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METTLER TOLEDO

Servicios esenciales para el desempefio confiable

Enhorabuena por elegir la calidad y precision de METTLER TOLEDO. El uso adecuado de su nuevo equipo
siguiendo este manual, y la calibracion y mantenimiento regulares por parte del equipo de servicio formado
en fabrica garantizan un funcionamiento fiable y preciso, protegiendo su inversion. Pongase en contacto
con nosotros acerca del acuerdo de servicio ajustado a sus necesidades y presupuesto. Hay mas
informacion disponible en www.mt.com/service.

Existen varias maneras importantes de garantizar que usfed maximizard el rendimiento de su inversion:

1. Registre su producto: Le invitamos a registrar su producto en www.mt.com/productregistration para que
podamos ponernos en contacto con usted si hubiera mejoras, actualizaciones y notificaciones
importantes relacionadas con su producto.

2. Poéngase en contacto con METTLER TOLEDO para obtener servicio: El valor de una medida es
proporcional a su precision: una bascula fuera de las especificaciones puede disminuir la calidad,
reducir las ganancias y aumentar la responsabilidad. El servicio oportuno por parte de METTLER
TOLEDO garantizara precision y optimizara el tiempo de funcionamiento y la vida ufil del equipo.

a. Instalacion, configuracion, integracion y formacion: Nuestros representantes de servicio reciben una
capacitacion en fabrica y son expertos en equipos de pesaje. Nos aseguramos de que el equipo de
pesaje esté listo para la produccion de manera rentable y oportuna y de que el personal esté
formado para obfener resultados exitosos.

b. Documentacién de calibracién inicial: Los requisitos de aplicacion y del enforno de instalacion son
Unicos para cada bascula industrial. Su rendimiento se debe comprobar y cerfificar. Nuestros
servicios y certificados de calibracion documentan la precision para garantizar la calidad en la
produccion y para proporcionar un registro de rendimiento del sistema de calidad.

c. Mantenimiento periddico de calibracion: El acuerdo de servicio de calibracion proporciona
confianza en el proceso de pesaje y documentacion de cumplimiento de los requisifos. Ofrecemos
diversos planes de servicio que se programan para safisfacer sus necesidades y estan disefiados
para ajustarse a su presupuesto.

d. Verificacién de GWP®: Un enfoque basado en el riesgo para manejar equipos de pesaje permite el
control y mejora del proceso de medicion completo, lo que asegura la calidad reproducible del
producto y minimiza los costos del proceso. GWP (Good Weighing Practice [Buenas prdcticas de
pesaje]), el estandar basado en la ciencia para el manejo eficiente del ciclo de vida del equipo de
pesaje, ofrece respuestas claras acerca de como especificar, calibrar y asegurar la precision del
equipo de pesaje, independientemente del modelo o la marca..


http://www.mt.com/service

© METTLER TOLEDO 2021

Ninguna parte de este manual puede ser reproducida o transmitida en ninguna forma y por ningn
medio, elecirénico 0 mecdnico, incluyendo fotocopiado y grabacion, para ningun propdsito sin
permiso por escrito de METTLER TOLEDO.

Derechos restringidos del Gobierno de los Estados Unidos: Esta documentacion se proporciona con
Derechos Restringidos.

Derechos de autor 2021 METTLER TOLEDO. Esta documentacion contiene informacién patentada de
METTLER TOLEDO. Esta informacidn no puede copiarse total o parcialmente sin el consentimiento
expreso por escrito de METTLER TOLEDO.

DERECHOS DE AUTOR

METTLER TOLEDO® es una marca registrada de Mettler-Toledo, LLC. Todas las demds marcas o
nombres de productos son marcas comerciales o registradas de sus respectivas compafiias.

METTLER TOLEDO SE RESERVA EL DERECHO DE HACER REFINACIONES O CAMBIOS SIN PREVIO
AVISO.

Aviso de la FCC

Este dispositivo cumple con la Parte 15 de las Pautas de la FCC y los Requerimientos de Radio-
Interferencia del Departamento Canadiense de Telecomunicaciones. La operacion estd sujeta a las
siguientfes condiciones: (1) este dispositivo no puede causar interferencia dafiina, (2) este
dispositivo debe aceptar cualquier inferferencia recibida, incluyendo la interferencia que pueda
causar una operacion indeseada.

Este equipo ha sido probado y se encontro que cumple con los limites para un dispositivo digital
clase A, consecuente con la Parte 15 de las Pautas de la FCC. Estos limites estdn disefiados para
proporcionar una profeccion razonable contra inferferencia dafiina cuando el equipo es operado en
un ambiente comercial. Este equipo genera, usa y puede irradiar frecuencias de radio vy, si no es
instalado y utilizado de acuerdo con el manual de instrucciones, puede causar interferencia daiina
a las radiocomunicaciones. Es probable que la operacion de este equipo en un drea residencial
cause interferencia dafiing, en cuyo caso se le exigird al usuario que corrija la interferencia con
gastfos a su cargo.

E La declaracion de conformidad del producto estd dispoinble en
http://glo.mt.com/global/en/home/search/compliance.html/compliance/.

Enunciado referente a sustancias nocivas
Nosotros no usamos directamente sustancias nocivas como asbestos, sustancias radioactivas o
compuestos de arsénico. Sin embrago, compramos componentes de ferceros que pueden contener
algunas de estas sustancias en canfidades muy pequefias.
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Precauciones

o LEA este manual ANTES de operar o dar servicio a este equipo y SIGA estas insfrucciones
detalladamente.

e GUARDE esfe manual para futura referencia.

/\\ ADVERTENCIA

PARA PROTECCION CONTINUA CONTRA DESCARGAS ELECTRICAS, CONECTE SOLO EN UNA
TOMA CON CONEXION A TIERRA APROPIADA. NO RETIRE EL POLO DE CONEXION A TIERRA

/\ PRECAUCION

NO TODAS LAS VERSIONES DE LA IND780 ESTAN DISENADAS PARA USARSE EN AREAS
PELIGROSAS (EXPLOSIVAS). CONSULTE LA PLACA DE IDENTIFICACION DE LA IND780 PARA
DETERMINAR SI UNA TERMINAL ESPECIFICA ESTA APROBADA PARA USARSE EN UN AREA
CLASIFICADA COMO PELIGROSA DEBIDO A ATMOSFERAS COMBUSTIBLES O EXPLOSIVAS.

/\\ ADVERTENCIA

PARA INSTALAR LA TERMINAL IND780 APROBADA PARA DIVISION 2 UTILIZANDO LA
APROBACION DE ESTADOS UNIDOS, DEBERA APLICARSE SIN EXCEPCION EL PLANO DE
CONTROL 174020R DE METTLER TOLEDO. PARA INSTALAR LA TERMINAL IND780 MARCADA
COMO CATEGORIA 3 UTILIZANDO LA APROBACION EUROPEA, DEBERAN APLICARSE SIN
EXCEPCION EL CERTIFICADO DE APROBACION DEMKO 07ATEX0520819X Y TODAS LAS
REGULACIONES LOCALES. NO TENER EN CUENTA ESTAS PRECAUCIONES PODRIA RESULTAR
EN LESIONES PERSONALES O DANOS MATERIALES.

/\ ADVERTENCIA

S| EL TECLADO, LENTES DE LECTURA O CAJA LLEGAN A DANARSE EN UNA TERMINAL
IND780 APROBADA PARA DIVISION 2 0 MARCADA PARA CATEGORIA 3 QUE SEA USADA EN
UNA DIVISION 2 0 ZONA 2/22, EL COMPONENTE DEFECTUOSO DEBE REPARARSE
INMEDIATAMENTE. INTERRUMPA LA CORRIENTE ALTERNA INMEDIATAMENTE Y NO LA
RECONECTE HASTA QUE LA LENTE DE LECTURA, TECLADO O CAJA HAYA SIDO REPARADO
POR PERSONAL DE SERVICIO CALIFICADO. NO TENER EN CUENTA ESTAS PRECAUCIONES
PODRIA RESULTAR EN LESIONES PERSONALES O DANOS MATERIALES.

/\ ADVERTENCIA

CUANDO ESTE EQUIPO ES INCLUIDO COMO PARTE DE UN SISTEMA, EL DISENO RESULTANTE
DEBE SER REVISADO POR PERSONAL CALIFICADO QUE ESTE FAMILIARIZADO CON LA
CONSTRUCCION Y OPERACION DE TODOS LOS COMPONENTES EN EL SISTEMA Y LOS
PELIGROS POTENCIALES INVOLUCRADOS. EL NO TENER EN CUENTA ESTA PRECAUCION
PODRIA RESULTAR EN LESIONES PERSONALES Y/O DANOS A LA PROPIEDAD.

EpP ¥ ¥ ¥ED

/\ PRECAUCION

ANTES DE CONECTAR/DESCONECTAR CUALQUIER COMPONENTE ELECTRONICO INTERNO O
INTERCONECTAR EL CABLEADO ENTRE EL EQUIPO ELECTRONICO SIEMPRE INTERRUMPA LA
CORRIENTE Y ESPERE AL MENOS TREINTA (30) SEGUNDOS ANTES DE HACER CUALQUIER
CONEXION 0 DESCONEXION. EL OMITIR ESTAS PRECAUCIONES PODRIA RESULTAR EN
DANOS O LA DESTRUCCION DEL EQUIPO Y/O LESIONES PERSONALES.




AVISO

TENGA EN CUENTA ESTAS PRECAUCIONES PARA MANIPULAR LOS DISPOSITIVOS SENSIBLES
A LA ELECTROESTATICA.

Requerimiento de desecho seguro

En conformidad con la Directiva Europea 2012/19/EC sobre Residuos de Equipos Eléctricos
y Electrénicos (WEEE), este dispositivo no puede desecharse con la basura doméstica.
Esto también es aplicable para paises fuera de la UE, segun sus requerimientos especificos.

Deseche este producto de acuerdo con las regulaciones locales en el punto de recoleccion
especificado para equipos eléctricos y electronicos.

Si fiene alguna pregunta, comuniquese con la autoridad responsable o con el distribuidor a
quien comprd este dispositivo.

En caso que este dispositivo sea fransferido a otras partes (para uso privado o
profesional), fambién deberd mencionarse el contenido de esta regulacion.

Gracias por su contribucion a la proteccién ambiental.
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1.1.2.
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Infroduccion

IND780 Q.IMPACT

Generalidades

Felicidades y gracias por comprar el terminal IND780 Q.iIMPACT como su controlador de
transferencia de material. EI Q.iIMPACT es una aplicacién unica y avanzada para el terminal
IND780, con ingenieria exclusiva para:

e Medicion de alimentacion

e Manejo de alimentacion

e Control del corte de alimentacion

EI IND780 Q.IMPACT es sucesor del Q.iIMPACT basado en el JAGXTREME®. La segunda generacion
del Q.i combina afnos de excelencia en aplicacion de fransferencia de material con la potencia de
procesamiento, avances de inferfase de usuario y flexibilidad de programacion de TaskExpert™
que se encuentran en el terminal IND780.

Este manual proporciona una infroduccion al ferminal IND780 Q.iMPACT e instrucciones de
configuracion, mantenimiento y solucion de problemas.

Nota: Para toda la informacion del IND780 que no estd relacionada especificamente con
Q.iIMPACT, consulte la Guia de instalacion, Guia del usuario y el Manual técnico del IND780.

Terminologia

A medida que proceda a fravés de esta y ofra documentacion del Q.iIMPACT, se usardn los
siguientes términos del producto:

e IND780 se refiere al terminal de hardware estdndar. Es posible que se le pida que consulte la
documentacion del IND780 estandar si el fema aplica directamente.

e Q.i780 se refiere al soffware y software del fabricante Q.iIMPACT diseiados para funcionar con
el terminal de hardware IND780. Este también se conoce como una aplicacion PAC para el
IND780.

o IND780 Q.iIMPACT se refiere a la combinacion del terminal de hardware IND780 y a la
aplicacion de software y software del fabricante Q.iMPACT.

METTLER TOLEDO IND780 Q.iMPACT Terminal de pesaje guia del usuario 1-1



Q.i significa Q.IMPACT, el cual es abreviacion de Quantum Impact. Cada uno de éstos tiene un
significado similar:

Quality Product Improvement (Mejora de la calidad del producto)
Quicker Ingredient Addition (Adicion mas rdpida de producto)
Quantifiable Results (Resultados cuantificables)

= Quantum Impact (Impacto cudntico)

+
+

“Transferencia de material” es uno de los muchos términos que se usan para describir la fase del
proceso, 0 paso de fabricacion, que mueve un material de un lugar a ofro. Los siguientes procesos
son tipos de transferencia de material, cada uno de los cuales puede optimizarse con la fecnologia
del Q.i:

Llenado Movimiento simple de una cantidad especificada de producto de un solo lugar a
otro

Dosificacién Movimiento simple de una cantidad especificada de producto de un lugar hacia
un proceso continuo

Formulacion Movimientos multiples de cantidades especificadas de productos de varios
lugares hacia un solo lugar

Mezclado Movimientos multiples de cantidades especificadas de productos de varios
lugares hacia un solo lugar, ademds de una fase de mezclado adicional

Lotificacion Movimientos multiples de cantidades especificadas de productos de varios
lugares hacia un solo lugar ademds de multiples fases de proceso adicionales
como calenfamiento, enfriamiento, espera, mezcla, agitacion, descarga, efc.

El Glosario del Apéndice F de este manual contiene muchos términos y definiciones adicionales.

1.1.3. Variaciones de proceso

Un reto critico de fabricacion consiste en compensar rapidamente y con precision las variaciones
dindmicas que siempre existen en un proceso de alimentacion de material. Estas variaciones de
proceso confribuyen al desperdicio de material, inconsistencias en la calidad y menor rendimiento
total. Q.i es capaz de responder en tiempo real a muchas variaciones diferentes de proceso,
incluyendo (pero sin limitarse a):

o Variabilidad causada por la inconsistencia de la materia prima:
e Variacion del material entre proveedores y lotes
e Contenido de humedad del material
e (Cambios en la viscosidad del material debido a temperatura

e Variabilidad generada por las bombas, valvulas y sistemas de control, 1o cual resulta en
cambios en la velocidad de flujo y tiempos de cierre de las valvulas

e \Variacion en la presion de la carga del material

1-2 METTLER TOLEDO IND780 Q.iMPACT Terminal de pesaje guia del usuario 64068652 | 02 | 06/2021



1.1.4.

1.1.5.
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Papel del Q.i en el control del proceso

El Q.IMPACT trabaja junto con su sistema PLC o DCS para manejar y confrolar su proceso. El
Q.iIMPACT esta dedicado a funciones de control de alimentacion de material de tiempo critico,
medicion de material, manejo de material y corte de material, lo cual libera al poder de
procesamiento del sistema de servidor para ofras tareas.

Con la ventaja de la arquitectura del confrol distribuido, el IND780 Q.iMPACT tiene un disefio de
ingenieria para organizar todo el proceso de control de transferencia de material. El Q.i agrupa y
mueve las funciones de transferencia de material de tiempo critico hacia el terminal IND780, el
cual acerca mas el control de la fransferencia de material al proceso real.

Para lograr esto, cada ferminal IND780 Q.iIMPACT monitorea informacion de medicion
directamente desde los dispositivos de campo incluyendo bdsculas, sistemas de celdas de carga o
medidores de flujo. Puesto que el Q.i ejerce un control directo sobre el elemento de control final
(final control element, FCE), puede sincronizar el corte de alimentacion para asegurar precision en

el objefivo.

Caracteristicas del Q.i

Como paquete de transferencia de material de ingenieria profesional, cada terminal Q.i es
completamente configurable, documentado, respaldado e implementado mundialmente.
Dependiendo de las opciones seleccionadas para la aplicacion, el terminal Q.i combina potentes
algoritmos de alimentacion con caracteristicas de alimentacion de material de las practicas

acepfadas, incluyendo:

o Algoritmo de control predictivo adaptativo K1
o Algoritmo de control predictivo adaptativo K2

o Algoritmo de s6lo derrame

e Algoritmo de confrol de descargar hasta vaciar

o Programacion del blogue de funciones de Task
Expert

e Tipo de material
(Aumento de peso/Pérdida de peso)

o Manejo de objetivo de control (polarizacién fija)
o Tipo de objetivo (absoluto, aditivo)
e Verificacion de folerancia

o \erificaciones de condiciones antes de la

alimentacion
(bdscula estable, desborde de tanque)

o Manejo de alarma de flujo

e Manejo del tiempo de drenado

o Manejo de cambio del cero de instrumento

o Confrolador de inferfase para comunicacion de

e Temporizador de paso lento
e Estados de comandos (estado, manejo de errores)

o Estados de alimentacion de material
(estado, manejo de errores, desborde)

o Filiracion digital de pesaje/flujo
e Diagndstico
o Modos mulfiples
(Configuracion, manual, automatico y mantenimiento)
o Capacidad de reinicio
o Alimentacién en grupo
o Tiempo estimado para finalizar

o Verificacion y reporte después de la alimentacién
(para datos precisos y confiables)

¢ Manejo de alimentacion superpuesta

o Control de alimentacién de dos velocidades
optimizada

e Mantenimienfo de verificacién cruzada de
instrumentos

o Modos de comunicacion estandar y optimizado

METTLER TOLEDO IND780 Q.iMPACT Terminal de pesaje guia del usuario 1-3



1-4

dafos entre instrumento y controlador

e Manejo de situacion anormal o Hasta 999 trayectos de material

e Comprobacion de viabilidad

o Capacidad de agrupacion
(hasta 20 terminales, 198 canales mdximo)

e Adicion manual

1.1.6. Capacidades del sistema Q.i

El sistema IND780 Q.iMPACT puede aceptar lo siguiente:

6 ranuras para tarjefas opcionales en un ferminal IND780 Q.iMPACT:
« 4 inferfases de bdscula o celdas de carga por IND780 Q.iMPACT

. 6 tarjefas de interfase de medidor de flujo (para 12 medidores de flujo) por IND780
Q.iIMPACT

. Combinacion de 4 basculas o celdas de carga y 2 farjetas de interfase de medidor de
flujo (4 medidores de flujo)

Espacio para 1 tarjeta de interfase de PLC o DCS; seleccione de EtherNet/IP™, ControlNet y
PROFIBUS® DP. Para conectividad limitada también pueden usarse Modbus TCP,
DeviceNet™ y Allen-Bradley RIO (descafalogado, enero de 2021).

20 terminales IND780 Q.iIMPACT en un cluster, compartiendo consola remota, datos e
interfase

198 Equipment Channel Modules

12 Equipment Channel Modules por terminal puente con interfase de mensajes Q.i
optimizada

24 mabdulos de equipo por terminal puente con interfase de mensajes Qi cldsica
198 fases concurrentes

999 trayectos de material

METTLER TOLEDO IND780 Q.iMPACT Terminal de pesaje guia del usuario 64068652 | 02 | 06/2021



1.2.  Hardware del IND780 Q.IMPACT

1.2.1. Modelos de terminal IND780

La aplicacion Q.i780 esta disponible en los gabinetes IND780 IP69K para ambientes adversos o
IND780 para montaje en panel con pantalla a color.

Figura 1-1: Gabinete IND780 para ambientes adversos, escritorio o montaje en pared

1.2.2. Como crear un terminal Q.iMPACT

La funcion de codigo de seguridad de hardware infrinseca que se encuenira en cada IND780
habilita la implementacion del Q.i780.

Caédigo de
seguridad de

Figura 1-2: Conector de cédigo de seguridad de hardware IND780 en la tarjeta madre
Hay dos formas de crear un terminal IND780 Q.iMPACT:

e La aplicacion Q.i780 puede comprarse con un nuevo IND780, instalarse, probarse y
efiquetarse en la fabrica.

e El codigo de seguridad de hardware de la aplicacion Q.i780 puede comprarse por separado
como actualizacion de un terminal IND780 existente.

Ambos métodos producen el mismo resultado. No existen diferencias en la apariencia exferna entre
el IND780 y el IND780 Q.iIMPACT.
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1.2.2.1. Como determinar el tipo de terminal

La forma mas simple de determinar el tipo de terminal IND780 es mediante el acceso a sus

pantallas de extraccion de informacion:

1. En la pantalla inicial (Figura 1-3), presione la tecla programable EXTRACCION DE
INFORMACION @ (comunmente en la segunda fila de teclas programables).

