂ Strings :
L Add-On-Defined
|§|CEA Predefined ["] Major Fault On Cortroller If Connection Fails While in Bun Mode
+1-C5, Module-Defined
e Cﬂ i e [] Use Unicast Connection over EtherMetAP
----- 3 Trends
=145 /0 Configuration
CompactLogixd323E-QBFCL System | 3 Muaodule Fault
0 1769-L236-QBFCT NewProject F
4P 1769-123E-QBFC1 Ethemet Port LocalENE |
- Ethernet
..... 4P 1769-L23E-QBFCL Ethernet Port Local|
. § ETHERNET-MODULE EzMD !
=-f CompactBus Local =
e@ Embedded /0 Status: Offfine [ 0K ] I Cancel I | Apply | [ Help
----- ﬂ [1] Embedded IQ16F Discrete Inputs =)
4 it e s
Ready

Figura 5-7. Etiqueta de Conexion

8. Conecte el cable PLC Ethernet a la misma red de trabajo que el detector de metales.
9. Enlapantalla de Configuracion PLC del detector de metales, verifique que que ambas casillas del Status son verdes.

Num

1 Apples

2 Bananas
Cherries

I

Oranges

= —

Number

Product Name | l

=

IPAdr 10 10
Subnet Mask 255 255
Gateway O 0

Page:1 of 1

Engineer

10 10
255 0
0 0

Status

PLC Configuration

17:52
12/13/2013

Figura 5-8. Pantalla de Configuracion PLC del Detector de Metales
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54 PROGRAMACION PLC

The PLC communicates with the Metal Detector using two 6-word blocks of memory in the Generic Ethernet Module.
Each word is 16 bits.

1.

MD:O. PLC output MD:l. PLC input
Data[0] reserved Data[0] metal detector status
Data[1] command Data[1] command confirmation
Data[2] param 1 to send Data[2] received param 1
Data[3] param 2 to send Data[3] received param 2
Data[4] param 3 to send Data[4] received param 3
Data[5] reserved Data[5] metal detector heartbeat

Tabla 5-1. Comunicacion PLC

The PLC initiates all communication with the Metal Detector by first filling in the necessary output (send) parameters,

then writing (a command) to MD:O.Data[1].

When the Metal Detector responds with the same command and any associated input (receive) parameters, the PLC
writes a NO-OP command 0xFF to MD.O.Data[1] and the Metal Detector responds with 0x00.

The following Metal Detector commands are available
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Apéndice

DECIMAL HEX

COMMAND

0x0001

Set Running Product (for example product 3) MOV 3 to MD:0.Data[2]
MOV 16#0001 to MD:O.Data[1]

Reply

MD:1.Data[0] contains Metal Detector status MD:l.Data[1] contains command 1640001
MD:I.Data[5] contains Metal Detector heartbeat

See Sample Program ladder diagram rung 6

0x0002

Read Running Product
MOV 1640002 to EzMD:Q.Data[1]

Reply

MD:1.Data[0] contains Metal Detector status MD:l.Data[1] contains command 1640002
MD:|.Data[2] contains running product number MD:l.Data[5] contains Metal Detector
heartbeat

See Sample Program ladder diagram rung 5

0x00FF

No operation

255 Reply

MD:I.Data[0] contains Metal Detector status MD:l.Data[1] contains command 1640000
MD:|.Data[5] contains Metal Detector heartbeat

See Sample Program ladder diagram rung 8 for automatic no-op insertion

Tabla 5-2. Comandos de Deteccion de Metales

5. Metal Detector status MD:1.Data[0] is updated approximately every second and with every command exchange. See

the sample program rung 0.

BIT DESCRIPTION VALUE=1 VALUE=0
0 Metal Detector Fault Fault No Fault
1 Metal Detector Warning Warning No Warning
2 Metal Detector Ready Ready Not Ready
3 Invalid Ethernet Command Invalid Valid
4-14
15 No Reply From Metal Detector No Reply Reply

Tabla 5-3. Status MD:l.Data[0]

6. The Metal Detector increments a 16-bit counter (heartbeat) and sends it back to the PLC MD:l.Data[5] with every
status update. See the ladder diagram rung 1 in Programa de Muestreo PLC .

WEIGHING SYSTEMS
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5.5

Programa de Muestreo PLC

The sample program assumes one generic Ethernet IP module named MD, one 16-bit DC input module named Local:1, and

one 16-bit DC output module named Local:2. Inputs and outputs assigned below.

The ladder diagram, tags, and rung descriptions can be found on the pages that follow.

