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e GUARDE este manual para futura referencia.
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METTLER TOLEDQ

METTLER TOLEDO Service

Servicios esenciales para rendimiento confiable de su ferminal IND780batch

Felicidades por elegir la calidad y precision de METTLER TOLEDO. El uso adecuado de su nuevo equipo
de acuerdo con este manual y la calibracion y el mantenimiento regular de parte de nuestro personal
de servicio enfrenado en fabrica aseguran una operacion confiable y precisa, lo cual protege su
inversion. Comuniquese con nosotros acerca de nuestro acuerdo de servicio adecuado a sus
necesidades y presupuesto. Para mads informacion, visite www.mt.com/service.

Hay diversas formas importantes para asegurar que aproveche al maximo el rendimiento de su
inversion:

1. Registre su producto: Le invitamos a registrar su producto en
www.mf.com/productregistration para que podamos comunicarnos con usted e informarle
nuestro desarrollo, actualizaciones y notificaciones importantes relacionadas con su
producto.

2. Comuniquese a METTLER TOLEDO para servicio: El valor de una medicion es
proporcional a su exactitud; una bascula fuera de especificacion puede mermar la calidad,
reducir las utilidades e incrementar la responsabilidad legal. El servicio oportuno de
METTLER TOLEDO asegurard la precision y optimizara el tiempo productivo y la vida del
equipo.

a. Instalacién, configuracién, integracion y capacitacion: Nuestros representantes de
servicio son expertos en equipos de pesaje capacitados en fabrica. Nos aseguramos de
que su equipo de pesaje esté listo para producir de una manera econdmicamente
eficiente y oportuna y que el personal esté capacitado para el éxito.

b. Documentacién de la calibracién inicial: El ambiente de instalacién y los
requerimientos de aplicacion para cada bascula industrial son Unicos, y por eso el
desempefio debe probarse y cuantificarse. Nuestros servicios y certificados de
calibracion documentan la exactitud para asegurar la calidad de la produccion y
proporcionar un registro del desempefio del sistema de calidad.

¢. Mantenimiento periédico de calibracién: Un confrato de servicio de calibracion
proporciona confianza continua en su proceso de pesaje, asi como cumplimienfo
documental con las normas. Ofrecemos diversos planes de servicio programado para
atender sus necesidades vy disefiados para adaptarse a su presupuesto.


http://www.mt.com/service
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Guia para la documentacion del
Batch-780

Lo felicitamos y le agradecemos por comprar el terminal
IND780batch como su solucion de control de lotes. METTLER
TOLEDO ha sido por mucho tiempo innovador en productos
de procesamiento por lote, y el IND780batch es el paso
siguienfe en soluciones avanzadas de control de lotes. El
Bafch-780 es un paquete de aplicacion avanzado para el
terminal IND780, disefiado exclusivamente para aplicaciones
gue requieren:

e QOperacion independiente sin conectividad de PLC
e Secuencia flexible definida por el usuario

e Procesamiento por lotes simultaneo en bdsculas
multiples

e Cualquier combinacion de llenado de materiales
multiples, formulacion manual, mezclado y dosificacion

e Almacenamiento de mdltiples recetas

e Seguridad de usuario operatfiva simple, registro y
seguimiento, y funciones de reporte

o Conformidad con el estandar de lotes SP-88

o Capacidad de usar tarjeta opcional para controlar
medidores de flujo u otros dispositivos de salida de
impulsos como parte de la receta de lofe.

EI IND780bafch es el sucesor del controlador Lynxbatch, y ofrece caracteristicas y
capacidades ampliadas para dar servicio a un amplio rango de aplicaciones.

Este manual proporciona una infroduccion al ferminal IND780batch e
instrucciones de instalacion, configuracion y operacion.

NOTA IMPORTANTE

Debido a cambios en la estructura de la base de datos, las versiones anfiguas de
BatchTool 780 son solo compatibles con el sofiware antiguo del IND780batch:

Software 7.1.xx o anferior, debe usar la versiéon 1.1.07 del BatchTool 780
Software 7.2.xx 0 mas recienfe, debe usar la version 1.2.xx del BatchTool 780
Software 7.3.xx 0 mds reciente, debe usar la version 1.3.xx del BatchTool 780

1-1




Seccion I: Terminal IND780batch Manual técnico

B Nota: Para toda la informacion del IND780 que no estd relacionada
especificamente con lotes, consulte el Manual de instalacién, Guia del usuario
y el Manual técnico del IND780 que se incluyen en el CD-ROM de
documentacion.

Terminologia

Los siguientes términos del producto se usan en esta y en otra documentacion del
IND780batch:

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

o Bafch-780 se refiere a la aplicacion Batch (soffware y software del fabricante)
disefiado para funcionar con el ferminal fisico IND780.

o [ND780batch se refiere a la combinacion del ferminal IND780 con el software Batch-
780y la aplicacion de software del fabricante.

o BafchTool 780 se refiere a la utilidad basada en PC que se usa para configurar los
elementos del sistema de procesamiento por lotes.

Procesamiento por lotes

1-2

¢Queé es el procesamiento por lotes?

Como se define en el estandar ISA SP-88, el procesamiento por lofes es un
proceso que conduce a la produccion de cantidades finitas de material al someter
cantidades de materiales de entrada a un grupo ordenado de actividades de
procesamiento duranfe un periodo finito de tiempo usando uno 0 Mmas equipos.

En términos mas generales, el procesamiento por lotes usa una cantidad fija de
materiales sin procesar de entrada y realiza algun tipo de actividad de
procesamiento para transformarlos en un nuevo material de salida.

Recetas

La receta es un conjunto de informacion que identifica en forma exclusiva los
requerimientos de produccion para un producto especifico. Esta define la cantidad
de cada material de enfrada que debe agregarse y procesarse para hacer un
nuevo producto.

Por ejemplo, para hacer galletas, el primer requerimiento es una lista de
ingredientes (materiales). Por ejemplo:

e Agua, azucar, harina y huevos

La siguiente informacion que se requiere es la canfidad de cada material que se

debe agregar al recipiente de mezclado:

e Agregar 3 kg de agua; 0.5 kg de azucar; 1.8 kg de harina; y 0.2 kg de
huevos
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Por altimo, es necesario especificar la secuencia en la que se agregan los
materiales en el recipiente de mezclado, las acciones a realizar una vez que los
materiales estan en el recipiente, y el proceso para llevar a cabo una vez que la
mezcla esta hecha.

Cuando esta informacion se combina, se convierte en una receta.

Caracteristicas del IND780batch

Como producto de control de lotes de ingenieria profesional, cada terminal
IND780batch se configura, documenta, respalda e implementa completamente
mundialmente. Dependiendo de las opciones seleccionadas para la aplicacion, el
terminal para lotes combina pofentes algoritmos de control de alimentacion con
caracteristicas de alimentacion de material de las practicas aceptadas,
incluyendo:

e Algoritmo de alimentacion de solo derrame

¢ Almacenamienfo de 1000 recetas principales de hasta 99 pasos cada una
e Estados de comandos (estado, manejo de errores)

¢ Estados de alimentacion de material (estado, manejo de errores, desborde)
e Algoritmo de confrol de descargar hasta vaciar

¢ Tipos de alimentacion de ganancia de peso, pérdida de peso, adicion manual
y material de descarga

e Tamafo de lofe ajustable por cada orden por % de tamafio de lofe, valor
objetivo o canfidad de ingrediente

¢ Algoritmo de control de alimentacion de material Q.iIMPACT avanzado
opcional para velocidad y precision de alimenfacion de material opfimizadas
(algoritmo de control adaptativo predictivo K1 0 K2)

o El lote puede pausarse, detenerse o aborfarse

e La utilidad Convertir lofe elimina el desperdicio al volver a calcular 0
redireccionar un lote incompleto existente

e Multiples modos de operacion: manual, semiaufomatica y automatica
¢ Control optimizado de alimentacién de dos velocidades

¢ Capacidad de avance sucesivo aufomdtico de material; avance sucesivo
hasta tolerancia, avance sucesivo hasta objefivo

e Recuperacion de pérdida de energia
e \Verificacion de folerancia

e Capacidad de impresion de resumen de fin de lofe e impresion personalizada
de mensajes

e \Verificaciones de condiciones antes de la alimentacion (bascula estable,
desborde de tanque)

e \Verificacion y reporte después de la alimentacion para obtener datos precisos
y confiables
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Manejo de alarma de flujo

Compatibilidad hasta con 40/56 E/S discretas para flexibilidad en el disefio
del sistema

Manejo del tiempo de drenado

Capacidad de operar cuatro basculas al mismo fiempo
Manejo de cambio del cero de instrumento
Mantenimiento de verificacion cruzada de instrumentos
Manejo de situacion anormal

Respaldo para hasta 999 frayectos de material

Comprobacién de viabilidad

Caracteristicas del BatchTool 780

Estructura intuitiva basada en arbol para facil acceso a todas las pantallas de
configuracion

Componentes del sistema organizados légicamente para que correspondan
con la secuencia de configuracion del sistema

Funciones de creacion y edicion simples para el usuario, ferminal, equipo,
recefa y configuracion de orden, con opciones bdsicas y avanzadas de
pestaias

Lea informacion de recefas y configuracion de ferminales IND780batch;
escriba informacion de configuracion, receta y orden para terminales
IND780batch individuales o mdaltiples para asegurar la implementacion
consistente de informacion de configuracion

Exporte e importe informacion de configuracion de todo el sistema a través de
archivos .csv

Lea recefas de terminales IND780batch, y escriba informacion de recetas y
orden para terminales IND780bafch individuales o maltiples para garantizar la
implementacion consistente de la informacion de procesamiento por lotes

Administracion de usuarios basada en privilegios de acceso; pardmetros de
seguridad restringen el acceso a ciertas funciones de la herramienta

Amplio grupo de reportes, incluyendo historial de lotes y lista de orden, con
reportes estadisticos para el equipo, materiales y recefas

Los registros de seguimiento de revision de auditoria, cambios y errores
exportables proporcionan funcionalidad de seguimiento y rastreo
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Requerimientos de desecho seguro

En conformidad con la Directiva Europea 2002/96/EC sobre Residuos de
Equipos Eléctricos y Electronicos (WEEE), este dispositivo no puede
desecharse con la basura doméstica. Esto también es aplicable para paises
fuera de la UE, segun sus requerimienfos especificos.

Deseche este producto de acuerdo con las regulaciones locales en el punto de

recoleccion especificado para equipos eléctricos y electrénicos.

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

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

Gracias por su contribucion a la proteccién ambiental.

Inspeccion y lista de verificacion del
contenido

Verifique el contenido e inspeccione el paquete inmediatamente al recibirlo. Si el
contenedor de embarque estd dafiado, revise si hay dafios internos y presente una
reclamacion por dafios de transporte con el operador si es necesario. Si el
contenedor no estd dafiado, retire el ferminal IND780batch de su paquete de
proteccion, observe como estd empacado, e inspeccione cada componente para
detectar posibles darios.

Si es necesario enviar el terminal, es mejor usar el confenedor original. Se debe
empacar correctamente el ferminal IND780 para asegurar su fransporte correcto.

El paquete debe incluir:

= Terminal IND780batch = CD de documentacion del IND780batch
= (D de documentacion del = Bolsa de parfes que incluyen ferritas,
IND780 arandelas aislantes, efc., dependiendo de

la configuracion del ferminal

Terminal IND780batch
Versiones

EI IND780bafch puede comprarse en tres versiones:

e (Como ferminal IND780 para monfaje en panel

e (Como ferminal IND780 para monfaje en escriforio 0 pared, para ambientes
adversos con profeccion IP69K
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e (Como sistema empaquetado que incluye un terminal IND780 infegrado con
E/S del operador y l6gica de inferfaz adicionales

Todas las versiones tienen una pantalla a color. La Figura 1-1 muestra un
IND780batch para ambientes adversos.

Figura 1-1: Terminal IND780batch en caja para ambientes adversos

Como crear un terminal IND780batch

La funcion de codigo de seguridad de hardware infrinseca que se encuentra en
cada IND780 habilita la implementacion del Batch-780.

Clave de seguridad
del hardware

Figura 1-2: Conector de codigo de seguridad de hardware IND780 en la tarjeta madre
Hay dos formas de crear un terminal IND780batch:

e La aplicacion Batch-780 puede comprarse con un nuevo IND780, instalarse,
probarse y etiquetarse en la fabrica.

e El codigo de seguridad de hardware de la aplicacion Batch-780 puede
comprarse por separado como actualizacion de un ferminal IND780 existente.

Ambos métodos producen el mismo resultado. No existen diferencias en la
apariencia externa enfre el IND780 y el IND780batch.
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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. En el terminal IND780batch,

presione A4 * para tener acceso a la pantalla de vista de la bascula.

1. En la pantalla de vista de la bascula (Figura 1-3), presione la tecla

programable EXTRACCION DE INFORMACION 2 (comdnmente en Ia segunda
fila de teclas programables).

IP=172.15.54.95 O2iMaw2010 11:17

)

>0< kg BIG

AN

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

2. Aparece la panfalla de extraccion de informacion.

IP=172. 18 54 95 O2/Mowi2010 11:18
Recall Information
IP Address 172.18.54 95

NAalilM D

Figura 1-4: Pantalla de extraccion de informacién del sistema

Presione la tecla programable INFORMACION l

Despldacese con la tecla de la flecha ABAJO. En la columna ID de la pantalla
de informacion, aparecerd una de las siguientes que indicara que el ferminal
es un IND780batch:

e 780Bat+xQi (donde la x indica el numero de licencias de PAC, 1 a 4)
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Nota para actualizacion

Cuando actualice a Bafch-780 a partir de un terminal IND780 estandar, compare
las tarjetas opcionales que pudiera haber instaladas con la lista de farjetas
compatibles con el IND780batch, la cual se encuentra en la seccion Opciones en
la pdgina 1-14. Una vez que fransforme el IND780 en un IND780batch, la
aplicacion Batch-780 solo reconocerd las tarjetas opcionales de la lista.

B Nota: Cuando actualice un ferminal IND780 estandar con la aplicacion Batfch
780, confirme que esté instalada una farjeta Compact Flash (CF) de 2 GB o
mas capacidad en el terminal. Para obtener la tarjeta CF de 2 GB correcta,
ordene CIMF# 64056477 de METTLER TOLEDO.

Ademds, consulte en la Figura 1-5 las ubicaciones correctas de las ranuras para
tarjetas opcionales en un terminal IND780batch.
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Identificacion del modelo

El numero de modelo del IND780batch se encuentra en la placa de identificacion
en la parte posterior del terminal junto con el nimero de serie. Consulte la Figura
1-5 para verificar el terminal que ordeno.

B Se puede configurar un tofal de cuatro canales de basculas o medidores de
flujo en cualquier combinacion en el terminal IND780batch. Observe que cada
tarjeta de medidor de flujo tiene dos canales.

— Tipo de ferminal

— Tipo de caja / pantalla
— Ranura 1
— Ranura 2
— Ranura 3
— Ranura 4
Ranura 5
— Ranura 8
— Interfase de PLC
— Software de aplicaciones
— Modulos de software
— Cordon de linea, enchufe
‘ Region / Idioma / Ajuste de cardcfer
(78] y] [ JofoJofafs] [0fofo] [afoo]
\ /
\\/ ‘ 00 - Inglés, espafiol, francés, alemdn e italiano
0 - Sin cordén eléctrico (sélo montaje en panel)
| A-120VAC, enchufe de EE.UU. D - 240 VAC, enchufe de Australia
B - 230 VAC, enchufe Schuko E — 230 VAC, enchufe de Suiza
C — 240 VAC, enchufe del Reino Unido H — 220 VAC, enchufe de la India
0 - Manual

1 — Manual, con TaskExpert

A — Auto alimentacion de solo derrame, con TaskExpert
L B — Auto Q.i licencia para 1 canal, con TaskExpert

C — Auto Q.i licencias para 2 canales, con TaskExpert

D — Auto Q.i licencias para 3 canales, con TaskExpert

E -- Auto Q.i licencias para 4 canales, con TaskExpert

— B - aplicacion por lotes
0 - Sin opcién de salidas
B — Inferfase ALLEN-BRADLEY™ RIO
C — ConfrolNef™
L D — DeviceNet™
E — Inferfase EtherNet / IP™ y Modbus TCP
P — Interfase PROFIBUS™ DP, montaje en panel (encabezamiento vertical)
R — Interfase PROFIBUS™ DP, Harsh (encabeziamento horizontal)
0 - Ninguno
A — Puerfo seriale RS-232 0 422/485*
'— B — E/S discontinuas locales (relé); 4 entradas / 4 salidas*
C — E/S discontinuas locales (estado sélido); 4 enfradas / 4 salidas™
F — Medidor de flujo*
0 - Ninguno
1 - Canal de celdas de carga analdgicas simple
4 — Canal IDNet, DigiNet
" 6 POWERCELL PDX**
A — Puerlo seriale RS-232 o 422/485*
F — Medidor de flujo*
0 - Ninguno
1 - Canal de celdas de carga analdgicas simple
— 4 - Canal IDNet, DigiNet
6 — POWERCELL PDX**
F — Medidor de flujo*

| J-Pantalla a color para ambientes adversos * Maximo 2 por ferminal
R - Pantalla a color, montaje en panel ** Maximo 1 por terminal

Figura 1-5: Nameros de identificacion del modelo IND780batch

1-9



Seccion I: Terminal IND780batch Manual técnico

Especificaciones del terminal IND780batch
Dimensiones fisicas

Las dimensiones fisicas de los ferminales IND780batch para montaje en panel,
ambientfes adversos y empaquetados se muestran en la Figura 1-6, Figura 1-7,
Figura 1-8 y Figura 1-9. Todas las medidas se dan en pulgadas y en [mm].

433 [110.01 =4
026 [651 [—

1260 [320.0]

(— ~

IND780
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> (©JOLO)

220.0]

| O ) QO o~
= @) =) @) =) d©Ep
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Figura 1-6: Dimensiones del terminal IND780batch para montaje en panel
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Figura 1-7: Dimensiones del terminal IND780batch con caja para ambientes adversos,
vista frontal
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5,57 [141.4]

9.27 [235.4]

Figura 1-8: Dimensiones del terminal IND780batch con caja para ambientes adversos,

vista lateral
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Figura 1-9: Dimensiones del terminal IND780batch empaquetado, vista frontal y
lateral
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Tabla de especificaciones

El terminal IND780batch esta en conformidad con las especificaciones de la Tabla

1-1.

Tabla 1-1:

Especificaciones del IND780batch

Especificaciones del IND780batch

Tipo de caja

Panel frontal de acero inoxidable para montaje en panel

Caja de acero inoxidable fipo 304 L para montaje en
escritorio, pared o columna en ambientes adversos

Dimensiones (I x a x p)

Montaje en panel: 320 mm x 220 mm x 110 mm
(12.6"x 87" x4.3"

Ambientes adversos: 299 mm x 200 mm x 141 mm
(11.8"x7.9" x 5.6")

Peso de fransporte

5kg (11 Ib)

Proteccién ambiental

El sello del panel frontal para monfaje en panel
proporciona proteccion tipo 4x y 12, comparable con la
clasificacion IP65

En ambientes adversos cumple con los requisitos IPG9K

Ambiente operativo

El terminal (ambos tipos de caja) puede operarse a
temperaturas desde -10° a 40° C (14° a 104°F), y de
10 a 95% de humedad relafiva no condensante

Areas peligrosas

No todas las versiones del IND780 pueden operarse en
areas clasificadas como peligrosas segun el National
Electrical Code (NEC) debido a las atmdsferas
combustibles 0 explosivas en esas dreas. Comuniquese
con un representante autorizado METTLER TOLEDO para
pedir informacion acerca de las aplicaciones en dreas
peligrosas

Energia

Opera entre 100-240 VCA, 49-61 Hz, 400 mA (ambos
tipos de caja).

La version para monfaje en panel contiene una fablilla de
terminales para conexiones con alimentacion de CA

La version para ambientes adversos incluye un cordon
eléctrico configurado para el pais donde se usa

Nota: Cuando se instala un terminal IND780 en un drea
clasificada como Divisién 2 0 Zona 2/22, se deben
considerar algunos requerimientos especiales de
cableado para corrienfe alterna. Consulte el documento
64063214, Guia de instalaciéon IND780 Division 2, Zona
2/22

Pantalla

grdfica de matriz de puntos, 320 x 240 pixeles con luz
de fondo, o 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
multiples alternos
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Especificaciones del IND780batch

Panfalla de pesos

Resolucion mostrada de 1,000,000 conteos para células
de carga analdgicas

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

Numero de bdsculas

Interfaz hasta para cuatro canales de bdscula mds una
bdscula de suma

Medidores de flujo

Hasta cuatro canales de medidores de flujo, para un
maximo de cuatro dispositivos (bdsculas o medidores de
flujo)

Teclado numérico

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

Comunicaciones

Interfaces seriales

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

Protocolo

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

Salidas seriales: Contfinua o por demanda hasta con diez
plantillas de impresién configurables o protocolo de
hospedaje SICS, impresion de informes, interfaz con
maodulos externos de entradas/salidas ARM100 y puente
DeviceNet

Aprobaciones

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

Clase Il, 100,000 d
Clase Ill 10,000d y Clase IIIHD 20,000 d
Europa: TC6944

Clase I, divisiones aprobadas deferminadas por
plataforma

Clase lIl, 1, 10,000e

Seguridad del producto
UL, cUL, CE

Hardware del sistema

PCB principal

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

La farjeta principal contiene los puerfos seriales COM1 y COM2. El puerfo COM1
proporciona comunicacion RS-232, mientras que el COM2 soporta comunicacion
RS-232, RS-422 o0 RS-485. Estos puertos son bidireccionales y pueden
configurarse para varias funciones como salida por solicitud, comunicaciones de
hospedaije SICS, salida confinua, entrada de sefiales ASCII (C, T, P, Z), enfrada de
caracteres ASCII, impresion de informes, impresion de totales, o conexion con un
maodulo remoto ARM100.

Bases de bdscula

El IND780batch funciona con bases analdgicas, IDNet, POWERCELL® PDX® y
SICS.

Base de bdscula de células de carga analégicas

EI IND780bafch funciona con este tipo de bascula mediante una interfaz de
celulas de carga analogicas. El terminal puede manejar hasta 16 células de carga
analogicas de 350 ohmios, hasta con ocho células de carga de 350 ohmios en
un canal.

Base de bdscula POWERCELL PDX

EI IND780batch funciona con basculas que usan la red de comunicaciones
POWERCELL PDX que se encuentra en aplicaciones de folvas y fanques grandes,
asi como en basculas para vehiculos que usan la celdas de carga POWERCELL
PDX. Esta interfase también acepta el uso de la caja RAAD que convierte sefales
de celdas de carga analdgicas en digitales.

Base de bascula IDNet™

EI IND780bafch funciona con la base nueva tipo T-brick de alfa precision y con
los transductores anteriores “PIK-brick” a través de la inferfaz de la bascula IDNet.
Para bases T-brick, la interfaz proporciona los 12 voltios y comunicacion
requerida para operar este estilo de base mas reciente. El puerto también
proporciona 30 voltios para compatibilidad con las bases de alta precision PIK-
brick. El cable de la base defermina cudl voliaje se usa.

Opciones

Las siguientes opciones adicionales estan disponibles para el IND780. Solo se
mencionan opciones compatibles con el terminal IND780.

e 4 inferfaces de bdscula o células de carga por cada IND780batch (maximo 4
por terminal)

o Algoritmos de control predictivo adaptativo (Predictive Adaptive Control, PAC)

e 2 tarjefas de E/S discretas (confacto en seco o estado so6lido) (maximo 2 por
terminal)



Seccion I: Terminal IND780batch Manual técnico

e 2 tarjetas de comunicacion serial (RS-232/RS-422/RS-485) (maximo 2 por
terminal)

o Hardware para monfaje, soportes para montaje de la caja para ambientes
adversos en pared y columna

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

Tarjeta de interfase de medidor de flujo

La tarjeta de interfase de medidor de flujo es una tarjefa de contador y medidor de
flujo aislada de doble canal para usarse con el terminal IND780 Q.iIMPACT. Tiene
el objetivo de proporcionar comparacion de objetivo de fotalizador de medidor de
flujo para controlar directamente salidas discretas integradas. EI modulo es capaz
de confar pulsos de entrada hasta a 50 kHz en cada uno de los dos canales de
entrada aislados, asi como medir la frecuencia de la senal de enfrada. Esta
disponible un umbral de conmutacion que se selecciona mediante un puente para
cada canal de entrada, asi como un filiro analdgico de 15 kHz que se selecciona
medianfe un puente. El rango del nivel de enfrada para el modo de CA es de 50
mV a 50 Vrms. El rango del nivel de entrada para el modo de CD es de 2.5 a 42
volfios.

Las salidas son controladores de colector abierto 7407. Cada modulo proporciona
150 mA de 5 V de potencia para controlar dispositivos opfo-22 o similares. Se
pueden conectar hasta dos medidores de flujo en una sola tarjeta de medidor de
flujo. Se pueden instalar hasta cautro tarjetas de medidor de flujo en un solo
terminal IND780batch.

Algoritmos de control predictivo adaptativo

Los poderosos algoritmos de control predictivo adaptativo (Predictive Adaptive
Control, PAC) compensan automdticamente las variaciones nafurales del proceso
y ajustan el corfe de alimentacion del material como corresponde. Patentados y
disponibles exclusivamente en METTLER TOLEDO, los algoritmos de PAC se
crearon para reducir la variacién en el llenado de material, aumentar el
rendimiento total y reducir los costos de equipo. Los algoritmos pueden aplicarse
a Equipment Channel Modules (mdédulos de canales de equipos) de bascula y de
medidor de flujo. Los algoritmos de PAC se habilitan en el ferminal IND780bafch
cuando se selecciona el modulo de software correspondiente junfo con el médulo
de la aplicacion Q.i.

E/S discretas

Las opciones de interfaz 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 solido. Ambos tipos funcionan hasta con 30 voltios de corriente directa o
alterna y hasta con 1 amperio de corriente. Las entradas tienen opcion de



Seccion I: Terminal IND780batch Manual técnico

seleccion como activas (para control simple de botdn de presion) o pasivas (para
conexion con PLC u ofros disposifivos que alimentan su propia energia para las
E/S). Cada tarjeta inferna soporfa cuatro entradas y cuatro salidas.

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

Se pueden usar hasta dos tarjetas internas de E/S discretas (cada una proporciona
4 enfradas y 4 salidas) y 32 entradas y 48 salidas adicionales hasta en ocho
maodulos de E/S remofas.

Comunicaciones seriales

Las tarjetas de comunicaciones seriales proporcionan comunicacion RS-232, RS-
422 0 RS-485 a velocidades de 300 a 115.2 kilobaudios. Pueden insfalarse un
maximo de dos tarjetas de puertos de comunicacion en el IND780.

Hardware de montaje

Consulte el Capitulo 4, Parfes y accesorios, del Manual técnico del IND780, vy el
Manual de instalacién IND780.

Estrategia de control de transferencia de
material @.iMPACT® opcional

B La opcion Q.i esta disponible con los modulos de software B, C, Dy E.

Periodo de prueba del @.IMPACT

Aun cuando el sistema IND780batch no esté configurado con los algoritmos de
alimentacion K1/K2 Q.i habilitados, los algoritmos pueden usarse para las
primeras 500 alimentaciones de material. Esto hace posible comparar
alimentaciones de material mediante el algoritmo de alimentfacion estandar “Spill
Only” (Solo derrame) con alimentaciones usando el Q.iMPACT.

Si los algoritmos de alimentacion Q.i muestran una mejora significativa en el
rendimiento y en la precision del proceso, comuniguese con su representante
METTLER TOLEDO para adquirir una llave de seguridad de hardware para habilitar
el Q.i en el ferminal permanentemente.

Vision general
Antes de configurar y usar el terminal IND780batch, es importante entender:

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

e El papel que juega el Q.i en su operacion de control del proceso
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e (Cuando aplicar la estrategia de control de transferencia de material del Q.i

Algoritmos de control predictivo

En el centro de la aplicacion Q.iIMPACT, los algoritmos de control adaptativo (PAC)
crean un modelo matematico en tiempo real del proceso de transferencia 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 ferminal
dejard de agregar material se ajusta continuamente durante la transferencia,
mientras el terminal aprende a predecir como reaccionard el sistema de enfrega.
Esto permite al sistema adaptarse a los cambios en la velocidad de flujo del
material mienfras que la fransferencia esta en progreso.

Esto produce un alfo grado de precision en el control de la fransferencia de
material, con el uso de una sola alimentacion rdpida. Cada transferencia de
material se frata como una fransaccion separada, iniciada cuando el sistema
servidor (normalmente un PLC o DCS) envia un valor objefivo al terminal
IND780batch para una bascula en particular o alimenfacion de medidor de flujo.
El terminal controla entonces la adicion de material y, cuando la fransferencia
termina, envia el resultado al sistema de servidor.

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

Alimentaciones de material

La alimentacion de material es la operacion mads basica y de uso mas frecuente
en un sistema de control de lotes u operacion de llenado. Para procesar una
recefa de lofe, deben ocurrir dos 0 mas fases de alimentacion de material. Para un
ciclo de llenado o0 empaquetado, generalmente ocurre una fase de alimentacion en
forma repetida.

La parfe mds desafiante y critica de cualquier alimentacion de material ocurre al
final de una fase, cuando la alimentacion se corta de acuerdo con la recefq,
formulacion u operacion de llenado. Practicamente todas las inconsistencias en la
alimentacion de material resultan del corte impreciso, lo cual hace a esto un area
significafiva para la mejora del proceso.

Normalmente debe llevarse a cabo una cantidad de fransferencias de material
para poder crear un lofe. La “receta” determina el orden exacto, la secuencia y la
canfidad de cada fransferencia de material.
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Ejemplos de sistemas IND780batch

Los sistemas de lofe pueden estar compuestos de diferentes caracteristicas
operativas. Un sistema aufomdtico puede contener valvulas de control,
alimentadores de tornillo sinfin, alimentadores vibratorios, compuertas de
cuchillas, compuertas de conchas, alimentadores de correq, alimenfadores
rotativos y valvulas de desviacion, y puede requerir el control de dispositivos de
inspeccion como mezcladoras, bombas, calentadores y agitadores. Esfos
dispositivos requieren cierta cantidad de aufomatizacion y control en el proceso de
procesamiento por lofes, y en modo automdatico el IND780bafch puede controlar
cada dispositivo mediante sus E/S configurables.

Los sistemas manuales de procesamiento por lofes pueden ser bastante simples
en su operacion, involucrando solo la adicion de ingredientes a mano, pero
también pueden incluir valvulas que un operador conirola manualmente. Esta
seccion proporciona ilustraciones de un sistema automdtico y de un sistema
manual para mostrar como puede configurarse el sistema en diferentes formas asi
como para demostrar la flexibilidad del disefio del Batch-780.
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Sistema automatico de procesamiento por
lotes

La Figura 1-10 muestra un sistema automdtico de procesamiento por lofes,
incluyendo un IND780batch empaquetado. Este sistema es un ejemplo de sistema
que utiliza un cabezal de transporte de material para transferir cada material hacia
el tanque. También muestra la capacidad para tener un mecanismo de
alimentacion de dos velocidades para cada material (disefiado para valvulas de
alimentacion rapida y alimentacion fina). Esfe ejemplo muestra que hay un
material agregado a mano para considerar, para un tofal de seis (6)
alimentfaciones de material (cinco automdticas mas una manual). También hay
una mezcladora que debe encenderse y apagarse, y una valvula de descarga para
vaciar el tangue una vez que se complete el lofe.

MoTeri_clS

J{Atimentacion rdpida

Alimentacion fina Material 5
[ =] o |

3 Alimentacién rapida
MuTericLZ Alimentacion fina

A |

JAlimentacin rdpida ,

Alimentacién fina == Material 4
|

L Alimenfacién rapida

Material 1 Alimentacion fina

A |

{Alimentacion rapida
Alimentacion fina

Adicién manual

Terminal
IND780batch

Descarga de material |

Hacia depdsito de almacenamienfo Operador

Figura 1-10: Sistema automdtico de procesamiento por lotes, seis materiales
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Sistema manual de procesamiento por
lotes

La Figura 1-11 muestra un ejemplo de un sistema manual de procesamiento por
lotes que incluye un IND780batch, una bdscula de banco con un contenedor y un
lector de cédigo de barras.

El lector de codigo de barras
facilita el registro y el rastreo

Adicion manual de
hasta 999 materiales
por receta

Bdscula de banco

El terminal IND780batch
guia al operador a fravés
de la receta con
indicaciones en la pantalla

Figura 1-11: Sistema manual de procesamiento por lotes

Comunicacion con el terminal IND780batch

Hay dos formas de comunicarse con el IND780batch:

e Através del panel de control del terminal IND780
e Usando la BatchTool 780, la aplicacion de configuracion basada en PC

Los pardmetros que se configuran usando la interfaz del terminal se describen en
el Capitulo 3 de este manual, Configuracion. El uso de la herramienta de
configuracion de PC se describe en la Guia del usuario de la herramienta de
configuracién de PC BafchTool 780 que estd incluida en el CD de documentacion.
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Panel de control del terminal

Los pardmetros del Bafch-780 pueden verse, configurarse y modificarse en el
panel frontal del ferminal IND780batch. El arbol del mend de configuracion se
muestra en la Figura 1-12, con la rama Bafch-780 extendida.

IP=17218.54 95 02/Meorwef2010 14:03
o e A
= Recipe Operations
Execution Control
Batch Edit
= Views
Order View
+- Recipe Views
- System Views
Securty
Auto Print & Log
i [ System List
' Equipment Module =

Figura 1-12: Arbol del mend de configuracion, rama del menii de configuracion Batch-
780 extendida

Herramienta de configuracion de PC
BatchTool 780

La herramienta de configuracion BatchTool 780 es una aplicacion de interfaz
hombre-maquina (HMI) basada en PC desarrollada exclusivamente para el
terminal IND780batch. Para usar esta aplicacion:

e La herramienta debe cargarse en su PC
e La PC debe equiparse con una conexion Ethernet estandar
e Ladireccion IP del terminal IND780batch debe conocerse

B Consulte la seccién Il de este documento para detalles sobre el uso de BatchTool 780.
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La Figura 1-13 muestra un ejemplo de la interfaz BafchTool 780, con la lista de
ordenes mostrada. El recuadro izquierdo contiene una lista de fodos los modulos
del equipo, frayectos de material, recefas y 6rdenes configurados para el proyecto
en curso.

File Edit Repois Tools Help

= Demo
£ BH-1 Orders
Vil e D [Descrigtion Waster Reci Number Of Batches | T
#-5.0perator Hold
1 Material Paths Order2 |Order2 Recipet 3 11500
- 1-Add Water |Order3 | Test Recipe 11 1500

2-Add Soap
: 3 Dump
4-Add More water
5-Manual Hand add
6-Add Milk
1=l Recipes

Figura 1-13: Interfaz de la aplicacion BatchTool 780, pdgina de d6rdenes

Interfaces opcionales PLC/DCS
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Las opciones de interface PLC del IND780batch incluyen:
e PROFIBUS® DP

e (ConfrolNef™
e EtherNet/IP®.
e ABRIO

E La tarjeta opcional PLC/DCS se instala en un receptaculo especifico en la
tarjeta principal del IND780 y no ocupa una de las cuaifro ranuras de “tarjeta
opcional” del sistema.