[P=192.165.0.1

03/Feb/2006 11:24

119

BiG Analug 5

o

D N

Figura 1-3: Pantalla inicial IND780 que muestra la tecla programable de extraccion de informacion

2. Aparece la pantalla de extraccion de informacion.

[P=172.18.54.104

IP Address

19/May/2009 14:24
Recall Information

172.18.54.104

N O

i

M

®

Figura 1-4: Pantalla de extraccién de informacion del sistema

Presione la tecla programable INFORMACION 1

4. Despldcese con la fecla de la flecha ABAJO. En la columna ID de la pantalla de informacion,
aparecerd una de las siguientes que indicard que el terminal es un Q.iIMPACT IND780:

780Qi+xLic (donde la x indica el nimero de licencias de PAC, 1 a 12)

1.2.2.2. Nota para actualizacion

Cuando actualice un ferminal IND780 estandar a Q.i 780, compare cualquier tarjeta opcional
instalada con la lista de farjetas compatibles con el Q.i780, la cual se encuentra en la seccion
Opciones en la pdgina 1-13. Una vez que transforme el IND780 en IND780 Q.iMPACT, la
aplicacion Q.i780 solamente reconocera las tarjetas opcionales de la lista.

METTLER TOLEDO IND780 Q.iMPACT Terminal de pesaje guia del usuario
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Ademads, consulte la Figura 1-5 para las ubicaciones de ranuras correspondientes para las farjetas
opcionales en un terminal IND780 Q.iIMPACT.

1.3. Identificacion del modelo IND780 Q.iMPACT

El nimero de modelo del IND780 se encuentra en la placa de identfificacion en la parte posterior
del terminal junfo con el nimero de serie. Consulte esta placa de identificacion para verificar el
IND780 Q.iIMPACT que ordeno.

— Tipo de terminal

— Tipo gabinete y pantalla
— Ranura 1

Ranura 2 ‘ K
Ranura 4 .I ="

— Ranura 5
— Ranura 6

— Interfose de PLC
Software de aplicacion
— Modulos de software
Cable/enchufe elécrico
— Region / Idioma / grup de caracteres

oJo] [A]oo]

E \\ / “— 00 - Inglés, espaiol, francés, aleman, italiano, chino, ruso, porfugués
0 — Sin cable eléctrico (sélo montaje en panel) D — 240 VAC, enchufe de Australia

| A-120VAC, enchufe de EE.UU. E - 230 VAC, enchufe de Suiza
B — 230 VAC, enchufe Schuko H - 220 VAC, enchufe de la India
C — 240 VAC, enchufe del Reino Unido

N - Sin licencia 6 —Q., 7 licencias

A-Qi, 2 licencias  H - Q.i, 8 licencias

B -Qi, 2 licencias J —Q.i, 9 licencias

C-Qi, 3licencias K - Q.i, 10 licencias

D-Q.i, 4 licencias | -Q.i, 11 licencias

E-Q.i, 5 licencias M - Q., 12 licencias

F-Q., 6 licencias

—— T - Aplicacion Q.iIMPACT

0 — Sin opcion de salidas

C — ConfrolNef™

D - DeviceNet™

E - Inferfuse EtherNet / IP™ y Modbus TCP

P — Inferfase PROFIBUS™ DP, montaje en panel (encabezamiento vertical)

R — Inferfase PROFIBUS™ DP, Harsh (encabeziamento horizontal)

0 - Ninguno

A — Puerto seriale RS-232 0 422/485 (maximo 2 por terminal)

B — E/S discontinuas locales (relé); 4 entradas / 4 salidas (maximo 2 por ferminal)

C — E/S discontinuas locales (estado sélido); 4 entradas / 4 salidas (maxime 2 por terminal)

D — Salida analégica, 2 canales, 4-20 mA*

F — Medidor de flujo, 2 canales
0 — Ninguno
1 - Canal de celdas de carga analégicas simple
4 — Canal IDNet, DigiNet

A - Puerto seriale RS-232 0 422/485 (maximo 2 por terminal)
D — Salida analégica, 2 canales, 4-20 mA*
F — Medidor de flujo, 2 canales

0 - Ninguno

1 - Canal de celdas de carga analogicas simple

3 — Canal POWERGELL

4 — Canal IDNet, DigiNet

F — Medidor de flujo, 2 canales

| J—Pantalla a color para ambientes adversos
R — Pantalla a color, montaje en panel * Mdximo de dos farjetas por terminal

Figura 1-5: Configuraciones del IND780 Q.iMPACT
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1.4. Especificaciones del terminal IND780

Q.iIMPACT

1.4.1. Dimensiones fisicas

Las dimensiones fisicas de los terminales IND780 para montaje en panel y ambientes adversos se
muestran en la Figura 1-6, Figura 1-7 y Figura 1-8. Todas las medidas se dan en pulgadas y
[mm].
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Figura 1-6: Dimensiones del terminal IND780 para montaje en panel
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Figura 1-7: Dimensiones del terminal IND780 para gabinete para ambientes adversos, vista frontal
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557 [141.4]———

9.27 [235.4]

Figura 1-8: Dimensiones del terminal IND780 para gabinete para ambientes adversos, vista lateral
1.4.2. Tabla de especificaciones
El terminal IND780 cumple con las especificaciones que se muestran en la Tabla 1-1.

Tabla 1-1: Especificaciones del IND780

Especificaciones del IND780

Tipo de gabinete Panel frontal de acero inoxidable para montaje en panel

Gabinete de acero inoxidable tipo 304 L para montaje en escritorio, pared
0 columna en ambientes adversos

Dimensiones (I x a x p) Montaje en panel: 320 mm x 220 mm x 110 mm
(12.6"x 8.7 x 4.3")

Ambientes adversos: 299 mm x 200 mm x 141 mm
(11.8"x7.9"x5.6"

Peso de fransporte 5kg (11 Ib)

Proteccion ambiental El sello del panel frontal para montaje en panel proporciona proteccion
fipo 4 y 12, comparable con la clasificacion IP65

En ambientfes adversos cumple con los requisitos IP69K

Ambiente operativo El terminal (ambos tipos de gabinete) puede operarse a temperaturas
desde -10° a 40° C (14° a 104°F), y de 10 a 95% de humedad relativa
no condensante.

Areas peligrosas No fodas las versiones del IND780 pueden operarse en dreas clasificadas
como peligrosas segun el National Electrical Code (NEC) debido a las
atmésferas combustibles o0 explosivas en esas areas. Comuniquese con
un representante auforizado METTLER TOLEDO para pedir informacion
acerca de las aplicaciones en dreas peligrosas

Alimentacion eléctrica Opera entre 100-240 VCAR, 49-61 Hz, 400 mA (ambos fipos de
gabinete).

La versién para montaje en panel contiene una tablilla de ferminales para
conexiones con alimentacion de CA

La versién para ambientes adversos incluye un corddn eléctrico
configurado para el pais donde se usa

Nota: Cuando se instala un terminal IND780 en un drea clasificada como
Division 2 o Zona 2/22, se deben considerar algunos requerimientos
especiales de cableado para corriente alterna. Consulte el documento
64063214, Guia de instalacion IND780 Division 2, Zona 2/22
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Especificaciones del IND780

Pantalla

LCD a color grdfica de 320 x 240 pixeles, TFT activo, con capacidad de
mostrar el peso con caracteres de 34 mm de alto; presentacion de canales
mdltiples alternos

Pantalla de pesos

Resoluciéon mostrada de 1,000,000 de conteos para celdas de carga
analdgicas

La resolucion de la pantalla para bases IDNet de alta precision estd
determinada por la base especifica que se use

Nimero de bdsculas

Interfase hasta para cuatro canales de bdscula mds una de suma

Namero de medidor de flujos

Interfase hasta para 12 medidores de flujo

Teclado numérico

30 teclas; pelicula de poliéster (PET) de 1.22 mm de espesor con cristal
de policarbonato

Comunicaciones

Interfases seriales
Estdndar: Dos puerfos seriales COM1 (RS-232) y COM2 (RS-232,
RS-422, RS-485), 300 a 115,200 baudios; Ethernet 10/100 Base-T

Protocolo
Entradas seriales: Caracteres ASCII, comandos ASCII para CTPZ (borrar,
tara, imprimir, cero), SICS (la mayoria de comandos nivel O y nivel 1)

Salidas seriales: Continua o por demanda hasta con diez plantillas de
impresion configurables o protocolo de hospedaije SICS, impresion de
informes, interfase con modulos externos de entradas/salidas ARM100 y
puente DeviceNet

Aprobaciones

Pesos y medidas
EE.UU.: NTEP CoC # 06-017
Clase Il, 100,000 d
Clase Ill, IlIL, 10,000 d
Canadd: AM-5592

Clase 1l, 100,000 d

Clase Il 10,000d y Clase IIIHD 20,000 d

Europa: TC6944

Clase II, divisiones aprobadas deferminadas por plataforma
Clase I, 11, 10,000 e

Areas peligrosas (IECEx UL 10.0014X)

uL Clase LIL1I; Division 2; GP C, D, F, G T4

ATEX Zona2-113GExicnATlic] lIBT4 Ge
Zona 22 - 11 3 D Ex tc llIC T85°C Dc
-10°C < T amb < +40°C

IECEX Zona 2 - Ex ic nA [ic] lIB T4 Gc
Zona 22 - Ex tc lIC T85°C D¢
-10°C < T amb < +40°C

Nameros de certificado

UL — EE-UU/Canada  |UL E152336
ATEX DEMKO O7ATEX0520819X

[ECEX [ECEx UL 10.0014X

METTLER TOLEDO IND780 Q.iMPACT Terminal de pesaje guia del usuario
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1.5.

1.5.1.

1.5.2,

1.6.2.1.

1.56.22.

1.56.23.

1.56.24.
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Hardware del sistema

PCB principal

La farjeta principal de circuito impreso (PCB) del terminal IND780 incluye provisiones para el
microprocesador, memoria principal, bateria, codigo del médulo de aplicacion, Ethernet,
comunicaciones seriales y USB, y monfaje de tarjetas opcionales.

La tarjeta principal contiene los puerfos seriales COM1 y COM2. El puerto COM1 proporciona
comunicacion RS-232, mientras que el COM2 soporta comunicacion RS-232, RS-422 o RS-485.
Estos puertos son bidireccionales y pueden configurarse para varias funciones como salida por
solicitud, comunicaciones de hospedaje SICS, salida confinua, entrada de sefiales ASCII (C, T, P,
Z), enfrada de caracteres ASCII, impresion de informes, impresion de fotales, o conexion con un
maodulo remoto ARM100.

Bases de bdscula
EI IND780 Q.iIMPACT funciona con bases analégicas, IDNet, SICS y POWERCELL® PDX™.

Base de bdscula de celdas de carga analégicas

EI IND780 Q.iIMPACT funciona con este tipo de bascula mediante una interfase de celdas de carga
analogicas. El terminal puede manejar hasta 16 celdas de carga analdgicas de 350 ohmios,
hasta con ocho celdas de carga de 350 ohmios en un canal.

Base de bdscula IDNef™

EI IND780 Q.iIMPACT funciona con la base nueva tipo T-brick de alta precision y con los
tfransductores anteriores “PIK-brick” a traves de la interfase de la bascula IDNet. Para bases T-brick,
la interfase proporciona los 12 voltios y comunicacion requerida para operar este estilo de base
mas reciente. El puerto fambién proporciona 30 voltios para compatibilidad con las bases de alta
precision PIK-brick. El cable de la base determina cudl voltaje se usa.

Base de bdscula SICS

EI IND780 Q.iIMPACT funciona con las bdsculas de alta precision Meftler Toledo que utilizan el
profocolo de comunicacion SICS. Estas bdasculas y balanzas tienen como marca balanzas Meftler
Toledo Excellence, bases y plataformas X, y basculas WM/WMH vy serie 4 (BBx4xx e IND4xx). Las
basculas SICS se conectan con el IND780 a través de interfases seriales. Cada terminal acepta
cuatro basculas SICS cuando se instalan farjetas seriales opcionales. Dependiendo del fipo de
bascula SICS conectada, habrd diferenfes pardmetros de configuracion disponibles en las pantallas
de configuracion del ferminal IND780.

Base de bdscula POWERCELL™ PDX™

EI IND780 Q.iIMPACT funciona con bdasculas que usan la red de comunicaciones POWERCELL PDX
que se encuentra en aplicaciones de tolvas y tanques grandes, asi como en basculas para
vehiculos que usan la celdas de carga POWERCELL PDX. Esta interfase fambién acepta el uso de
la caja RAAD que convierfe sefales de celdas de carga analogicas en digitales.
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1.5.3. Tarjeta de interfase de medidor de flujo

La tarjeta de interfase de medidor de flujo es una farjeta de contador y medidor de flujo aislada de
doble canal para usarse con el ferminal IND780 Q.iMPACT. Tiene el objetivo de proporcionar
comparacion de objetivo de totalizador de medidor de flujo para controlar directamente salidas
discretas integradas. EI modulo es capaz de contar pulsos de entrada hasta a 50 kHz en cada uno
de los dos canales de entrada aislados, asi como medir la frecuencia de la sefial de entrada. Estd
disponible un umbral de conmutacion que se selecciona mediante un puente para cada canal de
entrada, asi como un filiro analogico de 15 kHz que se selecciona mediante un puente. El rango
del nivel de entrada para el modo de CA es de 50 mV a 50 Vrms. El rango del nivel de enfrada
para el modo de CD es de 2.5 a 42 voltios.

Las salidas son controladores de colector abierto 7407. Cada maddulo proporciona 150 mA de 5V
de potencia para confrolar dispositivos opto-22 o similares. Se pueden conectar hasta dos
medidores de flujo en una sola farjeta de medidor de flujo. Se pueden instalar hasta seis farjetas de
medidor de flujo en un solo terminal Q.iIMPACT, de manera que cada ferminal puede conectar
hasta 12 medidores de flujo.

1.5.3.1. Interfases de PLC y DCS
Las opciones de interfase de PLC y DCS del IND780 Q.iMPACT incluyen:
PROFIBUS® DP

ControlNef™

EtherNet/IP®

Modbus TCP *

DeviceNef™*

Allen-Bradley RIO* (descatalogado, enero de 2021)

* Debido a la cantidad limitada de datos que pueden fransmitirse por mensaje, 0 en un periodo de
tiempo dado, estas fres inferfases no proporcionan el mismo nivel de integracion que las
PROFIBUS DP, ConirolNet o EtherNet/IP. Consulfe a su representante de METTLER TOLEDO
Q.iIMPACT para mas informacion.

La tarjeta opcional de PLC y DCS se monta en un receptaculo dedicado en la tarjeta principal
del IND780, y no ocupa una de las ranuras de la “farjeta opcional” descritas en Capacidades
del sistema Q.1 en la pagina 1-4.

Para informacion detallada acerca de la configuracion de estas interfases, consulfe el Manual
técnico IND780 y el Manual de interfase IND780 PLC que se incluyen en el CD de documentacion
del IND780.

1.6.3.1.1. PROFIBUS DP

El terminal IND780 Q.iIMPACT se comunica con un maestro PROFIBUS-DP de acuerdo con
DIN 19 245. La opcién PROFIBUS consiste en un modulo, junto con software del fabricante
(firmware) que reside en el terminal IND780 para implementar el infercambio de datos.
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1.5.3.1.2. ControlNet y EtherNet IP

EI IND780 Q.iIMPACT es compatible con opciones de comunicaciones de ConfrolNet o interfase
EtherNet/IP y el software del controlador correspondiente.

1.5.3.1.3. ModBus TCP

Se usa Modbus/TCP para establecer comunicacion servidor-cliente entre dispositivos inteligentes.
Este es un profocolo de red estandar abierto ampliamente usado en la fabricacion industrial. El
protocolo Modbus TCP toma el conjunto de instrucciones de Modbus y envuelve TCP/IP alrededor
de él. El profocolo Modbus TCP es compatible con la farjeta de interfase Ethernet/IP, version 1.32 o
mas reciente.

1.5.3.1.4. DeviceNet™

DeviceNet es una red basada en RS-485 que utiliza fecnologia de chip CAN. Esta red fue creada
para dispositivos de nivel de bits y bytes. La red puede configurarse para fransmitir hasta 500 kbits
por segundo dependiendo del cableado y de las distancias. Los mensajes estan limitados a 8
bytes no fragmentados. La red puede incluir hasta 64 nodos incluyendo el maestro, cominmente
llamado escaner.

1.5.3.1.5. Allen-Bradley RIO

E Lainferfaz RIO de Allen-Bradley se suspendio en enero de 2021. La informacion
proporcionada en este manual es solo para admitir instalaciones heredadas.

La opcion A-B RIO permite el intercambio de datos mediante comunicaciones bidireccionales con
el uso del modo de transferencia discrefa de datos o el modo de transferencia en bloque. El
terminal IND780 inicia un intercambio de comunicacién con el PLC aproximadamente 20 veces
por segundo con el uso del profocolo de fransferencia discrefa de datos Allen-Bradley. Esta
comunicacion es una interfase de mensajes de alta velocidad en tiempo real entre el terminal
IND780 y el PLC para control de proceso. Funciona con los valores de division, numero entero y
punto flofante.

La inferfase A-B RIO del IND780 también funciona en el modo de transferencia en bloque para
fransmitir grandes cantidades de datos. Se pueden encontrar mas detalles de esta inferfase en el
Manual de Interfase PLC del IND780, en el CD de documentacién del IND780.

1.5.4. Opciones

Las siguientes opciones adicionales estdn disponibles para el IND780. Sélo se mencionan
opciones compatibles con el terminal IND780 Q.iMPACT.

o Algoritmos de control predictivo adaptativo (Predictive Adaptive Control, PAC)
e E/S discretas
¢ Comunicaciones seriales

¢ Hardware para monfaje, soporfes para montaje del gabinete para ambientes adversos en
pared y columna

El canal de medicion de la bascula, las opciones de E/S discretas y serial del canal de medicion y
el canal de medicion del medidor de flujo estan conectados con el IND780 a fravés de seis ranuras
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opcionales infernas. Se pueden ordenar varias combinaciones que coincidan con los requisitos de
la aplicacion en particular.

1.5.4.1. Algoritmos de control predictivo adaptativo

Los poderosos algoritmos de control predictivo adaptativo (Predictive Adaptive Control, PAC)
compensan automaticamente las variaciones naturales del proceso y ajustan el corte de
alimentacion del material como corresponde. Patentados y disponibles exclusivamente en
METTLER TOLEDO, los algoritmos de PAC se crearon para reducir la variacion en el llenado de
material, aumentar el rendimiento fofal y reducir los costos de equipo. Los algoritmos pueden
aplicarse a Equipment Channel Modules de bdscula y de medidor de flujo. Los algoritmos de PAC
se habilitan en el ferminal IND780 Q.iIMPACT cuando se selecciona el modulo de software
correspondiente junto con el médulo de la aplicacion Q.i.

1.5.4.2. E/S discretas
Las opciones de interfase de E/S discretas incluyen E/S internas y remotas.

La version interna esta disponible con salidas de relé de contacto en seco o estado sélido. Ambos
tipos funcionan hasta con 30 voltios de corriente directa o alterna y hasta con 1 amperio de
corriente. Las entradas tienen opcion de seleccion como activas (para control simple de boton de
presion) o pasivas (para conexion con PLC u otros dispositivos que alimentan su propia energia
para las E/S). Cada fablero interno soporta cuatro entradas y cuatro salidas.

Las E/S estan respaldadas por el médulo remoto ARM100 que proporciona salidas de contacto en
seco. Las enfradas son pasivas en el ARM100. Cada ARM100 soporta cuatro entradas y seis
salidas. Se requiere una alimentacion externa de 24 VCD para operar el ARM100.

Se pueden usar hasta dos farjetas internas de E/S discretas (cada uno proporciona 4 entradas y 4
salidas) y 32 entradas y 48 salidas adicionales hasta en ocho médulos de E/S remotas.

1.56.4.3. Comunicaciones seriales

Las tarjetas de comunicaciones seriales proporcionan comunicacion RS-232, RS-422 o RS-485 a
velocidades de 300 a 115.2 kilobaudios. Pueden instalarse un maximo de dos tarjefas de puertos
de comunicacion en el IND780.

1.5.4.4, Hardware de montaje
Consulte el Capitulo 4, Partes y accesorios, del Manual técnico IND780.