24V GND
COMPACT LOGIX
L23E QBFC1B
1
SET PROD #1 MD FAULT
L+ . ® no outo @—
1
SET PROD #2 On our1 @ ® MD WARNING
- SET PROD #3 MD READY
- . ® N2 out2 @——R
INVALID CMD
OUT3 X
1
READ PROD O Ut NO MD REPLY
BINARY DISPLAY
OUT.8-14 000 0000
\\ DISPLAY RUNNING
PRODUCT ETHERNET IDLE
L . IN OUT.15 X
DISPLAY HEARTBEAT

Figura 5-9. Entradas y Salidas

Entradas CD Salidas CD
Local:l.Data Local:0.Data
0 Asigna Producto #1 (momentaneamente 24V) 0 Falla del Detector
1 Asigna Producto #2 (momentaneamente 24V) 1 Alerta del Detector
2 Asigna Producto #3 (momentaneamente 24V) 2 Detector Listo
3 3 Comando Invalido del Detector
4 Lectura del Producto en Operacién (momentaneamente 24V) 4
5 5
6 Seleccién de datos por exhipir . 6
0V = Muestra producto en operacién 24V = Muestra pulsaciones
7 7 Sin respuesta del Detector
8-14 8-14 Exhibicion Binaria de7-bit
15 15 Ethernet ocioso

Tabla 5-4. Entradas y Salidas
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Apéndice

Garantia Limitada

Rice Lake Weighing Systems (RLWS) garantiza que todo el equipo y sistemas RLWS, adecuadamente instalados por un
Distribuidor o por el Fabricante Original del Equipo (OEM por sus siglas en Inglés), operara de acuerdo a especificaciones por
escrito confirmadas por el Distribuidor y por OEM y aceptadas por RLWS. Todos los sistemas y componentes se garantizan
contra defectos de materiales 0 mano de obra por dos afios.

RLWS garantiza que el equipo hasta aqui vendido se conforma a las especificaciones por escrito y autorizadas por RLWS.
RLWS garantiza el equipo contra mano de obra defectuosa y materiales defectuosos. En el caso en que cualquier equipo falle
para conformarse a estas garantias, RLWS, a su criterio, repararé o remplazara tales bienes regresados dentro del periodo de
garantia, sujetos a las siguientes condiciones:

+ Al descubrir el comprador alguna inconformidad, se le notificara de inmediato a RLWS por escrito, con una explicacion
detallada de las deficiencias en alegato.

+ Los componentes electrénicos individuales regresados a RLWS con fines de garantia, deberan ser empacados para
prevenir dafos por descargas electrostaticas (ESD, por sus siglas en Inglés). Los requisitos de empacado se enlistan en
la publicacién Protecting Your Components From Static Damage in Shipment, disponible en el Departamento de
Devoluciones de Equipo de RLWS (Equipment Return Department).

+ El examen de tal equipo es el que confirma que la inconformidad existente actualmente, no fue causada por accidente,
mal uso, negligencia, alteracién, instalacion no apropiada, reparacién inadecuada o prueba inadecuada; RLWS sera el
unico en juzgar todas las inconformidades en alegato.

* Que tal equipo no ha sido modificado, alterado o cambiado por personal ajeno a RLWS o sus distribuidores autorizados.

+ RLWS contara con un tiempo razonable para reparar o remplazar el equipo defectuoso. El comprador se responsabiliza
por los cargos de transporte en ambos sentidos.

+ En ninglin caso RLWS sera responsable por el tiempo de traslado o reparacion en el lugar, incluyendo ensamblado y
desensamblado del equipo, ni sera responsable por el costo de reparacion realizado por otros.

ESTAS GARANTIAS EXCLUYEN CUALQUIER OTRA GARANTIA, EXPRESA O IMPLICITA, INCLUYENDO LAS GARANTIA
SIN LIMITE DE COMERCIALIZACION O ADECUACION PARA UN PROPOSITO EN PARTICULAR. NI RLWS NI EL
DISTRIBUIDOR, EN NINGUN CASO, SERAN RESPONSABLES POR DANOS INCIDENTALES O DE CONSECUENCIA.

RLWS Y EL COMPRADOR ACUERDAN QUE LA UNICA Y EXCLUSIVA RESPONSABILIDAD DE RLWS DE AQUI EN
ADELANTE SE LIMITA A REPARAR O REMPLAZAR DICHOS BIENES. AL ACEPTAR ESTA GARANTIA, EL COMPRADOR
RENUNCIA A CUALQUIER OTRA RECLAMACION DE GARANTIA.

AL SER EL VENDEDOR DIFERENTE DE RLWS, EL COMPRADOR ACUERDA DIRIGIRSE SOLO AL VENDEOR EN CASOS
DE RECLAMACION DE GARANTIA.

NO HAY TERMINO$, CONDICIONES, ENTENDIMIENTOS O ACUERDOS TENDIENTES A MODIFICAR LOS TERMINOS
DE ESTA GARANTIA, QUE TENGAN EFECTO LEGAL, AL MENOS HECHOS POR ESCRITO Y FIRMADOS POR UN
EJECUTIVO DE RLWS Y EL COMPRADOR.

© Rice Lake Weighing Systems, Inc. Rice Lake, WI USA. Derechos Reservados.
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NOTA: La fuente original de este contenido fue escrita en inglés. Cualquier traduccion a ofro idioma no se considera como la version
oficial. En caso de producirse una inferpretacion confradictoria entre la version en inglés y cualquier traduccion, se asumird que la
version en inglés es la correcta.
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