Para informacién defallada acerca de la configuracion de estas inferfaces,
consulfe el Manual técnico IND780 y el Manual de interface IND780 PLC que se
incluyen en el CD de documentacion del IND780.

PROFIBUS DP

El terminal IND780batch se comunica con una central PROFIBUS DP de acuerdo
con DIN 19 245. La opcion PROFIBUS consiste en un modulo, junfo con software
que reside en el terminal IND780 para implementar el intercambio de datos.



Seccion I: Terminal IND780batch Manual técnico

ConirolNet and EtherNet/IP

El IND780batch es compatible con opciones de comunicaciones de ControlNef o
interface EtherNet/IP y el software del controlador correspondiente.

Allen-Bradley RIO

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

La interface A-B RIO del IND780 también funciona en el modo de fransferencia en
bloque para fransmitir grandes cantidades de datos. Se pueden encontrar mds
detalles de esta interface en el Manual de Interface PLC del IND780, en el CD de
documentacién del IND780.
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Guia para la documentacion de la Batch-780
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Las siguientes secciones describen el alcance general de diferentes tipos de
procedimientos necesarios antes y durante la operacion del sistema de

procesamiento por lotes. Las figuras siguientes se refieren a este Manual, al
Manual técnico del IND780 y al dibujo de control del sistema IND780batch.

Puesta en servicio

La puesta en servicio del sistema de procesamiento por lotes implica una serie de
operaciones. Las figuras siguienfes muestran los maferiales de referencia que son
relevantes para cada operacion.

General

La configuracion inicial del sistema de procesamiento por lotes se basa en gran
medida en la documentacion del terminal IND780, asi como en el dibujo de
control del sistema de lotes empaquetado.
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Procedimentos Terminal 780Baich

INSTALACION
FisicA

CABLEADO

CONFIGURACION
Y CALIBRACION
DE BASCULA

PRUEBAS DE
E/S

Materiales de referencia

Guia de instalacién
IND780

Guia de instalacion
IND780

Guia del usuario
del IND780

Guia del usuario
del IND780

Sistema de lotes
empaquetado

Guia del usuario
del IND780

METUR TOUE00

IND780

Guia del usuario
del IND780

Figura 1-14: Puesta en servicio general

Para la configuracion de la inferface del PLC, consulte el Manual de interface
PLC del terminal IND780.

1-25



Seccion I: Terminal IND780batch Manual técnico

Sistema de procesamiento por lotes

Procedimentos

1. CONFIGURAR
SISTEMA FiSICO

2. CONFIGURAR
MATERIALES Y
RECETAS

Crear proyecto y
terminal

Crear modulos
de equipo

Crear médulos
de control

Crear trayectos
de material

5 Crear recetas

Materiales de
referencia

Capitulo 3

Capitulo 10
Capitulo 11

Figura 1-15: Puesta en servicio del sistema de procesamiento por lotes, Parte 1
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Materiales de
Procedimentos referencia

Terminal
IND780batch

Crear modulos

de equipo

Crar modulos
de contirol

Terminal
IND780batch Capitulo 3
CONFIGURAR

SEGURIDAD DE Yy

LOTE Herramienta de
configuracion Capitulo 6
BatchTool 780

Configurar
impresiones y
registro de lotes

Crear conexion

Trazar tecla
programable

Figura 1-16: Puesta en servicio del sistema de procesamiento por lotes, Parte 2

1-27



Seccion I: Terminal IND780batch Manual técnico

Operacion

Manejo del material y recetas
Materiales de

Procedimento referencia
CONFIGURAR O Crear o editar
EDITOR trayectos de Capitulo 10
MATERIALES material
CONFIGURAR O Crear o editar Capitulo 11
EDITOR RECETAS recetas P

Figura 1-17: Operacién del sistema de procesamiento por lotes: Manejo del material y
recetas

Manejo de las drdenes
Materiales de

Procedimento reterencla
Terminal )
IND780batch Capitulo 2
CREAR
ORDENES DE 0
LOTE

Herramienta de
configuracion Capitulo 12
BatchTool 780

Figura 1-18: Operacion del sistema de procesamiento por lotes: Manejo de las
ordenes
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Tiempo de ejecucion

. Materiales de
Procedimento

referencia
FIECUTAR Terminal
SISTEMA Capitulo 2
780RATCH IND780batch
Terminal )
IND780batch Capitulo 2
EJECUTAR
REPORTES or
Herramienta de
configuracion Capitulo 14
BatchTool 780

Figura 1-19: Operacién del sistema de procesamiento por lotes: Tiempo de ejecucion
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Capitulo 2

Operacion

Introduccion

Este capitulo explica el uso del IND780batch desde el punto

Este capitulo describe de vista del operador. No describe la I6gica general de un

Definicio

Infroduccion

sistema completo de produccion de lotes, sino que se enfoca

Definicion de términos en la funcién del terminal IND780batch en el proceso,
Visién general de la interaccion incluyendo las acciones y enfrada de informacion del
del operador con la aplicacién operador, y la recuperacion de condiciones de error.

Batch-780

Modos de operacion
Fases de operacién

Reportes

icion de términos

Para ver la descripcion de los términos especiales que se usan en este capitulo,
consulte el Apéndice A, Glosario.

Vision general de la interaccion del operador
con la aplicacion Batch-780

EI IND780batch estd disponible como terminal independiente 0 como sistema
empaquetado que incluye caracteristicas basicas de E/S.

B No todas las caracteristicas y funciones estaran disponibles para todos los
usuarios. La apariencia de muchas de las pantallas que se muestran en este
capitulo variard dependiendo de la configuracion del terminal. Consulte el
Capitulo 3, Configuracién, para ver informacion detallada acerca de la
configuracion del acceso a las funciones y apariencia de las pantallas.

La Figura 2-1 y la Figura 2-2 muestran el terminal IND780batch y el terminal
empaquetado, respectivamente, e indican las caracteristicas de la inferfaz del
sistfema.
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Teclas de funcion de la bédscula

Pantalla gréfica

Fila de iconos de teclas

Teclado numérico,
incluyendo tecla
Borrar

“MORE” para indicar que
hay mas filas de feclas
programables

5 teclas programables

4 teclas de
Teclas de navegacion y Enter

aplicacion
I
) Luz indicadora
Bofdn ATENCION
INICIAR/REANUDAR
Boton ) .
PAUSA/ABORTAR Botfon de paro de emergencia

Figura 2-2: IND780batch empaquetado

Seguridad

El acceso a las caracteristicas del software IND780batfch es conirolado por las
configuraciones de seguridad definidas en Aplicacion > Batch-780 > Seguridad.
Hay cuatro niveles de acceso disponibles. Cada nivel tiene acceso a las
caracteristicas disponibles para fodos los niveles inferiores, ademds de las
caracteristicas adicionales que se deferminen en la configuracion. En orden
ascendente de acceso, esfos niveles son:

Operador Supervisor Mantenimiento Administrador
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Teclas, teclas programables e iconos de la
aplicacion

Tabla 2-1: Teclas de aplicacion del terminal

Tecla Funcion

Al Muestra la pantalla Ver orden (vea la Figura 2-6)

A2 Muestra la pantalla Resumen de receta (vea la Figura 2-23)

A3 Muestra la pantalla Ver equipo (vea la Figura 2-35)

Muestra la pantfalla Ver bascula; la pantalla estandar de la IND780 (vea la
Figura 2-7)

A4

Dos de las teclas programables que se describen en la Tabla 2-2 (iniciar sesion y
cerrar sesion) son especificas de la aplicacion Batch-780. Estas aparecen en la
lista de feclas programables de configuracion en Terminal > Teclas programables,
y pueden definirse para que aparezcan en las filas de feclas programables de la
pantalla de pesaje (inicial) del IND780batch. La fercera tecla programable
(cambiar contrasena) se muestra cuando la tecla programable de inicio de sesion
se presiona y aparece la pantalla de inicio de sesion.

Tabla 2-2: Teclas programables de acceso del usuario

icono Nombre

Inicio de sesion

Cierre de sesion

Cambiar contrasefa

LU

Tabla 2-3: Teclas programables de receta y orden

icono Nombre Funcién
- Abre la pantalla de busqueda de tablas donde se
’[E)g VER TABLA pueden ingresar pardmetros de filiracion de
o busqueda.

En la pantalla de busqueda de tablas, inicia la
m BUSCAR busqueda de tablas, aplicando cualquier filtro

seleccionado en la pantalla de basqueda de fablas,
y abre la lista de tablas obfenida.

p Muestra la pantalla Informacién de lote donde se
INFORMACION DE P ormacion de lofe
pueden establecer la forma ciclica, nimero de lotes
LOTE . .
y cantidades de reescalamiento.

D\i CONVERTIR LOTE MuesTro la pantalla (_Donv_e_rhr Iplte donde se puede
ingresar una nueva identificacion de lote.

2-3




Seccion I: Terminal IND780batch Manual técnico

2-4

icono Nombre Funcion
ESCAPAR Regresa a la panfalla previa sin guardar cambios.
?’t}{! OK Confirma cambios hechos en la pantalla actual.
\ SALIR Sale de la pantalla actual.
% g DESPLAZAMIENTO Controla el desplazamiento por la lista de recetas.
I et AUTOMATICO Si se selecciona Desplazamiento manual, aparece
la tecla programable EDITAR que permite al usuario
ﬁ%%“\ DESPLAZAMIENTO | modificar el pardmetro de la fecla de la fase
¥ MANUAL seleccionada.

VER DETALLE DE
RECETA

Muestra la receta como una lista de fases.

VER DETALLES DES
EQUIPO

Muestra una vista detallada del equipo, estado,
efc., de la fase que se estd ejecutando actualmente.
La vista varia dependiendo del tipo de fase.

NUEVO

Abre la pantalla Agregar orden en la que se puede
crear una nueva orden.

EDITAR

Para una orden existente, abre la pantalla Agregar
orden de modo que se puedan hacer
modificaciones.

En la vista Defalles de receta con Desplazamiento
manual, permite modificar el pardmetro de la fecla
de la fase seleccionada.

ELIMINAR

En la pantalla Ver orden, elimina la orden
seleccionada.

Tabla 2-4: Teclas

programables de control de lote

icono Nombre Funcion
) 2
&l; CAMBIAR MODO Muestra la pantalla Operacion de receta.
Ll AUTOMATICO
= SEMI-AUTOMATICO Se muestra en Ig pantalla Operacién de rgce’ra; se
= usa para seleccionar el modo de operacion
& MANUAL
FD EJECUTAR Inicia (o reanuda) la ejecucion de lofe para una
orden actual.
Para cualquier orden de lote multiple, alterna la
)” RETENER AL FINAL | ejecucion de lotes entre refener al final del lofe
actual y continuar con el siguiente lote sin refener.
Detiene el lote que se estd ejecutando y guarda el
P] DETENER 8810 81" .
estado del lote para finalizacion posterior.
ABORTAR Aborta el lofe que se estd ejecutando y borra la

orden de la lista de 6rdenes.
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icono

Nombre Funcion

[

Para y pausa el lofe que se estd ejecutando. No

PARAR/PAUSAR tiene efecto sobre un lote pausado o inactivo.

Tabla 2-5: Teclas programables de reportes, historial, y rastreo y seguimiento

icono Nombre Funcién

EI REPORTES Muestra la pantalla Procesar reporfes.

. Para detalles de lote y resumen de lofe, borra fodos

BORRAR . L
[ los registros en la tabla Historial de lofes.
g IMPRIMIR Imprime |a fabla completa para la conexion de
reportes.
Abre la pantalla de busqueda de tablas
(dependiendo del tipo de reporte seleccionado en la
= pantalla Procesar reportes: resumen de lofes,

@ = VER TABLA detalles de lofe, lista de orden, lista de recetas o
registro de acciones), donde se pueden ingresar
parametros de filfracion.

En la pantalla de busqueda de tablas, inicia la

j]a BUSCAR busqueda de fablas, aplicando cualquier filtro

seleccionado en la pantalla de bdsqueda de fablas,
y muestra la lista de tablas obtenida.

La Tabla 2-3 describe los iconos que aparecen cuando se muestra el estado
detallado de la recetfa. La disposicion de esta pantalla se define en la
configuracion. Se pueden mostrar hasta cuatro modulos de equipo de bdsculas y
cuatro modulos de equipos de operador.

Tabla 2-6: iconos de estado de modulos de equipos

icono

Explicacion

Tipos de mAdulos de equipos

A

Maodulo de equipo de bdscula, con nimero de mddulo de equipo

Maodulo de equipo de operador, con nimero de mddulo de equipo

Caédigo de color del estado del médulo de equipo

AO

Listo o inactivo

A®

Ejecutdndose, OK

A®

Se requiere atencion del operador, o adverfencia (esperando respuesta del
operador)

AO

Error

2-5
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Modos de operacion

El sistema IND780batch tiene tres modos de operacion: automadtico,
semiaufomdtico y manual.

En modo automdtico, dependiendo de como esté configurada la
recefa, una vez que se inicia una orden, esta se procesa hasta finalizar
P . . ] .z .
0 continua repetidamente sin mas intervencion del usuario.

En modo semiautomdtico, al final de cada fase de la receta, se le
indica al usuario que avance a la fase siguiente. Este modo se usa

el generalmente con fines de prueba solo para asegurar que una receta
funciona correctamente.

ﬁ En modo manual, el usuario puede seleccionar y ejecutar cualquier
paso de la receta en cualquier orden.

Operaciones verticales y horizontales

Si el sistema de procesamiento por lotes estd configurado asi, es posible
seleccionar entre operaciones verticales y horizontales.

La operacion vertical ejecufa una receta en forma consecutiva, de modo que una
secuencia de orden, incluyendo tres lofes de tres fases cada una, pueda fomar la
forma que se muestra en la Figura 2-3.

[ Ejecutar orden

v v

Lotel Lote2

( Orden completa
s T

Figura 2-3: Estructura de una operacién vertical
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Bloque
horizontal

Una operacion horizontal ejecuta el mismo lote mulfiples veces en paralelo. Cada
fase debe completarse para los tres lotes antes de que se pueda ejecutar la
siguiente fase. La Figura 2-4 muestra la secuencia general de una operacion
horizontal con los tres lotes de cuatro fases. Observe que las fases 2 y 3 se han
definido como componentes de un bloque horizontal (marcado por cuadros con
lineas punteadas). Si el Tipo de ejecucién para el bloque se establece en Todas
las recetas, las operaciones dentro del bloque se llevan a cabo en cada lote antes
de que se ejecuten en el siguiente lote. Si el Tipo de ejecucion se establece en
Primera receta solamente, el bloque se ejecufard una vez, durante el primer lote de

una orden de multiples lofes.

. Ejecutar orden }

Lotel

{J

:fOrden completa |

Figura 2-4: Estructura de una operacién horizontal

Procedimientos de unidad

Un procedimiento de unidad es un grupo de operaciones que se llevan a cabo con
un grupo de equipos definido. Durante el proceso de procesamiento por lotes, se
pueden ejecutar maltiples procedimientos de unidad en paralelo. Cada
procedimienfo de unidad debe utilizar equipos unicos; por ejemplo, dos
procedimientos paralelos no pueden usar la misma bascula.

En los sistemas IND780batch, la bascula, junto con sus frayectos de material
correspondientes y ofros canales, foma la funcién de la unidad.

Cuando se agrega un procedimiento de unidad a una receta, también se crea un

paso adicional de Procedimiento final. Los procedimienfos de unidad adicionales
creados antes del paso de Procedimiento final se llevaran a cabo en paralelo. La
recefa no procederd a su siguiente paso hasta que cada procedimiento de unidad

en paralelo haya finalizado.
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[paso de
receta]

v

v

Procedimiento
de unidad A
Agregar
material 1 a
bascula 1

Agregar
material 2 a
bascula 1

Procedimiento
de unidad B
Agregar
material 3 a
bascula 2

Agregar
material 1 a
bdscula 2

Mezclar Calentar

Mezclar
Descargar

hasta vaciar
Descargar

hasta vaciar
Finalizar

procedimiento

Finalizar
procedimiento

Y
Ambos procedimientos
de unidad completos

[continta

la receta]

Figura 2-5: Ejemplo de procedimiento de unidad

Fases de operacion

Pantalla predeterminada

Cuando se aplica energia al ferminal IND780batch, su interfaz muestra en forma
predeterminada la pantalla Vista de orden (Figura 2-6). Esta pantalla muestra una
lista de todas las 6rdenes incompletas y pendientes. El contenido de esta pantalla
se configura en Batch-780 > Vistas > Vista de orden.

5. En cualquier momento presione la tecla de la aplicacion AT *** para fener
acceso a la pantalla Vista de orden.
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|P=172.18.54 95 26/0ct/2010 13:41
Order View

Order ID|Order Desc |Recipe Name |Status

D Yes MORE

Figura 2-6: Pantalla Vista de orden

6. En esta pantalla, dependiendo del estado del sistema, es posible:

Ver todas las 6rdenes pendientes
Buscar drdenes existentes

Crear una nueva orden

Eliminar una orden

Iniciar, pausar, detener o abortar un lote

Pantalla Vista de bascula

La pantalla de vista de bdscula de la IND780 estandar puede verse al presionar la
tecla de la aplicacion A4 * . Presione la flecha hacia ABAJO para ver la segunda
fila de feclas programables, y presione la tecla programable CONFIGURACION D
para ingresar en los menus de configuracion del ferminal. La Figura 2-7 muestra
la pantalla con las feclas programables de inicio de sesion, cierre de sesion y
reportes configuradas.

IP=172.18.95.20 16/Mar2011 1354

0.000

=0<= =1l kg BIG Scale

0.00

=0= kg BIG Scale 2

W a®| T
A

Figura 2-7: Pantalla Vista de bdscula (arriba) y segunda fila de teclas programables (abajo)
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Preparacion para ejecutar una orden
Antes de ejecutar una orden

Antes de poder ejecutar una orden, deben existir las siguientes condiciones:

o Debe existir una receta principal.

¢ Cualquier equipo que use la receta seleccionada para ejecutar un lote debe

estar en linea y exento de errores (Figura 2-8).

IP=172.15.54.112 02/Feb/2011 10:49

| |iBatch Order=1
Control Recipe=Auto0000400001 (1
ERROR - Instrument Malfunction)

[ 4llPress EMTER to continue

Figura 2-8: Verificacién de la orden: mensaje de error del equipo

e |os recipientes deben fener capacidad para recibir las cantidades de
materiales que se van a producir (Figura 2-9).

EHE e oo At L = VY
IP=172 1854 112 16/Feb/2011 14:2
Order View

Status

Scaling Out Of Range

Fress EMTER to continue

@ IE MORE

Figura 2-9: Verificacion de la orden: mensaje de error de capacidad
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Definicion de una orden
Configuracion inicial y seleccion de receta

Presione la fecla programable NUEVO Ll para ingresar en la pantalla Agregar
orden Desde aqui, el lote puede reescalarse (desde la pantalla Informacion de lote
@) y convertirse (desde la pantalla Convertir lote D\i). En la segunda pantalla,
a la que se llega al desplazarse hacia abajo, el tipo de orden puede establecerse
en Simple o Interminable. Una orden Interminable permanecerd en el terminal
hasta que un operador la borre. Esta funcion es util cuando la misma receta y
numero de lotes deben procesarse todos los dias.

IP=172.18.55.42 05/Feb/2012 11:42

Add Order

Crder ID =
Crder Description I:I

Recipe Description

Target
# of Batches 1 “ertical EI
e | B |G Wi
IP=172.18.65.42 08/Febf2012 11:48

Add Order

Order Line 2

e | B | [ Ll

Figura 2-10: Pantalla Agregar orden
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Cuando se selecciona un campo de enfrada, las teclas programables y las feclas
de la aplicacion pueden usarse como feclas para entradas alfanuméricas.

IP=17218.54 110 2A0ctf2010 0927
Add Order

Crder Description l:l

Recipe Description

Target
# of Batches 1 “ertical
ABCDEF | GHIK | LMNOP | GRSTU | wwnerz
| (Esc) | | @spPs | #ee 2 |V
abcder | gnik | tmnop | arstu | wvessz
| (Ese) | | =0 [ - [ A

Figura 2-11: Grupo de teclas alfabéticas para ingreso de informacion

Use las teclas programables o teclas de la aplicacion correspondientes para
mostrar el grupo de caracteres requerido, y luego presione una tecla programable
0 una tecla de la aplicacion para ingresar el cardcter.

Figura 2-12: Grupo de caracteres alfabéticos

Para llenar el campo Recipe ID (Nombre de receta) cuando no conoce el nombre,

presione la tecla programable Busqueda de tablas ez para mostrar la pantalla
Busqueda de tabla de recetas principales.

IP=172.168.54.110 27i0ct2010 0925
Master Recipe Table Search
Search Field 1 Mone EI
o I |
Search Field 2 |N|:|ne El
s I |
Sort By INUne EI

N a0

Figura 2-13: Pantalla Bisqueda de tabla de recetas principales
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Ingrese los valores correspondientes para filtrar la busqueda, o simplemente
presione la fecla BUSCAR ¥ para ver todas las recetas principales disponibles.
Aparecera la Lista de recetfas principales

IP=172.18.54.110 27/ 0ct2010 09:30
Master Recipe List

1D Description|Target Wt. Author

Recipe1 500 g Mane

= %

Figura 2-14: Resultado de la bisqueda: Lista de recetas principales

Modificacion de recetas: Informacion de lote

Hay dos teclas adicionales disponibles en la pantalla Agregar orden (Figura
2-10): INFORMACION DE LOTE [[i] y CONVERTIR LOTE [Jligg. Cada una de estas
teclas programables abre una pantalla de configuracion.

La pantalla Informacion de lote (Figura 2-15) permite realizar varias
modificaciones a la orden. La recefa puede reciclarse un numero establecido de
veces Y reescalarse deniro de parametros establecidos en la receta. Cuando se
establece la forma ciclica en Interminable, el lote se procesard continuamente
hasta que el operador presione la tecla programable MANTENER AL FINAL p|].
Cuando se selecciona la forma ciclica Interminable, no se muestra el campo N°
de lofes.

Las unidades que se muestran aqui son las que se definieron en la receta. Si se
ingresa un valor que excede los parametros de reescalamiento establecidos para
la recetq, o la capacidad del equipo usado para la receta, la orden no pasard las
verificaciones previas a la ejecucion. Esto hard que el lote se aborte antes de que
empiece, y la orden se eliminara a continuacion de la lista Vista de orden.
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IP=172.158.55.42 05/Feb/2012 11:44

Batch Information

# of Batches

Recipe ID Auto Example 500 g
Rescale Amount %
Mewe Target 550 g

[Esc)

Ciclo

N° de lofes

Rescalar
Cantidad

Nuevo objetivo

Figura 2-15: Pantalla Informacién de lote

Seleccione Ninguno o Inferminable para determinar si la orden
procesa el lote un nimero de veces fijo (determinado por el valor
ingresado en N° de lofes) o continuamente hasta que el proceso
se pause, se detenga o se aborte.

Este campo aparece si Ciclo estd configurado en Ninguno.
Ingrese el niumero de veces que la orden debe procesar la receta
especificada.

Ingrese un valor para el objetivo de la receta; los materiales
componentes de la receta se volverdn a calcular de acuerdo con
esfo. La cantidad de reescalamiento puede configurarse (en
configuracion en Aplicacion > Batch-780 > Operaciones de
recefa > Editar lote) como un porcentaje del valor del peso
actual, como en la Figura 2-15, 0 como un valor de peso
absoluto.

Este valor muestra el valor objefivo de la receta después de
reescalar.

Un intento de presionar la fecla OK %2 anfes de haber seleccionado una receta
mostrard un mensaje de error.

IP=172.158.55.42 05/Feb/2012 11:43

Add Order

Crder D required.

Pregzs ENTER to continue

# of Batches T “erical El

e | E | (G Wiy

Figura 2-16: Mensaje de error de nombre de receta faltante

Una vez que la orden esté definida completamente, se llenard completamente la
pantalla Agregar orden.
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IP=172.18.55.42 08/Febs2012 13:50
Add Order

Order ID B
COrder Description
Recipe ID Auto Example

Recipe Description Automatic Recipe
Target 500 g
# of Batches 1 “ertical El

e | B | (G Ly

Figura 2-17: Pantalla Agregar orden llenada

Modifacio de la receta: Convertir lote

Al presionar la tecla programable CONVERTIR LOTE U\i en la pantalla Agregar
orden, se abre la pantalla Convertir lofe, mostrada en la Figura 2-18.

IP=172.15.65.42 05/Feb /2012 11:45
Convert Batch
Order ID Auto-1
Order Description Demanstration

Mew Recipe ID Auto Example
Batch ID

Criginal Recipe 1D

[Esc] 2

Figura 2-18: Pantalla Convertir lote

Para mds detalles acerca de la funcién Convertir, consulfe la seccion Convertir lofe
en el Capitulo 12, Ordenes.

Operacion de receta

Presione OK v para ir a la pantalla Ver orden (Figura 2-6). %%Presione la fecla

programable MAS para mosirar la tecla programable CAMBIAR MODO %% Presione
CAMBIAR MODO para entrar en la panfalla Operacion de recefa.
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Aqui se muestra el modo seleccionado, y aparecen las teclas programables para
los ofras dos. En la Figura 2-19, el modo automatico estd seleccionado, y se

muestran las feclas programables Semiautomatico 2 y Manual .

IP=17218564.110 27/0ct2010 09:43
Recipe Operation

Mode

Automatic

Status

Mo State f Mot Allocated
Hold At End
Enabled

N T | d

Figura 2-19: Pantalla Operacién de receta

Los siguientes elementos se incluyen en la panfalla Operacion de receta.

Mode (Modo)

Status (Estado)

Hold at End
(Retener
al final)

N

h
4l

2-16

Muestra el modo de operacién de los sistemas de procesamiento por
lotes.

Muestra el estado de la fase de la receta que se estd ejecutando.

Indica si la orden se refendrd al final del lofe actual o continuard el
ciclo.
Para habilitar Hold At End, ingrese en la pantalla Operacion de receta

(Figura 2-19) y presione N' El lote actual hard una pausa cuando se
complete, y el sisfema esperard hasta que el operador reanude la orden.

Regresa la vista a la pantalla Vista de orden

Selecciona el modo Automatico

La fecla programable se muestra
solo para los modos que no estdn
seleccionados en ese momento.

Selecciona el modo
Semiautomdtico

Selecciona el modo Manual

Alterna entre estados:

Si Hold at End muestra Disabled (Inhabilitado) en la pantalla Recipe
Operation (Operacion de receta), al presionar esta tecla programable, el
sistema se defiene después de finalizar la ejecucion del lote actual.

Si Hold at End muestra Enabled (Habilitado), al presionar esta tecla
programable, el sistema continla realizando ciclos de lofes, si asi estd
configurado.

Por ejemplo, la pantalla que se muestra en la Figura 2-19) indica que
el sistema se detendrd una vez que haya finalizado la ejecucion del lofe
actual. Si se presiona esta tecla programable, se permitird que continde
con el siguiente lote sin que se detenga.
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Cuando se ingresa en la pantalla Vista de orden desniiés de que la orden se ha
definido, aparece una fecla programable ELIMINAR — adicional en la posicion
central.

IP=172.18.54.110 27/0ct/2010 13:59
Order View

Order ID|Order Desc |Recipe Name |Status

Exprime Recipel

[
D 47 | MoDE | more
A

Figura 2-20: Vista de orden con tecla programable Eliminar

Observe que al presionar esta fecla programable se eliminard la orden
seleccionada sin ninguna ofra advertencia.

™

Al presionar la tecla programable CAMBIAR MODO & en esta pantalla, aparece la
pantalla Operacién de receta (Figura 2-19).

Al presionar la fecla programable MAS, se muestran dos iconos adicionales de
teclas programables.

IP=172.18.54.110 27/0ct/2010 13:55
Order View

Order ID|Order Desc |Recipe Name |Status

Exprime Recipel

r@ 7 | wore

Figura 2-21: Vista de orden, segunda fila de teclas programables

r@ Empieza a ejecutar el lote.

@ Muestra la pantalla Buscar orden.

2-17
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Una vez que se ha presionado

la fecla programable EMPEZAR LOTE, las teclas

programables PAUSAR LOTE y DETALLES DE RECETA aparecen en el centro y
cuarta posicion, respectivamente:

actualmente,

{7

Pausa el lote: apaga E/S que detfienen cualquier alimentacion activa

efc. Esta funcion detiene el proceso directamente sin

finalizar el paso actual.

10.0
B

Abre la pantalla DETALLES DEL EQUIPO (Figura 2-26).

Después de haber presionado la fecla programable PAUSAR LOTE, el usuario tiene
varias opciones que estdn disponibles al alternar entre las filas con la tecla

programable MAS:
icono  Fila/Posicion
1/1

1/3

Explicacion
Contina ejecutando el lote.

Abre la pantalla de confirmacion Abortar Lote (Figura
2-22). ). Esta pantalla ofrece tres opciones: el lofe
puede finalizarse y la orden eliminarse; la alimentacién
actual puede finalizarse, pero el lote continuarse; o
abortar puede cancelarse:

=  Abortar lofe actual y orden restante

=  Finalizar alimentacién (paso n): Descripcion de
fase

La opcidn se confirma al presionar <7, 0 se cancela al
presionar ESCAPAR. Si se cancela abortar, se muestra la
Vista de orden para el lofe en proceso.

IP=17218.55.13

07 MMar2012 0748
Abort Batch

Abort the current batch & rernaining order?

End feed (step 03): Corn Syrup

L~|

(Esc)

Figura 2-22: Pantalla de confirmacion Abortar lote

icono Fila/Posicion
JB: 1/4
n

2-18

Explicacion
Muestra la pantalla Buscar orden.

Finaliza la fase que se estd ejecutando actualmente y
luego detiene el lote y guarda un registro de su estado.
La orden permanece en la lista de 6rdenes, con estado
Detenida.
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Con el lote pausado, se puede crear una nueva orden
(Figura 2-10).

Ingresa en la pantalla Operacién de receta (Figura
2/4 2-19)

Cancela el comando Abortar y regresa a la pantalla Vista de orden en el
modo de ejecucion.

2/2

Aborta el lofe y regresa a la pantalla Vista de orden, con el lote
abortado eliminado de la lista.

Ver fases de recetas y detalles de fases

Cuando la orden se estd ejecutando, es posible ver e inspeccionar el estado de
cada fase a medida que ocurre.

Presione la tecla de la aplicacion A2 ** para mostrar la pantalla Resumen de
recefa. El contenido de esta pantalla se configura en Bafch-780 > Vistas >
Receta > Resumen de recefa.

IP=172.18.64.110 27/0cts2010 14:18
Order: 001 | Exprime

MH: Hecipel |, Recipel

CR: Reci00000cO001IM |, Recipel
Target: 500.000 g Delivered: 0.000 g
Status: Paused

Batch: 1 of 1

Phase: 0 of 7 0%

FD EEE MORE

Figura 2-23: Pantalla Resumen de receta, lote pausado

Observe la cadena de caracteres en el identificador Receta de control (CR:) en esta
pantalla. Este idenfificador es Unico para el lote actual, y estd formado por los
primeros cuatiro caracteres del nombre de la recefa, un numero de serie y los dos
primeros caracteres del nombre de identificacion del terminal.

Presione la tecla programable MAS para mostrar una fila adicional de iconos que
incluyen ofras dos teclas programables.

@ 3
MODE MORE
u

Figura 2-24: Pantalla Resumen de receta, segunda fila de teclas programables

™ .
MODE Muestra la pantalla Operacion de recefa.

A
r Detiene la receta, guarda el estado de la fase actual y deja la orden
en la lista de 6rdenes.

2-19
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En la pantalla Resumen de receta (Figura 2-23), presione la fecla programable
DETALLES DE RECETA ™ para ver una lista de las fases de la receta actual en la
pantalla Detalles de la recefa.

[P=172.18.54.110 27/0ct/2010 14:22
Recipel, Reci00000c0001IN

Step |Phase Status Parz+
01 Turn on Faused

[ - Material [Paused 200,
03 Add Material 200.
04 Acknowledge
05 Add Material 1000

1] 1 C

Figura 2-25: Fases de receta, lote ejecutdndose

La tecla programable DETALLES DEL EQUIPO abre una pantalla como
la que aparece en la Figura 2-26 y la Figura2-27, que muestra
g” detalles de la fase que se estd ejecutando. El confenido de esta
pantalla varia dependiendo del fipo de fase, y se configura en Baich-
780 > Vistas > Receta > Detalles de receta.

IP=172.18.54.105 30 Sep 2010 13:34

~ 71 1ItJ 1001 PT
s | MET Scale 1

Feeding

Recipe: Orderd

Batch ID: 003

Mlatenal: 1 Matenal 1

Target: 100,000 |k

+Tol: 1,000 -Tel: 1.000 O

@ MORE

Figura 2-26: Detalles de equipo — Transferencia automdtica de material

IP=172.18.54.105 30/Sep2010 1309

42.3: =

Ib NET Scale1
16, Preweigh 1 . . :

10 @500b +10
Recipe: 1 @

0],%
W

Figura2-27: Detalles de equipo — Transferencia manual de material

2-20
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IP=172.18.54.112 22/Feb2011 14:09

Recipe: Mix Cycle

Press Ok when mix complete

O

L

v

Figura2-28: Pausa del operador — Aceptacion

IP=172.18.54.112 22/Feb/2011 14:09
Order? / 4266000053000111
I Add Brown Sugar Complete Ok [0.0 ky]

@ imed haold with Running [Hald far 10 seq

| @ gl | more

IP=172.18.54.65 01/Ape2011 09:53

Recipe: Timed Hald

Holding: 4.000 Seconds

Figura 2-29: Pausa con tiempo medido
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IP=172.15.48.125 28/Mar2011 13:51

Recipe: Custormer Marme Entry

Enter Customer Mame

Company AH | @

Figura 2-30: Pantalla con cuadro de texto para captura

IP=172.15.54 112 24/Febi2011 14:43

Recipe: Prompt for Material Type

Enter Material #

[T |

™
L] T

Figura 2-31: Pantalla para seleccionar entrada

IP=172.18.54.85 01/Apr2011 09:52

Recipe: Operator Hold-Lagin

Enter Operatar 1D

Username |user |
Fassword | | @
ahcdef | ghijk ‘ Imnap | grstu | WnT
[® [ [ =0 [ [A

Figura 2-32: Pantalla de firma de usuario

2-22
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Acceso y modificacion de fases de receta

Cuando aparece la pantalla Detalles de receta, dependiendo del modo de
ejecucion de lote, el usuario puede desplazarse a traves de las fases para ingresar
en ellas y modificarlas.

La Figura 2-33 muestra la apariencia de la segunda fila de teclas programables
de Detalles de receta (es decir, la tecla programable MAS presionada en la
pantalla que se muestra en la Figura 2-25) cuando los modos Desplazamiento
automatico y Desplazamiento manual estan activos. Cuando cualquiera de los
modos esta activo, la fecla programable para el modo alterno se muestra.