1.5.5. TaskExpert™

La aplicacion Q.iIMPACT incluye TaskExpert. TaskExpert es el lenguaje de programacion
personalizado para los terminales IND780 e IND780 Q.iMPACT. Habilitado mediante la seleccién
del modulo de software correspondiente, TaskExpert permite que la programacion especifica de
aplicacion personalizada resida en el terminal IND780 Q.iMPACT para atender sus necesidades.
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1.6.  Estrategia de control de transferencia de
material del Q.1

Antes de configurar y usar el terminal IND780 Q.iIMPACT, es imporfanfe enfender:

e (Como funciona la estrategia de control de transferencia de material del Q.i

o El papel que juega el Q.i en su operacion de control del proceso

e Cudndo aplicar la estrategia de control de transferencia de material del Q.i
1.6.1. Generalidades

1.6.1.1. Algoritmos de control predictivo

En el centfro de la aplicacion Q.iIMPACT, los algoritmos de control adaptativo (PAC) crean un
modelo matemdtico en tiempo real del proceso de fransferencia de material para cada material.
Estos algoritmos aprenden y compensan las variaciones del proceso en cada transferencia de
material activa, una funcion que se conoce como ajuste automdtico. El punto en el tiempo en el
que el terminal dejara de agregar material se ajusta continuamente durante la fransferencia,
mientras el terminal aprende a predecir como reaccionard el sistema de entrega. Esto permite al
sistema adapfarse a los cambios en la velocidad de flujo del material mientras que la transferencia
estd en progreso.

Esto produce un alfo grado de precision en el control de la fransferencia de material, con el uso de
una sola alimentacion rapida. Cada transferencia de material se frata como una transaccion
separada, iniciada cuando el sistema servidor (normalmente un PLC o DCS) envia un valor
objetivo al ferminal Q.iIMPACT para una bascula en parficular o alimentacion de medidor de flujo.
El terminal Q.iIMPACT controla entonces la adicion de material y, cuando la fransferencia termina,
envia el resultado al sistema de servidor.

El resultado es un sistema de transferencia de material que ofrece un rendimiento éptimo al
producir reducciones significativas de sobrealimentacion de material costoso, alimentacion
deficiente inaceptable y fiempo de alimentacion del material.

1.6.1.2. Alimentaciones de material

La alimenfacion de material es la operacion mds basica y de uso mas frecuente en un sistema de
control de lotes u operacion de llenado. Para procesar una recefa de lote, deben ocurrir dos 0 mas
fases de alimentacion de material. Para un ciclo de llenado o empaquetado, generalmente ocurre

una fase de alimentacion en forma repetida.

La parte mas desafiante y critica de cualquier alimentacion de material ocurre al final de una fase,
cuando la alimentacion se corta de acuerdo con la receta, formulacion u operacién de llenado.
Practicamente todas las inconsistencias en la alimentacion de material resultan del corte
impreciso, lo cual hace a esfo un drea significativa para la mejora del proceso.

Normalmente debe llevarse a cabo una cantidad de transferencias de material para poder crear un
lote. La “recefa” defermina el orden exacto, la secuencia y la cantidad de cada fransferencia de
material.
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1.6.1.3.

1.6.2.

Componentes de un sistema IND780 Q.iIMPACT y agrupacion de terminales

Cada terminal IND780 Q.iIMPACT puede trabajar hasta con cuatro basculas o 12 medidores de
flujo, o con una combinacion de ambos. Cada bascula o medidor de flujo se denomina Equipment
Channel Module. Si se requieren mas basculas o medidores de flujo, se pueden agregar
terminales. Para crear un sistema manejable individual, se pueden conectar hasta 20 terminales
IND780 Q.iIMPACT a fravés de una red Ethernet para crear un “cluster”.

Todos los miembros de un cluster comparten una base de datos comun individual que se
mantiene en un terminal IND780 Q.iIMPACT asignado para ser el maestro. Todos los demas
terminales en el cluster se configuran como remotos. El terminal maestro fiene la funcion de
distribuir las variables de la base de datos a fodos los terminales remotos en el cluster.

La secuencia de eventos ocurre en paralelo para cada instrumento (bascula, sistema de celdas de
carga o medidor de flujo). Por ejemplo, si un terminal Q.iMPACT tiene dos entradas de bdscula y
tres entradas de medidor de flujo, puede controlar cinco fransferencias de material al mismo
tiempo.

No fodos los ferminales IND780 Q.iMPACT en un cluster requieren un enlace de comunicaciones
directo (por ejemplo ControlNet) con un sistema servidor. Dependiendo de la configuracion del
sistema, en un cluster de fres ferminales Q.iIMPACT sélo un terminal podria requerir la tarjeta de
interfase de ControlNet. El ferminal Q.iMPACT con la tarjeta de interfase se considera que confiene
un “puente”.

Cualquier terminal IND780 Q.i en un cluster, ya sea maestro o remofo, puede servir como terminal
puente para el sistema servidor PLC o DCS. Aplique las mejores practicas cuando configure su
cluster para distribuir la carga de procesamiento de manera uniforme entre la base de datos
maestra y sus Equipment Channel Modules, E/S y comunicaciones.

Trayectos del material

Cada vdlvula de control, fransportador de alimentacion, efc. tiene asignado un ndmero de frayecto
de material (Material Path, MP). Este numero identifica un frayecto unico que un material seguird
desde el confenedor de origen hasta el confenedor de destino.
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1.6.2.1. Ejemplo A

Una bascula con dos valvulas controla la adicion de materiales Ay B. La bascula también tiene
una vdlvula de descarga. Este sistema tiene un canal de equipo sencillo (la bascula) y fres
frayectos de material: dos para adicion a la bascula y uno para descarga de la bascula. Cada uno
es un frayecto Unico que el material debe seguir, y cada uno tiene sus propias caracteristicas, por
ejemplo velocidad de flujo. Estos tres trayectos de material pueden denominarse MP1, MP2 y MP3.

Trayecto del

Equipment Channel Module - Funcion
material
1 (bdscula) MP1 Adicién de material A
1 (bascula) MP2 Adicion de material B
1 (bascula) MP3 Descarga de la bdscula
Material A Material B
MP1 MP2

MP3: Descarga de la bascula

Bdscula 1

Figura 1-9: Ejemplo A
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1.6.2.2. Ejemplo B

Supongamos que ha aumentado la demanda del producto que se estd fabricando en esta
operacion y que ahora excede la capacidad del sistema en el Ejemplo A. Para aumentar la
produccion, se agrega una segunda bdscula. Esta utiliza la misma materia prima del mismo
contenedor de almacenamiento a granel y descarga la mezcla resultante en el mismo fanque de
almacenamiento a granel. Sin embargo, tiene sus propias valvulas de control, lo cual permite
duplicar la produccion total. Esto significa que, aunque usa las mismas fuentes de materia prima,
se han agregado al sistema tres nuevos frayectos de material Unicos asociados con la segunda

bascula:
Equipment Channel Module  T"oYecto del Funcion
material

1 (bascula) MP1 Adicién de material A
1 (béscula) MP2 Adicion de material B

1 (bascula 1) MP3 Descarga de la bascula 1

2 (bascula 2) MP4 Adicién de material A

2 (bascula 2) MP5 Adicién de material B

2 (béscula 2) MP6 Descarga de la bascula 2

Material A Material B
Descarga dé‘-]_g bdscula 1 » Descarga de la bascula 2

Basculas 1y 2

Figura 1-10: Ejemplo B
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1.6.2.3. Ejemplo C

Ahora se agrega colorante al sistema descrifo en el Ejemplo B anferior y se usa un medidor de flujo
para controlar la adicién para cada bascula. Este sistema incluye dos canales mds (medidores de
flujo 1y 2) y dos frayectos de material mas (uno para cada medidor de flujo). Es importante no
aumentar el fiempo del ciclo del lote para que puedan usarse las capacidades avanzadas de
alimentacion superpuesta de la estrategia del Q.i para agregar el colorante al mismo tiempo que el
material A. No se aumenta el tiempo del ciclo del lote, y el sistema ahora queda asi:

Trayecto del

Equipment Channel Module material Funcién
1 (bascula 1) MP1 Adicién de material A
1 (bascula 1) MP2 Adicién de material B
1 (béscula 1) MP3 Descarga de la bascula 1
2 (bascula 2) MP4 Adicién de material A
2 (bascula 2) MP5 Adicién de material B
2 (bascula 2) MP6 Descarga de la bascula 2
3 (medidor de flujo 1) MP7 Adicion de colorante
4 (medidor de flujo 2) MP8 Adicién de colorante
Material A Material B

Colorante Colorante

MP8
Medidor
de flujo 2

MP7
Medidor
de flujo 1

Descarga de 4 Descarga de
*_la bdscula 1 { . la béscula 2

Bdsculas 1y 2

Figura 1-11: Ejemplo C
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1.7. Ejemplos de sistemas IND780 Q.i

Un ferminal Q.iIMPACT puede usarse para sistemas que requieren hasta cuatro canales de medicion
de bascula o celdas de carga, 12 canales de medicion de medidor de flujo, o alguna combinacion
de ambos. Los sistemas mas grandes, hasta con 198 canales de medicion, pueden aprovechar la
capacidad de agrupacion del Q.i. La Figura 1-12, la Figura 1-13 y la Figura 1-14 proporcionan
fres ejemplos de sistemas de Q.iIMPACT.

1.7.1. Sistemas de Q.IMPACT basados en el IND780

PLC o DCS

Puente de comunicaciones PLC/DCS + 12
caudalimefros o 4 basculas/sisfema de celda
de carga, o combinacion de 4 bésculas y 4
caudalimefros

EtherNet/IP™>

0 bien
ControlNet.
0 bien

Q.i configurations
Q.i 365

- SPC/SQC

— Diagnostics

Figura 1-12: Sistema de terminal simple
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PLC o DCS

Jm

4 Basculas = .
EtherNet/IP
12 Caudalimetros 0 bien
2 Basculas ControlNet.
4 Caudalimetros .
0 bien

Puente de comunicaciones

[ W Conmuiador Ethernet

Configuraciones del Q.i
Q.i 365

- SPC/SQC

— Diagndstico

PC

Figura 1-13: Sistema de terminal miltiple
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1.7.1.1. Uso de los terminales Q.iIMPACT basados en el IND780 y el JagXireme en el mismo sistema

No es necesario reemplazar los matrollers del JagXireme Q.i existentes para usar la mejor
funcionalidad del IND780 Q.iMPACT.

Sin embargo, el Q.iIMPACT basado en el JagXireme y el Q.iMPACT basado en el IND780 pueden
compartir el mismo PLC y el mismo proceso como se muestra en la Figura 1-14.

B El Q.iMPACT basado en el JagXireme y el Q.iMPACT basado en el IND780 se agrupan en
formas similares, pero no pueden compartir un cluster. Esto es porque la plataforma mas
reciente del IND780 se comunica a través de Ethernet mediante el uso de multidifusion, la cual
es mds abierta y tiene mejor confiabilidad que el protocolo de mensajes discrefos que usa el
JagXfreme.

PLC o DCS

EtherNet/P>>  EtherNet/IP->

0 bien 0 bien
ControlNet. ControlNet.
0 bien 0 bien

;| é % Conmutador Ethernet Conmutador Ethernet (e

PC

Figura 1-14: Sistema de terminales miltiples que incluye terminales @.iMPACT JAGXTREME e IND780
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1.7.2.

Componentes de un sistema IND780 Q.iMPACT

La Figura 1-15 ilustra la relacion entre componentes de un sistema IND780 Q.iMPACT que incluye
una enirada de canal de equipo (bdscula) y una salida de elemento de control final (final control

element, FCE).

Material Transfer
Control Strategy

METTLER TOLEDO

.........

1
1

1 Smhdn

1 aislada
LY opticomente

ConfrolNet ——

MP3 :

Material seleccionado por PLC
(matriz de direcciom)

Elementos de
Control Final
(FCE) (6)

MP5

Lo

E==EE

Confrolador /

de inferfase
de AIM

HMI

T}

Sefial de
celda de
carga

Figura 1-15: Ejemplo de cableado — Q.i con 6 trayectos de material y un canal de medicion

1.8.
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Comunicacion con el terminal IND780
Q.IMPACT

Existen fres formas para comunicarse con el IND780 Q.iMPACT:

e El panel de confrol del ferminal IND780
e La herramienta de configuracion Q.i basada en PC
e El servidor basado en la Web del IND780

Los elementos de cada tipo de comunicacion se detallan en el Capitulo 2 de este manual,
Configuracién y operacién.
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1.8.1.

1.8.2.

Panel de control del terminal

Los parametros del Q.iIMPACT pueden verse, configurarse y modificarse en el panel frontal del
terminal IND780 Q.iIMPACT. El arbol del mend de configuracion se muestra en la Figura 1-16, con

la rama Configuracién del Q.i extendida.

[P=172.13.54.104

= Application

[+ Flowe Meter

- Memory
- Operation
@ Discrete /O
S8 C.i Confiquration
-~ Terminal
- Control /O Module
Equipment Channel Module
- Material Path
- TaskExpert

05/tay/2009 10:04

[+]

b

Figura 1-16: Arbol del menii de configuracién, rama Configuracion del Q.i extendida

Herramienta de configuracion del Q.i

La herramienta de configuracion del Q.i (Q.i Configuration tool) es una utilidad HMI basada en PC
que fue desarrollada exclusivamente para el terminal IND780 Q.iMPACT. Para usar esta utilidad:

e La herramienfa debe cargarse en su PC

e La PC debe equiparse con una conexion Ethernet estandar
e Ladireccion IP del terminal IND780 Q.iIMPACT debe conocerse

B nD780 Q.i Configuration Tool

File View ControlI/OModule Equipment ChannelModule Material Path Language Help

[ Cluster Terminals

Add IP Address

Select IP Address  [172.48.50004 -] Connact |
Terminal Name [nD780 i Bisconnect |
Mode Mumber ,07

¥ Master

Delete IP Address

16

0 | Equipment Channel Module

Equipment Type

Device Number

Terminal Node Number

Auto Weigh-In CIM

Auto Weigh-Out CIM

Man. Weigh-In CIM

Man. Weigh-Out CIM

Bridge Terminal Number

Bridge Slot Number

31

A

U | Equipment Channel Module

Equipment Type

Device Number

Terminal Node Number

Auto Weigh-In CIM

Figura 1-17: Pdgina principal de la herramienta de configuracion del Q.i
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1.8.3.

1.8.4.
1.8.4.1.

1.8.4.2.
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Pdaginas web

Una conexion Ethernet estandar para el terminal IND780 Q.iMPACT permite el acceso a su funcion
de diagnostico externo, una serie de paginas web que permiten ver la configuracion actual y, en
algunos casos, modificarla. Para fener acceso a las paginas web:

e La PC debe equiparse con una conexion Ethernet estandar

e La direccion IP del terminal IND780 Q.iIMPACT debe conocerse

ET
E‘ier B
(& 1x] 2]

/

P T—

S E-Ud 93

Adress [ @] htio: /172 18.54. 104/IND780/excalneb, diPwebage =masterPACAata.him

B

IND780

PAC Parameters

Terminal: IND780

[ Enter Material Path Number (1-999)

Avg. Flow Rate Low Limit

Refresh
Component

Number One
Avg. Flow Rate High Limit

Avg. Spill Low Limit

Avg. Spill High Limit

Minimum Open Time 3sec

Drain Time

Avg. Flow Rate “A

Avg. Spill "AA”

Cutoff Constant "K1"

Cutoff Canstant "K2"

Flow at Last Cutoff “Q" 120

Spill at Last Cutoff

Cutoff Constant "B"

Cutoff Constant "BB"

Cutoff Constant “C*

Cutoff Constant “A

Cutoff Constant "AA* PAC Ci ive Feed Counter
Total OutOf Limit Fead Counter
Diagnostics

Total In-Limit Feed Counter

Last Material Transfer Status

Home Z‘

@loee [ T R et

Figura 1-18: Diagndstico externo del IND780, pdgina de pardmetros PAC

Comunicaciones del IND780 Q.iMPACT y controlador del servidor

Tipos de bus de campo

Comunicaciones de bus de campo proporcionan conectividad complefa con el terminal Q.iMPACT:

e (ConfrolNet
e EtherNet/IP
e Profibus DP

Ademads, tres tipos de bus de campo proporcionan conectividad limitada con el terminal Q.iIMPACT:

e ModBus TCP
o Allen-Bradley RIO (descatalogado, de enero 2021)
o DeviceNet

Modos de comunicacion

Existen dos modos de comunicacion para el terminal Q.iIMPACT. Esta seleccion se hace en la
seccion Configuracion de Q.i de la configuracion.
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1.8.4.2.1. Modo de comunicacion cldsica

Este era el Unico modo de comunicacion disponible con la aplicacion Q.iIMPACT de primera
generacion en el terminal basado en el JAGXTREME®. Esta forma de comunicacion usa mensajes
explicitos de datos compartidos sobre el profocolo de comunicaciones ControlNet o Ethernet IP.

Los nuevos usuarios pueden elegir el uso de este modo de comunicacion. Los clientes Q.i que
actualizan una plataforma Q.i basada en el JAGXTREME pueden elegir este modo de para evitar o
minimizar modificaciones a la comunicacion entre el terminal Q.i y el confrolador del servidor.

1.8.4.2.2. Modo de comunicacion optimizada

El modo de comunicacion optimizada es nuevo para el terminal IND780 Q.iMPACT. Este modo
utiliza s6lo mensajes ciclicos para comunicar entre el controlador del servidor y el terminal
Q.iIMPACT.

Para mas detalles acerca de los modos de comunicacion, consulte el Apéndice D de este manual,
Comunicaciones.
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2 Configuracion y operacion

Existen dos opciones de interfase de usuario (HMI) para configurar el IND780 Q.i: desde la
herramienta de configuracion del Q.i basada en PC Unica para Q.iIMPACT, y desde la interfase del
usuario del IND780. Este capitulo mostrard las dos opciones, comenzando por la herramienta de
configuracion Q.i basada en PC.

Nota:  Los valores predeferminados se muestran en el Apéndice B.

La seccion Operacion sigue a la seccion de configuracion e incluye informacion sobre las paginas
web del IND780 especificas para la aplicacion Q.i. Vea la pagina 41 para el inicio de esta seccion.

2.1. Configuracion de encendido del Q.i

Cuando se enciende el IND780 Q.iMPACT, o cuando se realiza un ciclo de encendido, el sistema
se encuenira en el modo de alimentacién autom@tica y comunicacién cldsica.

2.2. Herramienta de configuracion del Q.i

2.2.1. Introduccion

La herramienta de configuracion basada en PC es una utilidad especifica para Qi usada
exclusivamente para configurar el sistema del IND780 QIMPACT. La herramienta puede hacer
interfase con un solo terminal o con un grupo de hasta veinfe ferminales. Cuando se utilice la
herramienta con un grupo de terminales, la maxima flexibilidad esta disponible cuando se
comunica con el ferminal maestro, en lugar de un ferminal remoto.

B La herramienta de configuracion es una verdadera interfase de usuario (HMI), y no tiene una
base de datos propia. Los cambios realizados y guardados utilizando el botén Guardar en la
parte inferior izquierda (Figura 2-1) de cada pantalla de configuracion se guardan sélo en el
terminal maestro. Para propagar cambios a otros ferminales en un grupo, se debe ejecutar un
proceso de sincronizacion (vea Archivo en la pagina 2-4) mientras el sisfema se encuentra
fuera de linea.

Save | Delete | Cancel |

Figura 2-1: Botones Guardar, Eliminar y Cancelar

La herramienta de configuracion Q.i fue creada y probada en un sistema operativo Windows XP de
Microsoft. Cuando se instala, aparece automaticamente un acceso directo en el escritorio de la PC:
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Haga clic en este acceso directo para ejecutar la herramienta. Aparece la panfalla principal (Figura
2-2).

[

File vView ControlI/OModule Eguipment Channel Module Material Path Language Help

Cluster Terminals I
Select IP Address IW, Connect | Add IP Address |
Terminal Name ’W Disconnect | Delete [P Address |
Node Number ’07 -
[ MMaster Q - I
13| 14 [ 15| 16| 17 | 18 | 19 | 20 | Equipment Channel Module
Equipment Type
3 Device Mumber
1 1 1 Terminal Mode Number
2= Auto Weigh-In CIM i
1 1 3 Auto Weigh-Out CIM
Man. Weigh-In CIM
Man. Weigh-Out CIM
1 1 1 Bridge Terminal Number |
I I Bridge Slot Number

20| 22| 23 | 24 | 25| 26 | 27 | 28 | 29 | 30| 31| 32| 33| 34 | 35| 36 | 37 | 38 | 39 | 40 | Equipment Channel Module

Equipment Type

Device Mumber

Tarminal Made Mumhar LI

Figura 2-2: Pantalla principal de configuracién Qi, sin conexién
Esta pantalla estd organizada en tres areas principales:

e La barra de mend en la parte superior
o El drea de conexion de los ferminales en grupo debajo de la barra de menu.

e La matriz médulos del canal del equipo (ECMs) en el drea de desplazamiento que ocupa el
resto de la pantalla. En el ejemplo mostrado, el Equipment Channel Module 1y 2 muestran el
icono de bascula, mientras que el Equipment Channel Module del equipo 3 muestra un icono
de medidor de flujo.

2.2.2. Conexion

Para hacer una conexiéon con un ferminal IND780 Q.i, la PC debe estar conectada directamente al
puerto Ethernet del IND780 (Figura 2-3) o a una red a la cual el IND780 Q.i esté también
conectado.

Pl T -

Figura 2-3: Puerto Ethernet IND780
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Para conectarse con el terminal:

L.

Entre ya sea la direccion IP del terminal en el campo seleccionar direccién IP en la parte
superior izquierda de la pantalla o, si se ha hecho y guardado una conexion previa al terminal,
seleccione la direccion IP de la lista desplegable.

Con la direccion IP ingresada, y antes de hacer la conexion, haga clic en el boton agregar
direccién IP para almacenar la direccion para uso futuro.

Las direcciones pueden eliminarse de la lista seleccionandolas en la lista desplegable y
después haciendo clic en el boton eliminar direccion IP.

Haga clic en el boton conectar para establecer comunicacion con el terminal. Una vez que el
terminal estd conectado, la pantalla de la herramienta de configuracion se actualizard y se
parecerd a la pantalla mostrada en la Figura 2-4. Todos los items de la barra de menu estardn
ahora activados y se mostrard el nombre del ferminal y nimero de nodo. Cada columna del
Equipment Channel Module (ECM) estd llena con mds ndmeros.

Select IP Address

Terminal Name

[nD780 qiMPACT

Node Mumber o

= Maste I” Short Feed Enabled

20 | Equipment Channal Module

Equipment Type

Device Number

Terminal Node Number
Auto Weighn CIM
Auto Weigh-Out CIM
Man. Weigh-n CIM
Man. Weigh-Out CIM

Bridge Terminal Number

Bridge Slot Number

Equipment Channel Module

Equipment Type

Device Number

Terminal Node Number
Auto Weigh-n CIM
Auto Weigh-Out CIM
Man. Waigh-n CIM

Man. Weigh-Out CIM
Bridge Terminal Number

Bridge Slot Number

Figura 2-4: Pantalla principal de configuracion Qi, conectado

La Tabla 2-1 explica los componentes principales de esta pantalla. En la siguiente seccion
(Menas) se proporcionan descripciones detalladas de cada fila.

Tabla 2-1: Elementos de la pantalla de la herramienta de configuracion

Elemento Explicacion
La barra de menu estd organizada en una secuencia de izquierda a derecha que refleja la
Barra de . . ; . T .
meni l6gica de configurar su sistema IND780 Q.i. Cada menu estd defallado en las secciones
que siguen.
Nombre del . ) , , i’
terminal Se lee del terminal conectado, donde estd configurado en la configuracion.
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Elemento Explicacion

Alimentacis Si cualquiera de los materiales fiene un tiempo de alimentacion de 5 segundos o menor,
|m:(;1 ”c:]cmn esta opcion debe estar habilitada.

habilitada Los algoritmos PAC necesitan 5 segundos 0 mds tiempo de alimentacién con la velocidad
de flojo en los limites, para predecir el corfe con un alto grado de precision.

Cuadros Los cuadros verdes, 1 a 12 en este caso, representan mddulos del canal del equipo para
verdes los cuales los algoritmos de control adaptativo preventivo opcionales estdn disponibles.

198 columnas en bloques de desplazamienfo de 20, cada columna represenfando un
Equipment Channel Module. Un ndmero aparece en cada item real configurado. Cada fila
estd efiquetada a la derecha. Para cada modulo del canal del equipo, sélo las filas que le
son relevantes estan llenas (indicadas por un nimero)

Matriz ECM

2.2.3. Mendus

Nota: Los menus archivo y ver son Utiles una vez estén configurados los varios médulos de
control de entrada/salida, modulos del canal del equipo y trayecto del material.

2.2.3.1. Archivo

El menu archivo (Figura 2-5) ofrece tres opciones.

ER w780 Q.i Configuration Tool
File “iew Control IO Module Egquipment ¢

Synchronize Al
Synchronize Dynamic
Exit 55 172
Terminal Name INDTt
Mode Mumber 0
¥ Ma

Figura 2-5: Meni archivo

Las acciones de sincronizaciéon deben realizarse cuando el sistema estd fuera de linea.

Sincronizar todos Actualiza todos los datos de configuracion para el grupo real conectado. Este
proceso puede fomar tiempo para complefarse. Haga esto mientras el sistema
esté fuera de linea.

Sincronizar dindmico  Actyaliza s6lo los datos dindmicos para el grupo real conectado. Este
procedimiento foma menos tiempo que sincronizar fodos, ya que se transfieren
menos datos. Haga esto mientras el sistema esté fuera de linea.

Salir Cierra la herramienta de configuracion

2.2.3.2. Ver

El mena ver incluye fres elementos: ver lista de modulo de E/S de control, ver lista del Equipment
Channel Module y ver lista de trayecto del material. Al seleccionar uno de estos items se muestra
una ventana como la lista de frayecto del material mostrada en la Figura 2-6. En este ejemplo se
han definido dos trayectos de material.
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BB material Path List

Help Print
MP # . |Description | Source ECM | Destination ECM | Feed Type
4 Component Number One 1 1 K1 Feed - GIW
2 Material Path Number Tw 2 2 Spill Cnly - GIW

Figura 2-6: Pantalla de lista de trayecto del material

La lista para todos los tres elementos muestra foda la informacion configurada para cada
elemento. Si nada ha sido configurado, nada serd mostrado. Puede hacer doble clic en cualquier
item configurado para abrir la pdgina de configuracion asociada.

2.2.3.3. Mdédulo de E/S de control

El mena del modulo de E/S de control incluye fres elementos, representando los fres tipos de
maodulos de E/S de control que pueden configurarse, modulo de E/S de control de bdscula, médulo
de E/S de control de medidor de flujo y modulo de E/S de adicion manual. El modulo de E/S de
control define la E/S que controla el flujo de material si se presenta un trayecto de material. Haga
clic en el elemento para abrir una pantalla de configuracion, en la que se puede recuperar un
namero de modulo de E/S de control configurado previamente (Figura 2-7) para ver los detalles de
ese modulo 0 un nuevo numero no usado ingresado para crear un nuevo elemento.

2.2.3.3.1. Modulo de E/S de control de bascula
BB scale Control V0 Module (Master) Efscale Control V0 Module (Master)
Default Help Default  Help
i Control I/O Module i Control /O Module
Number Make Selection| Number IE—LI
Description | Description |Sca\e Mumber Two
i Outputs Outputs
Fast Feed Type l—;l Fast Feed Type IW'
FastFeed FCEOW [ -] FastFeed FCEOQut  [053 -
Fine Feed FCE Source l—L[ Fine Feed FCE Source lm
FineFeed FCEOut [ <] Fine Feed FCEOut  [053 =

Save | Delete | Cancel I Save | Delete | Cancel |

Figura 2-7: Modulo de E/S de control de bdscula, vista inicial (izquierda), médulo seleccionado
(derecha)

Maddulo de E/S de control

Namero El nimero de mddulo de E/S de confrol asignado a la alimentacion rdpida y salidas
discretas de alimentacion fina que son los elementos de control final (FCE) para
encender o apagar el flujo de material hacia o fuera de un contenedor de bdscula.
Asigna un ndmero Unico a cada maédulo de E/S de control de 1 a 297.

Descripcion Nombre o defalles del médulo de E/S de contfrol, 40 caracteres mdximo
Salidas

Tipo de alimentacién Ninguno | Solo se usa la alimentacion fina

rdpida

Independiente | Se usan secuencialmente la alimentacion rapida y fina, e
independienfemente una de la otra
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Simultdnea | Se usan simultdneamente la alimentfacién rapida y fina, hasfa cerca
del final de la alimentacién cuando la alimentacion rdpida estd
apagada, y la alimentacion fina continda hasta el corte.

FCE de alimentacién
rdpida inhabilitado

La salida discreta asignada a la alimentacién rdpida. Esta salida puede ser de una
PCB de E/S discreta interna o de un mddulo de comunicacién ARM100 remoto. Las
direcciones de E/S discretfas internas comienzan con un cero (por ejemplo, 0.5.1) y
las direcciones de E/S remotas comienzan con el nimero de puerto (por ejemplo,
3.0.1)

Origen FCE de
alimentacién fina

Tarjeta de la| La salida discreta en la PCB de la bdscula se usa para controlar la
béscula| glimentacién fina

Ofra E/S| Se usa una salida de PCB de E/S discreta inferna o una salida de
maodulo ARM100 remofo para confrolar la alimentacion fina (vea
FCE de alimentacion fina inhabilitado, abajo)

Selector GIW / LIW
inhabilitado

Si la farjeta de la bascula esta seleccionada para controlar la alimentacion fina, esta
salida se usa para encaminar la alimentacion fina de material hacia (GIW) o fuera
(LIW) de una bdscula, o hacia la bdscula a través de una matriz seleccionadora en
el sistema PLC/DCS.

FCE de alimentacion
fina inhabilitado

La salida discreta asignada a la alimentaciéon fina.

Guarda cambios en el terminal maestro

Elimina este médulo de E/S

Ignora cambios y sale hacia la pantalla principal de la herramienta de configuracion

Botones
Guardar
Eliminar
Cancelar
Predeterminado

Guardar | Guarda las configuraciones de este médulo de E/S de control como una
plantilla de médulo de E/S de control predeterminada. Tenga en cuenta
que al realizar esta accién sobrescribe las configuraciones
predeterminadas de fabrica para este fipo de médulo.

Recuperar | Después de que un nimero de mddulo de E/S de control es ingresado o
seleccionado, use recuperar ya sea para cargar los pardmetros
predeterminados de fabrica con los dafos del médulo de E/S de conirol
predeterminados (si no se ha guardado una planfilla nueva), o para
cargar los valores guardados en una plantilla de E/S de control.

Para restaurar los pardmetros predeterminados de fabrica después de
que han sido sobrescrifos al crear y guardar una planfilla, haga un
respaldo de fodos los datfos y configuraciones del terminal, y luego
realice un reinicio maestro. Vea el manual técnico del IND780 para
detalles de estos procedimientos.
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2.2.3.32. Maddulo de control de E/S — Medidor de flujo

E Flow Meter Control I/0 Module (Master)
Default Help

Control /O Module

MNumber -

Description |Flow Meter Number One

Outputs

Fast Feed Type lhl

[ Inputs

Enable Manual Weigh Mone 'I

Save | Delete I Cancel |

Figura 2-8: Médulo de control de E/S — Medidor de flujo

Maddulo de E/S de control

Ndmero

El nimero del modulo de E/S de control asignado a la salida discreta que son los
elemenfos de control final para encender o apagar el flujo de material de
alimentacion rdpida en un frayecto de medidor de flujo. La salida de alimentacion
fina es asignada automdticamente a una de las salidas discrefas en la PCB del
medidor de flujo. Asigna un nimero Unico a cada médulo de E/S de contfrol de 1 a
297.

Descripcion

Nombre o detalles del mddulo de E/S de control, 40 caracteres mdximo

Salidas

Tipo de alimentacién
rdpida

Ninguno | Sélo se usa la alimentacién fina

Independiente | Se usan secuencialmente la alimentacion rapida y fina, e
independientemente una de la ofra

Simultdnea | Se usan simultaneamente la alimentacion rapida y fina, hasta cerca
del final de la alimentacion cuando la alimentacién rdpida estd
apagada, y la alimentacion fina continda hasta el corte.

Entradas

Habilitar pesaje
manual

Esta entrada discreta habilifa una operacién de pesaje manual de medidor de flujo

Botones

Guardar

Guarda cambios en el terminal maestro

Eliminar

Elimina este médulo de E/S

Cancelar

Ignora cambios y sale hacia la pantalla principal de la herramienta de configuracion

Predeterminado

Guardar | Guarda las configuraciones de este mddulo de E/S de conirol como una
plantilla de médulo de E/S de control predeterminada. Tenga en cuenta
que al realizar esta accion sobrescribe las configuraciones
predeterminadas de fabrica para este tipo de maédulo.
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Recuperar | Después de que un ndmero de moédulo de E/S de control es ingresado o

seleccionado, use recuperar ya sea para cargar los pardmetros
predeterminados de fabrica con los dafos del médulo de E/S de control
predeterminados (si no se ha guardado una plantilla nueva), o para
cargar los valores guardados en una plantilla de E/S de control.

Para restaurar los parémetros predeterminados de fabrica después de
que han sido sobrescritos al crear y guardar una plantilla, haga un
respaldo de todos los dafos y configuraciones del terminal, y luego
realice un reinicio maestro. Vea el manual técnico del IND780 para
detalles de estos procedimientos.

Modulo de E/S de control de adicion manual

E Hand Add Control I/0 Module (Master)

Default  Help

Control /O Module
MNumber Make Selection| &

Description |

~Inputs

Hand Add Ack In vl

Save | Delete I Cancel |

Figura 2-9: Mddulo de E/S de control de adicion a manual

Moédulo de E/S de control

Namero El nimero del mdédulo de E/S de control asignado a la entrada usado para reconocer
la adicion de un material adicionado a mano.

Descripcion Nombre o defalles del médulo de E/S de control, 40 caracteres maximo

Entradas

Recon. de adicién
manual Enirada

Una entrada discreta asignada a la operacion de reconocimiento de adicion manual

Botones
Guardar | Guarda cambios en el ferminal maestro
Eliminar | Elimina este médulo de E/S
Cancelar | Ignora cambios y sale hacia la pantalla principal de la herramienta de configuracion
Predeterminado| Guardar| Guarda las configuraciones de esfe maédulo de E/S de conirol como una
planfilla de médulo de E/S de control predeterminada. Tenga en cuenta
que al realizar esta accién sobrescribe las configuraciones
predeterminadas de fabrica para este fipo de médulo.
Recuperar | Después de que un ndmero de mddulo de E/S de control es ingresado o

seleccionado, use recuperar ya sea para cargar los pardmetros
predeterminados de fabrica con los dafos del moédulo de E/S de control
predeterminados (si no se ha guardado una planfilla nueva), o para
cargar los valores guardados en una plantilla de E/S de control.

Para restaurar los pardmetros predeterminados de fabrica después de
que han sido sobrescrifos al crear y guardar una plantilla, haga un
respaldo de fodos los dafos y configuraciones del terminal, y luego
realice un reinicio maestro. Vea el manual técnico del IND780 para
detalles de estos procedimientos.
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2.2.3.4. Equipment Channel Module

El menu del Equipment Channel Module incluye fres elementos, que representan los tres fipos de
hardware que pueden incluirse en un trayecto del material, Equipment Channel Module de la
bascula, Equipment Channel Module de la bascula de almacenamiento y Equipment Channel
Module del medidor de flujo.

Haga clic en el elemenfo para abrir una pantalla de configuracion, en la que se puede recuperar un
namero de Equipment Channel Module configurado previamente (Figura 2-7) para ver los defalles
de ese modulo 0 un nuevo nimero no usado ingresado para crear un nuevo elemento.

223.4.1. Equipment Channel Module de la bédscula

EBscale Equipment Channel Module (Master)
Default Help
-~ Equipment Channel Module
Number - Description Equipment Channel Module One
Node 1 | Scale 1 -
Minimum Add 1 _ Units -
Dump Trip Point 1 - Capacity == ||l
Control /O Modules
Auto Weigh-in CIM 2 - Man. Weigh-n CIM -
Auto Weigh-Out CIM - Man. Weigh-Out CIM -
Flow Rate Thresholds
Zero 1 -Is Unstable Device 2 s
Minimum PAC 2
~Process Times
Feed Override Time 1 sec OLP Feed Alone Time |1 sec
Min._ Slow Step Time 1 Sec: OLP Time Tolerance 1 sec
Stable Device Wait Time |1 sec
PLC Bridge
Bridge Terminal Number  [1 - Bridge Slot Number 1 =
[ | Delete ‘ Cancel ‘

Figura 2-10: Vista del ECM de la bdscula, bdscula 1 seleccionada

Equipment Channel Module

Ndmero

El nimero del Equipment Channel Module asignado al dispositivo de unidad de
bdscula

Descripcién

Nombre o detalles del madulo del Equipment Channel Module, 40 caracteres
maximo

Nodo

Numero de nodo del terminal donde reside la inferfase/PCB de la bascula

Bdscula

Numero de bascula 1 a 4

Adicién minima

Establece la cantidad mds pequefia de material que el sistema puede intentar
fransferir con esta bascula

Unidades

Unidades primarias de esta bascula establecidas en la configuracion de bdscula,
este campo no es editable

Punto de vigje de
vaciado

Establece el nivel en el que el proceso de PAC inicia el femporizador de drenado en
una operacion de descargar hasta vaciar. Después de que el temporizador de
drenado expira, el proceso de PAC apaga la operacion de descargar hasta vaciar,
con esto defecta el flujo de cero

Capacidad

Capacidad calibrada de la unidad de la bascula establecida en la configuracion de
bascula, este campo no es editable
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Méddulo de E/S de con

trol

Pesaje de enfrada NUmero del modulo de E/S de control asignado para controlar automaticamente el
automdtico CIM flujo del material hacia la unidad de la bascula

Pesaje de enirada NUmero del modulo de E/S de control asignado para controlar manualmente el flujo
manual CIM de material hacia la unidad de la bascula

Pesaje de salida
automdtico CIM

NUmero del modulo de E/S de control asignado para controlar automaticamente el
flujo de material fuera de la unidad de la bascula

Pesaje de salida
manual CIM

NUmero del modulo de E/S de control asignado para controlar manualmente el flujo
de material fuera de la unidad de la bascula

Umbrales de velocida

d de flujo

Cero

Establece la velocidad de flujo por debajo de la cual el sistema asume un flujo de
cero. El proceso de PAC ufiliza este valor para determinar cuando las operaciones de
transferencia de material estdn listas para iniciarse y cuando estdn terminadas

Dispositivo inestable

Establece el umbral de velocidad de flujo por encima del cual el proceso de PAC
genera una condicién de “dispositivo de medida ruidoso” al esperar una lectura de
bascula estable para el “tiempo de espera de dispositivo estable”

PAC minimo

Establece la velocidad de flujo por arriba de la cual el proceso de PAC comienza a
aplicar el algoritmo predictivo.

Tiempos del proceso

Tiempo de anulacién
de alimentacion

Tiempo, en segundos, antes de completarse una fransferencia de material cuando el
proceso de PAC impide que la I6gica externa remueva el permisivo en la 16gica
habilitadora para el FCE. Los temporizadores de paso lenfo o los modos
operacionales de cambio del operador son ejemplos de este fipo de logica externa

Tiempo de
alimentacién sola
superpuesta

El confrolador puede emitir comandos para iniciar alimentaciones simulidneas
superpuestas hacia una sola bascula. Siempre hay una alimentacion superpuesta
primaria. Puede haber una o mds alimentaciones superpuestas secundarias. La
bascula controla la alimentacion superpuesta primaria. Para que el proceso de PAC
pueda predecir de forma precisa el tiempo de corte, este tiempo debe establecerse
para permitir que la alimenfacion superpuesta primaria se alimente sola antes del
corte. El tiempo fipico de alimentacion sola antes del corfe es de 10 segundos

Tiempo de paso lento
minimo

El proceso de PAC usa este valor cuando su valor de tiempo de paso lenfo calculado
es menor que este valor minimo. El fiempo de paso lento es el valor de tiempo
vencido para la transferencia de material

Tolerancia de tiempo
de superposicion

La tolerancia de tiempo adicional permitida para que se complefe una alimentacion
superpuesta primaria. Puede usarse para compensar variaciones de tiempo que
pueden ocurrir cuando se complefan las alimentaciones secundarias

Tiempo de espera de
dispositivo estable

El nimero de segundos que debe esperar una lectura de bdscula estable después de
que el temporizador de vaciado drenado ha expirado antes de devolver un estado de
falla de dispositivo de medida inestable. Si la velocidad del flujo estd por arriba del
umbral “dispositivo inestable", el proceso de PAC devuelve un estado de falla al
completarse este tiempo de espera. Si la velocidad del flujo esta entre el umbral de
flujo de “cero" y el umbral de “dispositivo inestable’, el proceso de PAC devuelve un
estado exitoso al completarse este tiempo de espera.