IP=172.15.54.95 O4/Maw2010 06:25
Recipe1, Reci0000010001IM

Step |Phase Status Parz+
4 Turn on
0z Add Material 200.1
03 Add Material 200.1
04 Acknowledge
03 Add Material 100.0,]
1] ] r
[
0 MODE | MORE
A
!U-\_l !n’“ﬂ.lLl (R E=1e=1Np=1] ! ! II_H_F.!.v
4] 1 »
[T
/’ MODE | MORE
oA

Figura 2-33: Modos de Desplazamiento automatico (arriba) y Manual (abajo) en Vista
de receta

Desplazamiento automdtico: La fase de receta que se esta ejecutando se
selecciona automdticamente en la lista de recefas.

Desplazamiento manual: Permite al usuario desplazarse hacia arriba y
abajo en la lista para seleccionar una fase de receta en particular y
ejecutarla o modificarla.

Editar: Abre una panfalla en la que se puede modificar la fase seleccionada
manualmente.

Presione la tecla programable EDITAR / para abrir una pantalla de modificacion
para la fase seleccionada. La Figura 2-34 muestra la pantalla que se muestra
cuando se selecciona el paso 3 en la receta que aparece en la Figura 2-33, y se
presiona la tecla programable EDITAR. Esta pantalla muestra el nimero de paso,
la descripcion de la fase, el valor actual del pardmetro y el campo en el que puede
ingresarse el nuevo valor.

2-23
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IP=172.15.54.98 04/Maw2010 06:53
Recipe Edit
Recipel
Step K]
Phase Add Material 2
Parameter 200.000 kg
Mew “alue kg

Figura 2-34: Pantalla Editar receta

Ver detalles del equipo

Presione la tecla de la aplicacion A3 * para ver la pantfalla Detalles del equipo.
El contenido de esta panfalla y las teclas programables que contiene se configuran
en Aplicacion > 780 Batch > Vistas > Vistas de sistema > Vista de equipo.

IP=172.18.54.110 2H0cti2010 10:39
010 / Reci00000m0O00T 1M

Add Matenal 1 Slow Step Alarm [0.0 g]

Idle / Ready

i3

Figura 2-35: Pantalla Vista de equipo

La pantalla que se muestra en la Figura 2-35 incluye una lista de los modulos de
equipo y sus estados. Durante la ejecucion de lote, la panfalla incluird cualquier
alarma presente. Consulte la Tabla 2-6 para ver una explicacion de los iconos y
codigos de color que se muestran en estas pantallas.

Reanudacion de un lote detenido

Para reanudar un lote detenido (consulte la pagina 2-18):

1. Abra la lista de érdenes y seleccione la orden detenida

2. En el modo manual de procesamiento de lotes:
a. Ingrese a los detalles de la receta para la orden detenida.
b. Desplacese hasta la Ultima fase completada.
c. Presione la tecla programable INICIAR/REANUDAR.
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3. En el modo automatico de procesamiento por lofes, el proceso se reanuda en
el ultimo paso incompleto.

Reportes

Se puede ver una variedad de reportes, e imprimirse desde el terminal
IND780batch. Estos incluyen:

Ver y imprimir Sélo imprimir

Resumen de lofe Detalles de lote

Lista de 6rdenes

Lista de recetas

Registro de acciones
Configuracion para imprimir
Reportes de transacciones y resumen de lotes

Para imprimir un reporte de fransacciones y resumen de lofe del terminal
IND780batch, se debe configurar una conexion de salida de solicitud.

La conexion de salida de solicitud se crea en Comunicacién > Conexiones. Use
un puerto serial o Eprint disponible. Configure Trigger (Activador) en Batfch (Lote)
como se muestra en la Figura 2-36.

[P=172.18.49.125 25/Mari2011 03:28
Connection Edit

Agsignment IDemand Output -

Trigger IBatch v

&

Figura 2-36: Pantalla Editar conexion

Los reportes se imprimiran automaticamente cuando se ejecute una receta o
cuando una fase de comunicacion los active.

Otros reportes

Para poder imprimir los tipos de reportes de la lista en la Figura 2-39, se debe
asignar una conexion de puerto COM a los reporfes, como se muestra en la Figura
2-37.
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IP=172.18.49.125 25/Marf2011 08:40
Connection New

Assignment [Repuns hd

\//

Figura 2-37: Conexion nueva: Configuracién de un puerto COM para reportes

Ver e imprimir un reporte

7. Asegurese de que la tecla programable REPORTES O aparezca en una de las
filas de teclas programables visibles en la pantalla Vista de bdscula. Ingrese

en la pantalla Ver bascula al presionar la fecla A4 * .

IP=172.18.54 .95 O3Mow2010 09:54
0 1 0
>0< kg BIG

05 - e

Figura 2-38: Pantalla Ver bdscula, muestra la tecla programable Reportes

8. Presione la tecla programable REPORTES para mostrar la pantalla Ejecutar
reportes. Seleccione el campo “Report Type” (Tipo de reporte) para mostrar
una lista desplegable de reportes disponibles.

IP=172.18.49.125 25/Marf2011 08:33
Reports Run

Report Type Batch Details El

Batch Details |
Batch Overview

N\ & | C | &

Figura 2-39: Pantalla Ejecutar reportes mostrando la lista de reportes
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9. Seleccione el fipo de reporte de la lista desplegable y luego presione la
tecla programable VER TABLA £ Esto abrirg una pantalla de busqueda
de tabla con opciones de filiro que varian dependiendo del tipo de reporte
seleccionado. La Figura 2-40 muestra la pantalla Basqueda de lista de

ordenes.

IP=172.18.54.55

Search Field 1 Maone El
owa P |
Search Field 2 |Nune EI
Data |= E”* |
Sort By INune El

03N o 2010 10:00
Order List Search

IAscend vl

N

J9

Figura 2-40: Pantalla Bisqueda de lista de 6rdenes

Los elementos de esta panfalla se explican en la Tabla 2-7, con valores
predeferminados indicados en negritas con un asterisco (*). Con la
configuracion predeterminada, la busqueda mostrard el contenido complefo

de la tabla seleccionada.

Tabla 2-7: Opciones de bisqueda de tablas

Etiqueta

Opciones/Funcion

Search Field 1 (Campo de
basqueda 1)
Resumen de lofe

Detalles de lote
Lista de ordenes
Lista de recetas

Registro de
acciones

Primer pardmetro de bdsqueda. Las opciones varian por
tipo de reporte:

None (Ninguno)*, identfificacion de lote, fecha
(AAAMMDD), identificacion de la orden, descripcion de la
orden, identificacion de la receta, descripcion de la receta

None (Ninguna)*, idenfificacion de la orden, descripcion
de la orden, identificacion de la recefa, descripcion de la
receta

None (Ninguna)*, fecha (AAAMMDD), identificacion de la
recefa, descripcion de la receta

None (Ninguno)*, accion, fecha (AAAMMDD)

Operador

Datos
Campo de
captura de fecha

< (menos que), <= (menos que o igual a), =* (igual a),
<> (no igual a), >= (mayor que o igual a), > (mayor
que)

Captura de datos alfanuméricos usada para comparacion
del operador. La predeferminada es * (all) (fodo).

Search Field 2 (Campo de
basqueda 2)

Las mismas opciones que en Campo de busqueda 1

Sort By (Clasificar por)

Determina el pardmetro clasificado. Las opciones varian
por tipo de reporte y son las mismas que para los
campos de busqueda.

Ascend* (Ascendente), Descend (Descendente)

4. Por dltimo, presione la tecla programable BUSQUEDA DE TABLA 3 para
mostrar los resulfados filtrados de la busqueda. Para el ejemplo
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mosirado, se mostrard la pantalla Lista de 6rdenes (Figura 2-41),
incluyendo solo las érdenes definidas por los filros de busqueda. &
Esta pantalla incluird una tecla programable IMPRIMIR & que permite
imprimir la lista a través de la conexion Reportes.

IP=172.18.54.95 03/Mow2010 11:32
Order List

Order ID|Order Desc |Recipe Name |Target
Stability Recipe Og

N =1

Figura 2-41: Resultados de la bisqueda: Pantalla Lista de 6rdenes con tecla
programable Imprimir

Para mds detalles, incluyendo una descripcion del confenido de cada tipo de
reporte, consulte el Capitulo 13, Reportes.



Capitulo 3

Configuracion

Este capitulo describe

Visién general

Arbol del mend de
configuracion

Operaciones de
receta

Vistas
Seguridad

Impresion y registro
automatico

Lista del sistema

Vision general

Configuracion del sistema con la
herramienta BatchTool 780

Para configurar los componentes del sistema (modulos de equipo y control,
trayectos de material, recetas y ordenes) para el terminal IND780bafch, use la
herramienta de configuracion de PC que se proporciona con el sistema. La PC
que hospeda a la herramienta se comunica con el ferminal a través de una
conexion Ethernet. Todos los parametros de configuracion pueden crearse con
la herramienta y luego descargarse a uno o varios terminales. De igual forma,
las configuraciones de los ferminales pueden cargarse en la herramienta, y la
informacion de la tabla puede exiraerse y guardarse. Consulte la Guia del
usuario de la herramienta de configuracion de PC BatchTool780 para mas
detalles acerca del uso de este recurso.

Configuracion de la interfaz en el terminal

La configuracion especifica del terminal debe realizarse con la pantalla del
terminal y botones del panel fronfal. Los menus de configuracion del terminal
incluyen un numero de pantallas que se usan para configurar la apariencia y
funciones de la interfaz del terminal durante la operacion de procesamiento por
lotes. Estas funciones no pueden configurarse con la herramienta de configuracion
de PC, y deben configurarse para cada terminal.

Este documento describe las opciones de configuracion como se presentan en el
arbol del menu de configuracion del IND780batch, y proporciona una descripcion
completa de las configuraciones y parametros disponibles en cada pantalla.

Teclas programables e iconos

Muchas de las feclas programables e iconos especificos del IND780batch se
configuran con los parametros descritos en este capitulo. Para ver una lista
completa de teclas programables e iconos, consulte el Capitulo 2, Operacion, en
este manual.

Glosario

Para ver la descripcion de los férminos especiales que se usan en este capitulo,
consulte el Apéndice A, Glosario.
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Arbol del mend de configuracién

La Figura 3-1 muestra una vista extendida de la rama IND780batch
(Configuracion > Aplicacion > Bafch-780) del arbol del mend de configuracion
del terminal IND780. Las ofras ramas de este arbol no cambian con respecto a
las del ferminal IND780 estandar; consulte el Capitulo 3, Configuracién, de la
Guia del usuario del IND780 para mas defalles acerca de las opciones
disponibles en las ramas estandar.

B La rama Medidor de flujo solo se muestra si hay un medidor de flujo
instalado.
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Acceso
Pagina principal
Conﬂgﬁracién
i Bascula

EF- quidor de flujo
B--- QGncles 1y2
+~- Configuracion de tarjefa

~—- Canal 1
! -~ Canal 2
t#--- Canales 3y 4
---- Restablecer
HT:,L—— Memoria
&~ Operacion
d--- E/S discretas
\3—— Lofe-780

lj Opgmc. Receta
3-—- Control de ejecuc.
i-—- Edit lote
~-- K1 & K2 parameters
G- Vistas
-~ Vista orden
-- Vistas receta
;‘—— Resumen receta
-~ Detall recetas
-- Vistas sistema

%-— Vista equipo

~-—- Vista transfer. material auto
I
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Figura 3-1: Ramas del drbol del menii de configuracion del IND780batch
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Operaciones de receta

Control de ejecucion

La pantalla de configuracion Control de ejecucion establece las opciones
disponibles en la pantalla Operacion de recefa, a la cual se ingresa al presionar la

N

tecla programable CAMBIAR MODO ",

|P=172.18.55.42 08/Feb/2012 13:38
Execution Control

Automatic m
Semi-Autamatic m
tlanual m
Hald At End [Enabled =]

Off Tolerance

“iew Caontral By

Continue

\ Pause
Adjust
[

I
Figura 3-2: Control de ejecucion

Automatico, semiautomdtico y manual

Cada uno de estos modos puede habilitarse (Enabled) o inhabilitarse (Disabled).
Si un modo estd habilitado, cualquier usuario con suficientes derechos puede
seleccionarlo, segun se define en las configuraciones de seguridad (consulte la
pagina 3-15).

El modo Automdtico estd habilitado de manera predeterminada, y los otros dos
estan inhabilitados.

El modo Automadtico ejecuta la fransicion entre los pasos de fases de recefas
automaticamente. Cuando finaliza un paso, el siguiente comienza sin infervencion
del operador. Los pasos se ejecutan en el orden definido en la receta.

El modo Semiautomdtico requiere de la aceptacion de un operador, mediante la
presion de una tecla programable INICIO o con una entrada discrefa, para iniciar
cada paso. Los pasos se ejecutan en el orden definido en la recetfa.

El modo Manual requiere que el operador seleccione e inicie cada paso. En este
modo, los pasos pueden ejecutarse en cualquier orden.

Retener al final

“Hold at end” (Retener al final) puede estar habilitado (Enabled) o inhabilitado
(Disabled). Si estd habilitado, cuando la orden se configura para realizar ciclos
indefinidamente (consulte la pdgina 3-6), el operador podrd hacer una pausa al
final de cada lote con la fecla programable RETENER AL FINAL.
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Fuera de tolerancia

Hay cuatro opciones para el pardmetro “Off Tolerance” (Fuera de tolerancia), el
cual determina el comportamiento del sistema cuando ocurre una condicion fuera
de tolerancia:

Abortar Detiene el lote, se completa como un lote con falla y
elimina la orden de la lista.

Continuar Continua el lote

Pausa Pausa la ejecucion y permite al operador elegir Si

reanuda o aborta el lofe.

Ajustar Si una alimentacion se completa por arriba de la
tolerancia, Ajustar permite al operador ajustar la
alimentacion y regresarla dentro del rango de
tolerancia.

Ver control por

El pardmetro Ver control por, que determina como se representa del progreso de la
recefa en la pantalla del terminal durante la ejecucion, fiene dos opciones.
Consulte las secciones de ejecucion de receta en el Capitulo 15, Ejemplos de
aplicaciones de lotes, para ver una ilustracion del efecto prdctico de esta
seleccion.

Fase Durante la ejecucion de la recefa, se muestra la pagina
EQUIPMENT DETAIL (Defalles del equipo) (consulte la Figura
2-26).

Equipos Durante la ejecucion de la receta, se muestra la pagina
EQUIPMENT VIEW (Vista del equipo) (consulte la Figura
2-35).
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Editar lote

La pantalla de configuracion Editar lote controla el acceso del operador a varios
pardmetros de lofe.

IP=172.18.54.103 06/Mar2012 14:03
Batch Edit
Rescaling Recipe Amount E
Looping IEnabIed EI
Batch Start |Autnmatic E
=]

Edit Recipe Targets |Enab|ed

Convert Batch IDisahIed :I

Figura 3-3: Editar lote

Reescalar

Hay tres opciones para reescalar (Rescaling):

Disabled (Inhabilitado) El operador no puede reescalar el lote.

Material Reescalamiento de material permite al operador
reescalar un lofe con base en un solo maferial.

Por ejemplo, si una receta indica 100 kg de un
material y solo hay 80 kg disponibles, todos los
demds materiales en el lote pueden escalarse en
reduccion para producir las proporciones correctas.

Receta % El tamano del lofe puede ajustarse por porcentaje,
mas y menos, dentro de los pardmetros
establecidos por el Factor de reescalamiento, valor
Min y Mdx en la pantalla Receta en la herramienta
de configuracion de PC.

Cantidad de receta El tamano del lofe puede ajustarse por un valor de
peso absoluto, mas y menos, dentro de los
parametros establecidos por el Factor de
reescalamiento, valor Min y Mdx en la pantalla
Recetfa en la herramienta de configuracion de PC.

Ciclado

“Looping” (Ciclado) puede inhabilitarse (Disabled) o habilitarse (Enabled). Si esta
habilitado y Loop (Ciclo) esta en Endless (Inferminable) en la pantalla de
configuracion Ordenes de la BatchTool 780, la orden realizard ciclos de cada uno
de los lofes automaticamente hasta que esté completo, a menos que se presione
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la tecla programable Hold at End al inicio de cada lote (si estd habilitada; consulte
la pdgina 3-4). El ciclado solo esta activo en ejecucion de fase aufomdtica.

B Si se configura una orden para realizar ciclos interminablemente, el sistema
ignorara cualquier valor que se ingrese para el numero de lotes establecidos
en la pantalla Configuracion de orden.

Inicio de ciclo

Si “Looping” (Ciclado) esta habilitado (Enabled) y la orden estd configurada para
realizar ciclos, el inicio del ciclado puede ser Automatic (Automatico) sin
intervencion del operador, o Manual, iniciando solamente después de que el
operador acepfe una indicacion. Si Loop Start (Inicio de ciclo) estd en Manual, el

operador debe iniciar el siguiente lote al presionar .

Editar objetivos de receta

Edit Recipe Targets (Editar objetivos de receta) estd inhabilitado (Disabled) de
manera predeterminada. Si esta habilitado (Enabled), El operador puede editar
objetivos individuales dentro de la receta.

B Adiferencia de reescalar, editar objefivos de receta puede cambiar la
proporcion de materiales en el producto.

B Es inusual modificar la funcion Edit Recipe Targets. Un enfoque mdas comun
seria programar enifradas del operador en una receta en la que las fases
individuales pudieran requerir modificacion, por ejemplo debido a cambios
ambientales que afectan a los materiales.

Para editar objetivos, configure el paso de la recefa desplazando a Manual :@l
en la pantalla Detfalles de receta de modo que el operador pueda seleccionar el

paso que va a editar. Después presione la fecla programable EDITAR/ para tener
acceso a la pantalla Editar receta para el paso seleccionado.

Convertir lote

Convertir lote esta Inhabilitado de manera predeferminada. Si estd Habilitado, el
operador puede convertir un lote. La funcion Convertir permite convertir un lote en
un lote complefamente diferente, lo cual hace innecesario descartar lotes de
material sin terminar. Los lotes sin terminar pueden volver a procesarse para hacer
un producto terminado. Consulte el Capitulo 12, Ordenes, para mds detalles sobre
la funcion Convertir.

Parametros K1 y K2

La pantalla de configuracion de los parametros K1 y K2 permite ajustar el
comportamiento de los algoritmos de control predictivo adapfativo (PAC) del
Q.iIMPACT. Estos algoritmos de alimentacion se usan para calcular el valor de
derrame en forma dindmica duranfe una alimentacion.

K1 se usa cuando la relacion entre la velocidad de flujo y la canfidad de derrame
es lineal, y cuando la velocidad de flujo es moderada y repetible. K2 se usa
3-7
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cuando la relacion entre la velocidad de flujo y la canfidad de derrame es no
lineal, y cuando la velocidad de flujo es rapida.

IP=172.18.55.33 IAug2011 1215
K1 & K2 Parameters
Limit Checking Enabled
K1 +- Limit
K2 +- Limit 0.

Shart Feed IEnahIed :l

N

Figura 3-4: Pantalla de configuracién de los pardmetros K1 y K2

Verificacion del limite

La verificacion del limite puede habilitarse o inhabilitarse (predeterminada).
Cuando esta habilitado, los parametros K1 y K2 se usan durante los llenados y
los campos de configuracion del limite aparecen, como se observa en la Figura
3-4.

Limite +/- K1, limite +/- K2

Estos pardmetros de limite especifican los valores méaximos para los ajustes de
alimentacion introducidos por los algoritmos K1y K2, respectivamente. Puesto
que el algoritmo K2 se usa con mayores velocidades de alimentacion, el limite
comunmente es considerablemente mds pequefio que el limite para K1.

Alimentacion corta

La alimentacion corta (Short Feed) puede habilitarse o inhabilitarse
(predeferminada). Si algun material tiene un fiempo de alimentacion de cinco
segundos 0 menos, esta opcion debe habilitarse.

Para poder predecir el corte con un alto grado de precision, los algoritmos del PAC
necesifan cinco segundos o mas tiempo de alimentacion con la velocidad de flujo
dentro de los limites.
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Vistas

Las pantallas en la seccion Vistas determinan los elemenfos que son visibles para
el usuario en la pantalla del terminal IND780batch. Ciertos elementos aparecen de
forma predeterminada, mientras que ofros aparecen solamente cuando se
habilitan.

Vista de orden

La pantalla de configuracion Vista de orden puede verse al presionar la tecla Al

. Los pardmetros de esta panfalla configuran el acceso del operador a varias
caracteristicas de control e informacién del software.

IP=172.18.64.110 26/0ct/2010 09:44)
Order View

Batch Control Softkeys  |[SldED
Order Description m
Recipe Mame m
Target m
Campaign m

N\

Figura 3-5: Vista de orden

Teclas programables de control de lote

Las teclas programables de control de lote (Batch Control Softkeys) pueden
habilitarse (Enabled) o inhabilitarse (Disabled). Si se habilitan, el operador no
tendrd acceso a estas en la pantalla Ver orden.

Descripcion de orden

La descripcion de orden (Order Description) puede habilitarse (Enabled) o
inhabilitarse (Disabled). Si se habilita, el operador puede ingresar una descripcion
de la orden cuando se creq, y aparecerd como una columna en la Vista de orden.

Nombre de receta

El nombre de receta (Recipe Name) puede habilitarse (Enabled) o inhabilitarse
(Disabled). Si se habilita, el nombre de la recefa usada para la orden aparecerd
como una columna en la Vista de orden.
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Objetivo

El objetivo (Target) puede habilitarse (Enabled) o inhabilitarse (Disabled). Si se
habilita, el objetivo de la receta aparecerd como una columna en la Vista de
orden.

Operacion

La operacion (Campaign) puede habilitarse (Enabled) o inhabilitarse (Disabled).
Si se habilita, el tipo de operacion aparecerd como una columna en la Vista de
orden.

Receta
Resumen de receta

La pantalla de configuracion Resumen de receta controla informacion que aparece

cuando el operador presiona la tecla A2 ** para mostrar la pantalla Resumen de
receta.

IP=172.18.54.110 26/0ct/2010 09:44
Recipe Overview
Enabled ]
Batch Control Softkeys |Enab|ed EI
Recipe Details Softkey |Enab|ed El
Line 1 [Crder 1D/ Desc =]
Line 2 [MRID/Desc  [¥]

Line 3 [CRID/Desc  [=] [5]

N\

IP=172.18.54.110 26/0ct/2010 09:45
Recipe Overview

L e

Line & |Rec:ipe Status El
Line & |Cyc:|e Infarmation El
Line ¥ I% Camplete EI

N\

Figura 3-6: Resumen de receta
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Vista de receta

La vista de receta (Recipe View) puede habilitarse (Enabled) o inhabilitarse
(Disabled). Si se inhabilita, las opciones restantes en esta pantalla no tendran
efecto, ya que el operador no fendrd acceso a ninguna de las caracteristicas que
estas controlan.

Teclas programables de conirol de lote y tecla programable detalles de receta

Las teclas programables de control de lote (Batch Control Softkeys) y las teclas
programables de detalles de recefa (Recipe Details softkeys) pueden habilitarse
(Enabled) o inhabilitarse (Disabled). Si vista de recefa (Recipe View) esta
habilitada (Enabled), todas las teclas programables habilifadas estardn
disponibles para el operador.

Lineas 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7

Cada una de estas listas desplegables ofrece las mismas 17 opciones. La Tabla
3-1 describe el efecto de cada seleccion en la informacion presentada e indica la
seleccion predeferminada para cada numero de linea (Line) en la pantalla
Resumen de receta (Recipe Overview).

Tabla 3-1: Opciones de las lineas de la pantalla Resumen de receta

Predeterminado

Opcion Informacion mostrada por linea:
None No se muestra nada en esta linea 4
ID orden / Desc NUmero de identificacion de orden y descripcion 1
ID orden NUmero de identificacion de la orden
Order Desc Descripcion de la orden
ID MR / Desc y;]srgﬁgz}%i identificacion de la receta principal y 9
MR ID NUmero de identificacion de la receta principal
MR Desc Descripcion de la receta principal

Numero de identificacion de la receta de control
CR ID/Desc y descripcion 3

CRID Numero de identificacion de la receta de control
CR Desc Descripcion de la receta de control

Target wt Peso objetivo de la orden

Delivered wt Peso entregado para esta orden

Comparacion entre los pesos objetivo y

Torget / Delivered entregado para esta orden 7
Recipe status Estado de la fase de receta actual 5
Cycle info Numero de lofe del total del nimero de lotes

x/y)
% complete NUmero de pasos finalizados actualmente, 6

divididos entre el numero tofal de pasos en la
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Predeterminado

Opcion Informacion mostrada p
por linea:

receta, expresado como porcentaje

Hora y fecha del inicio y fin de la ejecucion de

Start/end T&D la orden del lote

Detalles de receta

La pantalla de configuracion Detalles de receta controla informacion que aparece
en la pantalla Detalles de recefa cuando el operador presiona la fecla programable

VER DETALLES DE RECETA (3.

IP=172.18.564 110 26/0ct/2010 09:45
Recipe Details

Batch Contral Softkeys || =gEldEL
Equipment Details Softkey m
Scrolling Softkeys m
Key Parameter m
Result m
Message m

N\

Figura 3-7: Detalles de receta

Teclas programables de control de lote (Batch Conirol Softkeys), fecla
programable de detalles de equipo (Equipment Details Softkey) y teclas
programables de desplazamiento (Scrolling Softkeys)

Cada parametro puede habilitarse (Enabled) o inhabilitarse (Disabled). La
habilitacion de estos pardmetros hace que el sistema haga disponibles las feclas
programables respectivas para el operador.

Pardmeiro clave

Cuando esta habilitado (Enabled), “Key Parameter” muestra la columna del
parametro clave en la vista Defalles de receta. Los pardmetros clave varian
dependiendo del tipo de fase, pero incluye elementos como valor del objetivo y
tiempos de retencion.

Resultado

Cuando esta habilitado (Enabled), “Result” muestra la columna del valor del
resulfado en la vista Defalles de receta. Los resultados varian dependiendo del tipo
de fase, pero incluyen valores como el peso enfregado o entradas del operador.
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Mensaje

Cuando esta habilitado (Enabled), “Message” muestra la columna de mensaje en
la vista Defalles de receta. La recefa puede usar el campo de mensaje para
proporcionar al operador mensajes especificos para la fase actual.

Vistas del sistema
Vista de equipo

La pantalla de configuracion Vista de equipo se usa para deferminar qué
informacion y funciones estan disponibles en la panfalla Vista de equipo que

aparece cuando el operador presiona la fecla A3 * .

IP=172.16.54 110 26/0ct/2010 0945
Equipment Yiew

z Enabled

Batch Contral Softkeys |Enab|ed

Equipment Details Softkey |Enab|ed
Title IOrIjEI’.-f Recipe

Key Parameter |Enab|ed

N\

L [« [ [

Figura 3-8: Vista de equipo
Vista

Vista (View) puede habilitarse (Enabled) o inhabilitarse (Disabled). Si se habilita,
el operador puede tener acceso a la pantalla Vista de equipo.

Teclas programables de confrol de lote

Las teclas programables de control de lote (Batch Control Softkeys) pueden
habilitarse (Enabled) o inhabilitarse (Disabled). Si se habilitan, las teclas
programables estaran disponibles para el operador.

Tecla programable de detalles de equipo

La fecla programable de defalles de equipo (Equipment Defails Softkey) puede
habilitarse (Enabled) o inhabilitarse (Disabled). Si se habilita, el operador tendrd
acceso a la pantalla Defalles del equipo al presionar la tecla programable.

Titulo

Titulo (Title) establece el encabezado de la pantfalla Detalles de equipo. Las
opciones son:

Inhabilitado Solo orden
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Orden / receta / N° de lote Receta / N° de lote
Orden / N° de lote Solo receta
Orden / receta Receta con objetivo

Pardmeiro clave

El pardmetro clave (Key Parameter) puede habilitarse (Enabled) o inhabilitarse
(Disabled). El parametro clave se muestra ademas del estado de la fase durante
la ejecucion del lote. En la Vista de equipo (Equipment View), el parametro clave
es el valor del objetivo.

Vista transferencia de material automatica

El acceso a la panfalla de configuracion de fransferencia de material automatica
(Auto Material Transfer View) se obtiene al presionar la fecla programable
DETALLES DE EQUIPO [EZ1. Las configuraciones en esta pantalla determinan el
contenido de la pantalla Transferencia de material automdtica.

IP=172.18.54.219 17/Sepf2012 10:28
Auto Material Transfer View

Weight Display Enabled

Tank Graphic m
Fecipe / Order m
tlaterial m
Target m
Batch # [Enabled =]

N\

Figura 3-9: Vista transferencia de material automdtica

Pantalla de peso

Cuando esta habilitada (Enabled), la panfalla de peso (Weight Display) muestra
el valor del peso actual.

Grafico de tanque

Cuando esta habilitado (Enabled), se muestra el grafico de tanque (Tank Graphic)
que muestra el progreso del llenado.

Receta / Orden

Cuando estan habilitados (Enabled), se muestran los identificadores de la receta y
la orden (Recipe / Order).

Material

Cuando esta habilitado (Enabled), “Material” muestra el nombre del material que
se esta alimenfando.
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Objetivo

Cuando esta habilitado (Enabled), el objefivo (Target) muestra el valor del objefivo
para la fase actual.

Numero del lote

Cuando estd habilitado (Enabled), el nimero del lote actual se muestra.

Vista transferencia de material manual

El acceso a la panfalla de configuracion de transferencia de material manual
(Manual Material Transfer View) se obtiene al presionar la tecla programable
DETALLES DE EQUIPO [EZ1. Las configuraciones en esta pantalla determinan el
contenido de la pantalla Transferencia de material manual.

IP=172.18.54.219 17/Sepf2012 10:27
Manual Material Transfer View

Weight Display Enabled

SmarTrac m
Recipe / Order m
Material m
Target m
Batch # [Enabled =]

N\

Figura 3-10: Vista transferencia de material manual

Pantalla de peso

Cuando esta habilitada (Enabled), la panfalla de peso (Weight Display) muestra
el valor del peso actual.

SmariTrac

Cuando esta habilitado (Enabled), se muestra el grafico SmarfTrac (si esta
habilitado en el drbol del menu de configuracion del terminal en Operacion >
Objetivo > Bascula, y configurado en Terminal > Panfalla).

Receta / Orden

Cuando estan habilitados (Enabled), se muestran los identificadores de la receta y
la orden (Recipe / Order).

Material

Cuando esta habilitado (Enabled), “Material” muestra el nombre del material que
se estd alimentando.
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Objetivo

Cuando esta habilitado (Enabled), el objefivo (Target) muestra el valor del objefivo
para la fase actual.

Numero del lote

Cuando estd habilitado (Enabled), el nimero del lote actual se muestra.

Seguridad

La pantalla Seguridad configura el acceso a los controles del sistema de
procesamiento por lofes, dependiendo del nivel de acceso.

IP=172.18.54.110 26/0ct/2010 02:48

Security

Operator Lagin Disabled

Login Timeout

N 2

Figura 3-11: Seguridad

Acceso del operador

El parametro Acceso del operador (Operator Login) puede habilitarse (Enabled) o
inhabilitarse (Disabled). Si esta habilitado, el operador debe iniciar sesion en el
sisfema para ejecutar 6rdenes. Si estd inhabilitado, cualquier usuario podrd
ejecutar el sistema, sin restricciones para el acceso a las funciones.

Tiempo de acceso vencido

El parametro Tiempo de acceso vencido (Login Timeouf) establece el periodo de
inactividad, en minutos, anfes del cual el sistema cerrard sesién aufomdticamente
de cualquier usuario conectado y mostrard un mensaje emergente para indicar la
condicion de finalizacion de sesion.

B Debe haber un inicio de sesion vdlido para que se lleve a cabo cualquier
operacion.
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Configuracion del nivel de acceso

La tecla programable Vista 222 abre la pantalla de configuracion Nivel de acceso
que se muestra en la Figura 3-12. Use las feclas con flecha del terminal para
desplazarse hacia el segundo grupo de pardmetros de acceso.

IP=17218.54.95 26/0ctf2010 15:25
Access Level

Abort Batch Supenisor EI

Fun Repaorts |Supewisnr El

Clear History / Log |Supewisnr EI

Switch Mode |Supewisnr EI

Add Order ISupewisur EI
Delete Order ISupewisnr EI Izl

N

[P=172.13.54.95 2B/0ct201015:27

Access Level
lecipe Supervisar EI El
Adjust Recipe ISupewisur EI
Accept Off Tolerance |Supewisur El

N

Figura 3-12: Pantallas de nivel de acceso

En estas panfallas, el acceso a funciones especificas del sistema puede
establecerse para cada nivel de acceso diferente: Operador, Supervisor,
Mantenimiento y Administrator.

EI Operador tiene el nivel de acceso mds bajo. Los usuarios Supervisor y
Mantenimiento pueden tener acceso a fodo lo que estd disponible para un
operador, con adiciones relacionadas con sus funciones respectivas. El acceso de
nivel de Administrador dara acceso a todas las caracteristicas y funciones.

El acceso para inicio de sesion puede establecerse para cada uno de los
elementos descrifos en la Tabla 3-2.

B Cualquiera que sea el pardmetro de nivel de acceso aplicado, el usuario
siempre tiene acceso a las teclas programables EJECUTAR FD, PAUSA 0 y
peTEneR (&,
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Tabla 3-2: Acceso a funciones

Funcién Explicacion

Abort Batch Aborta un lote que estd ejecutdndose

Run Reports Ver o imprimir reportes

Clear Hisfory / Log | Borrar historial y registros
Switch Mode Cambia el modo entre Automdtico, Semiautomdtico y Manual
Add Order Agrega una nueva orden a la lista
Delete Order Elimina una orden existente de la lista
Rescale Recipe Modifica el tamafio de una recefa, si asi estd configurada

Edit Recipe Targets | Permite editar objetivos de receta; consulte la pdgina 3-7

Accept Off Tolerance

Permite complefar un lote cuando el resultado de la fase actual
estd fuera de la tolerancia del objetivo. En caso de multiples
lotes de la misma receta, el valor fuera de tolerancia debe
aceptarse cada vez que se encuentre

Seguridad y usuarios del IND780batch

3-18

Cuando la segur
terminal. Hay cu
especificos: nive

Administrador

Mantenimiento

Supervisor

Operador

idad esta habilitada, los usuarios deben especificarse en el
atro tipos de usuarios, cada uno con derechos de acceso
les de administrador, supervisor, mantenimiento y operador.

La cuenta de un administrador fiene acceso ilimitado a todas las
dareas del sistema operativo y de configuracion. Puede haber
multiples cuentas de administrador. Existe una cuenta de
administrador principal en forma predeterminada, la cual puede
modificarse pero no eliminarse. Esta cuenta de administrador
principal se configura en la fabrica, sin una contrasefa, de
manera que no se requiere informacion de acceso ni confrasena
para ingresar al modo de configuracion. Todas las funciones del
terminal estdn disponibles para todos los usuarios hasta el
momento en que se cree una contrasefia para la cuenta de
administrador principal.

El acceso es generalmente el mismo que el del nivel de
administrador con excepcion del acceso a areas
mefrolégicamente significativas de la configuracion.

El acceso esta generalmente limitado a la edicion de tablas y
configuracion de hora y fecha.