Puente de PLC y DCS

Namero de terminal
de la bascula puente

El nimero de nodo de ferminal del terminal IND780 que contiene la tarjeta de la
interfase PLC y DCS

METTLER TOLEDO IND780 Q.iMPACT Terminal de pesaje guia del usuario
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NUmero de ranura de
la bascula puente

El nimero asignado al paquete de datos del conjunto que contiene datos de
entrada para este Equipment Channel Module. Existe un méximo de 24 ndmeros de
ranura de conjunto para el modo cldsico Q.i y un maximo de 12 nimeros de
ranura de conjunto para el modo optimizado Q.i. S6lo se muestran los nimeros de
ranura disponibles. Una vez que se ha asignado un nimero de ranura, éste no
estard disponible en ofro Equipment Channel Module

Botones
Guardar | Guarda cambios en el terminal maestro
Eliminar | Elimina este médulo de E/S
Cancelar | Ignora cambios y sale hacia la pantalla principal de la herramienta de configuracion
Predeterminado|  Guardar | Guarda las configuraciones de este Equipment Channel Module como

una plantilla de ECM predeterminada. Tenga en cuenta que al realizar
esta accién sobrescribe las configuraciones predeterminadas de fabrica
para este tipo de mddulo.

Recuperar | Después de que un nimero de ECM es ingresado o seleccionado, use
recuperar ya sea para cargar los parametros predeterminados de fabrica
con los datfos del Equipment Channel Module (si no se ha guardado
una plantilla nueva), o para cargar los valores guardados en una

plantilla de ECM.

Para restaurar los pardmetros predeterminados de fabrica después de
que han sido sobrescritos al crear y guardar una plantilla, haga un
respaldo de todos los dafos y configuraciones del terminal, y luego
realice un reinicio maestro. Vea el manual técnico del IND780 para
detalles de estos procedimientos.

2234.2. Equipment Channel Module de bdscula de almacenamiento
E lmasalé Equipment Channel koo (Master)
Node [ = Scale [
m:::i:::;l:cw [ = M Weghowom [ -]
PLE:n:::::rmma] Number [ <] EBndge Slot Number ’—j
| | _cwea | y

Figura 2-11: Vista del ECM de bdscula de almacenamiento
Equipment Channel Module
Namero El nimero del Equipment Channel Module asignado al dispositivo de bascula de

almacenamiento
Descripcién Nombre o detalles del mddulo del Equipment Channel Module, 40 caracteres

mdaximo
Nodo NUmero de nodo del terminal donde reside la inferfase/PCB de la bdscula
Bascula NUmero de bascula 1 a 4
Unidades Unidades primarias de esfa bascula, este campo no es editable
Capacidad Capacidad calibrada de la unidad de la bdscula, este campo no es editable
Moédulo de E/S de control
Pesaje de salida NUmero del modulo de E/S de control asignado para controlar automaticamente el
aufomdtico CIM flujo de material fuera de la unidad de la bdscula
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Pesaje de salida
manual CIM

NUmero del modulo de E/S de control asignado para controlar manualmente el flujo
de material fuera de la unidad de la bascula

Puente PLC

Namero de terminal
de la bascula puente

El ndmero de nodo de ferminal del terminal IND780 que confiene la inferfase PLC

NUmero de ranura de
la bascula puente

El nimero asignado al paquete de datos del ensamblaje que contiene datos de
entrada para este Equipment Channel Module. Existe un méximo de 24 ndmeros de
ranura de conjunto para el modo cldsico Q.i y un mdximo de 12 nimeros de
ranura de conjunto para el modo optimizado Q.i. S6lo se muestran los nimeros de
ranura disponibles. Una vez que se ha asignado un ndmero de ranura, éste no
estard disponible en ofro Equipment Channel Module

Botones
Guardar | Guarda cambios en el terminal maestro
Eliminar | Elimina este médulo de E/S
Cancelar | Ignora cambios y sale hacia la pantalla principal de la herramienta de configuracion
Predeterminado| Guardar| Guarda las configuraciones de este médulo de E/S de confrol como una

plantilla de médulo de E/S de control predeterminada. Tenga en cuenta
que al realizar esta accién sobrescribe las configuraciones
predeterminadas de fdbrica para este tipo de médulo.

Recuperar | Después de que un numero de modulo de E/S de control es ingresado o
seleccionado, use recuperar ya Sea para cargar los pardmetros
predeterminados de fdbrica con los datos del médulo de E/S de control
predeferminados (si no se ha guardado una plantilla nueva), o para
cargar los valores guardados en una plantilla de E/S de control.

Para restaurar los pardmetros predeterminados de fabrica después de que
han sido sobrescritos al crear y guardar una plantilla, haga un respaldo
de todos los datos y configuraciones del ferminal, y luego realice un
reinicio maestro. Vea el manual técnico del IND780 para defalles de estos
procedimientos.

Equipment Channel Module de medidor de flujo

BRFiow Meter Equipment Channel Module (Master)

Defaut Help
~ Equipment Channel Module
Number [ - Description Equipment Channel Module Number T
Node 1 v Flow Meter 3 -
Minimum Add 1 - Units -
Control /O Modules
Auto Weigh-Out CIM 3 L4 Man. Weigh-Out CIM -
Flow Rate Thresholds
Zero 2 ={s Unstable Device 3 s
Minimum PAC 25
Process Times
Feed Override Time 2 sec. Stable Device Wait Tme |1 sec
Min. Slow Step Time 1 sec
PLC Bridge
Bridge Terminal Number  [1 - Bridge Slot Number |2 B
‘ ] Delete J Cancel ]

Figura 2-12: Vista de ECM de medidor de flujo, medidor de flujo 3 seleccionado
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Equipment Channel Module

Namero El nimero del Equipment Channel Module asignado al dispositivo de medidor de
flujo

Descripcién Nombre o detalles del modulo del Equipment Channel Module, 40 caracteres
maximo

Nodo NUmero de nodo del ferminal donde reside la inferfase/PCB de la bascula

Medidor de flujo Medidor de flujo nimero 1 al 12

Adicién minima

Establece la canfidad mds pequefia de material que el sistema puede intentar
transferir con este medidor de flujo

Unidades

Unidades de medida de este medidor de flujo, este campo no es editable

Modulo de E/S de con

trol

Pesaje de salida
automdtico CIM

NUmero del modulo de E/S de control asignado para controlar automdticamente el
flujo de material fuera de la unidad de la bascula

Pesaje de salida
manual CIM

NUmero del modulo de E/S de control asignado para controlar manualmente el flujo
de material fuera de la unidad de la bdscula

Umbrales de velocida

d de flujo

Cero

Establece la velocidad de flujo por debajo de la cual el sistema asume un flujo de
cero. El proceso de PAC ufiliza este valor para determinar cuando las operaciones de
fransferencia de material estdn listas para iniciarse y cuando estan ferminadas

Dispositivo inestable

Establece el umbral de velocidad de flujo por encima del cual el proceso de PAC
genera una condicion de “dispositivo de medida ruidoso” al esperar una lectura de
bascula estable para el “tiempo de espera de dispositivo estable”

PAC minimo

Establece la velocidad de flujo por arriba de la cual el proceso de PAC comienza a
aplicar el algoritmo predictivo.

Tiempos del proceso

Tiempo de anulacién
de alimentacién

Tiempo, en segundos, antes de completarse una transferencia de material cuando el
proceso de PAC impide que la l6gica externa remueva el permisivo en la logica
habilitadora para el FCE. Los temporizadores de paso lento o los modos
operacionales de cambio del operador son ejemplos de este fipo de logica externa

Tiempo de
alimentacion sola
superpuesta

El controlador puede emitir comandos para iniciar alimentaciones simultneas
superpuestas hacia una sola bdscula. Siempre hay una alimentacion superpuesta
primaria. Puede haber una o mds alimentaciones superpuestas secundarias. La
bascula controla la alimentacién superpuesta primaria. Para que el proceso de PAC
pueda predecir de forma precisa el tiempo de corte, este tiempo debe establecerse
para permitir que la alimentacion superpuesta primaria se alimente sola antes del
corte. El tiempo fipico de alimentacion sola antes del corfe es de 10 segundos

Tiempo de paso lento
minimo

El proceso de PAC usa este valor cuando su valor de fiempo de paso lento calculado
€S menor que este valor minimo. El tiempo de paso lento es el valor de tiempo
vencido para la transferencia de material

Tolerancia de fiempo
de superposicion

La folerancia de tiempo adicional permitida para que se complete una alimentacion
superpuesta primaria. Puede usarse para compensar variaciones de tiempo que
pueden ocurrir cuando se completan las alimentaciones secundarias
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Tiempo de espera de
dispositivo estable

El nimero de segundos que debe esperar una lectura de bdscula estable después de
que el femporizador de vaciado drenado ha expirado antes de devolver un estado de
falla de dispositivo de medida inestable. Si la velocidad del flujo estd por arriba del
umbral “dispositivo inestable", el proceso de PAC devuelve un estado de falla al
complefarse este tiempo de espera. Si la velocidad del flujo estd entre el umbral de
flujo de “cero" y el umbral de “dispositivo inestable”, el proceso de PAC devuelve un
estado exitoso al completarse este tiempo de espera.

Puente PLC

Nuamero de terminal
de la bdscula puente

El nimero de nodo de terminal del terminal IND780 que confiene la inferfase PLC

Ndmero de ranura de
la bascula puente

El nimero asignado al paquete de datos del conjunto que contiene datos de
entrada para este Equipment Channel Module. Existe un méximo de 24 ndmeros de
ranura de conjunto para el modo cldsico Q.i y un mdximo de 12 ndmeros de
ranura de conjunto para el modo optimizado Q.i. S6lo se muestiran los ndmeros de
ranura disponibles. Una vez que se ha asignado un ndmero de ranura, ésfe no
estara disponible en ofro Equipment Channel Module

Botones
Guardar | Guarda cambios en el terminal maestro
Eliminar | Elimina este médulo de E/S
Cancelar | Ignora cambios y sale hacia la pantalla principal de la herramienta de configuracion
Predeterminado|  Guardar | Guarda las configuraciones de este Equipment Channel Module como

una plantilla de ECM predeterminada. Tenga en cuenta que al realizar
esta accién sobrescribe las configuraciones predeterminadas de fdbrica
para este tipo de modulo.

Recuperar | Después de que un nimero de ECM es ingresado o seleccionado, use
recuperar ya sea para cargar los pardmetros predeterminados de fdbrica
con los datos del Equipment Channel Module (si no se ha guardado
una plantilla nueva), o para cargar los valores guardados en una
plantilla de ECM.

Para restaurar los pardmetros predeterminados de fabrica después de
gue han sido sobrescritos al crear y guardar una plantilla, haga un
respaldo de todos los datos y configuraciones del terminal, y luego
realice un reinicio maestro. Vea el manual técnico del IND780 para
detalles de estos procedimientos.

Trayecto del material

Este menu incluye un solo item, trayecto del material. Haga clic en el elementfo para abrir una
pantalla de configuracion, en la que se puede recuperar un numero de frayecto del material
configurado previamente (Figura 2-7) para ver los detalles de ese modulo 0 un nuevo nimero no
usado ingresado para crear un nuevo elemento.

Esto abre una pantalla donde el nimero de trayecto del material puede seleccionarse para mostrar
la informacion de configuracion especifica para ese trayecto del material.

Desde esta pantalla se pueden modificar parametros (tales como el algoritmo de alimentacion
asociado con el frayecto del material). Los cambios pueden guardarse (boton guardar) o
desecharse (boton cancelar), y el frayecto del material puede eliminarse (botdon eliminar). Tenga
en cuenta que la operacion eliminar no estd precedida por una advertencia o confirmacion.
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B aterial Path (Haster)
Default Felp

Selected Material Path

Material Path

[] - Deseription [component Humber One

Source Measuring Device

ECM = Max. Flow Rate Alam ~ [1 s Slow Feed Time 2 sec
Feed Algorithm K1 Feed - GIW -
Process Times
Slow Step Timer Factor |1 Minimum Open Time 3 sec. Drain Time 5 sec.
I~ Alarm Only on Slow Step Timer Time-Out
I~ Include Average Flow Rate A" and Average Spill "AA” with parameters to be saved
Average Flow Rate Limits
Low 3 ~is High 10 s Avg. Flow Rate "A" Is
Average Spill Limits
Low High n - Avg. Spill “AA"
Jog Other Parameters
Auto Jog Mode Disablad - Algerithm Correction [ 5 %

Flow Rate Sample Period [2 sec.

Reset PAC Vanables No g

| Delete | Cancel |

Figura 2-13: Vista de configuracion del trayecto del material

Trayecto del material seleccionado

Trayecto del material

NUmero asignado a este trayecto del material

Descripcion

Nombre o detalles del trayecto del material, 40 caracteres mdximo

Dispositivo de medicion de origen

ECM

origen, bascula o medidor de flujo

El nimero del Equipment Channel Module asignado al dispositivo de medicion de

Algoritmo de
alimentacién

S6lo derrame,
GIW

Alimentacién de aumento de peso (GIW) simple hasta el corte. No
se aplica un algoritmo predictivo. Se usa para alimentaciones muy
lentas o alimentaciones con velocidades de flujo muy errdticas e
impredecibles

Sélo derrame,
LIW

Alimentacion de pérdida de peso (LIW) simple hasta el corte. No se
aplica un algoritmo predictivo. Se usa para alimentaciones muy
lentas o alimentaciones con velocidades de flujo muy errdticas e
impredecibles

Alimentacién
K1, GIW

Una alimentacion de aumento de peso (GIW) que predice el corte
para alimentaciones que tienen velocidades de flujo muy
constantes y muy predecibles. Por ejemplo, Uselo con
alimentaciones horizontales que no fienen ninguna velocidad
descendente inicial

Alimentacién
K1, LIw

Una alimentacion de pérdida de peso (LIW) que predice el corte
para alimentaciones que tienen velocidades de flujo muy
constantes y muy predecibles.

Alimentacién
K2, GIW

Una alimentacion de aumento de peso (GIW) que predice el corte
para alimentaciones que son variables pero predecibles. Por
ejemplo, Uselo con alimentaciones verticales a través de vdlvulas
donde la variacién en la cabeza de presion puede causar
velocidades de flujo variables

Alimentacién
K2, LIW

Una alimentacion de pérdida de peso (LIW) que predice el corfe
para alimentaciones que son variables pero predecibles.
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Descargar hasta | Un algoritmo para vaciar complefamente un tanque o contenedor
vaciar

Alarma de velocidad
de flujo mdximo

Establece la velocidad del flujo en la que el proceso de PAC termina la alimentacion
y establece una alarma. Si este valor estd establecido en cero, el proceso de PAC no
comprobard la velocidad de flujo maxima

Tiempo de
alimentacién lenta

En una alimentacién de dos velocidades, ésta es la cantidad de tiempo que se
necesita para la alimentacion lenta. Un valor de O inhabilita la alimentacion de dos
velocidades y toda la alimentacion procede con alimentacion lenta.

Tiempos del proceso

Factor femporizador
de paso lento

Establece el factor de cdlculo del femporizador de paso lento. Para alimentaciones
aufomaticas, el temporizador de paso lento es el factor multiplicado por el objetivo y
dividido por el flujo promedio. El femporizador de paso lento mide cuando una
transferencia de material estd fomando mucho tiempo y aborta el proceso cuando el
proceso excede el valor del temporizador. 1.5y 2.0 son valores del factor tipicos.
Para alimentaciones de adicion manual, el temporizador de paso lento es el factor
multiplicado por 60 segundos

Tiempo abierto
minimo

El tiempo en segundos durante el cual el proceso de PAC NO aplica la
compensacion por derrame inmediatamente después del inicio de la alimentacion.
Esto permite que el flujo de material fenga velocidad anfes de empezar a aplicar el
algoritmo predictivo. Una alimentacion debe estar activa durante este periodo de
tiempo antes de que el proceso de PAC la considere exitosa y actualice
automdticamente los pardmetros de PAC

Tiempo de drenado

Esto establece el fiempo en segundos que el sistema esperard para que el material
sea drenado hacia o desde un contenedor después de que el proceso de PAC ha
cortado la alimentacion y antes de que pruebe la folerancia de entrega de material

Alarma s6lo en
tiempo vencido de
temporizador de paso
lento

Normalmente cuando el femporizador de paso lento expira, el proceso de PAC termina
la alimentacion. Verificar esta casilla causard que el proceso de PAC genere una
alarma cuando el femporizador de paso lenfo expira sin terminar la alimentacion. La
aplicacion del controlador debe entonces decidir como procesar la alarma

Limites de velocidad de flujo promedio

Incluir velocidad de
flujo promedio “A” y
velocidad de derrame
promedio “AA” con
pardmetros para

Cuando esta casilla estd marcada, se habilita la edicion de velocidad de flujo
promedio “A” y velocidad de derrame promedio “AA”, y los valores ingresados para
la velocidad de flujo promedio “A” y velocidad de derrame promedio “AA” serdn
guardados cuando Se presione el boton guardar

guardar

Bajo Establece el limite inferior para la velocidad de flujo promedio.

Alto Establece el limite superior para la velocidad de flujo promedio.

Velocidad de flujo Normalmente, muestra la velocidad de flujo promedio en el corte, en peso por
promedio "A" segundo. Opcionalmente, este campo puede también usarse inicialmente para

establecer nuevos valores semilla para el proceso de PAC

Limites de derrame promedio

Bajo

Establece el limite inferior de la alarma para el derrame promedio.

Alfo

Establece el limite superior de la alarma para el derrame promedio.

Derrame promedio
IIAAII

Normalmente, muestra el derrame promedio en peso en el corte. Opcionalmente,
este campo puede también usarse inicialmente para establecer nuevos valores
semilla para el proceso de PAC
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Avance sucesivo

Modo de avance
sucesivo automdtico

Controla la operacion de avance sucesivo automdtico

Inhabilitado | Avance sucesivo estd inhabilitado

Avanza sucesivamente la alimentacién hasta alcanzar el valor de
tolerancia

Avance sucesivo
a folerancia

Avanza sucesivamente la alimentacion hasta alcanzar el valor
objetivo

Avance sucesivo
a objetivo

Tiempo de activacion
de avance sucesivo

Tiempo en segundos fraccionales que el alimentador estd ENCENDIDO durante un
ciclo de avance sucesivo

Tiempo de
desactivacién de
avance sucesivo

Tiempo en segundos fraccionales que el alimentador estd APAGADO durante un
ciclo de avance sucesivo

Modo de avance
sucesivo aufomdtico

Controla la operacién de avance sucesivo automdtico

Otros pardmetros

Correccién de
algoritmo

Valor utilizado por el proceso de PAC para calcular la velocidad de flujo promedio y
el derrame promedio, para controlar qué tan rdpido responde el sistema a un
cambio en condiciones de operacion. El rango es generalmente del 10 al 40% en
procesos de transferencia de material que cambian lenfamente y con poca
frecuencia. Use valores de 70% hasta 90% para procesos que cambian
rdpidamente o frecuentemente

Periodo de muestra
de velocidad de flujo

Establece este valor para especificar el periodo de tiempo en segundos (de 1 a 60)
durante el cual se calcula la velocidad de flujo. Los valores mds pequefios
permiten al proceso de PAC responder mds rapidamente a los cambios en la
velocidad, mieniras que los valores mds grandes permiten que la velocidad cambie
de forma mds suave. En la mayoria de los casos, los valores mas bajos dan
mejores resulfados de corfe

Reiniciar variables de
PAC

Reinicia las variables de PAC a un estado predeferminado cuando se presiona el
botén guardar

Destino
ECM El nimero del Equipment Channel Module del dispositivo de la bdscula para el
contenedor de destino al cual estd siendo alimentado el material. Seleccione fuera de
grupo si el destino no se encuentra en el grupo
Botones
Guardar | Guarda cambios en el terminal maestro
Eliminar | Elimina este mddulo de E/S
Cancelar | Ignora cambios y sale hacia la pantalla principal de la herramienta de configuracion
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2236.