Se proporciona una cuenta predeterminada para operador. Los
lugares donde se requiere validacion pueden crear muchas
cuentas de operador, cada una con un nombre de usuario y
confrasefa. La clase de seguridad de operador es la que tiene
mas restricciones, permitiendo al usuario usary ver, pero no
cambiar registros dentro de las fablas.
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Usuarios

El terminal IND780 se configura en la fabrica con dos nombres de usuarios:
administrador (admin) y anénimo (anonymous). Ninguno de esfos se configura
con una contrasefa. Sin confrasefias, no habrd condicion de seguridad para
ingresar a la configuracion y hacer cambios. Una vez que se ha establecido una
contrasena para el usuario “admin”, el ingreso a la configuracion requerird un
inicio de sesion valido. Estos dos nombres de usuario predeferminados pueden
modificarse con la adicién de contrasefas, pero no pueden eliminarse. Todas las
funciones del ferminal estaran disponibles para fodos los usuarios hasta que se
ingrese una confrasena.

B Importante: Para facilitar el inicio y cierre de sesion, las teclas programables
Inicio de sesion y Cierre de sesion deben configurarse para que aparezcan en
la pantalla principal, con acceso a través de la tecla de aplicacion A4. Para
agregar estos iconos, consulte las insfrucciones que siguen en este
documento.

Modificacion de usuarios

1. Para fener acceso a Usuarios, ingrese en Configuracion y vaya a Terminal >
Usuarios.

IP=172.18.55.42 T iMay/2012 14:29
-- Seale |E|
-- Flow Meter
- Application
= Terrminal

- Dievice

- Digplay

- Reqian

- Transaction Counter

- Softkeys
- Application Keys
- Reset

-

Figura 3-13: Rama Usuarios del drbol del meni del terminal

2. Con la rama Usuarios resaltada, presione ENTER para ingresar en la pantalla
de configuracion de usuarios.



Seccion I: Terminal IND780batch Manual técnico

[P=172.18.55.42 T May 2012 1327

Username De

admin Administrator

anonymous

Operator

NI ZID1# | C

Figura 3-14: Pantalla de configuracion de usuarios

Para modificar o ingresar una contrasefia para un nombre de usuario existente:
3. Mueva el enfoque hasta el nombre de usuario que va a ser editado.

4. Presione la tecla programable EDITAR V4 para entrar en la pantalla para editar

el usuario.
IP=172.18.55.42 M /ayf2012 13:59
Users Edit
User Mame adrnin
Access Administrator
FPassword | |

Confirm Password | |

Description | |

B s

Figura 3-15: Pantalla de configuracién de usuario

5. Use la tecla de navegacion ABAJO para resaltar el campo “Contrasena.”
Presione ENTER para ingresar al campo.

6. Escriba la contrasefia que desea y luego repita el proceso en el campo
“Confirmar contrasefia.

B Nota: Las contrasenias distinguen mayusculas y minusculas. Todos los
numeros Yy caracteres disponibles en las feclas alfabéticas son validos para
usarse en las contrasefias. Guarde su contrasena en un lugar seguro. No es
posible ingresar al mend de configuracion sin la contrasefa correcta.

Presione la tecla programable OK E’}" para aceptar la contrasefia ingresada.
8. Presione la tecla programable ESC (es<] para salir sin guardar la conirasefia.

9. Presione la fecla programable ELIMINAR 47 para eliminar un nombre de
usuario de la tabla en la pantalla de usuarios. Los nombres de usuario
"admin" y "anonymous" no se pueden eliminar.
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10. Presione la tecla programable BORRAR C para restablecer la configuracion

de fabrica, lo cual elimina a fodos los usuarios excepto “admin” y
“anonymous” y restablece las contrasefias como nulas.

Como agregar nombres de usuarios y contrasefias

Para ingresar un nuevo nombre de usuario y contrasena:

Presione la tecla programable NUEVA ]—“ para entrar en la pantalla para editar
el usuario.

IP=172.18.55.42 1 /Mayf2012 14:09
Users New
Llser Mame |
Access IOperatnr EI
Password | |

Confirm Password | |

Description | |

[Esc)

Figura 3-16: Pantalla de creacién de usuario

Utilice las feclas alfanuméricas para ingresar el nombre de usuario deseado
en el campo de nombre de usuario.

Utilice el cuadro de seleccion de acceso para asignar el nivel de acceso
adecuado para el usuario. Los siguientes niveles de acceso estdn descritos
mas airds y también en el Manual técnico del IND780 si se requiere
informacion adicional.

Administrador
Mantenimiento
Supervisor
Operador

Presione la tecla de navegacion ABAJO para ingresar en los campos
Contrasefia y Confirmar confrasefa.

Utilice las feclas alfanuméricas para ingresar la conirasena deseada en los
campos de contrasefia y confirmar contrasefia.

En el campo Descripcion, puede incluir una descripcion para el usuario si asi
lo desea.

Presione la tecla programable OK para aceptar el nombre de usuario y
confrasena ingresados.

Presione la tecla programable ESC (es<] para salir sin guardar el nombre de
usuario y contrasefa.
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Como agregar las teclas programables Inicio de

sesion y Cierre de sesion

Una vez que la seguridad esté habilitada y se hayan agregado usuarios al
terminal, se deben agregar las teclas programables Inicio de sesion y Cierre de
sesion en la pantalla de inicio para permitir a los usuarios ingresar y salir del

terminal.

1. Presione primero la tecla programable A4.

P=172.18.55.42

==

T May2012 14:15

BiG

00

Scale 1

0

o

5

Figura 3-17: Pantalla de inicio

2. Presione la fecla programable Configuracion «i> para ingresar en la

configuracion del ferminal.

P=172.18.55.42

Enter Setup?

T May2012 14:24

[Esc)

K-
&

Figura 3-18: Pantalla de confirmacion de entrada de configuracion

3. Presione la fecla programable OK “%* para ingresar en la configuracion.

4. En la configuracion, use las feclas ABAJO y DERECHA para ir a Terminal >

Teclas programables.
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IP=172.18.55.42
& Scale

T1May 2012 14:31

B

-- Flow Meter

& Application

= Terminal

- Device

- Display

- Reqian

- Transaction Counter
- sers

o oftkeys
- Application Keys
- Reset

-

Figura 3-19: Rama Teclas programables del drbol del meni del terminal

5. Presione ENTER para ingresar en la pantalla de configuracion de teclas

programables.

P=172158.55.42 11May/2012 14:34

4 4
JoRN
9 10

Softkeys
EEE 3

0

B 7 o

Aszsignment Time & Date

N/ 1019 | ¢

Figura 3-20: Pantalla de asignacion de teclas programables

La tecla programable Edifar V4 permite modificar la asignacion actual de la
tecla programable.

La tecla programable Nueva F“ agrega una nueva asignacion de fecla
programable en la posicion de tecla programable resaltada.

La fecla programable Eliminar &7 elimina la asignacion de tecla programable
seleccionada.

La tecla programable Borrar restablecerd fodas las asignaciones de feclas
programables a su configuracion predeferminada. Esto retiene sélo las feclas

programables Informacion ,@ y Configuracion '{!> en sus posiciones
actuales.

Para agregar la tecla programable Inicio de sesion, mueva el enfoque a la
posicion 2 y presione NUEVA ]—“
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IP=172.18.65.42 T1/May/2012 14:37
New Softkey

Softkey 2
Aszsignment Mone EI

N\

Figura 3-21: Pantalla de configuracién de nueva tecla programable

7. Presione ENTER y despldcese hacia abajo para encontrar la asignacion de la
tecla programable Inicio de sesion.

P=172.18.55.42 T Mayi2012 14:40
New Softkey
Softkey 2
Assignment Login >
01 -
02
@ Logout
kineigh
PO Performance Log | ™

Figura 3-22: Lista desplegable de asignacion de teclas programables

8. Presione ENTER para aceptar esta asignacion de fecla programable y presione
la fecla programable ATRAS '\ para volver a la pantalla de feclas
programables.

9. Repita el proceso para asignar la tecla programable Cerrar sesion en la
posicion 3.

La seguridad esta lista ahora para usarse en el terminal IND780batfch. Para

realizar cualquier funcion en el ferminal IND780bafch, el usuario primero debe

iniciar sesion. Si un usuario infenta hacer un cambio o realizar una accion que no

le permite su nivel de acceso, aparecerd un error similar a uno de los mensajes

que se muestran a confinuacion.
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IP=172.18.55.42 11May2012 15:06
Order View

Order,

Security access insufficient
for intended operation.

Press ENTER to continue

IP=172.15.55.42

Ay

Execution Control

Cannot write shared data
parameter. bx0169

Press ENTER to continue

View Confral By [Fhase hd|

11/May2012 15:09

e
D MODE MORE
A

N\

Figura 3-23: Ejemplos de errores de acceso

Cuando se muestra un mensaje de este fipo, el usuario con los derechos de

acceso apropiados debe iniciar sesion para hacer el cambio o realizar la

operacion.

Impresion y registro automatico

Esta pantalla controla la salida de informacion para imprimir y registrar después

de finalizar cada lote.

Configuracion para imprimir

Se deben configurar las conexiones correspondientes en Comunicacién >
Conexiones, a fin de que la informacion se dirija correctamente.

e Para imprimir Seguimienfo de revision de auditoria y Detalles de lofe, se debe

configurar una Conexién serial.

o Para imprimir Reportes de fransacciones de lote y de resumen, se debe
configurar una salida por solicitud, con el activador configurado en lote.

Para mads detalles, consulte el Manual técnico del IND780.
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Configuracion de impresion y registro
automdtico

Los dos primeros parametros en esta pantalla controlan funciones de impresion, y
los dos segundos deferminan qué informacion se registra.

IP=172.158.54.103 O6/Mar2012 14:15

Auto Print & Log

Batch Transaction Dizabled
Batch Summary m
Print Audit Log~ |Disabled  |=]
Batch Histary m

N\

Figura 3-24: Impresion y registro automdtico

Transaccion de lote

Cuando Transaccion de lofe (Batch Transaction) estd habilitada (Enabled), la
informacion se imprime automdticamente (0 se exporta a un archivo) después de
cada fase de recefa.

EM MAT Twt Dwt

1 Material 1 200 kg 200.7 kg
1 Material 2 200 kg 200.9 kg
1 Material 3 200 kg 201.3 kg

Figura 3-25: Ejemplo de salida de transaccion de lote
Resumen de lofe

Cuando Resumen de lofe (Batch Summary) esta habilitado (Enabled), la
informacion de secuencia y tofal se imprime al finalizar el lote.
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Lista del

Identificacion de lote = 727100000b0001IN
Orden del lote = 98765432 1/1
Identificaciéon de la receta = 72711
Nombre de la receta = Manual Demo
Reescalamiento = 100%

ST=2011/07/26 09:23:10

ST=2011/07/26 09:26:36

Peso objetivo=600 kg

Peso entregado=606.300 kg

% de error = 1.05

Figura 3-26: Example of Batch Summary Output
Imprimir registro de auditoria

Cuando Imprimir registro de auditoria estd inhabilitado, el Registro de auditoria se
escribe en la tarjeta Compact Flash.

Cuando Imprimir registro de auditoria esta habilitado, el Registro de auditoria se
escribe en la tarjeta Compact Flash y en el dispositivo LPRINT configurado.

Este registro registra todos los cambios que se hacen en el terminal. Cuando el
terminal que contiene el registro estd conectado a BatchTool, un proyecto que use
el terminal puede conectarse y leer el contenido de este registro.

Historial de lofe

Cuando Historial de lote (Batch History) estd habilitado, los registros de ejecucion
de lotes se registran. Cuando el terminal que contiene el historial estd conectado
con la BafchTool, un proyecto que use ese terminal puede conectarse y leer el
contenido del historial.

B La BatchTool borrard la informacion del Historial de lote y Registro de
audiforia del terminal una vez que haya leido satisfactoriamente esos
archivos.

sistema

Las pantallas de Lista del sistema (System List) son de solo lectura. Estas
muestran todos los elementos configurados para el sistema de procesamiento por
lotes y se usan para confirmar la configuracion descargada de la PC Tool.

Las listas muestran modulos de equipos (EM), sus médulos de control asociados
(CM), los trayectos de material (MP) que los usan y las recetas compuestas a
partir de estos elementos.
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Modulo de equipo

La lista Modulo del equipo (Equipment Module) muestra el nimero de
identificacion, tipo y descripcion de cada modulo de equipo configurado para el
sistema de procesamiento por lotes.

IP=172.16.54 110 26/0ct/2010 09:49
Equipment Module

Description
Scale 1
Operator Hald

Figura 3-27: Médulo de equipo

Modulo de control

La lista Modulo de control (Conirol Module) muestra el nimero de identificacion,
tipo y descripcion de cada maodulo de control (CM) configurado para el sistema de
procesamiento por lofes.

Los numeros de identificacion de modulos de confrol se formatean como sigue:
Xyy

donde
X = numero de bascula (1-4) o nimero de accion del operador (5-8)

yy = 01-10 (para modulos de control de la bascula) o 11-13 (para
maodulos de control de accion del operador)

IP=172.18.54.110 26/Cct/2010 09:50
Control Module

# |(Type Description
iﬁScale Weigh-In G
102 (Transport Header  [Weigh In Transport
102 (Transport Header  [Weigh In Transport
103 (Operator Action Wl han Oper Action Chy
104 |Scale Waigh-Out Chi =

1] | [

N\

I

Figura 3-28: Médulo de control
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Trayecto del material

La lista Trayecto del material (Material Path) muestra el niumero de identificacion,
tipo y descripcion de trayecto de material (MP) configurado para el sistema de
procesamiento por lofes.

IP=172.18.54 110 26/Cct2010 09:50
Material Path

# |(Type Description [
iHSpill Only - GMY | Add Material 1
2 |Spill Only - GWY [Add Material 2
3 |Dump to Empty Discharge
4 |Spill Only - GIWY - [Add Material 3 —
5 |Hand Add fanual Hand add ]
1] ] ¥

N\

Figura 3-29: Trayecto del material

Receta

La lista Receta (Recipe) muestra informacion basica para cada receta
configurada:

ID (ldentificacion)

Description (Descripcion)

Target Weight (Peso del objetivo)

Author (Autor)

Creation dafe and time (Fecha y hora de creacion)
Version number (Ndmero de version)

Use las teclas con flechas del terminal para desplazarse hacia la derecha para ver
las columnas adicionales de informacion.

IP=17218.54.110 26/0ct/2010 09:51
Recipe List
D Description|Target Wi, Author
Recipel 800 g Mane

Figura 3-30: Lista de recetas
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Configuracion de medidor de flujo en el
terminal IND780batch

Generalidades de configuracion

B La configuracion de la tarjefa medidor de flujo en Apéndice E, Interfase del
medidor de flujo.

El terminal IND780 esta equipado con una tarjeta opcional de medidor de flujo
(64068605); el arbol del menu Configuracion mostrard una nueva rama llamada
“Medidor de flujo”. Los parametros de la tarjefa opcional de medidor de flujo se
configuran aqui.

P=172.18.54.105

- Terminal
F- Communication
- Maintenance

13/0ul2012 1527

Figura 3-31: Rama Medidor de flujo en el drbol del mend de configuracion

Presione la tecla DERECHA para ampliar el arbol y ver las ramas de configuracion

de Canal.

IP=172.18.54.105

é--Setup
& Scale
=- Flow Meter
= Channels 1 & 2
il Settings
i Channel 1
; .. Channel 2
- Channels 3 & 4

H- Application

13/ Jul2012 16:12

s

-

Figura 3-32: Rama de configuraciones de tarjeta en el meni de configuracion de
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Configuraciones de tarjeta

La pantalla de configuraciones de farjeta se muestra en la Figura 3-33.

IP=172.18.54.105 13/ Jal2012 16:13

Board Update Rate  [FRi el IIREd

Flow Meter Board {1 & 2)

Option Location |3 EI

N\

Figura 3-33: Pantalla de configuraciones de la tarjeta

Velocidad de
actualizacién de
farjeta

Ubicacién de la
opcion

El nombre “Velocidad de actualizacion de tarjefa” puede ser
confuso. No es la velocidad de actualizacion de la
informacion del medidor de flujo; es la velocidad de
actualizacion de la pantalla LCD del IND780. La tarjeta de
medidor de flujo puede aceptar hasta 50,000 impulsos por
segundo del medidor de flujo mismo.

Define la ubicacion de la ranura de la tarjeta opcional donde
se instala la farjefa opcional de medidor de flujo en el
IND780. En el ejemplo que se muestra en la Figura 3-34 ra
los canales 1y 2 estd instalada en la ranura 3.

Nota importante: Cuando se modifica este valor, tan pronto
como se presione la tecla programable SALIR, el ferminal se
reiniciard para escribir los cambios en su memoria inferna.
Este reinicio es normal.

Configuracion del canal 1

IP=172.18.584 105 13 0ul2012 16:14 |IP=172.18.54 105 134ulf2012 1615
Flow Meter Channel 1 Flow Meter Channel 1
FLW-1 - Rate Time Units Seconds B

Incrernent £ Weight Units |1.000000 Ig EI Output Average Seconds

W Factor 2200 |Pulsesliter EI
Flow Rate hultiplier  |0.0000
Pushbutton Zero IDisahIed :I EI

N\

N\

Figura 3-34: Pantalla de configuracion del canal del medidor de flujo
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3-32

Cada tarjefa de medidor de flujo fiene dos canales, y un ferminal IND780batch
puede configurarse con cualquier combinacion de bdscula y canales de medidor
de flujo hasta un maximo de cuatro. Si solamente se usa un canal de medidor de
flujo en una farjeta opcional de medidor de flujo, solo es necesario configurar el
canal que se usa.

Nombre
Escriba un nombre para identificar el canal del medidor de flujo.
Unidades de incremento y peso

Seleccione los incrementos y unidades que va a usar la tarjefa de medidor de
flujo. Especifique el famario de incremento requerido igual que para una bdscula.
Tenga cuidado con el tamafio seleccionado; igual que se requiere un conteo por
division en una base de bascula, el canal del medidor de flujo necesita al menos
un impulso por incremento para hacer el incremento valido.

Si se selecciona un incremento demasiado pequerio, el IND780 mostrard el
mensaje Error de calibracién. En el ejemplo siguiente, in incremenfo de 1 g es
correcto, mientras que 0.1 g no lo es.

Ejemplo

El valor de incremento puede calcularse facilmente. La clave es que el IND780
usa la densidad del agua para calcular el peso de litros. 1 litro de agua pesa
1000 g, y 1 galon de agua pesa 8.34 Ib.

Por lo tanto, si el medidor de flujo proporciona 2,200 impulsos por litro, esfo
puede enfenderse como 2,200 impulsos por 1,000 g. Si queremos seleccionar un
tamario de incremento de 0.1 g, entonces resolvemos la ecuacion

2,200 impulsos X

1,000g - 0lg

Si 1,000 g de agua producen 2,200 impulsos, podemos calcular cudnfos
impulsos producird 0.1 g:

_ 0.1x2,200 impulsos _ 22 impulsos por incremento
= 1,000g = 22 IMpUisosp
Este incremento no puede funcionar porque hay menos de 1 impulso por

incremento. Una ecuacion similar muestra que 1 g es un incremento Ufil:

- 1.0x2,200impulsos ~_ 2.2 impulsos por incremento
= 1,000g = << Impuisos p
Este valor de incremento funciona porque hay al menos un impulso por

incremento.

Observe que el incremento puede expresarse como cualquier numero de unidades:

e Ninguno: inhabilita el canal del medidor de flujo
e |b
° kg
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e d

e t (fonelada métrica)

e ton (tonelada corta)

e 0z (onzas peso, no onzas fluido)

e Personalizado (puede ser cualquier unidad no definida aqui, tal como
pies, metros, revoluciones, etc.). Observe que cuando se selecciona un
incrementfo personalizado, el factor K so6lo mostrard impulsos/unidad.
Puesto que estfe incremento es una unidad personalizada, el factor K es
ahora una unidad personalizada). Cuando se selecciona Personalizada,
aparecerd un cuadro adicional donde se escribe el nombre de la unidad.
Este campo (Figura 3-35) esta limitado a 3 caracteres.

IP=172.18.54.105 01/8u5/2012 09: 46
Flow Meter Channel 2
Narme |FLm-2 -

Increment / Y¥Weight Units |1.000000 ICustnm EI

Custom

' Factor 1000 | Pulsesfunit

Flow Rate Multiplier 0.0000

Pushbutton Zero IDisahIed :l IZl

Figura 3-35: Pantalla de configuracion del medidor de flujo
Factor ‘K’

El factor K especifica cuantos impulsos del medidor de flujo producirdn un cierto
volumen o valor de peso. El fabricante del medidor de flujo siempre proporciona el
valor del factor K en la hoja de datos del medidor de flujo. Comunmente se da en
impulsos por litro 0 impulsos por galon, pero fambién podria ser en impulsos por
gramo o alguna otra unidad de peso. Por cada litro de material que pasa a fraves
del medidor de flujo, el medidor proporciona un numero fijo de impulsos. En el
terminal IND780batch, s6lo es necesario ingresar el niumero de impulsos y
seleccionar impulsos/litro. El ferminal calcula aufomdticamente el peso
equivalente de 1 litro de material. En este ejemplo, el peso es en gramos.

La Figura 3-36 muestra una fabla de una hoja de datos de un medidor de flujo
Omega. Esta hace referencia al medidor de flujo FTB2004 que da 2200
impulsos/litro. Esta tabla se us6 para obtener el factor K usado en los ejemplos
que se proporcionan aqui.
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3-34

NUmero Rangos de flujo s

de parfe Normal Extendido Frecuencia
3/8°NPT| GPM LPM GPM LPM | Por galones | Por litros Salida
FTB2001|.13-1.3| 5-5 | .07-26| .25-10 26100 6900 58 - 575 Hz
FTB2002|.26-26| 1-10| .07-26 | .25-10 12500 3300 55 - 550 Hz
FTB2003| 26-4 [ 1-15| 07-4 | .25-15 17400 4600 | 76- 1150 Hz
FTB2004 | 26-4 | 1-15|.07-5.3 | .25-20 8300 2200 37 - 550 Hz
FTB2005|.63-7.9|2-30|.13-79 | .5-30 3800 1000 33 - 500 Hz

Figura 3-36: Ejemplo de un grdfico de factor K para un medidor de flujo

Use la tabla suministrada con el medidor de flujo para encontrar el factor correcto.
En este ejemplo, ingrese 2200 para el factor K y luego ingrese impulsos/litro para
la unidad. Las opciones son Impulsos/litro, Impulsos/cc, Impulsos/gal,
Impulsos/fl.oz, Impulsos/Ib, Impulsos/kg, Impulsos/g y Impulsos/oz. EI IND780
calculard automaticamente el valor de peso correcto a medida que se alimente el
material.

Mulfiplicador de velocidad de flujo

Este parametro proporciona un medio para ajustar la densidad de materiales que
no sean agua. Si el material es agua, determine el multiplicador de velocidad de
flujo en “0.000” para inhabilitar el multiplicador. Si el material no es agua, el
multiplicador proporciona un factor de correccion para la nueva densidad del
material.

Este ejemplo muestra como usar el multiplicador de velocidad de flujo para un
material que no es agua:

2,200 impulsos x 1 Litro X Mulfiplicador de
1 Litro 1,000g velocidad de flujo

Impulsos/g =

Si el multiplicador de velocidad de flujo se determina en cualquier valor que no
sea “0.000, éste se habilita y se usa el calculo anterior. EI mulfiplicador de
velocidad de flujo aplica un factor de correccion que es una relacion de la
densidad del material a la densidad del agua. Por ejemplo, si estd usando alcohol
isopropilico, la densidad de este material es 1 litro/785.40 g. Puesto que el
calculo del agua esta siempre en la ecuacion, el multiplicador de velocidad de
flujo tiene que calcularse como 1000 g/785.40 g.

2,200 impulsos « 1 Litro « 1,000g
1 Litro 1,000g 785.40

Asi, 2.8 impulsos = 1 gramo de alcohol isopropilico, comparado con 2.2
impulsos para 1 gramo de agua.

Impulsos/g = =28

Si Cero de bot6n de presion estd habilitado, el usuario puede restablecer el conteo

de impulsos a cero al presionar la tecla CERO 2% en el IND780. De lo contrario,
el IND780batch reiniciard el impulso a cero al inicio de la siguiente alimentacion
para el medidor de flujo seleccionado.
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Las unidades de tiempo de velocidad deben esfablecerse en Segundos v el
promedio de salida debe ser “1”.
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Capitulo 4

Partes y accesorios

Para ver la lista de partes y accesorios para el IND780 estandar, consulte el
Capitulo 5, Partes y accesorios de la Guia de usuario del IND780 o el Manual

técnico.

Los siguientes articulos especificos para el IND780batch estan disponibles para

compra en METTLER TOLEDO:

Descripcion Parte No.
Bafch Manual Application Pac 64083593
Batch Automatic 64083595
Batch Automatic 1 licencia Q.iIMPACT 64083596
Batch Automatic con 2 licencias Q.iIMPACT 64083597
Batch Automatic con 3 licencias Q.iIMPACT 64083598
Batch Automatic con 4 licencias Q.iIMPACT 64083599
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Seccion Il

Guia de la herramienta de
configuracion de PC BatchTool
780



Capitulo 5

Infroduccion

Vision general

La BafchTool 780 es el método principal para configurar y programar el s istema
IND780batch antes de la operacion. También se usa para crear, almacenar y
descargar recetas principales y ordenes, para archivar informacion historica de
lotes, y para generar reportes complejos.

Este documento describe el uso de la herramienta y explica la funcion de cada
elemento de la interfaz.

Se pueden crear y almacenar configuraciones del sistema fuera del terminal
IND780. La herramienta para PC también permite archivar informacion de historial
de lotes. Durante la configuracion solo se requiere una conexion activa con el
terminal IND780batch, asi como para la extraccion subsiguiente de informacion.

NOTA IMPORTANTE

Debido a cambios en la estructura de la base de datos, las versiones antiguas de
BatchTool 780 son solo compatibles con el software antiguo del IND780batch:

Software 7.1.xx o anferior, debe usar la versiéon 1.1.07 del BafchTool 780

Software 7.2.xx 0 mads reciente, debe usar la version 1.2.xx del BatchTool
780
Software 7.3.xx 0 mads reciente, debe usar la version 1.3.xx del BatchTool
780

Secuencia de configuracion general

Los componentes de un sistema de procesamiento por lotes deben configurarse en
secuencia. Para simplificar el proceso de configuracion, la herramienta incorpora
esta secuencia en su estructura y proporciona parametros predeterminados de
trabajo iniciales.

Configuracion del hardware

En general, los elementos fisicos del sistema de procesamiento por lotes deben
configurarse en esta secuencia:

1. Terminal: par@metros como nombre, unidades y direccion.
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2. Médulos de equipo (EM): configurar un agrupamiento funcional de equipo
(por ejemplo una bascula) para llevar a cabo actividades de
procesamiento.

3. Mbdulos de control (CM): determinan como se usardn los modulos de
equipo (EM) (por ejemplo, para mediciones de peso de salida).

4. Trayectos de material: configurar el confrol del flujo de material usando
los EM y CM configurados en el capitulo 9, M6dulos de equipo y de
control.

Configuracion del lote

Una vez que el sistema fisico ha quedado definido mediante los pasos anteriores,
el sistema de lotes puede configurarse para usarse.

Se crea una receta principal con los componentes de hardware definidos. Las
recetas principales pueden confener hasta 99 pasos, incluyendo secuencias
automaticas y manuales.

Una vez que se ha definido una receta, se puede crear una orden. Las ordenes
transforman a la receta principal en una receta de control, que puede de hecho
ejecutar un lote.

Reportes

La herramienta puede generar fres fipos de reporfe:

Reportes que describen el hardware del sistema y configuraciones de recetas

Reportes que incluyen informacion de orden, lote y consumo de material, y otras
estadisticas

Reportes para proporcionar un seguimiento de revision de auditoria que incluye
rastreo de lofes, registros de acciones, cambios y errores, y un registro de
cambio de herramienta.

Historial

Los historiales de lote de varios tipos pueden exportarse o imprimirse. De manera
predeterminada, estos incluyen:

o Un reporte general de historial de lotes
e Un reporfe que incluye solo lofes finalizados
o Un reporte que incluye solo lotes con errores

También se pueden crear reportes personalizados.



Capitulo 6

Instalacion y configuracion
inicial

Instalacion de la BatchTool 780

De manera predeterminada, la herramienta de configuracion de PC BatchTool 780
se instala en la carpeta de Archivos de programa en la PC de hospedaje:

C:\Program Files\Mettler Toledo\Service

El programa requiere menos de 3.5 MB de espacio en disco duro. Los archivos de

configuracion y de recetas pueden guardarse y leerse en un lugar definido por el
usuario.

Caracteristicas de la interfaz

La Figura 6-1: Distribucion de la interfaz de la herramienta para PC

muestra la herramienta de configuracion de PC conectada a un terminal (BH-1) y
con un proyecto (Demo) leido del terminal.

Elementos del - Fie Edt Repots Tools Help
menu N chﬁm"‘m’ Terminal
* Equipment Modules
+ Matenal Paths
# Recipes Teminal Name | IEERIEE
Orders :
Ordet P Addess | 0. 0. 0. 0 Recuadro de
Recuadro de |/, an ™™ s g = mmops [ 3] informacion de
vista de arbol | =@ User configuracion
Equipment Modulies
Matesial Paths Mame |admin
Recpes
a :‘:,r:;:,: Password Confirm Password
FTP
Name |admin
Password ,,,,,,7 Confirm Password ,Wi
OK Cancel t
. 12

Figura 6-1: Distribucion de la interfaz de la herramienta para PC

La inferfaz de la herramienta para PC consiste en tres componentes principales:
Una barra de menu superior
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Un recuadro de vista de arbol a la izquierda
Un recuadro de informacion de configuracion a la derecha

Menl

Los elementos del menu son File (Archivo), Edit (Editar), Reporis (Reportes),
Tools (Herramientas) y Help (Ayuda).

El menu File se usa para el acceso inicial a la herramienta y para manejar
archivos de proyecto, los cuales pueden abrirse, crearse, eliminarse y cerrarse.

El menu Edit se usa para crear o eliminar elementos del arbol como “Equipment
Modules” (Modulos de equipo) y “Material Paths” (Trayectos de material).
También se pueden importar configuraciones de un archivo y exportarse a un
archivo usando este menu; un didlogo de explorador permite al usuario
seleccionar la ubicacion del archivo del cual leer o al cual escribir informacion. Si
se selecciona un elemento del recuadro de vista de darbol, al seleccionar “Export” o
“Import” solamente escribird o leerd informacion de configuracion para ese
elemento.

El menu Reports permite generar reportes de “Configuration” (Configuracion),
“Production” (Produccion) y “Audit Trail” (Seguimiento de revision de auditoria). Al
seleccionar uno de los elementos de este menu se abre un didlogo de impresion.
Los reportes pueden enviarse a cualquier impresora conectada, incluyendo Adobe
Acrobat.

El' menu Tools permite el acceso a pantallas de configuracion donde se manejan
configuraciones generales del sistema.

Vista de arbol

El recuadro de vista de arbol proporciona una representacion grafica de todos los
“Equiment Modules” (Mddulos de equipo), “Material Paths” (Trayectos de
material), “Recipes” (Recetas) y “Orders” (Ordenes), y también incluye una rama
“History” (Historial) que puede expandirse para acceso a una serie de tipos de
reporte.

Cada elemento principal de la vista de arbol puede expandirse o contraerse.

=-BH-1 =-BH-1

[} Equipment Modules = F quipment Modules
. [=-1-Scale 1

WeighIn CM

~WI Transport Hdr CM
~WI Man Oper Action CM
~Weigh-Out CM
: . ~AUX_CONTROL
. B-5-Operator Hold
: - Operator Action

Figura 6-2: Elementos de drbol contraido (izquierda) y expandido (derecha)

E Observe que la venfana de la herramienta fiene un tamafio minimo
predeterminado que puede incrementarse para mostrar fodo su contenido
correctamente. El ancho del recuadro de vista de arbol también puede
ajustarse segun sea necesario al hacer clic y arrastrar su borde derecho ().
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Menu contextual de la vista de drbol

Al hacer clic con el boton derecho sobre un elemento del arbol aparece un menu
contextual que ofrece una serie de opciones, dependiendo del fipo de elemento
seleccionado.

B MNew
C Hules
E Copy
[ Pasts
[ ReadFrom 730
Write To 780
: Import
Export
E‘ 1 print
HE - Ailne

Figura 6-3: Menu contextual de elementos del drbol

CUANDO SE LEE UNA RECETA DE UN TERMINAL IND780batch, LAS UNIDADES
CONFIGURADAS EN LA PANTALLA DEL TERMINAL DE LA BATCHTOOL 780 ANULARAN LAS
UNIDADES DE RECETA ESTABLECIDAS ORIGINALMENTE EN EL TERMINAL. ANTES DE LEER
DEL TERMINAL, ASEGURESE DE QUE LAS UNIDADES ESTABLECIDAS EN CADA LUGAR
COINCIDAN.
Tabla 6-1: Menus contextuales por elemento de la vista de drbol
o =5 © < < <
: ~ S o o g 3 ap 3 S = £
Elemento del arbol ;§ gg :E %g?g;g;o%' §_§_ ‘é_é =5
22|38 |88 | grgRE EE | 55|58
Proyecto X X X X X
Mddulos de equipo X X X X X
Médulo de equipo X X
Mddulo de control X X
Trayectos de material X X X X X X X
Trayecto de material X X
Recetas X X X X X X X
Receta X X X
Ordenes X X X
Historial No disponible

Cuando Project (Proyecto) esta seleccionado, al seleccionar cualquiera de los
elementos “Read” (Leer), “Write” (Escribir), “Import” (Importar) o “Export”
(Exportar) se aplicara a todos los componentes del proyecto. Cuando se
selecciona un elemenfo dentro del proyecto, tal como “Material Path” (Trayecto del
material), solo la informacion relacionada con ese elemento se leerd, escribird,
importara o exportara.
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Cuando se lee de un terminal, aparecerd un cuadro de didlogo que advierte que
un elemento existente se sobrescribir@, y pide la confirmacion:

Replace recipe Recipe1

Are you Sure?

Yes I No |
4

Figura 6-4: Advertencia de sobrescritura de lectura del 780

Las funciones Copy/Paste (Copiar/Pegar) hacen facil replicar modulos de equipo
(EM), trayectos de material (MP) y recetas finalizados, o elementos dentro de
ellos, completos con los parametros ya configurados para el elemento copiado.

Informacion de configuracion

El contenido del recuadro de informacion de configuracion varia dependiendo del
elemento seleccionado en la vista de arbol. Algunas presentaciones de
configuracion incluyen pestafias maltiples (por ejemplo, Users [Usuarios] y
Permissions [Permisos], en la Figura 6-6) para dar cabida a diferentfes tipos de
datos, o para distinguir entre parametros Basic (Bdsicos) y Advanced
(Avanzados).

Algunas presentaciones de configuracion (por ejemplo la de la Figura 11-1)
incluyen un boton ‘mas’ (lf).Haga clic sobre este bofon para mostrar una
pantalla emergente (por ejemplo en la Figura 11-3) para captura de informacién
adicional.

Herramientas

El menu “Tools” (Herramientas) incluye los siguientes elementos:
e Users (Usuarios)
e (Configuration (Configuracion)
e History Management (Manejo de historial)

e Dafa Management (Manejo de datos)

Usuarios

La herramienta de PC permite crear identificaciones de usuarios con una variedad
de niveles de acceso para configuracion y funciones del sistema de lotes. Cada
identificacion puede crearse como Administrador o Usuario. Ingrese a Tools | User
Admin desde el menu “File” de la herramienta para PC.