2237,

I[dioma

El mend de idioma proporciona una lista de los idiomas que se pue

BB mo780 Q.i Configuration Tool

den seleccionar:

File View Control [JOModule Equipment Channel Module Material Path | Language Help

Cluster Terminals v English

French
Select IP Address I1IZ.18.54.1U4 vl German
= 1talian
Terminal Mame IND780 Portuguese
Russian
Node Number 0 Spanish
Chinese

¥ Master

B

] S S N S ] S el O v e, . |

Figura 2-14: Opciones de idioma
Ayuda

El mend de ayuda ofrece una opcion de dos items, sistema de ayu

da basado en acceso al

navegador (Figura 2-15), y una pantalla de “acerca de” (Figura 2-16) que muestra informacion

de la version.

d @3

Agress [£] fie:/j/C: Documents % 20and#205ettings Haliday - My %20Documents 00 #20Q.mpact/Q_Config_Tool_Apri23/help.himHome

e unks‘ui‘dcmum + [Osdect

Table of Contents

« Home

« Control YO Modules

« Scale Control /O Module

« Flow Meter Control VO Module

« Hand Add Control /O Module

« Equipment Channel Modules

» Scale Equipment Channel Module

« Storage Scale Equipment Channel Module
« Flow Meter Equipment Channel Module
« Material Path

« Material Path List

Home
o Cluster Terminal

o Select IP
Enter or select the IP address of the cluster terminal

o Connect
Press this button to connect to the cluster terminal with the selected IP address.

o Disconnect
Press this button to disconnect from the cluster terminal with the selected IP address

o Add IP Address
Press this button to add the selected IP address to the IP address list.

o Delete IP Address
Press this button to remove the selected IP address from the IP address list

o Terminal Name
This is the name of the connected terminal. This field is not editable.

[&] Dore [

SNEN

[T T [ TS my Computer

Figura 2-15: Sistema de ayuda, pdgina inicial

IND780 Q.i Configuration Tool

Version 0.0.9

Copyright @ 2009 - Mettler Toledo Inc.

Figura 2-16: Sistema de ayuda, pantalla “acerca de” de la herramienta de configuracion Q.i
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2.3. Interfase de operador del IND780

La Figura 2-17 muestra la pdgina de inicio estandar del IND780, indicando que el ferminal estd en
linea en modo de confrol. Tenga en cuenta que en este caso, la tecla programable Q.iIMPACT G.‘;
ha sido asignada a la cuarta posicion en la parte inferior de la pantalla. Vea el apéndice E del
manual técnico del IND780, Mapeo de teclas programables y configuracion de feclas de aplicacion,
para obtener informacion acerca de como asignar las teclas programables.

[P=172.18.54. 195 0etZ2005 T5:50

qQ BiG Scale 1

0 '*@ %”ﬁ v

Figura 2-17: Pantalla principal del IND780 con la tecla programable Q.iMPACT

Presione la tecla programable configuracion '@ para mostrar el arbol del menu de configuracion,
mostrado abajo en la Figura 2-17. Si se indica, ingrese un nombre de usuario y confrasefia
vdlidos para acceder a la configuracion.

2.3.1. Ver informacion de configuracion Q.i desde la pantalla de inicio

Para ver la configuracion actual de cualquier modulo o trayecto sin acceder a la configuracion,
presione la fecla programable ver configuracion Q.i =, (Este procedimiento asume que la tecla
programable ha sido asignada a la pantalla de inicio. Vea el apéndice E, Mapeo de teclas
programables y configuracion de teclas de aplicacion, en el manual técnico del IND780.) La
pantalla mostrada en la Figura 2-18 se abre. En esta ilustracion, la casilla de lista de vista ha sido
seleccionada, para mostrar las opciones.

IP=172.158.64.104 13/May/2009 12:148
Q. Configuration

Wi Cantrol /0 Module |

Control PO Module

Equipment Channel Module
Material Path

N o

Figura 2-18: Pantalla de seleccion de vista de configuracion Q.i
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Use las flechas ARRIBA y ABAJO para resaltar la seleccion deseada, luego presione ENTER para
confirmar.

Presione la tecla programable VIEW @]3 para abrir la panfalla de vista. La panfalla mostrada en la
Figura 2-19 se abre.

IP=172.18.54.104 13/May/2009 12:37
Control O Module

#7 Description -

N

Figura 2-19: Pantalla de seleccion de nimero de médulo

e Presione la tecla programable SALIR & para regresar a la pantalla de inicio.

e Presione ENTER para seleccionar el campo de ingreso del nimero de modulo, ingrese el
numero del moédulo deseado, y presione de nuevo ENTER. Se mostrard la informacion
solicitada, pero no puede editarse.

IP=172.18.54.104 13/May/2002 12:15
Material Path
Aug. Flow Rate High Limit 10 i Izl
Awg. Spill Low Limit 2 -
Awg. Spill High Limit 4 - |:|
Auto Jog Mode Dizabled
Jog On Time 0 sec.
Jog Off Tirme 0 sec. El

N

Figura 2-20: Pantalla tipica de configuracion

2.3.2. Arboles del menii del IND780 Q.i

Una vez que se encuentire en la configuracion, se muestra el arbol del mend de configuracion. Use
las teclas de flecha ARRIBA y ABAJO del panel frontal del terminal para desplazarse a través del
mend, y use la flecha DERECHA para expandir una rama. Para entrar a una pantalla de
configuracion al final de una rama (un nodo de hoja), presione la tecla ENTER del terminal. En la
Figura 2-17, note las ramas de medidor de flujo y Configuracion Q.i, las cuales son Unicas para el
Q.iIMPACT.
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P=172.18.54.122 01/Sep/2009 17:27
Login .:
Home

= Setup
#- Scale
@ Flow Meter

#- Memory

1- Operation

1-Discrete VO

1- QLi Configuration

- TaskExpert

Reset [

-

s

Figura 2-21: Rama de aplicacion del arbol del meni de configuracién, expandida

Seleccione la rama de configuracién Q.i y expandala:

IP=172.18.54.122 01/Sep/2009 17:30
= Setup ‘ﬂ
- Scale
#- Flow Meter
=) Application
#- Memory
- Operation
- Discrete /O
QLi Configuration
Terminal .
Control YO Module
Equipment Channel Module
Maternial Path =

Figura 2-22: Rama de configuracién Q.i del drbol del menii de aplicacién, expandida

Las siguientes secciones muestran en detalle la informacion y configuraciones disponibles en la
rama configuracion Q.i del arbol del menud de configuracion.

2.3.3. Aplicacion: Configuracion Q.i
2.3.3.1. Terminal

Esta seccion abarca los menus especificos del Q.impact que son agregados al drbol del menu de
configuracion del panel de confrol del IND780 estandar. Todos los demds items del menu del
IND780 que no son unicos para el PAC de la aplicacion Q.i en el terminal IND780 estdan
detallados en el capitulo 3, configuracion, del manual técnico del IND780.

Mueva el campo resaltado para seleccionar el primer item de la lista, terminal:
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IP=172.18.54.122 01/Sepf2009 17:35
= Setup N
#- Scale
- Flow Meter
=1 Application
# Memory
# Operation
# Discrete O
= GQui Configuration
Terminal —
Control IYO Module
Equipment Channel Module
Material Path I:

Figura 2-23: Configuracion Q.i, rama terminal expandida

Con terminal seleccionado, presione la fecla ENTER. Aparecerd la siguiente pantalla, indicando que
el nodo del terminal ha sido identificado, y ofreciendo la opcion de definir este ferminal como el
maestro.

P=172.18.54.122 01/Sep/2009 17:54
Terminal

Master Terminal

Qi Configuration |Ciassic :l
Short Feed |Disabled :l

Equipment Channel Module Licenses

Licensed (PAC) 12

N\

Figura 2-24: Configuracion Q.i, pantalla de configuracion del terminal
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Si ferminal maestro se establece en No, para crear un ferminal remoto, esta panfalla muestra el
nombre del ferminal maestro, y muestra las configuraciones de configuracion de Q.i y alimentacion
corta definidas en el maestro. Estas no pueden cambiarse desde un ferminal remoto. Para el
terminal maestro, el campo de ferminal maestro muestra “este terminal”.

P=172.18.54.195 02/0ct/2009 11:28
Terminal

Master Terminal his Terminal

CLi Configuration Classic -
Short Feed Disabled -

Equipment Channel Module Licenses

Licensed (PAC) 12

\

Figura 2-25: Terminal maestro, pantalla de este terminal

En sistemas Q.i que contienen un solo terminal, el ferminal es el maestro predeterminado. En
sistemas Q.i que tienen mads de un terminal (un grupo de un terminal maestro con hasta
diecinueve terminales remotos), el terminal accedido actualmente puede ser el maestro ("este
terminal”) o uno de los ferminales remotos.

Nota: Los modulos de E/S de control, Equipment Channel Module y frayectos del material pueden
configurarse y editarse usando las pantallas de configuracion del terminal maestro, pero s6lo
pueden verse en los menus de configuracion de un ferminal remoto.

Tabla 2-2: Elementos de la pantalla de configuracion del médulo de E/S de control

Campo

Descripcion

Terminal maestro

Defermina si este terminal serd un ferminal maestro o remoto. Selecciones Si,
si se trata de un sistema IND780 Q.i simple. El ferminal maestro estd donde la
base de datos de configuracion del sistema se encuentra.

Nota: Los ndmeros de nodo se asignan en la configuracién en Comunicacién
> Red > Grupo > Este terminal.

Configuracién Q.i

Las opciones de configuracion Q.i se refieren al tipo de comunicacion PLC que
usted desea usar, modo cldsico o modo optimizado. El modo cldsico es el
predeterminado.

Comunicaciones PLC o DCS que usan mensajes de datos
Modo compartidos explicitos sobre ConirolNet o el protocolo de
cldsico  comunicaciones IP Ethernet, similar a la primera generacion de
la aplicacion Q.i en la plataforma del terminal JAGXTREME.

Este modo de comunicaciones PLC o DCS es nuevo para la
Modo aplicacion Q.i en el ferminal IND780 y s6lo usa mensajes
optimizado  ciclicos para comunicar entre el controlador del servidor y el
terminal Q.iIMPACT.
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Campo

Descripcion

Alimentacién corta

Los algoritmos Q.i PAC de Mettler-Toledo requieren al menos 5 segundos de
tiempo de llenado para construir un modelo preciso de la alimentacion y

ajustar el punto de corte de FCE de forma apropiada.
alimentacion corta incluyen:

Habiltado  enores de 5 segundos.

Inhabilitado menores de 5 segundos.

Las opciones de

Seleccidnelo si alguna de sus alimentaciones de material son

Seleccidnelo si ninguna de sus alimentaciones de material son

Licencias del Equipment
Channel Module

El nimero contiguo al sello de licencia (PAC) indica cuanfos Equipment
Channel Modules tienen licencia para usar los algoritmos patentados PAC.
Este valor se lee de un bif en la clave de seguridad del hardware, indicando
cuantas licencias fueron compradas y habilitadas para este terminal (o en el

grupo, si estd viendo el panel de control del ferminal

maestro).

2332

Mddulo de E/S de control (Maestro)

Use la fecla flecha para regresar al arbol del mend principal y vaya al siguiente item de la lista, el

maédulo de E/S de confrol:

IP=172.18.54.122
= Setup

01/3epf2009 17:57
[a]
& Scale
@+ Flow Meter
=1 Application
= Memory
# Operation
# Discrete /O
=1 Q.i Configuration
Terminal

Control YO Module

Equipment Channel Module

Material Path =

Figura 2-26: Nodo del médulo de E/S de control del drbol del menii de configuracion

Seleccione la rama del modulo de E/S de control y presione ENTER para mostrar una pantalla
como la de la Figura 2-27.
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IP=172.18.54.122 01/3ep/2009 17:13
Q.i Configuration

Control IYO Module
e —
Equipment Channel Module
Material Path

View

N\ a1

Figura 2-27: Pantalla de seleccion de vista de configuracion Q.i

Generalmente, los mddulos de E/S de control deben configurarse primero, después los Equipment
Channel Modules. Finalmente, los tfrayectos del material pueden construirse. Para mas detalles
sobre la logica de funcién y configuracion del Q.iIMPACT, vea el capitulo 1 (Introduccién) de este
manual.

Seleccione modulo de E/S de control de la pagina de configuracion Q.i, y aparecerd la siguiente
pantalla mostrada en la Figura 2-28.

IP=172.18.54.122 01/Sep/2009 17:59
Control IfO Module (Master)

# / Description -

=
OK-

v

Es<)| M [MR

Figura 2-28: Pantalla de médulo de E/S de control
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Ingrese un numero de modulo de E/S de control en el campo No. / descripcion. Si el nimero de
maodulo ya estd asignado, los valores para ese modulo aparecerdan en los campos en la pantalla.
Si el nimero no ha sido asignado, aparecerdn los campos descripcion y tipo de equipo. Una vez
que se ha hecho una seleccion en la lista desplegable del tipo de equipo, aparecerd una variedad
de otros campos en la pantalla.

La Tabla 2-3 describe las opciones disponibles para cada campo en estas pantallas.

Tabla 2-3: Elementos de la pantalla de configuracion del médulo de E/S de control

Campo

Descripcion

No. / Descripcion

1-297

Ingrese el numero de un modulo de E/S de control existente, o defina uno
nuevo. Cuando se selecciona el campo descripcion, las teclas programables
se vuelven feclas de enfrada alfanuméricas.

Tipo

Bdscula, medidor de flujo, agregar a mano
Esta seleccion determina el tipo de modulo que usted desea configurar.

Tipo de alimentacién
rdpida
[Si tipo # agregar a mano]

Simultanea, independiente, ninguno
Ninguno: Solo se usa la alimentacion fina

Independiente: Se usan secuencialmente la alimentacion rapida y fina, e
independienfemente una de la otra

Simultnea: Se usan simultneamente la alimentacion rdpida y fina, hasta
cerca del final de la alimentacion cuando la alimentacion rdpida esta
apagada, y la alimentacion fina confinda hasta el corte.

Salida FCE de alimentacion
rdpida
[Si tipo = medidor de flujo vy tipo
de alimentacion rdpida =
ninguna]

0.0.0

Establece la direccion para que la salida discrefa de alimentacion rdpida sea
confrolada usando esta salida. Esto sélo se podrd ver/configurar si usted
elige fipo de control de alimentacion rdpida independiente o simultdnea.

Origen de FCE de

alimentacién fina
[Si origen = bascula]

Ofra E/S, tarjeta de bdscula

Determina el origen del elemento de confrol de alimenfacion fina que confrola
la alimentacion fina.

Habilitar pesaje manual
[Si fipo = medidor de flujo]

0.0.0

Establece una direccién para la enfrada discreta usada para habilitar el
pesaje manual.

Salida FCE de alimentacion
fina
[Si fipo = bdscula]

0.0.0

Establece una direccion de salida discreta para ser usada por el dispositivo
de alimentacion fina que se va a controlar.

Salida selector GIW/LIW
[Si tipo = bdscula y FCE de
alimentacion fina
Origen de FCE = farjeta de
bdscula]

0.0.0

Establece una direccion de salida discreta para el selector GIW/LIW. Si la
tarjeta de bascula estd seleccionada como el origen de FCE de alimentacion
fina, esta salida es enfonces usada para enrutar la alimentacion fina de
material hacia (GIW) o fuera (LIW) de una bdscula

Entrada aceptar adicion

manual
[Si fipo = adicién manual]

0.0.0

Establece una direccién de entrada discreta para el dispositivo usado por el
operador para aceptar la adicién manual de material.

METTLER TOLEDO IND780 Q.iMPACT Terminal de pesaje guia del usuario

64068652 | 02 | 06/2021




Campo

Descripcion

@ ESCAPAR

Sale del menu y regresa al drbol de configuracion.

M Memoria

Guarda los valores reales mostrados en la memoria.

M R Recuperar
memoria

se ha realizado una configuracion personalizada).

&9 BORRAR

Borra el registro seleccionado.

K,
OK OK

Confirma la entrada y regresa al drbol del mend.

A medida que completa los campos en esta pantalla, ésta se parecerd a la Figura 2-29.

Figura 2-29: Pantalla de médulo de E/S de control, configuracion de pardametros

2.3.3.3. Equipment Channel Module

Para acceder a la pantalla del Equipment Channel Module, expanda la rama configuracion Q.i del

IP=172.18.54.195 02/0ct/2009 17:20
Control /O Module (Master)

#/ Description |1 ||CM One |
Fast Feed Type |Independent :l
Fast Feed FCE Out [0 ][0 ][0 ]
Fine Feed FCE Source m
GIw / LIw Selector Out [4 ][5 ][0 ]

Esc)| M MR | & | &

(maestro)

menu de configuracion y seleccione el nodo apropiado (Figura 2-30).

IP=172.18.54.195 02/0ct/2009 1735

B Setup |E|
--Su:ale
- Flow Meter [ ]

é--Applicatiun

-- hernory

-- Operation

-- Discrete YO

é--@.i Configuration

- Terminal —

- Control /0 Madule

®Couiprnent Channel hodule

- Materal Path

-

Figura 2-30: Meni de configuracion, rama Equipment Channel Module seleccionada
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Presione ENTER para abrir la pantalla de configuracion de Equipment Channel Module (Figura
2-31).

IP=172.18.54.104 11/May/2009 15:08
Equipment Channel Module {Master)

# ¢ Description - El

=
B | M MR| & | &

Figura 2-31: Equipment Channel Module, vista predeterminada

Ingrese un numero de Equipment Channel Module en el campo No. / descripcion. Si el niumero de
maodulo ya esta asignado, los valores para ese médulo aparecerdan en los campos en la pantalla. Si
el numero no ha sido asignado, aparecerdn los campos descripcion y tipo de equipo, como en la
Figura 2-32. En esta figura, el campo descripcién estd seleccionado, y los campos de enfrada
alfanumerica de teclas programables se muestran en la parte inferior de la pantalla.

IP=172.18.54.104 11/May/2009 15:12
Equipment Channel Module {Master)
#/ Description |f1 ‘ || | Izl
Equipment Type I EI

ABCDEF | GHWK | tmnop | arsTU | wavz
| (Esc) | EEEEEIR

Figura 2-32: Creacién de un nuevo Equipment Channel Module
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Una vez que se ha hecho una seleccion en la lista desplegable de tipo de equipo, aparece en la

pantalla una variedad de otros campos (Figura 2-33). EI mostrar los campos depende del fipo de

equipo seleccionado. Nofe las barras de desplazamiento a la derecha, indicando campos

adicionales que pueden accederse desplazandose hacia abajo.

64068652 | 02 | 06/2021

IP=172.18.64.104 T1/May/2009 15:14
Equipment Channel Module (Master)

#/Description |4 |[ECM 4 |
Equipment Type |S|:ale Unit EI

Device Mumber

Terminal Mode Mumber I :I
Bridge Terminal Mumber I :I
Bridge Slot Mumber I :I Izl

Es) | M MR| &/ | &

Figura 2-33: Equipment Channel Module, pdgina 1, unidad de bascula seleccionada como tipo

1P=172.18.54.199 04/Dec/2009 11:49
Equipment Channel Module (Master)

Auto Weigh-n M [N B
AutoWeighoutcm [ ]
Man. WeighnciM [ ] _|
Man. Weigh-OutcM [ ]
Stable Device Wait Time |:] sec.
OLP Feed Alone Time |:] sec. j

Figura 2-34: Equipment Channel Module, pdgina 2

IP=172.18.54.199 04/Dec/2009 11:59
Equipment Channel Module {Master)

Zero Flow Threshold _ gfs j
Abort Drain at Zero Flow I—z]
Durnp Trip Point I:] g
Minimum PAC I:] ofs J

EJ[M[MR[# [

Figura 2-35: Equipment Channel Module, pagina 3
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[P=172.18.54.199
Equipment Channel Module {Master)

Min. Slow Step Time |:] sec.
OLP Tirme Tolerance |:] Sec

04/Dec/2009 12:03

o

Advanced Settings

Feed Override Time sec.

Unstable Device

Minimum Add

—

1

(Esc)

- Vv

M MR

Figura 2-36: Equipment Channel Module, pagina 4

La Tabla 2-4 describe las opciones disponibles para cada campo en estas pantallas.

Tabla 2-4: Elementos de la pantalla de configuracion del médulo de E/S de control

Campo

Descripcion

No. / Descripcion

1-198

Ingrese el numero de un Equipment Channel Module existente, o defina
uno nuevo. Cuando se selecciona el campo descripcion, las feclas
programables se vuelven feclas de enfrada alfanuméricas.

Tipo de equipo

Unidad de bdscula, bdscula de almacenamiento, medidor de flujo
Esta seleccion determina el tipo de modulo que usted desea configurar.