B Los usuarios configurados aqui no estdn relacionados o conectados con los
usuarios configurados en las pantallas de configuracion del ferminal
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IND780batch. El acceso corresponde solo a los usuarios de la BatchTool
780.

El cuadro de didlogo “User Information” (Informacion de usuario) tiene dos
pestafias: “User” (Usuario) y “Permissions” (Permisos). La pestafia “User” permite
asociar la “User ID” (Identfificacion de usuario) con un nombre de usuario y una
contrasefia (Password):

User | pamissions |
UseriD |Admin
Username |Jane Smith
Password |esses ™ Change Password
ok | Done |

Figura 6-5: Informacién de usuario, pestafia de usuario

La primera identificacion de usuario que se debe crear es la del administrador. En
la pestafia “Permissions”, la opcion “Administrator/User” estd desactivada y es
inaccesible:

Security Parameters
Password Expiration Days  |90.0

LoginReiries |3 M Password Expiration Date

Security Level

Permitted User Actions

RunReports I Permitted Read/Write 780 I Permitted

Clear Batch History I Permitted Edit Equipment Modules I Permitted
Add Orders I Permitted Edit Control Modules I Permitted
Delete Orders [ Permitted Edit Material Paths ™ Permitted
ImportData I Permitted Edit Recipes [ Permitted

ExportData I Permitted

0K | Cancel |

Figura 6-6: Creacion del administrador inicial, pestaiia de permisos

Para asegurar la seguridad continua del sistema, se puede establecer una
expiracion de la contrasefia. El valor predeterminado es 90 dias, pero el sistema
acepta valores entre 3 y 9,999 dias. EI numero de intentos fallidos de acceso
permitidos puede establecerse en 2, 3 0 4. Una vez que se haga el numero
maximo de intenfos, el sistema impide el acceso y se requiere que un
administrador modifique la contrasefna del usuario o que restablezca el nimero de
infentos de acceso para ese usuario.
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Las casillas de verificacion junto a los elementos de la seccion Permifted User
Actions (Acciones permitidas para el usuario) determinan el grado de acceso
otorgado a esfe usuario o administrador. Las opciones son las mismas
independientemente del fipo de usuario, lo cual permite, por ejemplo, maxima
flexibilidad para definir usuarios basicos 0 mds avanzados.

Una vez que existe un administrador, la herramienta pedird un nombre de usuario
y contrasena cuando se ejecufe. Se pueden definir identificaciones adicionales ya
sea como administrador o usuario:

er Pemisers |

Security Parameters
Security Level ~| Password Expiration Days [90.0
Login Retries Password Expiration Date

Permitted User Actions

RunReports I~ Permitted Read/Write 780 I Permitted

Clear Batch History I Permitted Edit Equipment Modules I Permitted
Add Orders I~ Permitted Edit Control Modules I Permitted
Delete Orders ™ Permitted Edit Matenal Paths ™ Permitted
ImportData I Permitted Edit Recipes I Permitted

Export Data I Permitted

OK | Cancel |

Figura 6-7: Pestafia de permisos, usuario o administrador

Configuracion

Cuando se selecciona, el elemento del menu Tools | Config abre la pantalla que se
muestra en la Figura 6-8. Esta pantalla establece valores predeterminados
globales para la BatchTool.
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Configuration

 General

Language (ERTEIIEGGN -
Defauit Units Ikg o
Advanced Tab |Enabled <

FTP Use Passive |Enabled 'I
Global Low Tol. |5 %
Global High Tol. |5 %

r~Batch Edit

Rescaling W
Looping IW[
Horizontal m
Recipe Download IWLI

oK |

Cancel

Figura 6-8: Pantalla Configuracién

Elemento Explicacion Opciones
General
. Establece el idioma de pantalla de la Ingles~, fron_oes, _ole_mon,

Idioma espanol, chino, italiano,

BafchTool. .
portugués, ruso

Establece las unidades que usa la
BafchTool.

Unidades Observe que las unidades primarias

predeterminadas

del ferminal IND780batch deben
coincidir con la configuracion hecha
aqui.

kg*, g, 1, fon, ozt, dwt, oz

Pestaria
“Avanzadas”

Determina si la pestafia “Avanzadas”
aparece en las pantallas de
configuracion del sistema.

Habilitado*, Inhabilitado

Uso pasivo de
FTP

Cuando estd habilitado, envia el
comando PASV al servidor. Este
comando solicita al servidor que
escuche en un puerto de datos y
espere para una conexion, en lugar de
iniciar una al recibir un comando de
transferencia.

Si Uso pasivo de FTP estd inhabilitado,
un cortafuegos puede generar una
alerta y bloguear la transferencia del
archivo. Por lo general, esta
configuracion deberd dejarse como
Habilitada

Habilitado*, Inhabilitado

Tol. global baja

Establece el valor de tolerancia

5%*
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Elemento Explicacion Opciones

predeterminado para objetivos; se usa
Tol. global alta Si una tolerancia no se ingresa en una 5%*
pantalla de configuracion.

Batch Edit (Editar lote)

Determina si una receta puede
reescalarse y si el reescalamiento se
expresa como valor absoluto 0 como
porcentaje del objetivo de la recefa.

Inhabilitado, Material,
Cantidad de receta, % de
recefa*

Reescalar

Determina si se permite que una receta
realice ciclos.

Observe que establecer esto en
Ciclado “Enabled” (Habilitado) no tendrd efecto Habilitado*  Inhabilitado
a menos que el ciclado también se ’
habilite en el ferminal IND780batch, en
Batch-780 > Operaciones de receta >
Editar lofe.

Determina si una receta puede ejecutar

Horizontal :
blogues horizontales.

Habilitado*, Inhabilitado

Si se establece en Automdtica, tfodas
las recetas se escribirdn en el ferminal
Descarga de IND780batch.

recefa Si se establece en Manual, es posible
tfransferir una receta a la vez al
terminal.

Manual*, Aufomdtica

Configurar fase personalizado

Elemento Explicacion Opciones

Permite la configuracion de una fase
personalizada de TaskExpert para
usarse en una receta de lofe.

Configurar fase
personalizado

Cuando se selecciona el elemenfo de menu Herramientas > Configurar fase
personalizada abre la pantalla que se muestra en la Figura 6-9. Esta pantalla
configura una fase personalizada (TaskExpert), la cual puede enfonces incluirse
en una receta de lofe. La fase personalizada permite al usuario ejecutar un
programa de TaskExpert. El programa realiza una operacion que no es respaldada
directamente por los fipos de fases estandar disponibles en el IND780batch, tal
COMO Manejar un proceso Unico como parte de la secuencia de fabricacion. Para
usar una fase personalizada en lofe, se deben cumplir tres requisitos:

o Se debe configurar la fase personalizada (Custom Phase) como se detalla a
continuacion.

o La fase personalizada debe incluirse en una recefa maestra.

e Se debe escribir y almacenar un programa de TaskExpert en el ferminal
IND780batch.
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E El BatchTool 780 no proporciona un medio para transferir los archivos de
TaskExpert al terminal IND780bafch. Estos archivos *.cpt deben transferirse
con uno de los métodos descritos en el capitulo 4 del Manual téchico
IND780.

Como crear una fase personalizada

Custom Phases

TE File Name

Figura 6-9: Pantalla de configuracién de fase personalizada
En estfa pantalla, las siguientes funciones estan disponibles:

Nueva  Permite al usuario agregar una nueva fase personalizada para usar en
una recefa.

Editar Permite al usuario editar una fase personalizada creada anteriormente a
partir de las que estan disponibles en la lista.

Eliminar Permite al usuario eliminar una fase personalizada de las que estan
disponibles en la lista.

Fin Cierra la pantalla de configuracion de fase personalizada.
Al presionar Nueva aparece la panfalla que se muestra en la Figura 6-10:
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r il
el - e

Custom Phase
Phase Name [[ET Slow Step Timeout | Disable Field -
TE File Name Max Pre-scan Value |Disable Field -
Parameter  Label Field Type Default
1. NONE ]
2 NONE
| NONE
4 NONE
5 NONE
6 NONE
7 NONE
8 NONE

L l OK ] [ Cancel

Figura 6-10: Nueva fase personalizada

Nombre de fase Nombra la fase personalizada. Esto se usa en la receta
para identificar cual fase personalizada se va a ejecutar.

Nombre de archivo TE Especifica el archivo de TaskExpert a ser ejecutado como
parte de la receta. El archivo realiza una secuencia
personalizada de operaciones que No se proporciona
como funcion estandar de los comandos de receta de
lote. El nombre del archivo de TaskExpert debe coincidir
exactamente con el nombre del archivo a ser ejecufado
del terminal IND780. Este archivo tendrd la extension .cpf
y debe estar en el IND780.

B Nota: BatchTool solo proporciona el mecanismo de fase personalizada para
iniciar y ejecutar un programa de TaskExpert Program. El desarrollo del
programa como tal debe hacerlo un usuario experimentado de TaskExpert,
usando el programa TaskExpert Editor.

Tmpo venc Esta opcion puede habilitarse o inhabilitarse. Si se habilita,

paso lento aparecerd un campo en la pantalla de configuracion de fase,
de modo que puede especificarse el valor “Tmpo venc paso
lento” para la fase personalizada.

Escaneo Esta opcion puede habilitarse o inhabilitarse. Si se habilita,
preliminar de aparecerd un campo en la pantalla de configuracion de fase,
receta max. de modo que puede especificarse el valor “Escaneo preliminar

de receta max.” para la fase personalizada.

Cuando se usa una variable en lugar de un valor absolufo en
una receta para procesamiento por lotes, su valor maximo
debe limitarse. Esto es porgque, cuando el sistema escanea la
recefa antes de que se ejecute, la abortard si encuentra un
valor no limitado que podria causar derrame del contenedor
hacia el cual se estd mezclando el lote o exceder la capacidad
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de la bascula. Este valor es un medio para que la receta
indique al sistema que el valor nunca excedera el valor
programado acepfable.

Editar Permite alterar un pardmetro individual para la fase
personalizada en la que se usa. La Figura 6-11 muestra la
pantalla de edicion de pardmetros de fase personalizada.

e T e =

Custom Phase Parameter

Label

Field Type |None =

TXTBX
TXTBX_NUM
TXTBX_BROWSE
LSTBX
LSTBX_EDIT

l OK l l Cancel l

Figura 6-11: Pantalla de edicién de pardmetros de fase personalizada

La pantalla de edicion de parametros de fase personalizada permite al usuario
definir un nombre para la etiqueta de fase personalizada (efiqueta especificada por
el usuario de hasta 16 caracteres de longitud), junto con el tipo de campo (Field
Type). Los tipos de campos disponibles son:

TXTBX

TXTBX_NUM

TXTBX_BROWSE

LSTBX

LSTBX_EDIT

Como se ve en la Figura 6-10, se pueden seleccionar hasta ocho pardmetros para
usarse con cada fase personalizada creada.
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Tipo de campo TXTBX

La Figura 6-12 muestra los campos de datos disponibles con la seleccion de tipo
de campo TXTBX.

i

Custom Phase Parameter

Label Examplel Default

Field Type [TXTBX -] Data Length 16

l OK l l Cancel

Figura 6-12: Pardmetro de fase personalizada cuadro de texto

TXTBX Establece un campo de captura de cuadro de fexto para la
fase personalizada en la recefa.

Predeterminado Especifica un valor predeterminado para que aparezca en
el cuadro de fexto.

Longitud de los datos Longitud maxima de la captura de datos. Para los
parametros 1 a 5, la longitud maxima del campo es 16
caracteres; para los pardmetros 6 a 8, la maxima es 40
caracteres.

Tipo de campo TXTBX_NUM

La Figura 6-13 muestra los campos de datos disponibles con la seleccion de tipo
de campo TXTBX_NUM.

e e e

Custom Phase Parameter

Label Example Default
Field Type [TXTBX_NUM | DataLength 16
Minimum 0 Maximum 0

l OK l l Cancel

Figura 6-13: Pardmetro de fase personalizada cuadro de nimero

TXTBX_NUM Establece un campo de captura de cuadro de ndmero
para la fase personalizada en la receta. Este campo soélo
acepta captura numerica.

Predeterminado Especifica un valor predeferminado para que aparezca en
el cuadro de numero.
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Longitud de los dafos  Longitud mdxima de la captura de datos. Para los
parametros 1 a 5, la longitud maxima del campo es 16
caracteres; para los pardmetros 6 a 8, la maxima es 40

caracteres.
Minimo El valor minimo de la captura numérica que se permitir.
Maximo El valor maximo de la captura numérica que se permitird.

Tipo de campo TXTBX_BROWSE

La Figura 6-14 muestra los campos de datos disponibles con la seleccion de tipo
de campo TXTBX_BROWSE.

Custom Phase Parameter‘ -— _" - [ﬁ

Custom Phase Parameter

Label Example Default

Field Type |TXTBX_BROWSE v] Data Length 16

l OK l l Cancel

Figura 6-14: Parametro de fase personalizada explorar variables

TXTBX_BROWSE Establece un cuadro que permite al usuario explorar las
variables de lote y variables de datos compartidos para
usar en la fase personalizada en la receta.

Predeterminado Especifica un valor predeterminado para que aparezca en
el cuadro del texto.

Longitud de los datos  Longitud maxima de la captura de datos. Para los
parametros 1 a 5, la longitud maxima del campo es 16
caracteres; para los pardmetros 6 a 8, la maxima es 40
caracteres.
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Tipo de campo LSTBX

La Figura 6-15 muestra los campos de datos disponibles con la seleccion de tipo
de campo LSTBX.

i

Custom Phase Parameter

Label Example Default

Field Type [LSTBX |

l OK l l Cancel

Figura 6-15: Pardmetro de fase personalizada cuadro de lista

LSTBX Proporciona al usuario una lista desplegable de fodas las
variables de lote en la receta maestra.

Predeterminado Especifica un valor predeterminado para que aparezca en el
cuadro del texto.
Tipo de campo LSTBX_EDIT

La Figura 6-16 muestra los campos de datos disponibles con la seleccion de tipo
de campo LSTBX_EDIT.

oo S T ———

Custom Phase Parameter

Label Example Default

Field Type |LSTBX_EDIT v] Data Length 16

OK l l Cancel

Figura 6-16: Pardmetro de fase personalizada de cuadro de lista de variables de lote

LSTBX_EDIT Proporciona al usuario una lista desplegable de todas las
variables de lofe en la receta maestra y le permite crear su
propia variable personalizada si es necesario..

Predeterminado Especifica un valor predeterminado para que aparezca en
el cuadro del texto.

Longitud de los datos Longitud maxima de la captura de datos. Para los
parametros 1 a 5, la longitud maxima del campo es 16

6-14



Seccion II: Guia de la BatchTool 780

caracteres; para los pardmetros 6 a 8, la méaxima es 40
caracteres.

Una vez que se han definido los parametros de fase personalizada, se puede
agregar una fase personalizada a una receta de lote.

Manejo de historial

El elemenfo del menu Tools | History Management ofrece una serie de opciones
para manejar registros de historial. Cada tipo de registro puede exporfarse (Export)

0 eliminarse (Delete):

Tools | Help
Users
Config
History Management v ]
Data Management

Tool Change Log
History

Statistics
Change Log
Audit Log

Error Log

Figura 6-17: Opciones de manejo de historial

Manejo de datos

El menu Tools | Data Management permite al usuario eliminar configuraciones,
usuarios y proyectos de la BatchTool.

Tools | Help
] Users
Config
| History Management 3

Data Management 3

Delete Config

Delete Users
Delete Projects

Figura 6-18: Opciones de manejo de datos

Cuando se selecciona una de estas opciones, aparece una pantalla de
confirmacion.

Deleting All Users from the system

Are you sure?

Mo |

A

Figura 6-19: Pantalla de confirmacién de eliminacion de manejo de datos

Ayuda

El menu “Help” (Ayuda) incluye dos opciones: Help y About BatchTool 780.



Seccion II: Guia de la BatchTool 780

La opcion Help abre un pdf de documentacion del sistema (este manual).

La opcion About BatchTool 780 (Acerca de BatchTool 780) muestra una pantalla
de informacion como la que se muestra en la Figura 6-20.

o x
— % BatchTool 780
Part Mumber: 64085583

B a t c h Version 1.2.03 (02/17/2012)
Copyright © Mettler-Toledo, LLC 2012
w T 0 0 I Mettler-Toledo, LLC

Figura 6-20: About BatchTool 780 (acerca de BatchTool 780)
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Configuracion del terminal

Antes de que se lleve a cabo cualquier otra configuracion de hardware y de
proceso, se debe configurar al menos un ferminal con la informacion de direccion
y acceso. La informacion de acceso del usuario y FTP puede configurarse en esta
ventana, vista desde el menu “File” de la herramienta para PC en la opcion Edit |
New | Terminal. Observe la distribucion de la ventana de la herramienta: un grupo
de elementos de menu en la parte superior, un recuadro de drbol a la izquierda y
una ventana de configuracion a la derecha. La apariencia de la ventana de
configuracion cambiard dependiendo de las selecciones que se hagan en los
menus y en el arbol.

Reports  Tools Help

= BH
1 Equipment Modules

63

tor

% Material Paths

# Recipes

=Orders
Order1

 History

JGH

Equipment Modules

Material Paths
Recipes
Orders

i+ History

Terminal

Terminal Name [IETIEN
IP Address | 0. 0. 0.0

Units [kg = NumDPs [3 -

Name [admin
Password

FTP

Name |admin
Password [****

Confirm Password

Confirm Password |*****

OK Cancel

Figura 7-1: Definicion de un terminal

Los elementos y funciones disponibles en esta panfalla son como sigue:

E Enesfay en ofras tablas en este documento, se usa un asterisco (*) para
indicar el valor predeterminado.

unidades definidas aqui se usan en
todos los cdlculos de recetas.

dwt, oz

Elemento Explicacion Opciones
Este es aparte del nombre configurado en
Nombre del terminal Terminal > Dispositivo en el terminal Terminal1*
IND780batch.
Direccion IP La direccion IP del terminal en red. 0.0.0.0
Esto es aparte de las unidades primarias
configuradas en Bascula 1 > Unidades Ib* k f ton. ozt
Unidades en el ferminal IND780batch. Las - %9, g 1, fon, ozl,
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Elemento

Explicacion Opciones

Num DPs

Define el numero de lugares decimales
para mostrar en los reportes del operador
y de lote.

Por ejemplo, si se selecciona 2, los
pesos objetivo siempre se mostrardn
como XX.YY kg en la pantalla y en la
BafchTool.

Si una recefa usa mas lugares decimales
para pesos objefivo, ocurrird el redondeo
al nimero de lugares decimales
especificado.

0,1,23%4,5

Usuario

Nombre de usuario

Contrasefia de usuario

Un nombre de usuario y contrasefia usados para acceso al
terminal, segun estan configurados en Terminal > Usuarios en el
terminal IND780batch. El campo Confirm Password (Confirmar
conirasefia) también debe llenarse.

Nota:  Sdlo un usuario con acceso de administrador puede
fransferir datos del BatchTool al ferminal IND780bafch o
leer informacién del terminal IND780batch.

FTP

Nombre de FTP

Contfrasefia de FTP

Nombre de usuario y contrasefia de acceso al servidor FTP del
terminal IND780batch.

De manera predeferminada, cuando se agrega un nuevo
terminal, estos campos contienen admin. Si no se usa ningun
nombre de usuario o FTP Unico en el terminal, este valor
predeterminado debe usarse. De otra manera, ingrese el nombre
de usuario y contrasefia configurados en el terminal.

B La herramienta para PC usa ambas formas de comunicacion, de modo que los
nombres y contrasefias del usuario y FTP deben establecerse para permitir que la
herramienta se comunique con el terminal.
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Manejo de configuraciones

La informacion de configuracion, incluyendo modulos de equipo (EM), modulos
de control (CM) y recetas, puede guardarse como un proyecto, exportarse a un
archivo y escribirse en multiples terminales. Este capitulo describe como guardar
informacion de configuracion con fines de respaldo, y como propagar
configuraciones guardadas a ofros terminales IND780batch.

Exportacion de informacion de configuracion
a un archivo

Para guardar informacion de configuracion en un archivo, abra el proyecto que va
a guardar. Los detalles del proyecto se mostraran en el recuadro izquierdo de la
ventana de la herramienta para PC.

Primero, asegurese de que se muestre la configuracion del ferminal de origen en
la herramienta para PC. Si es necesario, haga clic derecho en el terminal y
seleccione Read from 780 (Leer del 780) para importar la informacion.

Una vez que se muestre la informacion correctamente en la herramienta para PC,
haga clic derecho en el ferminal de origen, desde el cual se va a exportar la
informacion.

File Edit Reports Tools Help

=l Development

= IND780-colour

. E-Equipment Modules
Material Paths

- Recipes

- Orders

- History

New

Delete €S
Copy User -
Paste

Read From 780
Write To 780
Import

Print

Figura 8-1: Menii contextual- Exportar informacion de configuracion

Se abrird una ventana de explorador que permite que el usuario seleccione un
lugar para guardar los archivos exportados.
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E Es importante mantener una estructura de carpefa cuidadosamente nombrada
y organizada para archivos exportados, ya que cada exportacién sobrescribir@
cualquier archivo .csv que ya esté en la carpeta seleccionada.

Dependiendo de la configuracion seleccionada, algunos o todos los siguientes
archivos se guardardan en la carpefa seleccionada:

Nombre de archivo Contenido

Standard_A3.csv Informacion de receta

Standard_A4.csv Configuracion de modulo de equipo

Standard_Ab.csv Configuracion de médulo de control

Standard_A6.csv Configuracion de trayecto de material

CustomCfg.csv Pardmetros de configuracion que usa un programa de TaskExpert
cuando es ejecutado por una fase personalizada como parte de
una receta de lofe.

Importacion de informacion de configuracion
a un terminal

Con los archivos .csv guardados en un lugar accesible, es posible copiar la
informacion de configuracion que contienen a otros terminales.

E El hardware disponible para el ferminal de destino debe corresponder al que
usa el terminal de origen, de lo contrario la verificacion de receta de orden
preliminar resultard en error, y la receta no podra ejecutarse.

Primero, asegurese de que el ferminal de destino se muestre en el recuadro
izquierdo de la herramienta para PC. Si es necesario, haga clic derecho en el
nombre del proyecto y seleccione New Terminal (Nuevo ferminal), y luego ingrese
la informacion de conexién correspondiente en el ferminal de destino.
File Edit Reports Tools Help
=l Developrr

-Equ  Delete l![

- Material Paths

Figura 8-2: Abrir un nuevo terminal

Una vez que se muestre el terminal de destino en el recuadro izquierdo, haga clic
derecho en su nombre y seleccione Import (Importar).

E Nota: Si se abre cualquiera de los archivos .csv, por ejemplo en Microsoft
Excel, la importacion fallard. Cierre el archivo o archivos y vuelva a infentar la
importacion.

Se abrird una venfana de explorador que permite al usuario seleccionar un lugar
para guardar los archivos exportados.

Una vez que termine la importacion, la configuracion para los terminales de origen
y destino sera idéntica.
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Por ultimo, haga clic en el nombre del terminal de destino y seleccione Write fo
780 (Escribir a 780) para finalizar el proceso.



Capitulo 9

Modulos de equipo y de
control

Agregar un modulo de equipo

Un modulo de equipo (Equipment Module o EM) es un grupo funcional de equipo
(por ejemplo, una bascula o una mezcladora) que puede llevar a cabo
actividades de procesamiento menores. Varios EM ejecufan las fases (pasos) de
la receta a medida que una orden es procesada. Haga clic en la rama Médulos de
equipo en el recuadro de drbol en el lado izquierdo de la herramienta para PC, y
luego seleccione Edit | New | Equipment Module en el menu. Este elemento de
menu fiene dos opciones:

Médulo de equipo de bdscula: se usa para pesar materiales

Maédulo de equipo de pausa del operador: se usa para informar al operador o
aceptar informacion del operador

Médulo de equipo de medidor de flujo: se usa para medir flujo

Se pueden configurar hasta cuatro de cada uno de estos tipos por ferminal
IND780batch.

Modulos de control

Cada EM fiene su propia lista de tipos de modulos de conirol (CM). Un CM es un
grupo de sensores y actuadores que funcionan como una entidad de control
individual.

Solo los CM disponibles se muestran en las venfanas de configuraciones.
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Modulo de equipo de bdscula

La ventana de configuracion del modulo de equipo de bdascula (Scale Equipment
Module) tiene dos pestanas: Basicas y Avanzadas. Estas se muestran a
continuacion con sus valores predeterminados.

B EadoTok 7
File Edl Repors Tools Help
= Demo
1 Terminall
~ Equipment Madules 'Baggcimcedi
- [ihain Scale!

Scale Equipment Module

v General
Weigh-n CM
W1 Transpaort | Scale Number |1 -
Wi Man Oper /
WB\‘;I\—OU?CN Description [Main Scaie

-WO Transport : : ’_
wo m:msr?pm Stable Device Wait Time [5  Sec. Dump Tiip Point |10 Ib

Aux 1CM

= 5-New
~Flow Rate Thresholds —
Operator Actic ks

Supenisor Ac Zerp |3 b/ sec. Unstable Device |3 Ibi sec.
Supendsor Ste
=+ Material Paths I Abort Dreain Timer at Zeto Flaw
1-Hew
i Reopes
&+ Orders
Order1
i History

oK Cancel I

i) J el Is

Figura 9-1: Médulo de equipo de nueva bdscula, pestaiia “Bdsicas”

72:':-\1;h Too
File Edt Reporis Tools Help
= Islial Setings
1 Terminall
= Equipment Modules | Rasie 'Amanoei-|

Scale Equipment Module

Malenal Palis EIOCRASHTES

Redpes Fead Override Time: F) Sec
Orders
Sow S 0 S
History Min. Slow Step Time Sec
Other Parameters
Minimum Add (0 Minimum Flow Rate [0 s

OK Cancel

Figura 9-2: Médulo de equipo de nueva bdscula, pestaiia “Avanzadas”

Los elementos y funciones disponibles en estas pantallas son como sigue:

E Las unidades de pesaje para estas configuraciones estan deferminadas por
las unidades configuradas en la pantalla de configuracion del terminal;
consulte el Capitulo 7, Configuracion del terminal.
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Elemento Explicacion Opciones
Pestafia Basicas
General
Descripcion Cadena alfanumérica usada para identificar este maédulo.
Ngmero de Agigna un nimero al médulo de equipo de 1% _4
bascula bascula.

Nota: El nimero de bascula debe coincidir con el ndmero de ranura que ocupa la tarjeta
de la bascula en el terminal IND780. Por ejemplo, si la farjeta de la bdscula se encuentra
en la ranura 3 del terminal IND780, se debe seleccionar la bascula 3 para la
configuracion del médulo de equipo de la bdscula. Todos los pardmetros de la bédscula
configurados para este modulo de equipo se aplicaran a la tarjeta de la bdscula en la

ranura 3.

Tiempo de espera
de dispositivo
estable

Tiempo a esperar antes de regresar un
estado de falla de “dispositivo inestable”.

Valor inicial sugerido: 3 segundos

0 segundos*

Punto de viaje de
vaciado

Esto debe establecerse en 3% de la
capacidad de la bascula calibrada.

0 Ib*

Umbrales de velocidad de flujo

Cero

Establece la velocidad de flujo cero para el
dispositivo de medicion. Una velocidad de
flujo por debajo de este valor se
considerard apagada (OFF), y el
dispositivo de medicion se considerard
estable.

El valor sugerido es cinco veces la
resolucion o divisiones de la béscula.

0 LB/segundo*

Dispositivo
inestable

Establece la velocidad de flujo por encima
de la cual la bdscula se considerard
inestable durante el periodo de espera de
dispositivo estable. Si el periodo de tiempo
de dispositivo estable expira y la
velocidad de flujo del dispositivo de
medicion excede el valor establecido aqui,
la alimentacion se sefialard como fallida
debido a que el dispositivo de medicion
era muy inestable. Si la velocidad de flujo
del dispositivo de medicidn estd por
debajo de este valor, la alimentacion se
considerard completa sin error.

Valor inicial sugerido: 5 Ib/segundo

0O Ib/segundo*

Abortar
temporizador de
drenado

Si el temporizador de drenado estd
configurado y se alcanza el umbral de
velocidad de flujo cero, el femporizador se
abortard y el proceso continuard sin mas
demora.

Casilla de verificacion
vacia
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Elemento

Explicacion

Opciones

Pestafia Avanzadas

Tiempos de proceso

Tiempo de
anulacién de
alimentacion

El tiempo en segundos antes de finalizar
una fransferencia de material cuando el
algoritmo del controlador prohibe que
cualquier comando afecte la alimentacion.
Se ignorard un comando de Abortar
durante el Tiempo de anulacién de
alimentacién.

0 segundos*

Tiempo de paso
lento minimo

El algoritmo de transferencia de material
automdtica calcula un tiempo de paso
lento usando el peso objetivo, velocidad
de flujo promedio y factor de temporizador
de paso lento:

" Facfor Peso objetivo
Temporizador . N
de paso lenfo = temporizador de —Vel 1o
paso lento - aefluy
promedio

El sistema compara el tiempo calculado y
el tiempo establecido por este pardmetro,
y usa el mds grande de los dos.

0 segundos*

Ofros pardmetros

Adicion minima

Valor objetivo minimo que puede
establecerse por instrumento. Se ignorard
cualquier comando de inicio de
alimentacion por debajo de este valor.

0 Ib*

Velocidad de flujo
minimo

Una vez que haya caducado el Tiempo
abierto minimo en el frayecto de material,
y si la velocidad de flujo es superior al
valor minimo, el algoritmo PAC se aplica
a la alimentacion.

Valor inicial sugerido: 4 Ib/seg. (4
Ib/segundo)

0 Ib/segundo*

Unidades

Cada Mddulo de equipo de bascula (o
SEM) puede tener sus propias unidades.
Sin embargo, si este parametro esta
configurado en Terminal, el SEM usara el
valor establecido en la pantalla de
configuracion del Terminal, mostrada en
la Figura 7-1.

Terminal*, Ib, g, kg, ton,
ozt dwt, oz
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Tipos de modulos de control

Los siguientes tipos de modulos de contirol estan disponibles para el modulo de
equipo de bdascula:

Tipo de mddulos de control Explicacion

Peso de enfrada Confrola el pesaje automatico de un material hacia la

bdscula.
Cabezal de fransporte de Controla cudl material alimentar cuando la bdscula de
pesaje de entrada pesaje de enfrada tiene mdltiples fuentes de material.

Confrola el pesaje manual de un material hacia la

Pesaje de entrada manual )
bascula por el operador.

. . Confrola el pesaje automatico de un material desde la
Pesaje de salida

bdscula.
Cabezal de fransporte de Controla cudl trayecto alimentar cuando la bascula de
pesaje de entrada pesaje de salida fiene maltiples destinos.

Confrola el pesaje manual de un maferial desde la

Pesaje de salida manual )
bascula por el operador.

Aux1
Aux2 Se usa para controlar otras E/S relacionadas con la
AuX3 bdscula, por ejemplo, mezcladoras y calentadores.
Aux4

Madulo de control de pesaje de entrada

dl Rupolls  Tools  Hep
& Des
el Tera Scale Control Module
B3 Laupment Moces [Basic { arancd |
Etdangeae [
esenplion [Werghn Ch
;mT CLHG i Foed Souce [Scale Boara -] YO Format
W0 Transpart Helr CGM A
ViD) Ban Oner Action M N St 00 FDuw EaoRCP51
A 1:“»‘ Fast Feed Gontrol 052 Outpw
ia Palls
P Type [Concurent -
oK Cancel

Figura 9-3: Modulo de control de pesaje de entrada, pestaiia “Bdsicas”
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BB sl ori

File Edl Repols

Tools Help
= Dema 9
1 Terminal! Weigh-In CM
= Equipment Modules | Basic ’mnmi
= 1-Main Scale T
Permissive Feedback [1.0.0 GPV2 [000  Outpis
Wi Transpart I Tpk [ P
Wi Man Oper ¢ e
Weigh-Out Ci Feedback Switch 0.00  nput GPV2 Delay Time [0 Sec.
i WO Transport
WO Man Oper Alarm 000 | Cufput GPVZ Feedback [0.00  Input
A 1 CM
= 5. New GPV1 (000 | Oulput
Operator Actic
Supemsor AC
Supendsor Ste
- Material Paths
#-Recipes
0 Orders
- History
OK Cancel
| | 7|

Figura 9-4: Médulo de control de pesaje de entrada, pestafia “Avanzadas”

Elemento

Explicacion

Opciones

Pestafia Bdsicas

Descripcion Etiqueta descriptiva para este maédulo de control
Fuente de Fuente de la alimentacion del pesaje Tarjeta de bascula*, Otras
alimentacion de entrada. E/S

Seleccionar pesaje
de enfrada

La tarjefa de la bdscula analdgica
solo tiene un FCE; la seleccion de
pesaje de entrada usa esta direccion
de salida para alternar el FCE para
usarlo como alimentacién de pesaje
de enfrada o como alimentacion de
pesaje de salida. Vea la Figura 9-5
mas adelante para ver un ejemplo de
cémo se usa esta salida.

“ON” establece el FCE para una
alimentfacion de pesaje de
entrada; “OFF” para una

alimentfacion de pesaje de salida.

Direccion configurable por
el usuario

Control de
alimentacion
rdpida

Direcciones de salida. Se usan para
encender y apagar la alimentacion
rdpida.

Direccion configurable por
el usuario

Tipo de
alimentacion

En un sistema de dos velocidades,
establece la relacién entre las
alimentaciones rdpida y lenia.

Simultdnea = cuando es
alimentacion rapida, las
alimentaciones rdpida y lenta
encendidas

Independiente = cuando es
alimenfacion rapida, solo
alimentacion rapida encendida

Simultdnea*, Independiente
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Elemento

Explicacion

Opciones

Pestafia Avanzadas

Retroalimentacién
permisiva

Direccion de enfrada que, cuando
estd en “ON”, habilita alimentaciones
a la bdscula.

Interruptor de
refroalimentacion

Direccion de enfrada que proporciona
retroalimentacion de que el
dispositivo GPV1 estd encendido
“ON”.

Alarma

Direccion de salida para una alarma
gue estd encendida si se pierde
informacion de la bascula durante
una alimentacion.

Direccion configurable por
el usuario

GPV1

GPV2

Estas salidas controlan la primera y
segunda compuerta, bomba o valvula
en forma separada del FCE. Se usan
generalmente para asegurar presion
positiva antes de la alimentacion, al
hacer funcionar una bomba primero y
luego abrir una vdlvula.

Direccion configurable por
el usuario

Direccion configurable por
el usuario

GPV2 tiempo de
retraso

Establece el refraso después de que
se enciende GPV1 antes de que se
encienda GPV2 para asegurar la
secuencia correcta de elementos en el
sistema de alimentacion.

0 segundos*

GPV2
refroalimentacion

Direccion de entrada que proporciona
retroalimentacion de que el
dispositivo GPV2 estd encendido
“ON”.

Esta entrada se usa generalmente
para confirmar que se haya
alcanzado la presion correcta anfes
de que comience la alimentacion.