Namero de dispositivo

1-401-12
Elija 1-4 para unidad de bascula y bascula de almacenamiento. Elija 1-
12 para medidor de flujo

Ndmero de nodo de ferminal

1-20
Identifica cudl terminal corresponde a esfe nimero/descripcion de
Equipment Channel Module

Nimero de terminal de la
bdscula puente

1-20
Identifica cudl bdscula puente corresponde a este nimero/descripcion de
Equipment Channel Module

NUmero de ranura de la
bdscula puente

1-24 0 1-12
Identifica 1-24 para el médulo de comunicaciones cldsico
Identifica 1-12 para el modo de comunicaciones optimizado

Pesaje de entrada automdtico
CIM
[Sélo si fipo de equipo = unidad de
bascula]

1-297

El nimero de mddulo de E/S de control asignado para controlar
automdticamente el flujo de material hacia la unidad de bascula

Pesaje de salida automdtico
CIM

1-297

El nimero de mddulo de E/S de control asignado para controlar
automdticamente el flujo de material fuera de la unidad de bascula
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Campo

Descripcion

Pesaje de entrada automdtico
CIM
[Sélo si tipo de equipo = unidad de
bascula]

1-297

El nimero de médulo de E/S de control asignado para controlar
automaticamente el flujo de material hacia la unidad de bascula

Pesaje de salida manual CIM

1-297

El nimero de médulo de E/S de control asignado para controlar
manualmente el flujo de material fuera de la unidad de bdscula

Tiempo de pesaje de
dispositivo estable
[S6lo si fipo de equipo = unidad de
bdscula o medidor de flujo]

Segundos

Establece la cantidad de tiempo, en segundos, que el dispositivo esperard
para un valor de peso estable

Tiempo de alimentacién sola
OLP
[Sélo si tipo de equipo = unidad de
bascula]

Segundos

Tiempo en que la alimentacién superpuesta estd alimentando sola, sin
ninguna alimentacion secundaria

Umbral de fiujo de cero

Unidades/segundo
Velocidad de flujo por debajo de la cual el sistema asume flujo de cero

Abortar drenado a flujo de cero

Habilitado o inhabilitado

Habilita esta caracteristica para defener el drenado cuando el sistema
detecta flujo de cero

Punto de vigje de vaciado
[Sélo si fipo de equipo = unidad de
bascula]

Unidades

Establece el nivel en el que el proceso de PAC inicia el femporizador de
drenado en una operacién de descargar hasta vaciar.

PAC minimo
[Sélo si tipo de equipo = unidad de
bdscula] o medidor de flujo

Unidades/segundo

Establece la velocidad de flujo por arriba de la cual el proceso de PAC
comienza a aplicar el algoritmo de control adaptativo predictivo.

Configuraciones avanzadas

Tiempo de anulacién de
alimentacion

Segundos

Tiempo, en segundos, antes de completarse una transferencia de material
cuando el proceso de PAC impide que la l6gica externa remueva el
permisivo en la l6gica habilitadora para el FCE.

Tiempo de paso lenfo minimo

Segundos
El valor de tiempo excedido para la transferencia de material

Tolerancia de tiempo OLP

Segundos

La folerancia de tiempo adicional permitida para que se complete una
alimentacion superpuesta primaria.

Dispositivo inestable

Unidades/segundo

Establece el umbral de velocidad de flujo por abajo del cual el proceso de
PAC genera una condicion de “dispositivo de medida ruidoso” al esperar
una lectura de bdscula estable para el “tiempo de espera de dispositivo
estable”
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2-32

23.34.

Campo Descripcion

Unidades

Adicion minima La cantidad mads pequefia de material que el sistema puede infentar
fransferir con este Equipment Channel Module

Estas pantallas muestran cinco teclas programables, que funcionan asi:

@ ESCAPAR  Sale del menu y regresa al drbol de configuracion.

M Memoria Guarda los valores mostrados actualmente en la memoria.

Llena los campos para un médulo nuevo o existente con los valores
M R Recuperar  predeterminados de fabrica (si no se ha realizado ninguna configuracion
memoria  personalizada) o con los valores mas recienfes guardados en la memoria
(si se ha realizado una configuracion personalizada).

é? BORRAR Borra el registro seleccionado.

gﬁ’ OK Confirma la entrada y regresa al arbol del mend.

Trayecto del material (maestro)

IP=172.18.54.195 02/0ct/2009 1739
Ié!--Setup EI
-- Scale
-- Flow heter
=8 Application
i Memary
- Operation
-Discrete Y0
- LLi Configuration
- Terminal —
- Contral KD Madule
E----Equipment Channel Module
® 1\laterial Path

Figura 2-37: Meni de configuracién, rama del trayecto de material seleccionada

La pantalla de frayecto del material permite ensamblar una estructura de alimenfacion 16gica,
usando los Equipment Channel Modules y modulos de E/S de control configurados en las
secciones previas de la rama de configuracion Q.i de configuracion.

La Figura 2-38 a la Figura 2-41 muestran las cuatro vistas de la pantalla de configuracion del
trayecto del material (maestro). Las vistas muestran las configuraciones predeterminadas de
fabrica que pueden obtenerse al seleccionar la tecla programable MR (a menos que haya
guardado previamente sobre las configuraciones predeterminadas de fdbrica). Si se ingresa el
numero de un frayecto de material existente en la pantalla No., los valores de descripcion y varios
parametros para ese trayecto aparecen en los campos restantes. Si el nimero ingresado no es un
trayecto de material existente, enfonces el cursor se moverd al campo descripcion y le permitira
proceder. Note las barras de desplazamiento a la derecha, indicando campos adicionales que
pueden accederse desplazandose hacia abajo.

METTLER TOLEDO IND780 Q.iMPACT Terminal de pesaje guia del usuario 64068652 | 02 | 06/2021



64068652 | 02 | 06/2021

IP=172.18.54.199

Material

#/ Description

Source ECM
Feed Algorithm
Destination ECM

Drain Time

Avy. Flow Rate Low Limit D --fs :J

07/Dec/2009 19:31
Path (Master)

|Defau|t I |i
1 |

[Spill Only - G | =]

(Esc)

M

MR] # [

Figura 2-38: Pantalla 1 de configuracion del trayecto del material, configuraciones bdsicas

IP=172.18.54.199

Material

Avg. Flow Rate High Limit _ -

Avg. Spill Low Limit

Avg. Spill High Limnit |:] J

Auto Jog Mode
Jog On Time
Jog Off Time

07/Dec/2009 19:36
Path (Master)

b1~

lDlsabIed EI

(Esc)

M

MR|& | ¥

Figura 2-39: Pantalla 2 de configuracion del trayecto del material, configuraciones bdsicas

Masx. Flow

IP=172.16.54.199

Material

07/Dec/2009 19:37
Path {Master)

Advanced Settings B

Rate Alarm

[Esc)

M

MR| & [

Figura 2-40: Pantalla 3 de configuracion del trayecto del material, configuraciones avanzadas
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IP=172.16.54.199 07/Decf2009 19:38

Avg. Flow Rate "A" --Is j

Fast Feed Cutoff |:I --

Reset PAC Variables Mo v

Material Path {(Master)

j

Figura 2-41: Pantalla 4 de configuracion del frayecto del material, configuraciones avanzadas

La Tabla 2-5 describe las opciones disponibles para cada campo en estas pantallas.

Tabla 2-5: Elementos de la pantalla de configuracién del trayecto del material

Campo

Descripcion

No. / Descripcién

1-999

Ingrese el numero de un trayecto del material existente, o defina uno
nuevo. Cuando se selecciona el campo descripcion, las teclas
programables se vuelven feclas de enfrada alfanuméricas. La descripcion
puede tener un maximo de 40 caracteres.

ECM de origen

1-198

Especifica, por numero, el Equipment Channel Module que se va a usar
con este trayecto del material como el dispositivo de medicion de origen,
bdscula o medidor de flujo.

Algoritmo de alimentacién

Sélo derrame GIW, solo derrame LIW, alimentfacion GIW, alimentacion
K1-LIW, alimentacion K2-GIW, alimentacion K2-LIW, descargar hasta
vaciar, adicion manual

Selecciona el algoritmo a ser usado para este frayecto del material,
dependiendo de la funcion que realizard el trayecto.

ECM de destino

1-198

Especifica, por ndmero, el Equipment Channel Module que se va a usar
con este trayecto del material como el dispositivo de medicion de destino,
bdscula o medidor de flujo.

Tiempo de drenado

Segundos

Establece el tiempo en segundos que el sistema esperard para que el
material sea drenado hacia o desde un contenedor después de que el
proceso de PAC ha cortado la alimentacion y antes de que pruebe la

tolerancia de entrega de material

Limite inferior de velocidad de
flujo promedio

Unidades/segundo

Velocidad, en unidades de peso primarias por segundo, que define el flujo
de peso promedio mds bajo aceptable para el material.
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Campo

Descripcion

Limite superior de velocidad de
flujo promedio

Unidades/segundo

Velocidad, en unidades de peso primarias por segundo, que define el flujo
de peso promedio mds alto aceptable para el material.

Limite inferior de derrame Unidades
promedio Establece el limite de alarma para el derrame promedio minimo aceptable
Limite superior de derrame | Unidades

promedio

Establece el limite de alarma para el derrame promedio maximo aceptable

Modo de avance sucesivo
automdtico

Inhabilitado, avance sucesivo a folerancia, avance sucesivo a objetivo
Selecciona el modo que confrola la operacion de avance sucesivo

Tiempo de activacion de
avance sucesivo

Décimas de segundo

Tiempo que el alimentador estd ENCENDIDO durante un ciclo de avance
sucesivo

Tiempo de desactivacién de
avance sucesivo

Décimas de segundo

Tiempo que el alimentador estd APAGADO durante un ciclo de avance
sucesivo

Configuraciones avanzadas

Alarma de velocidad de flujo
madximo

Unidades/segundo

Establece la velocidad de flujo a la cual el proceso de PAC termina la
alimentacion y establece una alarma. Esfablecer este valor en 0
deshabilitard la alarma

Factor temporizador de paso
lenfo

Décimas de segundo, solo alarma, alarma y cancelar

Establece el cdlculo del femporizador de paso lento. Para alimentaciones
automdticas, el temporizador de paso lenfo es el factor multiplicado por el
objetivo y dividido por el flujo promedio. El femporizador de paso lenfo
mide cuando una transferencia de material estd tomando mucho fiempo y
cancela el proceso cuando la fransferencia de material excede el valor del
temporizador. 1.5y 2.0 son valores del factor fipicos. Para
alimentaciones de adicion manual, el femporizador de paso lenfo es un
factor mulfiplicado por 60 segundos.

Tiempo abierfo minimo

Segundos

El tiempo en el cual el proceso de PAC NO aplica la compensacién por
derrame inmediatamente después del inicio de la alimentacion.. Esto
permite que el flujo de material tenga velocidad antes de empezar a
aplicar el proceso de PAC. Una alimentacion debe estar activa durante
este periodo de tiempo antes de que el proceso de PAC la considere
exitosa y actualice automdticamente los pardmetros de PAC

Correcci6n de algoritmo

Porcentaje

El proceso de PAC usa este valor para calcular la velocidad de flujo
promedio y el derrame promedio para conirolar qué tan rdpido responde el
sistema a un cambio en condiciones de operacion. El rango es
generalmente del 10 al 40% en procesos de transferencia de material que
cambian lentamente o con poca frecuencia. Use valores de 70% hasta
90% para procesos que cambian rdpidamente o frecuentemente.
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Campo

1-60 Segundos

Periodo de muestra de
velocidad de flujo

corte.

Especifica el tiempo sobre el cual se calcula la velocidad de flujo. Los
valores mds pequenos permiten al proceso de PAC responder mds
rdpidamente a los cambios en la velocidad, mientras que los valores mas
grandes permiten que la velocidad cambie de forma mds suave. En la
mayoria de los casos, los valores mds bajos dan mejores resultados de

Unidades/segundo

Velocidad de flujo promedio "A"

Esto muestra la velocidad de flujo promedio en el corte. Como opcion,
usted puede elegir usar este campo inicialmente para establecer nuevos
valores semilla para el proceso de PAC.

Unidades

Derrame promedio "AA"

Esto muestra el derrame promedio en el corte. Como opcidn, usted puede
elegir usar este campo inicialmente para establecer nuevos valores
semilla para el proceso de PAC.

Unidades

En una alimentacion de dos velocidades, el corfe de alimentacién répida
es el peso en el cual el Qi fermina la alimentacion rapida e inicia la
velocidad lenta. El corte de alimentacion répida debe ser un valor lo
suficienfemente grande para permitir al algoritmo de PAC fener tiempo
Corte de alimentacién rdpida | para ajustar el derrame antes de la terminacion de la alimentacion.
Tipicamente, (el peso de corte de alimentacion rapida / la velocidad de
flujo de alimentacion lenta promedio) debe ser de 6 segundos 0 mds. En
la alimenfacion de dos velocidades, el tiempo abierto minimo es el fiempo
gue toma para cambiar del cdlculo de la velocidad de alimentacion rdpida
al de alimentacion lentq, tipicamente, dos segundos o0 mds.

No, Si
Reiniciar variables de PAC

Reiniciar variables de PAC reinicia las variables de tiempo de ejecucion
del algoritmo Q.i a cero en las tablas del algoritmo Q.i (no la velocidad de
flujo promedio “A” y el derrame promedio “AA”").

Las cinco teclas programables visibles en estas pantallas funcionan de la siguiente forma:

@ ESCAPAR  Sale del menu y regresa al drbol de configuracion.

M Memoria  Guarda los valores mostrados actualmente en la memoria.

Llena los campos para un médulo nuevo o existente con los valores
Recuperar  predeterminados de fabrica (si no se ha realizado ninguna configuracion
memoria  personalizada) o con los valores mas recientes guardados en la memoria (si se

ha realizado una configuracion personalizada).

éy BORRAR  Borra el registro seleccionado.

Q}{’ OK Confirma la entrada y regresa al arbol del menda.
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2.4. Configuracion de PLC

Para la configuracion técnica de una tarjeta opcional PLC instalada, vea el manual técnico del
IND780, capitulo 3, configuracién y este manual, apéndice Comunicaciones TME

Nofe que, mientras las opciones Allen-Bradley RIO (descafalogado, de enero 2021) y DeviceNet
estan disponibles, debido a su tamafo de mensaje restringido éstas no proporcionan una
verdadera capacidad de integracion fieldbus.

ControlNet, Ethernet/IP y PROFIBUS proporcionan todas infegracion fieldbus complefa. La dnica
configuracion especifica de Q.i que debe establecerse para estas interfaces PLC/DCS es la
seleccion de modo cldsico u optimizado, en configuracion, aplicacién > configuracién Q.i >
terminal (Figura 2-42).

IP=172.18.54.104 05/May/2005 10:10
Terminal

Master Terminal his Terminal

10 Configuration

Equipment Channel Module Licenses

Licensed [PAC) 12

N

Figura 2-42: Configuracion del terminal Q.i, cldsico u optimizado

2.5. Operacion

El terminal IND780 Q.i es un controlador de fransferencia de material creado para funcionar como
parte integral de su sistema de control. Hay dos formas basicas de operar un terminal IND780 Q.i:

e Contfrolar la operacion del terminal Q.i desde su sistema PLC o DCS
e Controlar la operacion del ferminal Q.i desde un programa TaskExpert inferno

Estas dos opciones hacen posible fomar ventaja de los poderosos algoritmos de control adaptativo
predictivos (PAC), sin importar el tamafo y complejidad del sistema de transferencia de material.

2.5.1. Pdginas web de PAC
2.5.1.1. Generalidades

Las figuras en las siguientes secciones muestran paginas web del servidor web incorporado en el
IND780. Estas pdginas estdn disponibles sélo cuando la aplicacion Q.i esta activa en el terminal
IND780. Para todas las otras descripciones de pdginas web IND780 estdndar, vea la seccion de
diagnostico externo del manual técnico del IND780.
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Especifique la direccion IP del ferminal IND780 Q.iIMPACT (por ejemplo, hitp://172.18.55.136) en
la ventana de su navegador URL y presione ENTER para conectarse. Asegurese de que el terminal
Q.IMPACT tiene una direccion IP unica. Una vez que se ha ingresado la direccion IP del terminal
IND780 Q.i en el navegador web, aparecerd la pantalla del indice del IND780 (Figura 2-43).
Seleccione PAC en el menu ver, la seleccion se resaltara en verde, como se muestra en el ejemplo

abajo.

IND780 Terminal: IND780 wlovupwaus H

Web Server Options

Figura 2-43: Servidor web IND780, pdgina de indice

2.5.1.2. Parédmetros de PAC

La primera opcion bajo la seleccion de PAC (Figura 2-44) se llama parametros de PAC.

nnnnn

[

IND780

Web Server Options

+ [Select Teminal ¥
T er Contro

Terminal: INDT80 gl i H

er
Control

=

Figura 2-44: Opciones de vista de PAC
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Haga clic en parametros de PAC para abrir la pantalla mostrada en la Figura 2-45.

PAC Parameters Main - Microsoft Internet Cxplores

) 100 250

IND780 Terminal: IND780 a

PAC Pa

a1 Path Number (1.999) [Foiesn ]

Figura 2-45: Paradmetros de PAC

La pdgina de pardmetros de PAC estd dividida en tres secciones:

e Seccién superior: Muestra los parametros configurados y los valores calculados asociados
con el trayecto especifico del material ingresados en el campo de control en la parte
superior izquierda de la pagina. Solo los trayectos de material configurados apareceran
cuando se ingresan. Para ingresar un nuevo trayecto de material, use la herramienta de
configuracion Q.i, o ingrese al menu de configuracion del IND780 desde la interfase del
panel frontal del terminal.

¢ Diagnésticos: Un resumen de diagnosticos del proceso de transferencia de material.
Identifica parametros y valores que se encuentran dentro de las tolerancias programadas y
aquellos que se encuentran fuera de las tolerancias programadas.

o Estado de la dltima transferencia de material: Muestra una actualizacion de la dltima
transferencia de material, indicando si fue exitosa (por ejemplo, se encontraba dentro de
los limites y tolerancias aceptados) y si los parametros de PAC se actualizaron como
resultado de esta transferencia de material exitosa.

Note que esta pdgina es solo para informacion de pardmetro actualizado y algoritmo de
alimentacion. Use la herramienta de configuracion Q.i o el menu de configuracion del IND780 para
modificaciones o configuracion. El nico campo modificable por el usuario en esta pdgina web es
la seleccion del numero de frayecto de material que se desea ver. Haga clic en el boton actualizar,
inmediatamente a la derecha de la casilla de seleccion de trayecto de material, para actualizar los
valores. Haga clic en el bofon inicio en la parte inferior izquierda para volver a la pdgina del indice.

2.5.1.3. Vista de transferencia de material

La siguiente opcion de la pagina web del Q.iIMPACT es la vista de transferencia de material (Figura
2-46). En el campo en la parte superior izquierda, ingrese el Equipment Channel Module (bdscula,
medidor de flujo o bascula de almacenamiento) que desea ver. Al igual que la pagina de
parametros de PAC, la pagina de fransferencia de material muestra el estado y resultados para el
Equipment Channel Module (ECM) seleccionado. Ingrese a la vista de confrol de fransferencia de
material (Figura 2-47) al hacer clic en el botén a al izquierda del campo de entrada de ECM, o
regrese a la vista del indice haciendo clic en el botdn inicio en la parte inferior izquierda.
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IND780  rmemnators0 B

Material Transfer View

Figura 2-46: Vista de transferencia de material

2.5.1.4. Control de transferencia de material

La ultima pdgina web Unica para la aplicacion Q.i en el ferminal IND780 es la vista de control de
transferencia de material (Figura 2-47).

Campode 1 o
seleccion \ IND780  iramminatino780 |
del ECM \ w!anumml 9
8 ! £ Aosume Conirl of Horeriol Transter g
P -

Ve 8- @webome e -

~

/

Figura 2-47: Control de transferencia de material
25.1.4.1. Comprobacion de transferencia de material, modo automatico

La Figura 2-47 muestra el sistema en modo automdfico. Esta vista es particularmente ufil durante
el inicio y la puesta en servicio. Desde aqui, es posible realizar una transferencia de material
independiente del sistema de control del servidor PLC o DCS. Todos los parametros necesarios
pueden ingresarse y la transferencia puede iniciarse.

E El sistema de control del servidor PLC o DCS tendrd normalmente un interbloqueo en serie con
el elemento de control final (FCE) del IND780 Q.i. Para realizar una transferencia de material

desde esta vista, esta salida asociada en el sistema del servidor PLC o DCS probablemente
tendra que encenderse.

Ingrese el nimero de Equipment Channel Module (EC) para la transferencia de material. EI ECM
puede ser una bascula, un medidor de flujo o una bdascula de almacenamiento. Luego, marque
asumir control en la casilla de transferencia de material (No. 1, en la Figura 2-47). Ingrese el
frayecto de material, cantidad objetivo y, opcionalmente, las folerancias (2) deseados.
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Una vez que se ha ingresado la cantidad minima de pardmetros necesarios para una fransferencia
de material, el boton iniciar transferencia de material (3) se volverd activo. Haga clic en este boton
para iniciar la fransferencia.

Cuando una transferencia de material se ha complefado exitosamente, el boton aceptar
transferencia de material (4) se volverd activo. Debe hacerse clic en este boton para completar el
proceso.

Comprobacion de transferencia de material, modo manual

Cuando se selecciona iniciar modo de anulacién de contirol (5), es posible realizar una
transferencia de material en modo manual. El elemento de control final (FCE) del Equipment
Channel Module puede encenderse por un numero de segundos predeferminado, ingrese el valor
deseado en el campo de control y luego seleccione ENCENDIDO (ON) (6). No se requieren
comandos de aceptacion de material durante o después de este proceso, y se puede repetir las
veces deseadas. Debe hacerse clic en el boton aceptar transferencia de material (4) para completar
el proceso.

Es aconsejable regresar el controlador al modo automatico (7) al finalizar.

El estado de los botones corresponde al estado de la transferencia de material. Si algunos de
los campos aceptar fransferencia de material o aceptar adicion manual estan activos (no
atenuados), debe hacerse clic sobre ellos antes de continuar.

Mas elementos de la pdgina de control de transferencia de material

# Etiqueta Funcion
Usado para recuperarse de errores e inconsistencias,
8 Reinicio maestro. arupo detiene cualquier campo activo y reinicia fodos los canales
- grup del equipo al modo automdtico/listo. No reinicia
pardmetros configurados para canales en el grupo.
9 Reinicio maestro, Equipment Channel | Igual que el reinicio maestro de grupo, pero sélo afecta al
Module ECM seleccionado actualmente.
10 Abortar transferencia de material Defiene la transferencia de material actual.
N : Vea las secciones de Equipment Channel Module y frayecto
11 Reiniciar femporizador len . ) .
einiciar femporizador de paso lento de material anteriores en este capitulo.
El botdn iniciar adicién manual esta disponible en el modo
12 Iniciar adicién manual de anulacién de control (manual). Una vez que se ha
Aceptar adicién manual completado la adicién manual de material, debe ser
aceptada haciendo clic en el botdn aceptar adicién manual.
S6lo se usa durante la validacion del sistema. Verifica la
13 Validar alimentaciones precision de los medidores de flujo con una bdscula. Los
medidores de flujo deben alimentar hacia la bascula que
estd haciendo la validacion.
. o Cuando una alimentacién automdtica es abortada, haga
Completar alimentacién en modo de . ) . . g
14 anulacién de control clic en este boton para completfar la alimentacion en modo
de anulacién de confrol (manual).
15 Reiniciar error de ETC desde dltima Cuando una alimentacion primaria excede el tiempo

alimentacién primaria

estimado para completar (ETC), haga clic en este boton
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para borrar el error.
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3 Servicio y mantenimiento

Este capitulo confiene informacion para ayudar en la solucion de problemas e inferprefar los
codigos de error y mensajes que aparecen en la pantalla del terminal IND780 Q.i y en sus
registros de errores y mantenimiento.

3.1. Solucion de problemas

3.1.1. Estado de encendido

Cuando se aplica energia al IND780 Q.iIMPACT, o cuando se apaga y enciende la energia, a
menos que esté configurado de ofra forma (por ejemplo, en configuracion PLC o DCS), el sistema
inicia en alimentacion automdtica y modo de comunicacion clésica.

3.2. Archivo del registro de errores y estructura del
codigo de errores

El registro de errores del IND780 puede verse en la configuracion en Manfenimiento > Configurar >
Registro de errores. El registro de errores del IND780 esta habilitado en forma predeterminada. Para
mds detalles acerca del archivo de registro de errores, consulte el Apéndice C, Tabla y estructura
del archivo de registro, en el Manual técnico del IND780.

La Tabla 3-1 ufiliza un registro comun para mostrar la estructura del archivo de registro de errores.
Las comas que se usan para separar los campos no se muestran en este ejemplo.

Tabla 3-1: Estructura del archivo de registro de errores

Formato de marca de Seriedad| Origen Codigo Mensaje
hora de error
2006/08/29 08:35:57 E A 0018 | COMMUNICATION TIMEOUT
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3.2.1. Seriedad

La Tabla 3-2 explica los codigos de seriedad que se ufilizan en una enfrada del registro. Estos

codigos no aparecen en la vista de la busqueda del registro de errores.

Tabla 3-2: Estructura del archivo de registro de errores

Codigo de
seriedad

Explicacion

Error fatal que requiere paro del sisfema. Cuando se detecta, un error “F” iniciard
inmediatamente una copia de las memorias intermedias a sus archivos de registro

asociados.

Error critico que sefiala una condicion seria que afectard el funcionamiento general
o la funcionalidad del sistema. Un ejemplo seria la pérdida de una farjeta opcional.

Error que en general es recuperable, o el cual el sistema es capaz de manejar.
Nota: Es probable que una condicion de error persistente resulte en un error crifico.

Mensaje que fiene el proposito de dar informacién para ayudar al personal de

servicio a resolver problemas.

Los errores criticos (F, C) generan un cuadro de mensaje que debe descartarse presionando
ENTER. EI mensaije indica la accion correctiva que debe realizarse para restaurar el terminal a su
operacion normal. Los errores no criticos (E, I) se muestran, comdnmente durante 10 segundos,
en la linea del sistema en la parte superior de la pantalla de inicio. Algunos errores permanecen en
la linea del sistema duranfe 3 a 5 segundos y después reaparecen periédicamente si el error no se
resuelve, por ejemplo errores de falfa de respuesta de POWERCELL. Las configuraciones de vista de
la linea del sistema no afectan la presentacion de los errores.

3.2.2. Origen

La Tabla 3-3 describe los origenes de errores por tipo de dispositivo, junfo con sus formatos;
consulte la siguiente seccion.

Tabla 3-3: Origen del registro de errores y formato por tipo de dispositivo

cé::i%::e' Tipo de dispositivo Formato

A Adaptador de medicion (bdscula, caudalimetro, PCCx

temperatura)

Adaptador de puerio COM XXXX
D Adaptador de E/S discretas Cxxx
E CPU / Tarjeta de base principal XXXX
F Errores de plantilla XXXX
H Adaptador HMI (pantalla, teclado numérico, teclado) XXXX
| Intérprete (Task Expert) XXXX
N Adaptador de red (Ethernet, USB, PLC) XXXX
P PLC o PC - un asociado de red XXXX
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Cédigo del . L Formato
origen Tipo de dispositivo
S Datos compartidos XXXX
T Terminal — un asociado de red XXXX
U Software de aplicacion XXXX
3.2.3. Formato del codigo de errores

Los codigos de errores son especificos para el dispositivo, y cada codigo estd asociado con un
mensaje explicativo. Los codigos de error se forman como sigue:

X X X X
Si es posible mas de una Si hay mas de una instancia, y fiene Numelro de error. Correspondg a
; X X o , ) . S mensaje que aparece en el registro
instancia, el primer digifo | ‘subordinados’, estos dos digitos identfifican al ; :
A ) i ) de errores y en la linea de mensaje
lo identifica. subordinado, en notacion hexadecimal. ;
del sistfema.
Ejemplo
2xxx = Canal de bascula X03x = error que afecfa a la celda de carga xxx8 = sin respuesta de la
2 en la direccion 3 POWERCELL

Por lo fanto, un cddigo de error tendrd una de las siguientes configuraciones:

xxxx  Una insfancia, fodos los digitos representan el error

Instancias multiples; el primer digito (P) representa la instancia a la que
corresponde el error

Instancias multiples con elementos subordinados; el primer digito (P) representa
la instancia principal y los dos siguientes digitos (CC) identfifican al subordinado

Pxxx
PCCx

3.2.4. Interpretacion de los errores

El mensaje de error s6lo da una indicacion del origen, de manera que la inferpretacion de errores
que surjan de origenes con instancias mdaltiples es util para conocer la estructura del codigo de
cuatro digitos. En el ejemplo que se uso anferiormente, 2038, el mensaje de error que aparece en
la linea del mensaje del sistema y que se registra en el archivo de errores seria

POWER_CELL_NO_RESPONSE

El codigo consiste en un principal (el canal de la bascula o red de POWERCELLS) y un
subordinado de 2 digitos (la POWERCELL especifica afectada), pero sélo el digito final se refleja en
el mensaje de error. Sin embargo, el registro de errores incluird los cuatro digitos. Por lo tanfo, la
estructura del cédigo (Tabla 4-4) permite deferminar el canal y la celda afectada.

3.3.  Errores especificos del Q.i

La Tabla 3-4 detfalla mensajes de errores especificos para el sistema Q.i 780. El ferminal coloca
estos mensajes en la linea del sistema de la pantalla del operador y los guarda en el registro de
errores.
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Tabla 3-4: Mensajes de errores del Q.iMPACT

Mensaje de error Origen Descripcion Causa probable Solucion
Una causa probable es que el
tamano de incremento es
El controlador del demasiado pequefio para el
caudalimetro detectd un numero de conteos por Aumente el famafio del
CALIBRATION_ERROR A |problema con los pardmetros |unidad de peso (o factor K)  [incremento en la calibracion
de calibracién del del caudalimetro. El del caudalimefro.
caudalimetro. caudalimetro debe fener al
menos un conteo por
incremento de peso.
E(lncjgg:;r?:gt?g[d%?écm un error 5:1 clgu&aﬂl;mfr;ocﬁ;nggu(ggdﬁo Corrija el error en la
FLOW_METER_RESPONSE_ERROR A ' g configuracion del
en el acceso a una tarjeta de |responde; probablemente no caudalimero
caudalimetro. existe. )
Problema de la red Ethernet. Revise las conexiones y el
Qi defectd un problema de cableado de la red Ethernet.
NETWORK_ERROR N |comunicacion entre Verifique la definicion de

terminales Q.i en la red de
cluster Ethernet.

Problema con la
configuracién del nodo de
red.

configuracion de nodo en las
tablas del Qi y en la
configuracion de CP.

BATCH_LOCAL_TABLES_NOT_UPDATED U

Al encender o reiniciar, cada
terminal Qi trata de actualizar
sus tablas desde el terminal
maestro. Este error alerta al
operador de que esta
operacion fallé.

Demasiado trdfico de red de
cluster Ethernet.

Reinicie la energia en el
terminal Qi con falla.

MULTIPLE_BATCH_MASTER_TERMINALS | U

Mds de un terminal esta confi
Qi.

gurado como terminal maestro

Corrija la configuracion.

El terminal IND780 no se

Problema con la conexion fisica
entre el terminal puente Qi y el
PLC

Revise el cableado y
conexiones fisicas.

PLC_NOT_COMMUNICATING P |comunica con el PLC

servidor. Problema con la definicion de  |Verifique la definicion de las

las comunicaciones en el comunicaciones en el IND780
terminal puente Qi o en el PLC. |y en el PLC.

ECM_CONFIG_ERROR

Error en la configuracion del ECM. El mensaje confiene el Corrija la entrada identificada
ECM_SCALE_ERROR v numero del ECM. en la fabla del ECM.
ECM_FLOW_METER_ERROR

Error al configurar un tanque de bdscula en la configuracion |Corrija la entrada identificada
ECM_VESSEL_CONFIG_ERROR U del ECM. EI mensaje contiene el nimero del ECM. en la fabla del ECM.

El Qi aborté un intento de

alimentacién porque la iy

bdscula permanecio inestable Problema con la operacion
ECM_UNSTABLE_SCALE u P o del hardware, por ejemplo Revise las valvulas y tuberia.

una vez que termind la .

. » . una valvula con fuga.

alimentacion. El mensaje

contiene el niumero del ECM.

El Qi aborté un infento de

alimentacién porque defecto
ECM_OVERLAP_FEED_ERROR U un error en una solicitud de | Definicion incorrecta del Revise la definicion de la

alimentacién superpuesta. El
mensaje contiene el nimero
del ECM.

frayecto del material.

tabla de trayecto del material.
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Mensaje de error

Origen

Descripcion

Causa probable

Solucion

El Qi aborté un intento de
alimentacién porque defecto
una alimentacion que fluia

Problema con la operacion

antes de que iniciara la
alimentacion. El mensaje
contiene el niumero del ECM.

una vdlvula con fuga.

ECM_HIGH_FLOW_RATE_ERROR u . o Revise las valvulas y tuberia.
demasiado rdpido. El del hardware.
mensaje contiene el nUmero
del ECM.
El Qi aborté un intento de
alimentacién porque defecto Revise las conexionss v el
ECM_COMMUNICATION_ERROR U |un error de comunicacion Problema de red Ethernet. v
: . cableado de la red Ethernet.
entre ferminales. El mensaje
contiene el numero del ECM.
El Qi aborté un infento de
alimentacion porque defecto Problema operativo con la Revise el instrumento de
ECM_INSTRUMENT_ERROR U |un error de bascula o } P .
p ) bascula o caudalimetro. hardware.
caudalimetro. EI mensaje
contiene el numero del ECM.
El Qi aborté un intento de
g::m:mgg:gg g)?crgggrl!g la Ya hay demasiado material Drene parte del material del
ECM_VESSEL_CAPACITY_ERROR U . tanque. Ejecute una
capacidad del tanque. El en el tanque. ) - . =
) . . alimentacion mds pequefia.
mensaje contiene el nimero
del ECM.
El Qi aborté un intento de
alimentacién porque el El operador aborté I
ECM_TRANSFER_ABORTED_ERROR U |operador abort6 la op Iy
. o ) alimentacion.
alimentacion. El mensaje
contiene el nimero del ECM.
El Qi abort¢ un intento de No hay suficiente material en Revise la cantidad de material
alimentacién porque la el fanque de origen para | on e de origen.
ECM_SLOW_STEP_TIMER_ERROR U |alimentacion estaba tardando |COMPletar la alimentacion.
demasiado. EI mensaje Problema con la operacién  |Revise las vdlvulas, tuberia e
contiene el numero del ECM. | 4| hardware o el instrumento. |instrumentos.
El Qi no inicié un infento de
alimentacién porque la i
bdscula estaba inestable Problema con la operacion
ECM_START_FAILED_UNSTABLE_DEVICE U del hardware, por ejemplo Revise las valvulas y tuberia.
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3.4.  Estructura del archivo de registro de
mantenimiento

El archivo del registro de mantenimiento puede verse en la configuracion en Mantenimiento >
Configurar > Registro de mantenimiento. Para mas defalles acerca del archivo de registro de
mantenimiento, consulte el Apéndice C, Tabla y estructura del archivo de registro, en el Manual
técnico del IND780.

El registro de mantenimiento del IND780 estd inhabilitado en forma predeterminada. Para habilitar
el registro y comenzar a registrar codigos de eventos de mantenimiento para cada bdascula
conectada, ingrese a Mantenimiento > Configurar > Registro de errores (Figura 3-1).

IP=172.13.54.104 31/Mar2006 13:52

Maintenance Log

Maintenance Log |Enabled

Scale 1 m
Scale 2 Tm
Scale 3 m
Scale 4 m

N JSERRNNES.

Figura 3-1: Pantalla de configuracion del registro de mantenimiento

El archivo de registro de mantenimiento esta disponible como un archivo separado por comas que
puede exportarse al programa InSite o a cualquier PC de clienfe FTP. La Tabla 3-5 muestra la
estructura de un archivo de registro de mantenimiento junto con un registro de ejemplo que
muestra que la calibracion de cero se ha efectuado satisfactoriamente. Las comas que se usan
para separar los campos no se muestran en este ejemplo.

Tabla 3-5: Estructura del archivo de registro de mantenimiento

Formato de marca de hora Nombre. = Canal | Celda Eodliojde Estado
usuario evento
2006/02/16 11:48:52 | Sistema 01 027 02 SATISFACTORIO

El valor en la columna canal se refiere a la fuente de informacion del registro de mantenimiento.

Las fuentes incluyen basculas y tableros opcionales. Celda se refiere a la celda de carga para la
cual se genera la entrada del registro; si el canal no representa una celda, el valor permanece en
blanco.

La Tabla 3-6 describe todos los codigos de eventos y estado de mantenimienfo que el ferminal
IND780 puede mostrar.
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Tabla 3-6: Cédigos de eventos y estado del registro de mantenimiento

Dispositivo | Evento Descripcion Codigo(s) de estado
Bascula p | Fallade la prueba de PASO # 1-N
calibracion
Bdscula 2 Calibracion de cero 1=SATISFACTORIO; O=FALLA; 2=MOVIMIENTO
Bascula Calibracion de extension 1=SATISFACTORIO; O=FALLA; 2=MOVIMIENTO
Bascula Calibracion CALFree 1=SATISFACTORIO; O=FALLA
. Ajuste de cambio de _ A
Bascula 5 POWERCELL 1=SATISFACTORIO; O=FALLA
Asignacion de (nueva) direccion |, A
Celda 6 o POWERCELL 1=SATISFACTORIO; O=FALLA
Terminal 7 Desfragmentacion de archivo 1=SATISFACTORIO
Terminal 8 Exporrgcion por FTP de archivo 1=Mantenimiento, 2=Cambio, 3=Error, 4=Alibi
de registro
Exportacion por FTP de 1=Instantanea, 2=BRAM, 3=MEEPROM,
Terminal 9 configuracion de dafos 4=Nombre de archivo de base de prueba de
compartidos calibracion + instancia de bascula
Terminal | 10 | Inferruplor de mefrologia /sello |y _aaiseacToRi0
electronico roto
Bdscula 11 Expiracion de calibracion * 1=DIAS, 2=0OPERADORES DE PESO
Bascula 12 | Inicio manual de operacion de | o\ nieracTORIO
ejecutar plano
Bascula 13 | Operacion de ejecutar plono o mieeacToRIO
defenida
Bascula 14 In|0|9 automdtico ge operacion SATISFACTORIO
de ejecutar plano
Varia 15 | Componente opcional agregado |Texio ingresado manualmente
Varia 16 | Componente opcional retirado | Texto ingresado manualmente
Varia 17 Componente opcional Texto ingresado manualmente
reemplazado
Terminal 18 | Registro inicializado MANTENIMIENTO, CAMBIO, ERROR, ALIBI
Bdscula 19 | Cal Edit manual SATISFACTORIO
Bdscula 20 | Editar cambio manual SATISFACTORIO
Terminal 21 Ajuste de hora y fecha SATISFACTORIO
Varia 22 | Tabla exportada AQ, A2,....... A9
Varia 23 | Prueba de calibracion aprobada |SATISFACTORIO
Varia 24 | Tabla importada AO, A2,....... A9
Terminal 25 | Reemplazar la bateria Texto ingresado manualmente
Bdscula 26 Mp niforear sobrecarga de Peso de sobrecarga, en conteos de celdas
bascula
Bascula 27 | Monitorear pesaje Peso
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Dispositivo | Evento Descripcion Codigo(s) de estado
Bascula 8 Momtoreq comando de cero Ninguno
satisfactorio
Bascula 29 | Monitorear falla de cero Ninguno
E:lz(;u'o’ 30 | Monitorear sobrecarga de celda |Ninguno
Bascula, Monitorear éxito de deriva de
celda 31 cero Cero de celda actual
Bascula, Monitorear falla de deriva de
celda 32 cero Cero de celda actual
Bascula, 34 Monitorear falla de deriva de Desviacion
celda simefria
Bascula, 35 Monitorear éxifo de Ninquno
celda comunicacién de simetria g
Bascula, 36 Monitorear falla de Ninquno
celda comunicacién de simetria g
Bascula, 37 Monitorear éxito de verificacion Ninquno
celda de simefria g
Bdscula Monitorear calibracion . L
39 terminada Contador de calibracién
Bdscula 40 Calibracién estédndar 1=SATISFACTORIO; O=FALLA; 2=MOVIMIENTO
Bdscula, a Monitorear la ruptura del Ninquno
celda gabinete de la PDX g

* Estas son operaciones automdticas registradas por el terminal IND780.
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