Direccion configurable por
el usuario

La Figura 9-5 ilustra el uso de la funcion de seleccion de pesaje de entrada en un
maodulo de control de pesaje de entrada, y muestra una transferencia automatica
de material con dos materiales y control de alimentacion rapida.
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‘ DRl Seleccionar pesaje Ll Seleccionar
TaH pa Cu e digcesah de enfrada CCA  pesgjedeentrada M Alimentacién de M1
0.5.1 ——.— | | | . I
Alimentacion I I I < i
de M1 Alimentacion Alimentacién rdpida
05.2 ——a— mlp[?u de M1
M1 1T
053 ———.— M2 Alimentacién de M2
| 2
M2 |
054 — . Alimentacién Alimentacion rapida
= rdpida de M2
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Figura 9-5: (Ejemplo de seleccionar pesaje de entrada)

Mddulo de control del cabezal de transporte de
pesaje de entrada

L Sl
e i Transporl Headsr Conlrol Module
Et Lqupment Mocdes
B ‘Jﬁler;:;:?,m Descripion W1 Teanspod Hdr G
[P 114 | pam 1528
W Man Oper Action G
Wieigh-Ou CW
:‘:gm:m;m;:; . Patt 1 Output 100 Paih@0dput {100
Paih 2 Oufput’ 100 Falhi 10.Oupul 100
“’w‘,d.w"m’ Fam & Ouipi 100 Paif 11 Cutpit 700
i ert:pﬂ Pam4oup foo0 path 120uput uoo
Higsory Pain s Ouput foon Palh 13 0uput 000
Pt Output [in0 Path 140unit 100
Pain7 Quput 00
Fath 8 Quipd 000 FO Format ™x x x*
Exainige: 0.5.1"
OK Canoel
Figura 9-6: Modulo de control del cabezal de transporte de pesaje de entrada
Elemento Explicacion Opciones
Descripcion Etiqueta descriptiva para este maédulo de control

Trayecto 1 - 42

Estas salidas configuran direcciones
de salida de E/S infernas o de E/S en
un médulo ARM100.

Direccion configurable por
el usuario

Salida de trayecto
n
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Maédulo de control manual de pesaje de entrada

"8 780Batch Tool
File Edit Repors

Tools Help

= Demo

Terminall
Equipment Modules

i Material Paths
= Recipes

Orders
History

1-Main Scale
Weigh-in CM

WI Transport Hdr

W Man Oper Acti

Weigh-Out CM

WO Transport Hdr CM

(BESSTT\\1 han Oper Action CI
cM
jon C

Inputs
on CM

Operation Complete [0.0.0

WO Man Oper Action CM
Aux1CM

GIW Spill Only
Recipe1

Alert (000

VO Format
Example0.51"

WI Man Oper Action CM

Manual Feed Control [00.0

Off Tolerance |000
Under Tolerance [0.0.0

Over Tolerance 0.0.0

OK Cancel

Figura 9-7: Mddulo de control manual de pesaje de entrada

Elemento Explicacion Opciones
Descripcion Etiqueta descriptiva para este maédulo de control
Eniradas
Direccion para la entrada “Operacién
Operacion completa”. Se usa para una entrada Direccion configurable por
completa para decir al sistema que el pesaje de el usuario
enfrada manual estd finalizado
Direccion para entrada de control de
alimentaciéon manual. Permite al
Control de operador avanzar sucesivamente en s .
. i’ Direccion configurable por
alimentacion forma manual la fuente de .
. . . - el usuario
manual alimentacion para la bascula definida
en el mddulo de control de pesaje de
entrada
Salidas
Alerta Salida para decirle al operador que
inicie una alimentacién manual
Salida para decirle al operador que el
Alarma sistema defect6 un error en la accion
del operador
Finalizado Direcciones configurables
Fuera de por el usuario
tolerancia o _ o
: Direcciones para salidas que significan
Por debajo de cada una de estas condiciones
tolerancia

Por arriba de
tolerancia
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9-10

Maddulo de control de pesaje de salida

El médulo de control de pesaje de salida tiene dos pestafias: Bdsica y Avanzada.

I Repolls  Tools  Hep

S Termnai
B Lqupment Mocues
EH-Main Scake
wieign-n Chi
Wil Transport Her Gl
Wi Man Opar Action GM

WO Transpart Hr G
W0 Man Oper Action CM
A 1 CM

1 Miatesiad Prails

i Recpes

‘Scale Control Module

Desenption [Weigh-Out Ch
Foed Source. |Other WO ]
Tead Controd 100 Qutpis
Fast Foed Control [0.0.0  Outpit
Fred Type [ncepencent v]

VO Formal
Exampie ) 5.1

G/ Spill Ordy
| Recpel
- Drdets

Iegsory

OK Cancel

Figura 9-8: Modulo de control de pesaje de salida, pestafia “Bdsicas”

5 GaliiTon 70

ile Edl Repotts Tools Help

= Demo o
< Terminall Weigh-Out CW
=+ Equipment Modules | gasic ’mnm;
2 1-Main Scale CEEEE
sl Permissve Feedback [0.00  input GPv2 [000  Outpur
Wi Ian Oper / = .
F - St 0.0
_WO_ sedback Swich [U00  input GPV2DelyTime [0 Sec.
Transpor
WO Man Oper Alarm 000 | Cufput GPV2 Feedback [0.00  Input
A 1 CM
= 5 New GPV1 000 Oulput
Operator Actic
Supemsor AC
Supenisor Ste
- Material Paths
#-Redpes
B Qrders
- History

1]

OK Cancel

Figura 9-9: Modulo de control de pesaje de salida, pestafia “Avanzadas”

Elemento

Explicacion

Opciones

Pestafia Bdsicas

Descripcion

Etiqueta descriptiva para este médulo de control

Fuente de
alimentacion

Fuente de la alimentacion del pesaje

de salida.

Otras E/S*, Tarjeta de
bascula

Control de
alimentacion

Direccion de salida usada para

controlar la alimentacién de salida.

Direccion configurable por
el usuario

Control de
alimentacion
répida

Direccion de salida usada para

controlar la alimentacién rdpida de

pesaje de salida.

Direccion configurable por
el usuario
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Elemento

Explicacion

Opciones

Tipo de
alimentacion

En un sistema de dos velocidades,
establece la relacién entre las
alimentaciones rdpida y lenta.

Simultdnea = cuando es
alimentacion rdpida, las
alimentaciones rapida y lenta
encendidas

Independiente = cuando es
alimentacion rdpida, solo
alimentacion rdpida encendida

Independiente*, Simultdnea

Pestafia Avanzadas

Retfroalimentacion
permisiva

Direccion de enfrada para una enfrada
permisiva que debe estar encendida
para permitir que proceda la
alimentacion.

Interruptor de
refroalimentacion

Direccion de enfrada que proporciona
retroalimentacion de que el dispositivo
GPV1 estd encendido “ON”.

Alarma

Direccion de salida para una alarma
que indica un error permisivo o de
refroalimentacion.

GPV1

GPV2

Estas salidas controlan la primera y
segunda compuerta, bomba o valvula
en forma separada del FCE. Se usan
generalmente para asegurar presion
positiva antes de la alimentacion, al
hacer funcionar una bomba primero y
luego abrir una vdlvula.

Direcciones configurables
por el usuario

GPV2 fiempo de
retraso

Establece el retraso después de que se
enciende GPV1 antes de que se
encienda GPV2 para asegurar la
secuencia correcta de elementos en el
sistema de alimentacion.

0 segundos*

GPV2
refroalimentacion

Direccion de entrada que proporciona
refroalimentacion de que el dispositivo
GPV2 estd encendido “ON”.

Esta entrada se usa generalmente
para confirmar que se haya alcanzado
la presién correcta anfes de que
comience la alimentacion.

Direccion configurable por
el usuario
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Maédulo de control del cabezal de transporte de

pesaje de salida

i Rupolls  Tools  Help

Fi
B Demo
S Teminal

B Lgupmant Mocues
EH1-Main Scake
weignn Ch
Wi Transpon Her CI4
Wi Man Opar Action G
Wiaigh.Ou CM

W0 Man Oper Action CM
Aux 1CHW

Transporl Header Conlrol Module

Description WO Transpert Har G

Palt} Output 000
Paih2 Ouipat [200
Path3Oufpie 300
Fam 4 Ouput 000
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Path & Output [i00
Patn 7 Quput 100

Fath 8 Quipu 000

Palh 9 Ouput 000
Paih 10Cuput 100
Path 11 Cutpit 160
Paih 12 Cutput 000
Palh 13 0uput 000

Path 14 Cuipit 000

FO Format " x x™
Exatngie "0.51"

K Cancel

Figura 9-10: Mddulo de control del cabezal de transporte de pesaje de salida

Elemento

Explicacion

Opciones

Descripcion

Etiqueta descriptiva para este maédulo de control

Trayecto 1 - 42

Salida de trayecto
n

Estas salidas configuran direcciones
de salida de E/S internas o de E/S en
un moédulo ARM100.

Direccion configurable por
el usuario

Mddulo de control manual de pesaje de salida

8 72ceatch oo

File Edit Repors Tools Help

= Demo
Terminall

Al

Equipment Modules
1-Main Scale
WeighIn CM
WA Transport Hdr CM Inputs
W1 Man Oper Action CM
Weigh-Out CM
W

#Material Paths

Operation Complete [0.00
Har CM
Action CM|

“ Recipes Outputs
GIW Spill Only Alert (000
Recipel
Orders
History

VO Format
Example™0.51"

WO Man Oper Action CM

LN /O an OperAcion C
Manual Feed Control [000

Off Tolerance [0.0.0
Under Tolerance [0.0.0
Over Tolerance 0.0.0

0K Cancel

Figura 9-11: Médulo de control manual de pesaje de salida

Elemento

Explicacién

Opciones

Descripcion

Etiqueta descriptiva para este maédulo de control
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Elemento Explicacion Opciones
Eniradas
- Entrada para decirle al sistema que el L '
Operacion ) . ) Direccion configurable por
pesaje de salida manual esta )
completa L el usuario
finalizado
Entrada que permite al operador
Control de avanzar sucesivamente en forma s ,
. . . L Direccion configurable por
alimentacion manual la fuente de alimentacion para .
. . P el usuario
manual la bdscula segun estd definida en el
maodulo de control de pesaje de salida
Salidas
Alerta Salida para decirle al operador que
inicie una alimentacion manual
Fuera de
folerancia Direcciones configurables
Abajo de Direcciones para salidas que significan por el usuario
tolerancia cada una de estas condiciones

Por arriba de
folerancia

Maddulo

de control auxiliar

8 atch Tool 780

File Edit Reports Tools Help

Ji- D (=] E5 |

i

= Demonstrator

£l Equipment Modules

4l Material Paths
&l Recipes
# Orders
= History
=-JGH
% Equipment Modules
% Material Paths
& Recipes
% Orders
31 History
= Terminal

Aux4CM

=1-Scale 1
Weigh-In CM
Wi Transport b
WI Man Oper #
Weigh-Out Clv
AUX_CONTR!
AuxdCM

Inputs
Permissive Feedback (000

= 5.Operator Hold |
Operator Actic
Supervisor AC
Supervisor Ste

Outputs

Audliary [0.0.0

VO Format.

Example:"0.5.1"

Equipment Modules
Material Paths
Recipes

Orders

History

Description |EEREeN]

Feedback Switch [0.0.0
Feedback Switch Time |2

Sec.

Alarm |0.0.0

OK Cancel

Figura 9-12: Médulo de control auxiliar

Elemento

Explicacion

Opciones

Descripcion

Etiqueta descriptiva para este maédulo de control

Entradas

Retfroalimentacion

permisiva

Direccion de enfrada para una enfrada
permisiva que debe estar encendida
para permitir que opere el auxiliar

Direcciones configurables
por el usuario
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refroalimentacion

refroalimentacion se encienda después
de activar la salida del confrol auxiliar.

Elemento Explicacion Opciones
Interruptor de Dlrecc!on de ep’Trodo que proporciona
! . refroalimentacion de que el auxiliar
retroalimentacion . )
estd encendido
Es el tiempo de duracion en
Tiempo de milisegundos para esperar que la
interruptor de entrada del interruptor de 2 seg.

Salidas

Auxiliary (Auxiliar)

Alarma

Direcciones para el médulo de control
auxiliar y una salida de alarma para
sefalar la necesidad de una entrada
del operador.

Direcciones configurables
por el usuario

Modulo de equipo de pausa del operador

La pantalla del modulo de equipo de pausa del operador no tiene pestanas.

BatchTool 780
File Edit Reporis Tools Help

= Exprime
= JGH-01

4 Recipes
& Orders
= History

=l Equipment Modules
1-Analog scale 0
2.Analog scale 2

4 Material Paths

| —

General

- B

Operator Hold Equipment Module

Description [New

OK Cancel

Figura 9-13: Médulo de equipo de pausa del operador

un médulo de equipo de pausa del
operador.

Elemento Explicacion Opciones
Cada mddulo de equipo de bdscula
dentificacion configurado en el sistema debe tener 5 _8

Descripcion

Cadena alfanumérica usada para identificar este maédulo.
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Tipos de modulos de control

Los siguientes tipos de modulos de contirol estan disponibles para el modulo de
control de pausa del operador:

Tipo de mddulo de control

Explicacion

Accién del operador

Una enfrada para accion del operador, y una
salida para una alerfa y una para una alarma.

Accion del supervisor

8 entradas para varios comandos disponibles
para supervisores.

Estado del supervisor

10 salidas para varias alarmas y reporfes de
estado disponibles para supervisores.

Modulo de control de accion del operador

El modulo de confrol de accion del operador permite a un usuario en nivel de
acceso no administrativo recibir alertas y alarmas y aceptarlas.

B8 BadciTonk 70
File Edl Repors Tools Help

= Dema
1 Terminal
= Equipment Modules
= 1-Main Scale

Weigh-in CM
Wi Transpart Hdr CM
Wi Man Oper Action Cld
Weigh-Out CM
-WO Transpon Hdr GM
WO Man Oper Action CM
A 1 CM

Supenisor Status
- Material Paths
#-Recipes
Qriers
B History

| Culputs

VO Formeat
Exampie"0.5.1"

Operator Action

Deseriplion [Operator Acton

Action [000

Alert [0.00

OK Cancef
Figura 9-14: Médulo de control de accion del operador
Elemento Explicacion Opciones
Descripcion Etiqueta descriptiva para este maédulo de control
Eniradas
Direccion de entrada discreta que L .
. Direccion configurable por
Accion acepta una fase de pausa del :
el usuario
operador.
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Elemento

Explicacion

Opciones

Salidas

Alerta

Direcciones de salida usadas para
controlar una luz u ofro equipo para
hacer saber al operador que se
requiere atencion para una operacion
manual

Direccion configurable por

el usuario

Modulo de control de accion del supervisor

Este mddulo de control define las salidas discretas fisicas que comunican el

estado de la operacion de lofe a través de una enfrada discreta, segun se define
mediante la direccion de entrada en el campo junto a cada elemento de entrada,
en la opcion Entradas en la Figura 9-15.

B Des
& Terminal
B Equgment Mocules
H1-Main Scake
B SNow
Operator Action
o

e Edl Repols

Tools  Help

Deseripion [Supendsor Acton

Supervisor Action CM

Irrs
SlatHesume Batch [0.0.0

Pause Balch [000
Abort Batch [000

Sel Auio Mode 000
St Semi-Auio Mode |0.0.0

Set Manual Mode 000

Sllence Marm [0.0.0

Batch Run Permissive (000

O Foemet
Example:"0.517

O Cancel

Figura 9-15:

Mddulo de control de accion del supervisor

Elemento

Explicacion

Opciones

Descripcion

Etiqueta descriptiva para este maédulo de control

Entradas

Iniciar/Reanudar lote

Esta enfrada inicia la orden
resaltada actualmente en la
pantalla Ver orden (pantalla A1)
0 reanuda un lote pausado o
detenido.

Pausar lofe

Esta entrada pausa el lofe actual.

Abortar lote

Esta entrada aborta un lofe que
ha sido pausado. El lote debe
pausarse antes de que pueda
abortarse.

Direcciones
configurables por el
usuario
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Elemento Explicacion Opciones

Esta enfrada cambia la ejecucion
de fase al modo Automdtico, si
ese modo esta habilitado en el
Establecer modo IND780batch. Consulte el
automatico capitulo 3 en Control de
ejecucion para mas detalles
acerca de cémo habilitar modos
de operacion.

Esta enfrada cambia la ejecucion
de fase al modo Semiautomatico,
si ese modo estd habilitado en el
Establecer modo IND780batch. Consulte el
semiautomdtico capitulo 3 en Control de
ejecucion para mas detalles
acerca de cémo habilitar modos
de operacion.

Esta enfrada cambia la ejecucion
de fase al modo Manual, si ese
modo estd habilitado en el
IND780batch. Consulte el
capitulo 3 en Conirol de
ejecucion para mas detalles
acerca de cémo habilitar modos
de operacion.

Establecer modo manual

Esta entrada permite al operador

Silenciar alarma ) .
silenciar una alarma de lofe.

Si la entrada es baja, no
Permisivo de ejecucion de | permitird que un lofe inicie. Si un
lote lote se estd ejecutando y la
enfrada baja, el lofe se pausarad

9-17




Seccion Il: Guia de la BatchTool 780

Maédulo de control de estado del supervisor

Este modulo de control define las salidas discretas fisicas que comunican el

estado de la operacion de lofe a fravés de una enfrada discreta, segun se define
mediante la direccion de salida en el campo junfo a cada elemento de salida, en
la opcion Salidas en la Figura 9-16.

Fiw Edi Repuils  Tools  Hep
& Demo
£ Termnall
E Cqupment Mocues
H 1dain Scake
i SNow
Operator Action

5

1| Recpes

|| G Spil Qrky
Raspel
Ontderes

~Ouiputs

Supervisor Status CM

Deseripton [Supentsor Status

BatehAlanm [0.00 Aito Mode 0.0
Balch Ruming [000 Sem Auo Mode [100
Batch Compiete [U00 Manual Mode [1.0.0
Batch Ready 000 Opesator Attention [0.00
Batch Paised [070 10 Format:

o Example: 051"
Baich Aboring [0.0.0

K, Cangel

Figura 9-16: Mddulo de control de estado del supervisor

Elemento

Explicacion

Opciones

Descripcion

Etiqueta descriptiva para este médulo de control

Salidas

Alarma de lote

Esta salida se enciende cuando
ocurre una condicion de alarma de
lofe.

Ejecucion de lote

Esta salida se enciende cuando se
estd ejecutando un lote, y se apaga
cuando se completa un lote o se
pausa un lote.

Lofe completo

Esta salida se enciende cuando un
lote ha complefado una orden y
permanece encendida hasta que se
inicie otra orden.

Lote listo

Esta salida se enciende cuando el
sisfema de lote estd listo y no
ocurren alarmas de lofe.

Lofe pausado

Esta salida se enciende cuando se
pausa un lote.

Abortando lote

Esta salida se enciende cuando se
aborta un lote.

Modo automatico

Esta salida se enciende cuando la
ejecucion de la fase se configura en
Automdtico.

Direcciones
configurables
por el usuario
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Elemento

Explicacion

Opciones

Modo semiaufomatico

Esta salida se enciende cuando la
ejecucion de la fase se configura en
Semiautomdtico.

Modo manual

Esta salida se enciende cuando la
ejecucion de la fase se configura en
Manual.

Atencién del operador

Esta salida se enciende cuando se
requiere la atencion del operador
para cualquier fase de pausa del
operador.

Modulo de equipo de medidor de flujo

La ventana de configuracion del modulo de equipo de medidor de flujo tiene dos
pestanas: Basica y Avanzada. Estas se muesiran a continuacion con sus valores

predeterminados mostrados.

Flowmeter Equipment Module

Ok

= )

Cancel

Figura 9-17: Médulo de equipo de medido de flujo, pestafia Bdsica




Seccion Il: Guia de la BatchTool 780

9-20

S

Fi Eal Repons Tooks el
= S

Aodues || Basie | Advanced
| Provess Tiees

Minimem Add 0 ] Minimum Fiow Rate @ @/sec

= )

Flowmeter Equipment Module

Feed Cvemde Tme 0 Soc

M Slow Step Trmes 0

0K, Cancel

Figura 9-18: Médulo de equipo de medido de flujo, pestafia Avanzada

Los pardmetros en estas panfallas son idénticos a los de las pantfallas del médulo
de equipo de bascula descritas en la pdgina 9-2, excepto que no hay punto de
activacion de descarga para un medidor de flujo.

Tipos de modulos de control

Los siguientes tipos de modulos de contirol estan disponibles para el modulo de

equipo de medidor de flujo:

Tipo de modulo de controllo

Explicacion

Medidor de flujo

Controla el pesaje autfomdtico de un material hacia el
medidor de flujo.

Cabezal de fransporte

Controla qué material alimentar cuando el Flow Meter
Control Module tiene multiples fuentes de material.

Accién de operador manual

Permite una alimentacién manual a fravés de un medidor
de flujo.

Aux1

Aux2

Aux3

Aux4

Se usa para controlar ofras E/S relacionadas con el
medidor de flujo, por ejemplo, mezcladoras y
calentadores.
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Modulo de control del medidor de flujo

=-Demo

1

& Terminall
= Equipment Modules
| 1

2-New
i~ 3-New
| 24FM1

= Material Paths

New
Recipes

i Orders

w History

| File Edit Reports Tools Help

New
W Transport H

»

Basic |Advanced

Flowmeter CM

Description Flowmeter CM

Fast Feed Confrol  0.0.0

Feed Type |Independent >

Output

_
OK Cancel

=-Demo

& Terminall
= Equipment Modules
i = 1-New

2-New
i~ 3-New
| 24FM1

= Material Paths
i 1-New

i Recipes

i Orders

w History

=] BatchTool 780
| File Edit Reports Tools Help

Figura 9-19: Médulo de control del medidor de flujo, pestafia Bdsica

W Transport H

»

Basic | Advanced
Permissive Feedback
Alarm
GPV1

GPV1 Feedback

000

000

0.00

Flowmeter CM

Input
Output
Output

Input

GPV2 000 Output

GPV2 Delay Time 0 Sec

GPV2 Feedback 000 Input

OK Cancel

Figura 9-20: Médulo de control del medidor de flujo, pestaiia Avanzada

Elemento

Explicacion

Opciones

Pestafia Bdsica

Descripcion

Etiqueta descriptiva para este maédulo de control

Control de
alimentacion
rdpida

Direcciones de salida. Se usan para
encender y apagar la alimentacion
rapida.

Direccion configurable por
el usuario
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Elemento

Explicacion

Opciones

Tipo de
alimentacion

En un sistema de dos velocidades,
establece la relacién entre las
alimentaciones rdpida y lenta.

Simultdnea = cuando es
alimentacion rapida, las
alimentaciones rapida y lenta
encendidas

Independiente = cuando es
alimentacion rdpida, solo
alimentacion rdpida encendida

Independiente*, Simultdnea

Pestafia Avanzadas

Retfroalimentacion
permisiva

Direccion de enfrada que, cuando estd
en “ON”, habilita alimentaciones a la
bdscula.

Alarma

Direccion de salida para una alarma
gue estd encendida si se pierde
informacion de la bascula durante una
alimentacion.

GPV1

GPV2

Estas salidas controlan la primera y
segunda compuerta, bomba o valvula
en forma separada del FCE. Se usan
generalmente para asegurar presion
positiva antes de la alimentacion, al
hacer funcionar una bomba primero y
luego abrir una vdlvula.

GPV1
refroalimentacion

Direccion de enfrada que proporciona
refroalimentacion de que el dispositivo
GPV1 estd encendido “ON”.

Esta entrada se usa generalmente para
confirmar que se haya alcanzado la
presion correcta antes de que
comience la alimentacion.

Direccion configurable por
el usuario

GPV2 fiempo de
retraso

Establece el retraso después de que se
enciende GPV1 antes de que se
encienda GPV2 para asegurar la
secuencia correcta de elementos en el
sistema de alimentacion.

0 segundos*

GPV2
refroalimentacion

Direccion de entrada que proporciona
refroalimentacion de que el dispositivo
GPV2 estd encendido “ON”.

Esta entrada se usa generalmente para
confirmar que se haya alcanzado la
presion correcta antes de que
comience la alimentacion.

Direccion configurable por
el usuario
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Maédulo de control del cabezal de transporte
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Figura 9-21: Médulo de control del cabezal de transporte, trayectos 1-14

Elemento Explicacion Opciones

Descripcion

Etiqueta descriptiva para este maédulo de control

Trayectors 1

-42

Salida trayecto /7 | de salida de E/S infernas o de E/S en

Estas salidas configuran direcciones L ,
Direccion configurable por

el usuario

un modulo ARM100.

Médulo de control de accion del operador manual

i mnroot 0 [ T (== _—— il

Fie Bl Repees Took Mew

Toerinal " ) Man Oper Action CM

Aux 1 CM Desciption  Man OperActan M

Operaion Complete 000 Manusl Feed Control 000

Flowmeter CL0 Mot 000 O Tolorance 000

oK Cancd

Figura 9-22: Médulo de control de accién del operador manual

Elemento Explicacién Opciones

Descripcion

Etiqueta descriptiva para este médulo de control
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9-24

Elemento Explicacion Opciones
Direccion para un dispositivo de
Entrada: P P
- entrada que usa el operador para
Operacion - . )
indicar que la alimentacion manual ha
completa

sido complefada.

Enfrada: Control

Direccion para un dispositivo manual
que usa el operador para realizar una

alim manual . L
alimentacién manual.
Direccion para una dispositivo de
. salida que usa el sistema para alertar
Salida: Alerta q P

al operador que puede comenzar una
alimentacion manual.

Salida: Fuera de
foler

Direccién de salida hacia un indicador
que se usa para alertar al operador de
una condicion fuera de tolerancia.

Salida: Abajo de
la folerancia

Direccion de salida hacia un indicador
que se usa para alertar al operador de
una condicién debajo de tolerancia.

Salida: Arriba de
folerancia

Direccion de salida hacia un indicador
que se usa para alertar al operador de
una condicion arriba de tolerancia.

Direccion configurable por
el usuario

Modulo de control auxiliar

Se pueden definir hasta cuafro modulos de control auxiliar por medidor de flujo.

Aux 1CM

Feadback Switch 000

Fopdback Switch Time 2

Sec

= )

Ok Cancd

Figura 9-23: Mddulo de control auxiliar

Los pardmetros para este moédulo de control son los mismos que se describen en

la pagina 9-13.




Capitulo 10

Trayectos de material

Un frayecto de material (Material Path, MP) establece pardmetros de control de
entrega de material con base en el hardware especifico (EM y CM tales como
valvulas, bombas, motores y fuberia) incluidos en ese frayecto. Estos pardmetros
controlan el movimiento de material de un lugar a otro. Se pueden crear hasta
999 MP, incluyendo materiales automaticos y manuales. Se permite un mdaximo
de 28 MP aufomadticos.

E Observe que en un sistema de lofes manual cada material debe tener no
obstante un frayecto de material, con el algoritmo de alimentacion establecido
en una de las fres opciones manuales.

Un MP tipico es definido por el material o mezclas de materiales que viajan a
fravés de él, y abarca todo el hardware y elementos de control involucrados en ese
movimienfo de material.

78 ittt Toxd
Fie Led Repods Jools  Hel
= Demo 5
& Tomminall Material Path

+ Equipment Modules |
=-Malerial Patns e | Acvancen]|

= Recipes D |t

Oudders
& History Descripion [Now

Measuring Device
T | Foed Agoritim [Spnony -Gw =
Max FlooRale Aam [0 s FastFesdCilcl 0~ B
Transpon Hdr Path # rhl—o(;_j

Procuss Times

Show Step Time Fador |1 Drain Time: [0 Ser.
Minimum Open Time |0 Sec. B Alanm Ondy on Slow Step Times Tune-Oul
oK Cancel

Figura 10-1: Trayecto de material, pestaiia “Bdsicas”
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P i Toxh
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Jog —1 1 Other Parameters
Jog Mode |Disabiod = Algonthm Corection [50 k]

Flow Rate Sample Poriod |1 Sec.
Resel PAC Vaiiables Mo <]

OK Cancel

Figura 10-2: Trayecto de material, pestafia “Avanzadas”

Los elementos y funciones disponibles en estas pantallas son como sigue:

en cuestion.

Elemento Explicacion Opciones
Pestafia Bdsicas
Maferial Numero de serie asignado al trayecto de material, basado en la
secuencia con la que se crean los MP. No puede modificarse.
o Nombre asignado para identificar este MP; comunmente, el material
Descripcion

Dispositivo de medici6n

Mddulo de equipo
de bdscula

Lista de seleccion desplegable que permite la inclusion en el MP de
cualquier médulo de equipo de bdscula que se ha definido.

Algoritmo de
alimentacion

Determina el méfodo de alimentacion
usado por este MP.

Para bésculas:

Solo derrame - aumento de
peso de entrada; Solo
derrame - pérdida de peso
de enfrada; Alimentacion K1
ganancia de peso de
enfrada; Alimentacion K1
ganancia de peso de
enfrada; Alimentacion K2
ganancia de peso de
enfrada; Alimentacion K2
pérdida de peso de entrada;
Descargar hasta vaciar;
Adicién manual; pérdida de
peso manual; Descargar
hasta vaciar manual; Agreg
pre-pesado manual

Para medidores de flujo:

Solo derrame; Alimentacion
K1; Alimentacion K2;
pérdida de peso manual
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Elemento Explicacion Opciones
Las velocidades de flujo arriba de este
Alarma de valor generan una alarma y finalizan
velocidad de flujo | la alimentacion. Al establecer el valor 0 Ib*
maximo en O se apaga la verificacion de
alarma.
Define la cantidad absoluta de
material que se alimentard a la
velocidad mds lenta en un sistema de
alimentacion de dos velocidades. La
Corte de alimentacion rdpida se corta cuando el
alimentacion peso objetivo menos el peso 0 Ib*
rapida entregado es igual a este valor.

Por ejemplo, si el objetivo es 100 kg y
el corte de alimentacion rdpida es 10
kg, la alimentacion rapida se detendrd
cuando se hayan entregado 90 kg.

Trayecto de
cabezal de
transporte No.

Para alimentaciones de material
mdultiples, designa el nimero del
trayecto del cabezal de transporte.

Ninguno*, 1 — 28

Tiempos de proceso

Factor
temporizador de
paso lento

El factor de cdlculo del femporizador
de paso lento multiplica el valor del
temporizador de paso lento por el
objetivo dividido entre el flujo
promedio (factor * (objetivo/flujo
promedio)).

Por ejemplo, un factor de 1.5 significa
que la alimentacién de material puede
durar hasta 50% mds de lo previsto
antes de que se genere una alarma o
un aborto.

'I*

Tiempo de drenado

Tiempo en segundos que el sistema
esperard para que el material drene
hacia o de un tanque después de que
el proceso de transferencia de material
ha corfado la alimentacion y antes de
que pruebe la tolerancia de entrega de
material.

Valor inicial sugerido: 5 segundos

0 segundos*
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10-4

Elemento Explicacion

Opciones

El tiempo que el sistema espera al
principio de una transferencia de
material antes de aplicar el algoritmo
de alimentacion. Esto permite que el
flujo de material se estabilice antes de
Tiempo abierto que se aplique el algoritmo de
minimo alimentacion, de modo que el
algoritmo no tenga que dar cuenta de
incrementos subitos en las
velocidades de flujo de material
cuando inicie la alimentacion.

Valor inicial sugerido: 1 segundos

0 segundos*

Pestafia Avanzadas

[Casilla de Marcar para incluir Velocidad de flujo promedio “A” y Derrame
verificacion] promedio “AA” con los pardmetros a guardar.
Limites de velocidad de flujo promedio
Los limites superior e inferior para la
Bajo velocidad de flujo promedio. No -100 Ib/s*
ocurrirdn actualizaciones de algoritmo
de control si el valor del flujo real estd
Alto fuera del rango definido por estos 100 Ib/s*
pardmetros.
Velocidad de flujo -
o I Valor calculado; no puede modificarse.
promedio “A
Limites de derrame promedio
Los limites superior € inferior para el
Bajo derrame promedio. No ocurrirdn -100 Ib/s*
actualizaciones de algoritmo de
control si el valor del derrame real estd
Alto fuera del rango definido por estos 100 Ib/s*
pardmetros.
Velocidad de flujo -
P I Valor calculado; no puede modificarse.
promedio “AA
Avance sucesivo
Si se selecciona Avance sucesivo
hasta tolerancia o Avance sucesivo
hasta objetivo, apareceran pardmetros -
adicionales: Inhabilitado*, Avance
Modo avance g sucesivo hasta folerancia,
sucesivo log Mode Avance sucesivo hasta
objefivo

Jog OnTime |0.2 Sec.

Jog Off Time |0.2 Sec.

Tiempo de
activacion de
avance sucesivo

Momento en el que la salida de
avance sucesivo se enciende.

0.2 segundos*
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Trayecto

Elemento Explicacion Opciones

Tiempo de
desactivacion de
avance sucesivo

Momento en el que la salida de

i 0.2 segundos*
avance sucesivo se apaga.

Oftros parGmetros

Determina el grado de cambio cuando
se recalculan nuevos pardmetros de
operacion del sistema de control. Un
Correccion de valor de 40 significaria que un cambio
algoritmo del 40% se aplicaria al material actual
cuando los nuevos parametros se
calculen, con base en la alimentacion
de material recién completada.

0-100%

Usado por los algoritmos opcionales
de Q.iIMPACT para establecer el
periodo en segundos (de 1 a 60)
durante el cual se calcula la velocidad
de flujo. Los valores mds pequefios
Periodo de permiten al conirolador responder mas
muestra de rdpidamente a los cambios en la 1* - 60 segundos
velocidad de flujo | velocidad, mientras que los valores
mds grandes permiten que la
velocidad cambie con mas facilidad.
En la mayoria de los casos, los
valores mads bajos dan mejores
resultados de corte.

Determina si los algoritmos de control
predictivo adaptativo desarrollados
durante el procesamiento por lotes se
restablecen a sus valores No*, Si
predeferminados cuando el frayecto de
material se descarga enseguida de la
BafchTool 780.

Reiniciar variables
PAC

E Las unidades de pesaje para estas configuraciones estan deferminadas por
las unidades configuradas en la pantalla de configuracion del terminal;
consulte el Capitulo 3, Configuracion.

del material del medidor de flujo

El trayecto de material para un medidor de flujo es el mismo que el trayecfo de
material de una bascula, con dos excepciones, las cuales aparecen en la pestana
Basica de la pantalla de configuracion de frayecto de material.

e Se incluye un parametro de densidad.

o El frayecto de material siempre debe especificar un modulo de equipo
(EM) de destino.

La Figura 10-3 muestra la pestafia Basica de la pantalla de configuracion de
trayecto de material de medidor de flujo, con los elementos Unicos resaltados.
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Todos los demas elementos en esta pantalla, y en la pestafia Avanzada, son
idénticos a los descrifos anferiormente para el trayecto de material estandar.

GO Saa—— . __smmae. s
File Edi Reports Tooks Help
| = Flow meter test [
Terminalt
Equpment Modues || Bacic T acvanced
Matenal Patfrs |

Material Path

2.Mik D1

3Alcobal

400 Description Watee

Measuring Device

= History Scale EM [1FM1 - Feed Algonthm [Spill Orly
Max Flow Rate Alarm 0 o' sec Fast Feod Cutof 0

Teanspond Hoe Path#  None = Desanation EM | 2.5cale 1

Process
Slow Step Timer Factor 1.5 Drain Time 5 Sec.
Minimum Open Time 1 Sec # Aswmn Only on Slow Step Timer Time-Out

Density 1

O Canced

Figura 10-3: Trayecto del material del medidor de flujo, pestafia bdsica

Densidad

Este parametro es exactamente el mismo que el multiplicador de velocidad de flujo
en la configuracion del medidor de flujo en el IND780. Es un factor de correccion
que representa la densidad del material con relacion a la del agua. Una densidad
de 1 significa que el material tiene la misma densidad que el agua.

El siguiente ejemplo muestra como usar la densidad para un material que no es
agua.
2,200 impulsos 1 Litro

Impulsos/g = 1 Litro X 1,000g x Densidad

Si la densidad se establece en cualquier valor que no sea 1, el pardmetro se
habilita y el sistema hace el cdlculo mostrado arriba. Por ejemplo, la densidad del
alcohol isopropilico es 1 litro/785.40 g. Puesto que el calculo del agua estd
siempre en la ecuacion, el multiplicador de velocidad de flujo tiene que calcularse
como 1000 g/785.40 g.

impulsos/a = 2,200 impulsos < 1 Litro X 1,000g 98
PUISOsig = 1 Litro 10009 X 78540 %

Asi, 2.8 impulsos = T gramo de alcohol isopropilico, comparado con 2.2
impulsos para 1 gramo de agua.

EM de destino

Se debe especificar un EM de destino en el frayecto del material del medidor de
flujo. El destino puede ser M6dulo de equipo de bdscula o Fuera del sistema, que
significa que la alimentacion del FM esta siendo entregada a un dispositivo que no
es una bascula.

10-6



Capitulo 11

Recetas

Vision general

Una vez que el equipo y elementos de control del proyecto se han definido y los
trayectos de material se han configurado, se pueden crear recefas.

Haga clic en la rama Recetas en la vista de darbol en el “Terminal” correspondiente,
y luego seleccione Editar | Nuevo | Recefa en el menu. Aparecerd la pantalla de
configuracion de recefa inicial:

[ 0=

3

Fie Lol Repos Jools Help

= Demo
S Termnall Rotipe
+ Equipment Modules ID [Recipe2 Descripion [Recipe2
=-Material Paths > = e
1 New Autnor [rone Delv, . tormuta [+1 =] Rﬁ:aiu. Factor
=-Recipes Slals [Development  ~ Target r I Min |10 %
GIW Spil Only Max [iD %
+ Recipet! |
X Phases | Vasiables|

Onddars:
=-History

| Stey

oK I Cancel

Figura 11-1: Receta, pantalla inicial — Fases
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T8 Tt ol
Fie Ecl  Repods looks Help

= Demo
= Terminall

T-New
= Recipes
Racipei

Onedars
=-History

- Equipment Modules
=-Matenial Paths

GIVW Spil Criy

Recipe
0 [Recpe2 Descripton [Recipe2
Autor fioe  DewWitomua [T | ~RescalingFactor ——
Statiss [Development g o b (a0 (B
Max [100 %
Phasos Vanabies,
Batch Variable Names
1 | 2 [
2| 12 [ 2
3 13 | 23 |
4 1 | 24 |
5 | 15 [ 25 |
(| 1 [
7 17 | 2 [
8 10 [ 2
o 19, [ 29 |
10 | 20 [ %0 |
OK I Cancel

Controles de receta

Los elementos y funciones disponibles en esfas pantallas de receta son como

Figura 11-2: Receta, pantalla inicial — Variables

sigue:
Elemento Explicacion Opciones
General

Nombre de recefd Nombre que se usa para identificar
esta receta.

Descripcion Descripcion breve de la receta.
Nombre del creador de la receta; el

Autor nombre predeterminado es el nombre
del usuario actualmente conectado.
Cuando se hace clic en [Z], aparece la

Formula de peso pqntolla Cdlculo de peso enTregquo .
(Figura 11-3). Consulte la seccion +1

entregado

Didlogo de valor de peso entregado en
la pagina 11-3.

Incluir materiales

Establece los materiales para incluir en
el cdlculo del peso eniregado.

Alimentado a*,
Alimentado de

Hacia / Desde

Enumera cada ME incluido en el

maodulos de sisfema. Los EM pueden incluirse (Si) Si*, No
equipo o excluirse (No)
*
Estado Define el estado de la recefa. Desorrqllo , Prueba,
Liberado
Objefivo Establece el peso objetivo general para 0 Ib*

la receta.
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Elemento Explicacion Opciones
Factor de Establece el rango dentro del cual la o
. receta puede escalarse hacia arriba o Minimo: 10%*
reescalamiento, , ) o
Min y Mdx abajo, expresado como porcentaje del Mdximo: 100%

peso objetivo.

Controla el comportamiento de la
recefa. Para una explicacion defallada
Campafia de cada fipo de campafia, consulte la
seccion de Camparias verticales y
horizonfales del capitulo 2.

Fases

Una fabla que muestra fodas las fases (pasos) incluidas en la receta. Para cada paso, la
tabla muestra un nimero de secuencia, una descripcion, el tipo de paso y el objetivo si
corresponde.

Variables

Esta pantalla (Figura 11-2) presenta nombres para cada una de hasta 30 variables de
lote que, una vez nombradas, pueden representar valores producidos en el curso de la
recefa, o valores que las fases usardn en la receta.

E Las unidades de pesaje para estas configuraciones estan deferminadas por
las unidades configuradas en la pantalla de configuracion del terminal;
consulte el Capitulo 7, Configuracion del terminal.

Didlogo del valor del peso entregado

El terminal usa la formula de peso entregado para deferminar qué valores de peso
se usan para calcular el valor del peso enfregado. Puesto que la secuencia de lote
puede contener alimentaciones de aumento de peso (GIW) y pérdida de peso
(LIW) para mas de una bascula, el usuario debe seleccionar qué bascula y fipo
de alimentacion deberd usarse en el cdlculo. El producto del cdlculo, el peso
entregado, se usa en una comparacion con el peso objetivo de la receta para
calcular el porcentaje de error para el lote.
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De manera predeterminada, la formula de peso se configura para agregar
cualesquier transferencias de material de aumento de peso (GIW) alimentado a la
bascula 1. Para editar o revisar estas configuraciones, haga clic en el boton de
puntos suspensivos a la derecha del campo Delv. WE. formula (Férmula de peso
entregado). Aparecerd la pantfalla que se muestra en la Figura 11-3.

Delivered Weight Calculation

Delivered Weight Calculation

Include Materials |Fed To i

To / From Equipment Modules

1-EM1 [Yes =

OK I Cancel |

Figura 11-3: Pantalla Cdlculo del peso entregado

La opcion de configuracion aqui depende de como se configure la receta. Por
ejemplo, un lote de mezcla tipico seria adecuado para capturar todas las
adiciones a la bascula 1. Sin embargo, en una aplicacion de dosificacion donde
una mezcla se alimenta hacia contenedores individuales, el maferial se refira de la
bascula, de manera que las sustracciones de la bascula deben capturarse para
determinar el peso entregado. La fabla siguiente resume las opciones de
configuracion para esta pantalla de configuracion.

El acceso a esta panfalla activa automaticamente un cdlculo nuevo del obijetivo de
la receta. La BatchTool sumara ahora el objetivo de cada transferencia de material
individual, independientemente del tipo de EM o alimentacion, y colocard el valor
en el campo Objetivo de la recefa. Este valor puede editarse directamente si se
prefiere el ingreso manual del peso fofal del lote.
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Elemento

Explicacion

Opciones

General

Férmula de peso
entregado

Cuando se hace clic en [£], aparece
la pantalla Cdlculo de peso entregado
(Figura 11-3).

+1: el valor del peso entregado serd
la suma de fodas las adiciones de
peso a la bascula.

-1: el valor del peso entregado serd la
suma de fodas las sustracciones de
peso de la bascula.

Tenga en cuenta que se puede incluir
mads de una bdscula en el cdlculo,
pero todas las bésculas incluidas
deben tener el mismo modo: adicién
a, o0 entrega desde. Si se incluye
alimentacion de material de las
bdsculas 1y 2, el campo Delv. Wi,
formula diria -1 2.

+1*

Incluir materiales

Establece los materiales para incluir

Alimentado a*, Alimenfado

modulos de equipo

0 excluirse (No)

en el calculo del peso entregado. de
Hacia / Desde Enumera cada ME incluido en el
sistema. Los EM pueden incluirse (Si) Si*, No

Fases de receta

La Tabla T1-1 presenta los fipos de fase disponibles de la lista en Edit | New |
Recipe (Figura 11-4).

Edit | Reports Tools Help

[ New b Terminal R
Delete Equipment Module » 1
Read From 780 Material Path ecipel Dest
Write To 780 Recipe » [ MateriakJTransfer I
Import Order Manual Tansfer
Export Operator Hold 4

Ordlersu i Auxiliary »
~Hi - Unit Procedure
History oL | Variables| Communication o
| Step # Weight Check
Conditional I
02 Goto
03 Herizontal Block

Figura 11-4: Creacion de una nueva fase en el mena Edit > New (Editar > Nueva)
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También se pueden agregar fases desde la pantalla de vista de receta (Figura
11-1), al hacer clic derecho sobre la fase que debera seguir a la nueva fase. El
tipo de fase se selecciona del menu contextual que aparece.

Step #

Description

01

Tum on Mixer

05

Manual Transfer

06

Operator Hold ~ » fial 3
Auxiliary 3

ch
Unit Procedure

Weight Check
Communication
Conditional
GoTo
Horizontal Block.

Figura 11-5: Meni contextual de tipos de fase

La Figura 11-1 presenta los tipos de fase que pueden agregarse a una receta.
E Al hacer clic en una fase en la lista de receta (Figura 11-1) se abrira su

pantalla de configuracion.

Tabla 11-1: Fases: componentes de una receta

Fase

Explicacion

Transferencia de material

Paso para controlar la transferencia automdtica de
material

Transferencia manual

Paso para el control de transferencia de material del
operador

Pausa del operador —
Cronometrada

Espera un periodo establecido.

Pausa del operador — Aceptar

Espera hasta que el operador emita una aceptacién a
través del panel frontal del terminal o usando E/S.

Pausa del operador — Entrada

Espera hasta que el operador ingrese informacién a
través del panel frontal del ferminal.

Pausa del operador — Seleccion

Espera hasta que el operador seleccione un valor a
fravés del panel fronfal del terminal o usando E/S.

Pausa del operador — Acceso

Espera hasta que el operador inicie sesion para indicar
quién estuvo en control del procesamiento en este paso.

Pausa del operador —
Cronometrada con discreta

Espera hasta que haya transcurrido un tiempo
especificado, después del cual el operador puede emitir
un comando para continuar via E/S.

Pausa del operador — Aceptar con
discreta

Deja de procesar la orden hasta que el operador emita
una aceptacion via E/S.

Pausa del operador — Verificar
contenidor

Espera hasta que el operador verifica que el confenedor
correcto esté en la bdscula.

Pausa del operador — Verificar
material

Espera hasta que el operador verifique que se esté
usando el material correcto. También puede usarse fase
para verificacion del ndmero de lofe.

Pausa del operador — Mostrar
peso entregado, temporizado

Pausa la ejecucion del lote y muestra el peso entregado
para un periodo especifico.
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Fase

Explicacion

Pausa del operador — Mostrar
peso entregado, aceptar

Pausa la ejecucion del lote y muestra el peso entregado
hasta que el operador acepte la pantalla al presionar la
tecla programable OK.

Auxiliar — Pulso medido con
retraso

Enciende una salida de médulo de control auxiliar
durante un periodo especifico, después de un retraso
especificado.

Auxiliar — Pulso medido con
umbral

Enciende una salida de médulo de control auxiliar
durante un periodo especifico, después de alcanzar un
valor de peso especificado.

Auxiliar — Pulso enire umbrales

Enciende una salida de médulo de control auxiliar
cuando se pasa un umbral de paso especificado, y la
deja encendida hasta que se alcanza un limite de peso
superior especificado.

Auxiliar — Abarcar fases

Enciende una salida de médulo de control auxiliar y la
mantiene encendida mientras se procesa una 0 mas
fases de receta. Por ejemplo, mantiene una mezcladora
funcionando mientras se agregan varios materiales en
secuencia.

Procedimiento de la unidad

Un grupo ordenado de fases que una sola unidad de
bascula realiza hasta finalizarlo, como una subrutina.
Se pueden ejecutar al mismo tiempo procedimientos de
unidades multiples.

Comunicacion

Envia mensajes (imprimir, operador, correo electrénico)
durante la ejecucion de la recefa.

Comprobacién de peso

Antes de continuar, verifica que el peso bruto
correspondiente esté en una bdascula dentro de la
tolerancia especificada.

Toma una decisién para ramificar hacia uno o dos

Condicional pasos de receta diferentes, con base en el estado de
una comparacion de valores de variables de lote.
Ira Ramificar hacia un paso diferente en la receta.

Bloque horizonfal

Agrupacion de fases multiples para procesar juntas
durante la ejecucion de lote horizontal.

Cuando se define una fase de bloque horizontal, se
agrega aufomaticamente un paso de finalizar bloque
horizontal. Los pasos agregados entre estos dos se
llevardn a cabo en paralelo.

Matemdtica

Realiza una operacion matemdtica en uno o dos
valores definidos que pueden ser valores absolutos o
variables de lofe, y emite un resultado.

Terminar recetfa

Identifica el paso final de la receta.

Noop

Una fase con No operacion.

Personalizada

Permite al usuario ejecufar una aplicacion TaskExpert
personalizado desde dentro de la receta
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Controles de fase
Navegacion de recetas mediante flechas

En la parte superior de la pantalla de configuracion de fase, se pueden usar los
botones afrds y avanzar para refroceder (hacia arriba, con relacion a la lista de
fases) o avanzar a través de la receta para ir a una fase para revision o
modificacion.

Al v
Una vez que se resalte la fase deseada, al hacer doble clic en ella se abre la
pestafa “basicas” de su pantalla de configuracion.
Desactivacion temporal de fases usando
comentario

Con excepcion de la fase Finalizar obligaforia, cualquier fase de una receta puede
excluirse de la ejecucion de la receta al hacer clic derecho en ella y seleccionar el
primer elemento en el menu contextual, Comment.

Step # Descri
01 Sugar

03 New | Add we

Figura 11-6: Comentario de una fase

Cuando se ha comentado una fase en esta forma, aparece en la lista de recetas
en cursivas.

Step # Description Type Target
01 Sugar Material Transfer 25kg

! Material Transfer
03 Add water Material Transfer 150 kg

04 End End Recipe
.. L  _ L _ "'

Figura 11-7: Fase comentada mostrada en cursivas

Para reactivar una fase comenfada, haga clic en ella y seleccione Uncomment
(Deshacer comentario). La apariencia de la fase en la receta regresard a la
normal.
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| |step# | Description

Figura 11-8: Restauracion de una fase comentada

Manipulacion de fases con el menud contextual

Se puede eliminar una fase de la vista de receta al seleccionarla, hacer clic
derecho y seleccionar Delefe en el menu contextual.

Para mover o duplicar una fase en la vista de receta, use las opciones Cortar,
Copiar y Pegar. Estas aparecen en el menu contextual (Figura 11-14) que se abre
al hacer clic derecho en la fase seleccionada.

Comment
New 3
Edit

Delete

Cut

Copy
Paste

Figura 11-9: Opciones Cortar, Copiar y Pegar en la pantalla de configuracién de receta

Una vez que se haya seleccionado Cut o Copy, la opcion Paste se hace
disponible. Esto significa que una fase puede dejarse en su lugar y copiarse y
pegarse en ofro lugar, o quifarse y colocarse en otro lugar.

Cuando se ha copiado una fase, seleccione la fase que deberia aparecer después
de la fase pegar, haga clic derecho y seleccione Paste.
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Transferencia de material

Esta fase inicia una transferencia de material con un peso objetivo y folerancia
alfos y bajos. La pestaiia “Advanced” asocia la fransferencia con variables.

Material Transfer [i

Material Transfer 4 b
Description Step Number [03

Basic | Advanced
Process

Step Sequence Type |Sequential e
~Target

Weight (0.0 ~| kg Material Path _l
Negative Tolerance (0.0 -| kg Feed Type |Net -
Positive Tolerance (0.0 -| kg
' Use Default
Save | Cancel | Done |

Figura 11-10: Fase: Transferencia de material, pestafia “Bésicas”

Material Transfer 4| b
Description INew Step Number |02
Basic Advanced |
Result Variable Name |None -

Lot Number Variable Name |None d

Save | Cancel | Done |

Figura 11-11: Fase: Transferencia de material, pestafia “Avanzadas”

Elemento Explicacion Opciones
Bdsicas
Determinado por la posicién de la fase en la receta; no puede
No. de paso e
modificarse.
L Descripcion de esta fase para presentacion en pantalla y para inclusion
Descripcion P para p P yPp

en registros de rastreo e historial de lotes.

11-10
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Elemento Explicacion Opciones
Proceso
Opcion de ejecucion de secuencia.
Sequential requiere que el paso
Tipo de termine anfes de que inicie el

secuencia de
paso

siguiente.

Parallel permite que el paso
siguiente inicie anfes de que fermine
el actual.

Secuencia*, Paralelo

Objetivo

Peso

Establece el valor del peso del objetivo
para esta fase de transferencia de
material.

0.0 kg*

Trayecto de

Al presionar el botdn L.l se abre una lista

de la que se puede

material seleccionar el MP asociado con esta fase.
Tolerancia Define el limite inferior del rango de 0.0 ka*
negativa tolerancia alrededor del peso obijetivo. Y
Tolerancia Define el limite superior del rango de 0.0 ka*
positiva tolerancia alrededor del peso objetivo. Y
Cuando se selecciona, usa las
tolerancias predeterminadas (globales).
Observe que si selecciona Usar
Usar predeterminadas cuando el valor

predeterminadas

objetivo lo proporciona una variable de
lote se establecerdn las folerancias en
cero, ya que el sistema no puede
calcular una tolerancia a partir de una
variable.

Tipo de Detfermina si se agrega peso con base "
. . ) Nefo*, Brufo
alimentacion en el peso neto o brufo en la bdscula.
Pestafia “Advanced” (Avanzadas)

Mensaje de
tiempo de Mensaje en pantalla para el operador que aparecerd durante la
ejecucion del ejecucion de esta fase.
operador

Lista de seleccion desplegable de todas

las variables definidas en la pestaria
Nombre de “Variables” de la ventana de
variable del configuracion de recetas; la variable Ninguno*
resultado seleccionada se completa con el

resultado de esta fransferencia de
material.

11-11
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Elemento Explicacién Opciones

Lista de seleccion desplegable de todas
las variables definidas en la pestaria
Nombre de “Variables” de la ventana de

variable de configuracion de recetas; la variable Ninguno*
namero de lote | seleccionada se completa con el
numero de lote asociado con esta
transferencia de material.

B Las unidades de peso para estos pardmetros se deferminan mediante las
unidades configuradas en la pantalla de configuracion del terminal; consulte
el Capitulo 3.0, Configuracion del terminal.

Transferencia manual

Esta fase representa una transferencia manual que lleva a cabo un operador.

Los pardmetros para una Transferencia manual son los mismos que para una
Transferencia de material.

Pausa del operador — Cronometrada

Esta fase pausa la receta de control durante un tiempo establecido, después del
cual el operador debe presionar la fecla programable Iniciar/Reanudar para
continuar el procesamiento.

Operator Hold

Operator Hold 4! b
Descripfion Step Number [15
Process
Step Sequence Type |Sequential = Reason for Hold [Timed

Image File _l Operator Message
Equipment Module -

Data

Hold Time |1 Sec.

Save | Cancel | Done |

Figura 11-12: Fase: Pausa del operador — Cronometrada

Elemento Explicacién Opciones
Determinado por la posicién de la fase en la receta; no puede
No. de paso o
modificarse.
L Descripcion de esta fase para presentacion en pantalla y para inclusion
Descripcion P para p P yPp

en registros de rastreo e historial de lotes.
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Elemento Explicacién Opciones
Proceso
Opcion de ejecucion de secuencia.
Tipo de Sequential requiere que el paso

secuencia de
paso

termine anfes de que inicie el
siguiente.

Parallel permite que el paso siguiente
inicie antes de que termine el actual.

Secuencia*, Paralelo

Indica el tipo de fase de pausa del

Motivo de la operador seleccionada; no puede Cronometrada™
pausa o
modificarse.
Al presionar el boton L.l se abre una ventana de didlogo del explorador
Archivo de que permite asociar una imagen personalizada con esta fase.
imagen B El grdfico del archivo de imagen no puede ser mayor de 320
pixeles de ancho por 47 pixeles de alto.
Maodulo del Lista de seleccion desplegable que incluye fodos los moédulos de
equipo equipo definidos.
Mensaje del Define un mensaje de una o dos lineas que aparece en pantalla
operador durante la ejecucion de esta fase.
Mensaje del Haga clic en El para seleccionar el valor Variable de datos compartidos
operador?2 para mostrar como el mensaje (Figura 11-13).
Datos
Tiempo de Define el Tlemgo durante el cual se retiene 1 segundo*, 30,000
la fase, después del cual el operador o
pausa maximo

puede reanudar el procesamiento.

Ciass Name |EETERENERES | oK ! Cancel
Desc Type
Siring 40
M Verify | String 40
Selection Sning 40

Figura 11-13: Seleccion de Variable de datos compartidos para mensaje de operador

Pausa del operador — Aceptar

Esta fase presenta al operador un mensaje de hasfa dos lineas y una imagen
personalizable. La receta no continuard hasta que el operador acepte el mensaje.
La recefa no continuard hasta que el operador acepfe el mensaje ya sea al
presionar la tecla programable OK o a fravés de una entrada discreta.

11-13
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El diglogo de configuracion para la fase Operator Hold — Acknowledge (Pausa del
operador — Aceptfar) es idéntico al que se muestra en la Figura 11-12, excepfo
que el campo del motivo de la pausa (Reason for Hold) muestra Acknowledge
(Aceptar) y no hay seccion “Datfa”.

Pausa del operador — Entrada

La fase Operator Hold — Entry (Pausa del operador — Entrada) agrega una seccion
de pardmetros de datos.

Operator Hold

Operator Hold il

Description |[{EW Step Number |06

Process

Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold  |Entry
Image File _I Operator Message _J
Equipment Module - Operator Message2 _‘

Data

Result Variable Name |None = Default Value
Data Format |Alphanumeric - Data Length |40
Save | Cancel | Done

Figura 11-14: Fase: Pausa del operador, Entrada

Elemento Explicacién Opciones

Datos

Lista de seleccion desplegable de todas las
variables definidas en la pestaia “Variables” de Ia Ninguno*
venfana de configuracion de recetas.

Variable del
resultado

Define el formato de la entrada de datos
requerida. Alfanumérico*,

Si se selecciona Numérico, se muestran tres Numerico
nuevos pardmetros (Figura 11-15).

Formato de datos

Establece el nimero de lugares decimales que la
enfrada Pausa del operador esperard para los
datos ingresados. Si el valor ingresado no

NUum DP contiene el numero especificado de lugares 0
decimales, aparecerd un mensaje de error y se
indicard al operador que vuelva a ingresar la

informacion.
Minimo Limita la variable del resultado a un rango 0
Mdaximo definido por estos limites superior e inferior.
Valor Establece el valor predeterminado para los datos 0

predeterminado

ingresados.
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Elemento Explicacién Opciones

Establece la longitud méxima de la cadena o
ndimero mdximo de nimeros de los datos
ingresados. Los valores vdlidos son O - 40. 40* (caracteres)

Si se establece la longitud de los datos en cero se
inhabilita la entrada.

Longitud de los
datos

Data

Result Variable Name lhl Default Value li
Data Format B Data Length |40—
Num DPs m
Minimum IO— Maximum l—

Figura 11-15:Pausa del operador — Pardmetros adicionales para Formato de datos
numéricos

Pausa del operador — Seleccion

La venfana de didlogo Operator Hold — Selection (Pausa del operador — Seleccion)
presenta un mensaje al operador, permife hacer una seleccion de una lista de
seleccion y, de manera opcional, produce un resultado para una de las variables
definidas en la pestafna Recipe | Variables.

Operator Hold

Operator Hold 4! b
Description Step Number (02
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold |Selection %

Image File _| Operator Message |
Equipment Module - Operator Message?2 |

Data

Result Variable Name |None = Default Value |
Selection List | [

Save | Cancel | Done

Figura 11-16: Fase: Pausa del operador, seleccién

Elemento Explicacién Opciones
Datos
Result Variable Lista d_e seleco|o_n _desplegoble de ’r~odos
: las variables definidas en la pestafia , "
(Variable del o P Ninguno
Variables” de la ventana de
resultado)

configuracion de recetas.

El botén Ll abre una ventana (Figura
11-17) en la que se pueden ingresar
elementos para la lista que se separan al
presionar <ENTER>.

El contenido de la lista no
puede ser mayor de 200
caracteres

Selection List
(Lista de
seleccién)

11-15
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Elemento Explicacién Opciones

Default Value
(Valor Establece el elemento predeterminado de la lista de seleccion.
predeterminado)

Selection List

Figura 11-17: Ventana de captura de la lista de seleccion

Pausa del operador — Acceso

Cuando se incluye la fase “Operator Hold - Login” (Pausa del operador — Acceso)
en una receta, el siguiente paso no comienza hasta que el operador haya iniciado
sesion con un nombre de usuario y contrasefa validos. Esfa informacion se
incluye en el registro de auditoria e historial, y permite rastrear qué operador fue
responsable de llevar a cabo o finalizar la fase siguiente.

El didlogo de configuracion para la fase Operator Hold — Login (Pausa del
operador — Acceso) es idénfico al que se muestra en la Figura 11-12, excepto que
el campo del mofivo de la pausa (Reason for Hold) muestra Login (Acceso) y no
hay seccion “Data”.
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Pausa del operador — Cronometrada con
discreta

Esta fase espera un tiempo especificado y luego requiere una entrada para
continuar.

B Esfa fase no se ejecutard, y la receta se aborfard, a menos que se especifique
una salida de alerta en el médulo de control de accion del operador. Si no se
especifica ninguna alerta en el CM, y se hace un intenfo de copiar una receta
que incluya una Pausa del operador, femporizada con fase discrefa para el
terminal, la BafchTool mostrard un mensaje de error y la receta no serd
transferida.

Operator Hold

Operator Hold 4| b
Description Step Number (03
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold |Timed w/Discrete iz

Image File _l Operator Message |
Equipment Module -

Data

Hold Time |1 Sec.

Save | Cancel | Done |

Figura 11-18: Fase: Pausa del operador, cronometrada con discreta

B El grdfico del archivo de imagen no puede ser mayor de 320 pixeles de ancho
por 47 pixeles de alto.

Elemento Explicacién Opciones

Datos

Establece un fiempo en segundos
durante los que el procesamiento
Tiempo de esperard. Una vez que haya transcurrido
pausa este tiempo, debe ocurrir una entrada de
aceptfacion para continuar el
procesamiento.

1 segundo*

Pausa del operador — Aceptar con discreta

El dialogo de configuracion para la fase Operator Hold — Acknowledge w/ Discrete
(Pausa del operador — Aceptar con discrefa) es idéntico al que se muestra en la
Figura 11-12, excepto que el campo del motivo de la pausa (Reason for Hold)
muestra Ack w/Discrete (Aceptar con discrefa) y no hay seccion “Data”.

11-17
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Pausa del operador — Verificar contenador

Esta fase pausa la ejecucion de la orden e indica al operador que confirme que el
contenedor correcto para la fase actual esta en la bascula.

B Esfa fase no se ejecutard, y la receta se aborfard, a menos que se especifique
una salida de alerta en el médulo de control de accion del operador. Si no se
especifica ninguna alerta en el CM, y se hace un infento de copiar una receta
que incluya una Pausa del operador, femporizada con fase discrefa para el
terminal, la BafchTool mostrard un mensaje de error y la receta no serd
transferida.

Operator Hold B

Operator Hold 4| b
Description [ Step Number |05
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold  |Verify Container ‘

Image File _I Operator Message AJ
Equipment Module - Operator Message2 4‘

Data

Container Tare kg Scale EM B
Container Capacity kg

Save | Cancel | Done |

Figura 11-19: Pausa del operador — Verificar contenedor

B El grdfico del archivo de imagen no puede ser mayor de 320 pixeles de ancho
por 47 pixeles de alto.

Le encabezados y las secciones de proceso de esta panfalla de configuracion de
fase son los mismos que los de las otras fases de Pausa del operador, excepto la
descripcion de razon de la pausa.

Elemento Explicacion Opciones

Datos
Tara del Ingrese el peso de tara del confenedor . .

! No disponible
contenedor gue se usard para esta fase.
Capacidad del Ingrese ]o capacidad del contenedor que No disponible
contenedor Se usard para esta fase.
ME de basculd Lls’rg de modulo§ de

equipos de la bascula

Pausa del operador — Verificar material

Esta fase pausa la ejecucion de la orden e indica al operador que confirme que se
estd usando el material correcto para la fase. Esta fase también podria usarse
para verificacion de numero de lote o para verificacion de confenedores si los
contenedores tienen una identificacion especifica asociada con ellos.
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Operator Hold }

Operator Hold 4! b
Description Step Number (09
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold |Verify Material

Image File _I Operator Message _J
Equipment Module - Operator Message2 _‘

Data

Resuit Variable Name |None =

Verify String
Step Termination |Disable Bypass -

Save |

Cancel | Done |

Figura 11-20: Pausa del operador — Verificar material

El encabezado y las secciones de proceso de esta pantalla de configuracion de
fase son los mismos que los de las otras fases de Pausa del operador, excepto la
descripcion de razon de la pausa.

Elemento Explicacion Opciones
Datos
Nombre de Determina el nombre de la variable con . . .
: : Cualquier variable definida
variable de la que los datos ingresados o
; : en la recetfa
resultado escaneados estdn asociados.

Verificar linea

La entrada de datos del operador
(escaneados o ingresados con el
teclado) debe coincidir con esta linea
para que la verificacion sea vdlida.

No disponible

Paso
ferminacion

Determina si el operador puede omifir la
verificacién de material si la fase no es
validada.

Cuando se selecciona Inhabilitar bypass,
no se permitird que la receta continde
hasta que los datos ingresados
coincidan con Verificar linea.

Permitir bypass permite que la receta
contine ya sea o no que los datos
ingresados coincidan con Verificar linea.

Inhabilitar bypass*,
Permitir bypass

Pausa del operador — Mostrar peso
entregado, temporizado

Esta fase pausa la ejecucion de la orden y muestra el peso entregado para un
periodo de fiempo especificado.
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Operator Hold

Operator Hold 4! b
Description Step Number [12
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold |Disp Delivered Wt - Time

Image File _I Operator Message g
Equipment Module -

Data

Hold Time |1 Sec. Scale EM =

Save | Cancel | Done |

Figura 11-21: Pausa del operador — Mostrar peso entregado, temporizado

B El grdfico del archivo de imagen no puede ser mayor de 320 pixeles de ancho

por 47 pixeles de alto.

El encabezado y secciones de proceso de esta pantalla de configuracion de fase
son los mismos que los de las de otras fases de Pausa del operador, excepto que

solo hay un campo Mensaje del operador y la descripcion de la razon de la

pausa.
Elemento Explicacion Opciones
Datos
Tiempo de Establece el periodo de tiempo durante el !
) segundo
espera que se mostrard el peso entregado.
Determina el modulo de equipo de la Cualquier modulo de
ME de bascula | bascula para el que se muestra el peso equipo de bdscula
entregado. configurado
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Pausa del operador — Mostrar peso
entregado, aceptar

Esta fase pausa la ejecucion de la orden y muestra el peso enfregado hasta que el
operador presiona la tecla programable OK y lo acepta.

Operator Hold 4| b !
Description [T Step Number |15
Process
Step Sequence Type | Sequenbal ‘I Reason for Hold ]Disp Delvered Wt - Ack

Image File _I Operator Message | oo
Equipment Module -i

Data

Scale EM -

Figura 11-22: Pausa del operador — Mostrar peso entregado, aceptar

B El grdfico del archivo de imagen no puede ser mayor de 320 pixeles de ancho
por 47 pixeles de alto.

El encabezado y secciones de proceso de esta pantalla de configuracion de fase
son los mismos que los de las de otras fases de Pausa del operador, excepto que
solo hay un campo Mensaje del operador y la descripcion de la razon de la
pausa.

Elemento Explicacién Opciones
Datos
Determina el modulo de equipo de la Cualquier médulo de
ME de bdscula bdascula para el que se muestra el peso equipo de béscula
entregado. configurado
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Auxiliar — Pulso medido con retraso

Esta fase enciende un control auxiliar tal como una mezcladora después de un
refraso especificado y para un periodo definido.

Auxiliary 4| b
Descripiion Step Number |03
Basic | Advanced |
rProcess
Step Sequence Type |Sequential - AuxType |Timed Pulse w/Delay
Equipment - Aux Control # | -l

Delay Time ~| Sec. Pulse On Time ~| Sec.
Max Phase Time [0 Sec

Save | Cancel | Done |

Figura 11-23: Fase: Auxiliar - Pulso medido con retraso, pestaiia “Bdsicas”

Auxiliary 4| p
Description |New Step Number |02
B Advam:ed|
Operator Runtime Message
Save | Cancel | Done |

Figura 11-24: Fase: Auxiliar — Pulso medido con retraso, pestaiia “Avanzadas”

Elemento Explicacion Opciones
Bdsicas
Determinado por la posicién de la fase en la receta; no puede
No. de paso o
modificarse.
L Descripcion de esta fase para presentacion en pantalla y para inclusion
Descripcion

en registros de rastreo e historial de lotes.
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Elemento Explicacion Opciones
Proceso
Opcion de ejecucion de secuencia.
Sequential requiere que el paso
Tipo de termine anfes de que inicie el

secuencia de
paro

siguiente.

Parallel permite que el paso
siguiente inicie anfes de que fermine
el actual.

Secuencia*, Paralelo

Tipo auxiliar

Indica el tipo de fase auxiliar
seleccionada; no puede modificarse.

Pulso cronometrado con
retraso

Numero de
control auxiliar

Determina el modulo de control auxiliar
que sera activado por este paso.

1%-4

Lista de seleccion desplegable que incluye todos los modulos de

Equipo : e
quip equipo definidos.
Establece el refraso después de la
Tiempo de finalizacién del paso previo, después
) : Segundo
retraso del cual se encenderd el médulo de
control auxiliar.
Establece el tiempo, en segundos,
Pulso a fiempo | durante el cual el médulo de control se Segundo
encenderd.
Cuando se establece en un valor
. diferente a cero, este es el fiempo
Tiempo de fase o . )
MAximo maximo que ejecufard esta fase cuando Segundo
no ocurra ninguna de las condiciones
de inicio o finalizacion.
Avanzadas
Mensaje de
tiempo de Mensaje en pantalla para el operador que aparecerd durante la
ejecucion del ejecucion de esta fase.
operador
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11-24

Auxiliar — Pulso cronometrado con umbral

Esta fase enciende una salida después de un retraso de tiempo, pero solo si se ha

alcanzado un peso umbral.

La pestaiia Avanzadas de la ventana de dialogo Auxiliary — Timed Pulse w/Thresh
(Auxiliar — Pulso sincronizado con umbral) es idéntica a la que se muestra en la

Figura 11-24.

Auxiliary

Description [

Basic | Advanced |

Al v
Step Number |03—

~Process

Step Sequence Type |Sequential e
Equipment =

Low Weight -] ka

Max Phase Time |0 Sec.

Aux Type |Timed Pulse w/Thresh =

Aux Control # |

Delay Time -| Sec. Pulse On Time -| Sec.

E

Save

| Cancel | Done |

Figura 11-25: Fase: Auxiliar, pulso medido con umbral, pestafia “Bdsicas”

Elemento Explicacion Opciones
Bdsicas
Determinado por la posicién de la fase en la receta; no puede
No. de paso o
modificarse.
o Descripcion de esta fase para presentacion en pantalla y para inclusion
Descripcion : L
en registros de rastreo e historial de lotes.
Proceso
Opcion de ejecucion de secuencia.
Sequential requiere que el paso
Tipo de termine anfes de que inicie el
secuencia de siguiente. Secuencia*, Paralelo
paso Parallel permite que el paso
siguiente inicie antes de que termine
el actual.
Equipo Lista de seleccion desplegable que incluye todos los modulos de
equipo definidos.
. . Indica el fipo de fase auxiliar Pulso cronometrado con
Tipo auxiliar . -
seleccionada; no puede modificarse. umbral
NUmero de Determina el modulo de control auxiliar 1% _4
control auxiliar que serd activado por este paso.
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Elemento Explicacion Opciones
Establece el retraso después de la
Tiempo de finalizacién del paso previo, después
retraso del cual se encenderd el moédulo de

control auxiliar.

Establece el tiempo, en segundos, del

Pulso afiempo | <6 de salida ENCENDIDO. Segundo
Establece el umbral de peso que debe
Peso bajo rebasarse para que este paso comience Kg

a ejecutarse (incluyendo el refraso de
tiempo, si estd definido)

Cuando se establece en un valor
diferente a cero, este es el fiempo
maximo que ejecutard esta fase cuando Segundo
no ocurra ninguna de las condiciones
de inicio o finalizacion.

Tiempo de fase
maximo

Avanzadas

El contenido y funciones de la pestafia “Advanced” son idénticos a los que se muestran en
la Figura 11-24.,

Auxiliar — Pulso entre umbrales

Esta fase enciende una salida auxiliar una vez que se alcanza un umbral de peso,
y la apaga cuando se alcanza un limife de peso alto.

Auxiliary 4! b
Description Step Number (03
Basic | Advanced |
rProcess
Step Sequence Type |Sequential - AuxType |Pulse BfwnThresh -
Equipment - Aux Control # | -l

Low Weight | ko High Weight =k
Max Phase Time (0 Sec

Save | Cancel | Done |

Figura 11-26: Fase: Auxiliar, pulso entre umbrales, pestafia “Bdsicas”
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11-26

Auxiliary il ﬂ

Description INew

Basic Advanced |

Operator Runtime Message

Step Number |03

Save | Cancel |

Done |

Figura 11-27: Fase: Auxiliar, pulso entre umbrales, pestafia “Avanzadas”

Elemento Explicacion Opciones
Bésicas
Determinado por la posicién de la fase en la receta; no puede
No. de paso o
modificarse.
L Descripcion de esta fase para presentacion en pantalla y para
Descripcion P para p P VP

inclusion en registros de rastreo e historial de lotes.

Proceso

Tipo de secuencia de paso

Opcion de ejecucion de secuencia.

Sequencia requiere que el paso
termine anfes de que inicie el
siguiente.

Paralelo permite que el paso
siguiente inicie antes de que
termine el actual.

Secuencia*, Paralelo

Equipo

Lista de seleccion desplegable que incluye todos los médulos

de equipo definidos.

Tipo auxiliar

Indica el fipo de fase auxiliar
seleccionada; no puede modificarse.

Pulso entre umbrales

Numero de control auxiliar

Determina el modulo de control
auxiliar que serd activado por este
paso.

Establece el peso inferior al que se

Peso bajo . ) o Ki
I enciende el modulo de control auxiliar. g

Establece el peso superior al que se

Peso alfo P P gue. Kg
apaga el modulo de control auxiliar.
Cuando se establece en un valor
diferente a cero, este es el fiempo

Tiempo de fase maximo maximo que ejecutard esta fase Segundo

cuando no ocurra ninguna de las
condiciones de inicio o finalizacion.
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Elemento Explicacion Opciones
Avanzadas
Mensaje de tiempo de Mensaje en pantalla para el operador que aparecerd durante la
ejecucion del operador ejecucion de esta fase.

Auxiliar — Fases extension

Esta fase permite encender un control auxiliar en un nimero de fase especifico, y
apagarse cuando se alcance cierfa fase posterior. Esta fase debe colocarse anfes
de la primera de las fases que se van a abarcar.

La pestaiia Avanzadas de la ventana de dialogo Auxiliar — Fases extension es
idéntica a la que se muestra en la Figura 11-27.

Auxiliary 4! b
Description Step Number |03
Basic | Advanced |
i Process
Step Sequence Type |Span E AuxType |Span Phases -
Equipment - Aux Control # | -l
Delay Time -| Sec Pulse On Time -| Sec.
Start Step |0 Stop Step |0

Max Phase Time |0 Sec

Save | Cancel | Done

Figura 11-28: Fase: Auxiliar, abarcar fases, “Bdsicas”

La mayoria de los elementos en esta pantalla son idénticos a los descritos para el
paso Pulso cronometrado con retraso (Figura 11-23). Solo los parametros Iniciar
paso y Ejec. hasta paso son unicos de Abarcar fases.

Elemento Explicacion Opciones

Bdsicas

Proceso

La accion determinada por los pardmetros Equipo, Ndmero de control

Iniciar paso ~ , B " P
auxiliar, Refraso y Tiempo de pulso comenzardn en “Start Step” y

_ terminardn en “Stop Step”. Esta fase debe definirse en la receta antes de
Ejec. hasta paso | vyt Step”.
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Procedimiento de la unidad

Esta fase define un grupo ordenado de pasos que una unidad de bdscula individual realiza
hasta finalizarlos, como una subrutina. Se pueden ejecutar al mismo tiempo
procedimientos de unidades mdltiples. Cuando se agrega un procedimiento de unidad a
una receta, también se necesita un paso Finalizar procedimienfo. Los procedimientos
adicionales de unidad incluidos inmediatamente después del paso Finalizar procedimiento
se ejecufaran en paralelo, si el tipo de secuencia de paso estd configurado asi.

Unit Procedure 4! b
Description Step Number (03
Process
Step Sequence Type |Sequential A Procedure Number |1

Procedure Name [Proct

Save | Cancel | Done

Figura 11-29: Fase: Procedimiento de la unidad

Elemento Explicacion Opciones

Determinado por la posicién de la fase en la receta; no puede

No. de paso o
modificarse.

L Descripcion de esta fase para presentacion en pantalla y para inclusion

Descripcion ; ]
en registros de rastreo e historial de lotes.

Proceso

Tipo de Comunmente, los procedimientos de

secuencia de unidades se marcardn para ejecutarse en Secuencia*, Paralelo

paso Paralelo.

NUmero de . . .

o Numero de serie determinado por la recefa.

procedimiento

Nombre del Nombre descriptivo dado al procedimiento de la unidad durante la

procedimiento configuracion.
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Comunicacion

Esta fase hace que la receta comunique informacién en forma de correo
electronico, impresion o mensaje del operador. El contenido se define mediante
los campos “Custom Print” (Impresion personalizada”).

Communication 4| b

Description Step Number |03

Basic | Advanced |
Process

Step Sequence Type |Sequential be

Custom Print 1 |Disabled - Print Summary Report |Disabled 2
CustomPrint 2 |Disabled - Operator Message |

Email

Email Content |Disabled i

Save | Cancel | Done

Figura 11-30: Fase: Comunicacién, bdsica

Communication 4| b

Description |New Step Number |03

Basic Advanced |

Printvaiet [ -]
Prntvawe2 [ -]
Prntvae3 [ -]
Printvaed [ -]

Save | Cancel | Done

Figura 11-31: Fase: Comunicacién, avanzada

Elemento Explicacion Opciones

Bdsicas

Deferminado por la posicién de la fase en la recefa; no puede

No. de paso modificarse.

Descripcion de esta fase para presentacion en pantalla y para

Descripcion . ) ; o
P inclusion en registros de rastreo e historial de lofes.
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Elemento

Explicacion

Opciones

Bdsica

Proceso

Tipo de secuencia

Opcidn de ejecucion de secuencia.

Sequential requiere que el paso
termine antes de que inicie el
siguiente.

Secuencia*, Paralelo

de paso
Parallel permite que el paso
siguiente inicie antes de que termine
el actual.
Impresion Estas listas de seleccion desplegables Inhabilitado*, Acfivador
personalizada 1 permiten una variedad de activadores 1-10
Impresion para prqducir el contenido del correo Inhabilitado*, Activador
personalizada 2 elecfronico. 1-10
Cuando esta habilitada, la ejecucion de
Reporte de resumen | esta fase también hace que se envie un Inhabilitado*,
de impresién reporte de resumen a la salida de Habilitado
impresion configurada.
Mensaije del Mensaje en pantalla para el operador que aparecerd durante la
operador ejecucion de esta fase.

Correo elecirénico

electronico

Contenido de correo

Si este valor se establece como
Inhabilitado, la pantalla serd como la de
la Figura 11-30.

Si se selecciona una Plantilla o el
Reporte de resumen, aparecen los
campos Direccion de correo electronico
y Asunto.

Si se selecciona Mensaje, aparecen los
campos Direccién de correo elefrénico,
Asunto y Mensaje.

Inhabilitado*, Plantilla
1 - 10, Reporte de
resumen, Mensaje

Asunto

Establece el asunto del correo electrénico activado por esta fase.

Direccion de correo
electrénico

Si se selecciona la casilla Usar predeterminada, el sistema usa la
direccién de correo electronico configurada en el ferminal
IND780batch en Comunicacién > Red > Alerfa de correo

elecirénico > Remitentes.

Si la casilla Use Default estd vacia, entonces se puede escribir la
direccion de correo electrénico en el campo de fexto.

Avanzadas

Valores de
impresién 1 a b

La informacién almacenada en los valores de impresién 1
a 4 (que pueden ser datos fijos 0 una variable de lote) se
almacena en las variables de datos compartidos AKO555
a AK0559. La informacion puede usarse posteriormente
como parte de una plantilla de impresién personalizada,
configurada a partir del ferminal IND780batch.

1-56: 16
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- Email

Email Content |jEflEteNd

Subject

Email Address ¥ Use Default

[FEFAGLT

Email
Email Content [Template 7 - Subject |
Email Address ™ [Use Defaulf

[PEFAULT

Figura 11-32: Fase comunicacion: Opciones de correo electrénico — Usar
predeterminada (arriba) y sin predeterminada (abajo)

Comprobacion de peso

Esta fase lee el peso actual reportado por un médulo de equipo de bascula
especificado y lo guarda como una variable (identificado por el nombre que se le
ha dado en la pestaria “Variables” de la receta). La variable se compara entonces
con un objetivo, el cual puede ser un peso especifico, 0 puede ser otra variable,
dentro de las tolerancias que también pueden ser variables. El resultado de esta
comparacion se asigna a ofra variable.

B Una fase “Weight Check” (Comprobacion de peso) siempre debe ser seguida
por una fase “Conditional” (Condicional) que ufiliza la variable de salida para
decidir como deberd procesarse el lote.

wewpe cbeee |
Weight Check Al ]
Description [ENY Step Number [02

Process
Step Sequence Type [Sequential =] WeightTol Vanable Name [None 7]
Result VariableName [None =]  OperaforRuniimeMessage [
ScaeEM [ <]

Targat

weign oo <] kg
Negafive Tolerance |0.0 ~| ko
Positive Tolerance 0.0 | kg

Figura 11-33: Fase: Comprobacion de peso

Elemento Explicacién Opciones
Lista de variables desplegable definida en
Nombre de la la pestafia Recipes | Variables. El . ,
: . . Segun se define en
variable del contenido de esta variable se compara
) . Receta
resultado con el valor determinado por la seccion
Target (Objetivo).

11-31




Seccion Il: Guia de la BatchTool 780

Elemento

Nombre de la
variable de
tolerancia de peso

Explicacion Opciones
Como se defini6 en
Recetq, o0:
El resultado de la comparacién entre la 1 = En folerancia, sin
Result Variable (Variable del resultado) y movimiento
el Target (Objetivo) se asigna a la 2 = Por debajo de tolerancia,
variable seleccionada aqui. Se sin movimiento
proporciona una cantidad de salidas 3 = Por arriba de folerancia,
predsferminadas. sin movimiento
. 11 = En folerancia,
Esta yqncble es ugado por una fase movimiento
Cond|0|onol_que sigue inmediafamente 12 = Por debajo de
para deferminar como debe proceder la tolerancia, movimiento
receta. 13 = Por arriba de folerancia,
movimiento
99 = Error

Mensaje de tiempo
de ejecucion del
operador

Mensaje en pantalla para el operador que aparecerd durante la
ejecucion de esta fase.

Mddulo de equipo
de bdscula

Lista de seleccion desplegable para
seleccionar el médulo de equipo de Ninguno*
origen donde se comprobard el peso.

Objetivo

Peso

Tolerancia
negativa

Establece un peso objetivo con
tolerancias con el que se compara la
variable del resultado.

0.0* o variable definida
en Receta

Tolerancia positiva

Condicional

Esta fase realiza una comparacion especificada entre valores. El paso siguiente

que se realiza en

la receta depende del estado de la comparacion.

Conditional

Description Step Number (03

Conditional il ﬂ

r~Process

Step Sequence Type |Sequential i

r~ Condition

First VValue (0.0 - Step Number if True |0
Condifion |= Step Number if False |0
Second Value (0.0 - Enter step number 9999 to abort recipe
Save | Cancel Done

11-32
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Elemento Explicacion Opciones

Determinado por la posicion de la fase en la receta; no puede

No. de paso o
modificarse.

o Descripcion de esta fase para presentacion en pantalla y para inclusion

Descripcion . L
en registros de rastreo e historial de lotes.

Proceso
Opcidn de ejecucion de secuencia.

Tipo de Sequential requiere que el paso fermine

secuencia de
paso

anfes de que inicie el siguiente.

Parallel permite que el paso siguiente
inicie antes de gque termine el actual.

Secuencia*, Paralelo

Condicion
i El primero de dos valores que se usardn en

Primer valor 9 . 0.0
la comparacién condicional.
Esta lista de seleccion desplegable permite la laual N
seleccion de la condicién que se usard en la N gua GI (‘)I ’
comparacion. 0 igual a ('=),

Es menor que (<),
- Condition Menos que o igual a
Condicion g g

Second Value

(<=),
Mayor que (>),
Igual a o mayor que

>=)
El segundo de dos valores que se usardn en
Segundo valor . o 0.0
la comparacion condicional.
. Paso para realizar si se cumple la condicion.
Numero de )
) El paso debe aparecer en la receta después "
paso si es AR 0
de esta fase. Si se ingresa un valor de 9999
verdadero . . o
abortara el lote si se cumple esta condicion.
Paso para realizar si no se cumple la
. condicion. El paso debe aparecer en la receta
Numero de . e X
después de estfa fase. Si se ingresa un valor 0

paso si es falso

de 9999 abortard el lote si se cumple esta
condicion.
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Ira

Esta fase dirige la recefa a un numero de paso especificado. Puede usarse para ir

directamente a un paso posterior en la recefa.

GoTo 4| b
Descripiion Step Number |03
Process
Step Sequence Type |Sequential 2 Goto Step Number (0

Enter step number 9999 to abort recipe

Save | Cancel Done
Figura 11-35: Fase: Ir a
Elemento Explicacion Opciones
Determinado por la posicion de la fase en la receta; no puede
No. de paso o
modificarse.
o Descripcion de esta fase para presentacion en pantalla y para inclusion
Descripcion ; o
en registros de rastreo e historial de lotes.
Proceso
Opcidn de ejecucion de secuencia.
Tipo de Sequential requiere que el paso fermine
secuencia de antes de que inicie el siguiente. Secuencia*, Paralelo
paso Parallel permite que el paso siguiente

inicie antes de que termine el actual.

Siguiente fase a realizarse. La fase objetivo
Ir a ndmero de | no puede aparecer antes en la receta que
paso este nimero de paso de fase. Un valor de
9999 abortard el lofe

O*
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Bloque horizontal

La fase Horizonfal Block (Bloque horizontal) agrega dos pasos a la receta: Start
Horizontal (Iniciar horizontal) y End Horizontal (Finalizar horizontal). Las fases
que se deben realizar juntas durante la ejecucion del lote horizontal pueden
agregarse entre estos dos pasos.

Start Horizontal

Start Horizontal 4| b
Description |gle]ral Step Number |03
Process
’7 Group Name |Horz1 Execution Type |All Recipes =
Save | Cancel | Done

Figura 11-36: Fase: Bloque horizontal

Elemento Explicacion Opciones
Determinado por la posicion de la fase en la receta; no puede
No. de paso o
modificarse.
o Descripcion de esta fase para presentacion en pantalla y para inclusion
Descripcion . L
en registros de rastreo e historial de lotes.
Proceso
Nombre de Nombra el grupo que contendrd la ejecucion NUevo*
grupo horizontal.
Cuando se establece en Solo primer lote,
esta fase horizontal solo se ejecuta en el
primer ciclo de recefa de control horizontal en
, la orden.
Tipo de Esi o | datos tal | Todas las recetas*,
ejecucion sto permife ingresar datos fales como e Solo primer lofe
numero de lofe (usando una fase Pausa del
operador) una vez y luego ser usados por
todos los ciclos de receta siguientes en la
orden.

Una vez que se haya agregado un blogue horizontal a una receta, las fases Iniciar
y Finalizar aparecen en secuencia.

uo NEW Lonaional

Start Horizontal
07 End End Horizontal

I""Tao PP [PaCN I

Figura 11-37: Bloque horizontal, fases iniciar y finalizar

Para agregar una fase dentro del bloque, seleccione la fase Finalizar (o una fase
dentro del bloque que deberia estar inmediatamente después de la fase agregada)
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e ingrese en Editare | Nuevo | Receta, o haga clic derecho para mostrar el menu
contextual (Figura 11-5).

Fase matematica

Esta fase permite a la receta realizar una serie de operaciones en valores fijos o
variables y almacenar el resultado de la operacion en un campo de variable.

Math 4 k|
Description [T Step Number |07
Process
Step Sequence Type |Sequential 'l Type lNumenc -I
Dperation
First Vale |00 J Result Var | J
Operation |+ Add * Max Result [0
Second Vale [0.0 -]
Save | Cancel | Done

Figura 11-38: Fase: Matemadtica

E Sila variable de lote se usa como peso objetivo para una transferencia de
material, la variable primero debe iniciarse con el campo Max result. Este
valor se usa para asegurar que el resultado de la variable no pueda exceder la
capacidad del contenedor o bascula. Cuando el sistema escanee la receta
antes de la ejecucion, y la recefa incluya una variable de lote sin resulfado
maximo definido, la receta no se ejecutard.

Elemento Explicacién Opciones

Descripcion de esta fase para una presentacion en pantalla y para

Descripcion . o i L
P inclusion en registros de rastreo e historial de lotes.

. Determinado por la posicién de la fase en la receta; no puede
Paso nimero

modificarse.
Proceso
Opcion de ejecucion de secuencia.
Secuencial requiere que el paso
Paso tipo de termine anfes de que comience el _—
. o Secuencial*, Paralelo
secuencia siguiente.
Paralelo permite que inicie el siguiente
paso anfes de que termine éste.
. Detfermina el tipo de operacion que se - - .
Tipo P P g Numérica*, Logica, Linea

realizard.

Operacién (Numérico)

Determina el primer término de la
operacion. Este puede ser un valor
absolufo o seleccionarse () de variables
definidas (Figura 11-13).

Primer valor 0.0*
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Elemento

Explicacion

Opciones

Operacion

Establece la operacién que se realizard en
los dos valores.

+ Sumar*, - Restar,
* Multiplicar, / Dividir

Segundo valor

Determina el segundo término de la
operacién. Este puede ser un valor
absoluto o seleccionarse ([=1) de variables
definidas (Figura 11-13).

0.0*

Variable del
resultado

Presione L para seleccionar (Figura
11-13) la variable a la cual se envia el
resultado de la operacién para
almacenarse.

No disponible

Mdximo
resultado

Establece un valor méximo para el
resultado de la operacién; por ejemplo,
para prevenir una situacion de flujo
excesivo 0 peso excesivo. Durante la
ejecucion de la receta, si el resulfado de
la fase matematica excede este valor, la
recefa se aborta.

O*

Operacién (Légica)

Primer valor

Consulte Numérica, mas afras

0.0

Operacion

Establece la operacion que se realizara en
uno (NO) o dos (Y, O) valores. Estas
operaciones son solo numeéricas y
resultanen 1 0 O:

Y 0 cuando cualquier operando es O,
1 cuando ambos operandos son 1

0O 0 cuando ambos operandos son O,
1 cuando cualquier operando es 1

NO 1 cuando el operando es O,
0 cuando el operando es 1

Y, 0, NO
(& AND, | OR, I NOT)

Segundo valor

Aparece si la operacion es Y u O.

0.0

Variable del
resultado

Consulte Numérica, més afras

Operacién (Linea)

Primer valor

Consulte Numérica, més afras
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Elemento Explicacién Opciones

Establece la operacién que se realizard en
uno (Asignar) o dos (M1, A2, A3, #)
valores. Estas operaciones tienen los
siguientes resultados:

Asignar El primer valor se mueve a la
variable del resultado

A1 Concatena las lineas representadas
en los dos valores

A2 Concatena las lineas representadas
Operacion en los dos valores e inserta un
espacio entre ellas

A3 Concatena las lineas representadas
en los dos valores, inserta un
espacio entre ellas e inserta un
retorno de carro/alimentacion de
linea al final de la linea
concatenada

#  Inserta el segundo valor de linea
donde ### aparece en la primera

= Asignar

A1 Concatenar

A2 Concafenar con
espacio

A3 Concatenar con
espacio y reforno de

carro/alimentacién de
linea al final

# Insercion en etiqueta
#HiH

Presione L para seleccionar (Figura
Variable del 11-13) la variable a la cual se envia el
resultado resultado de la operacién para
almacenarse.

No disponible

NOOP

Se puede usar una fase NOOP (no operacion) como marcador de posicion en una
receta. Posteriormente se puede sustituir con una fase diferente en su lugar.

LI Al
Description M Step Number |05
sae | cancel Done

Figura 11-39: Fase: Noop

Personalizada

Se puede insertar una fase personalizada en una recefa al hacer clic derecho en el
paso en la receta donde la fase personalizada debe insertarse, Yy luego seleccionar
Nueva > Personalizada. En la lista, seleccione el nombre de la fase personalizada
a ser ejecutada cuando la recetfa llegue a este paso. La Figura 11-40 muestra esta
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seleccion de menu. Todos los programas TE existenfes estaran en la lista; en la
Figura 11-40, solo uno, llamado Example, esta visible.

I Comment — Batch Custom Phase

MNew 4 Material Transfer 4 Qil
Edit Manual Transfer

Delete Operator Hold »

Cut Auxiliary 3

Copy Unit Procedure

Paste Weight Check

Communication
Conditional
GoTo
Horizontal Block
NOOP

Math

Custom 3 Example

Figura 11-40: Seleccion de una fase personalizada del menii de contexto Nueva en
una receta

La Figura 11-41 muestra una fase personalizada para la receta. Esto permite
configurar los parametros personalizados en la pantalla “Configurar fase
personalizada” (consulte la pagina 6-8) para ser llenados con los datos
requeridos para usarse con el programa TaskExpert.

.. .
Custom 4 bk
Description  Batch Custom Phase Step Number 04
Process
Type  Example TE File Name  Vdema cpt
Step Sequence Type | Sequenbal x| Operator Message
Task Number |Task 1 - Max Pre-scan Value 0 q
Show Step Timeout 20 S8
Diata
Data1 abcdef Data5 %resul
Data2 72 Data 101
Data 3 Salngut n Data 7 custom text
Data 4 | %outpul - Data 8  enter here
sae || Cancer Done

Figura 11-41: Pantalla de configuracion de fase personalizada

E Nota: Los usuarios capacitados en escribir programas de TaskExpert deben
crear las fases personalizadas. Cuando se usa una fase personalizada, el
programa de TaskExpert puede usar la fecla A4 (pantalla Ver bascula) en
varias formas:

= Para mostrar graficos personalizados y confenido visual
= Para mostrar teclas programables personalizadas al operador
= Para confrolar E/S para operaciones especiales

Consulte el manual de referencia de TaskExpert para informacion adicional acerca
del uso del programa de TaskExpert con el IND780batch.
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Consulte el capitulo 15, Ejemplos de aplicacién de lote, para revisar algunos
ejemplos de una fase personalizada usada en una receta de lote.

en registros de rastreo e historial de lotes.

Element Explanation Options
Descripcion de esta fase para una
Descripcion presentacion en pantalla y para inclusion

Paso nimero

Determinado por la posicion de la fase en
la receta; no puede modificarse.

desplegable cuando se agrega una fase
personalizada a una receta. Este campo
no es editable (muestra el pardmetro
Etiqueta definido cuando se configura la
fase personalizada); consulte la seccion
Fase personalizada en la pagina 6-8.

Processo
Paso fipo de Opcidn de ejecucion de secuencia. Secuencial*, Paralelo
secuencia Secuencial requiere que el paso termine
anfes de que comience el siguiente.
Paralelo permite que inicie el siguiente
paso anfes de que termine éste.
Tipo Un identificador que aparece en la lista

Numero de farea

Una lista desplegable que selecciona
tareas TE. EI mdximo ndmero de tareas
posibles es 4.

Nombre de Especifica el archivo del programa de

archivo TE TaskExpert que se ejecutard como parte
de esta fase.

Mensaije al Define un mensaje que aparece en la

operador pantalla durante la ejecucion de esta fase.

Si una diagonal “/ precede al primer
cardcter, ésta representa que es una
imagen grdfica en lugar de un mensaje de
texto.

Tmpo venc paso
lento

Especifica el tiempo maximo que esta fase
debe tardar para ejecutarse. Si se excede
el tiempo especificado de fase, el lote se
abortard, a menos que la etiqueta
“ALARM” siga en este campo, y enfonces
el IND780batfch sélo generard una
alarma. Debe haber un espacio en blanco
entre el valor del fiempo y la etiqueta.

Escaneo
preliminar de
receta max.

Si el pardmetro personalizado 1 es una
variable de entrada para una fase de
fransferencia de material subsiguiente,
este es el valor maximo permitido para un
escaneo previo de receta exitoso. Consulte
la descripcion de este pardmetro en la
pdgina 6-8.
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Datos

Esta seccién contiene hasta ocho campos de dafos personalizados que se configuran en
“Configurar fase personalizada” en la pagina 6-8. Esta permite pasar datos al programa
de TaskExpert. Estos campos s6lo son necesarios si se necesitan pasar datos especificos
al programa de TaskExpert; no son requeridos para que la fase personalizada se ejecute
correctamente.
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C(I itulo 12

Ordenes

Vision general

Una orden convierte una recefa principal seleccionada en una receta de control
que se usa para ejecutar un lofe.

Cuando se selecciona la rama “Orders” en la vista de arbol, el recuadro de
configuracion muestra todas las 6rdenes que estan configuradas actualmente. La
lista incluye la identificacion de la orden, su descripcion, la receta principal
asociada, el numero de lotes a ser ejecutados y el valor de peso objetivo. El valor
de peso objetivo representa la salida fotal de la orden, la cual es el famariio del
lote multiplicado por el numero de lotes a ser ejecutados.

" Flle Edil Repots Tools Help

= Demo

E1BHA
£ Equipment Modules
#1-Scake 1
& 5.Operator Hoid
51 Material Paths
1-Add Water

5-Manual Hand add
- 65-Add Milk
£ Recipes
Recipel
 __TestRecipe
=
Ordert
Orderz
Order?
History

Figura 12-1: Lista de drdenes
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Creacion de ordenes

Haga clic derecho en el elemento “Orders” (Ordenes) en la vista de arbol y
seleccione “New” (Nueva) para crear una orden, o seleccione Editar | Nuevo |
Orden el menu. Aparecerd la pantalla de configuracion de orden (Figura 12-2).

File Edil Reports Tools Help
= UOQ:MU{HO\‘ Orders
= Equipment Modules
:'F\}Er':_-‘r"‘:;"a'“"' 10 [Ordert
Description [Creer 1
Master Recipe ’— J Vertical 0 ka
BawchSize [ 0 kg TowlOder [ 0 kg
Rescale Amourt [100 %
Number Of Batches [1
S r—
OrderLine 1 |
Order Line 2 |
Onder Line 3 |
Recuring [No =]
Permanent Order [No =
Comvert OK Cancel
14

Figura 12-2: Ordenes: Pantalla de configuracién

Los elementos y funciones disponibles en estas pantallas son como sigue:

Elemento

Explicacion

Opciones

Identificacion

Nombre para esta orden.

Descripcion

Breve descripcion de esta orden.

Receta principal

Muestra el nombre de la recefa seleccionada. Haga clic en el boton

=) para mostrar una lista de recetas disponibles (Figura

Tamano de lote

Muestra el famafio del lofe que la orden
producird. Este valor tiene en cuenta el
factor de reescalamiento de la orden.

Cantidad a
reescalar

Cantidad, expresada como porcentaje del
peso objetivo total, por la cual
redimensionar la orden.

100%*
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Elemento

Explicacion Opciones

Ciclo

Permite a la receta de control actual
realizar ciclos continuamente hasta que un
operador la defenga.

Nota: El ciclado también debe establecerse
como habilitado (Enabled) en la
configuracion del terminal IND780batch,
en Aplicacién > Lote-780 > Opciones de
receta > Editar lofe. Si Ciclo se establece
como Inferminable, pero Ciclado no estd
habilitado en el terminal, el ciclado no so
producird.

No*, Endless
(Interminable)

Numero de lotes

Establece el nimero de lotes a ser
procesados en esta orden. Se ignora, Si el 1*
ciclo estd establecido como interminable.

Orden total

Muestra un peso que corresponde al tamarfio del lote multiplicado por
el numero de lotes.

Operacion

Defermina si la orden ejecutard los lotes en

, ) . Vertical*, Horizontal
secuencia horizontal o vertical.

Recurrente

Cuando se establece en Si, la orden
continuard apareciendo en la lista de
ordenes de la BafchTool 780 después de
que se haya descargado al terminal.

No*, Si

Permanente

Cuando se configura en Si, la orden
continuard apareciendo en la lista Ver
orden del IND780batch hasta que un
usuario la elimine del terminal.

No*, Si

B Es posible fener cualquier cantidad de 6rdenes almacenadas en el terminal
IND780batch, pero s6lo una orden puede ejecutarse a la vez. Es posible pausar y
luego detener varias ordenes si el proceso requiere esto.

Recipes
| | Description | Target
»  Recipei Recipe1 1500

ok | cancel

Figura 12-3: Ordenes: Seleccion de receta
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Convertir lote

12-4

Presentacion

Esta seccion defalla una funcion avanzada del IND780batch llamada Convertir.
Puede haber ocasiones en las que un lote se completa en un estado no
terminado, o puede haber un lofe de material base a ser convertido en un lote
completado. La funcion convertir permite convertir un lote en un lote
completamente diferente, lo cual hace innecesario descartar lotes de material sin
terminar. Los lotes sin ferminar pueden volver a procesarse para hacer un
producto terminado. En general, hay cinco métodos diferentes de convertir un lote.
Convertir lote puede:

1. Volver a calcular la receta después de que se ha alimentado demasiado
material.

Redireccionar un lofe existente al convertirlo en algo diferente.
Crear un lote nuevo y mas grande a partir de un lote existente.
Usar materiales existentes como parte de un nuevo lofe.

o~ N

Ajustar canfidades de material con base en andlisis de laboratforio de un
lote existente.

Hay varias limitaciones que determinan si un lote puede convertirse. Por ejemplo,
si un lote se completd 0 no dentro de tolerancia. Ademas, si el sistema de
procesamiento de lote es automatico v el lote a ser convertido se ha descargado
de la bascula, el sistema no realizard la operacion de conversion porque no hay
material en la bascula para permitir que la operacion proceda. Si hubo una
descarga parcial del material en la bascula, seria posible ejecutar la funcion
Convertir en la cantidad restante de material en la bascula, pero no habria forma
de determinar la composicion del material restante sin realizar un andlisis de él.

Esta seccion usa varios ejemplos paso por paso para mostrar como funciona la
funcion Convertir y cobmo puede aplicarse a ofros procesos.

Notas generales sobre Convertir lofe

B La operacion de convertir puede ejecutarse sin importar como esté
configurado el pardmetro reescalar la recefa: para porcentaje, cantidad
objetivo o cantidad de material.

B En la mayoria de los ejemplos que se dan a continuacion, se asume que el
lote a ser convertido esta en la bascula y puede ejecutarse. Si no hay material
en la bascula, la funcion Convertir no se ejecutard. Por ejemplo, después de
que un lote que termina con una fase Descargar hasta vaciar, un intento de
ejecutar Convertir hara que el sistema muestre el mensaje “No se puede
convertir el lofe”. La funcion Convertir verifica si hay una operacion Descargar
hasta vaciar y si encuentra una no se ejecufara.

I Sitiene un lofe en el que se realizard una sustitucién de material (lo que
significa asignar un material que ya estd en la bascula como parte de un
material en el lofe objetivo), debe usar la funcién Convertir de BatchTool 780.
La funcién Convertir en el terminal no puede manejar este tipo de conversion
de lote.
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Si se hace un intento de realizar una conversion de lote en un lote que tuvo
dos fransferencias del mismo material en su receta (por ejemplo, se agrega
harina a una receta dos veces durante la secuencia de la receta) y la receta
objetivo solo indica que ese material se agregue una vez, la conversion debe
realizarse con la BatchTool 780, ya que ferminal no puede manejar este tipo
de conversion.

El terminal IND780batch no puede convertir un lote que tiene una recefa de
control donde las alimentaciones GIW (aumento de peso) permiten
alimentaciones LIW (pérdida de peso) en el mddulo del equipo de destino.

No es posible convertir un lote que usa una variable de lote como peso
objetivo.

En caso de duda acerca de qué fipos de conversiones son posibles, consulte
los ejemplos siguientes, ya que cubren los principales metodos disponibles
para convertir un lote.

Situaciones de ejemplo

Ejemplo 1: Ajustar cantidades de material con
base en andlisis del lote actual

En este ejemplo, el clienfe esta procesando en lofes locion para manos. Despues
de procesar cada lofe, el administrador del laboratorio tomard una muestra del
lote y examinard su composicion. Con base en los resultados del laboraforio,
cierfos ingredientes podrian necesitar ajuste para que el lote cumpla con las
especificaciones.

Se procesa la receta 1. Incluye cuatro materiales:
Agua = 250 kg
Sabila = 100 kg
Lanolina = 100 kg
Aceite de lavanda = 50 kg

Esto da un producto fotal de 500.0 kg. Se realizan las pruebas de laboratorio y se
determina que el lote que se obtiene necesita b kg adicionales de agua (2%) y 1
kg de aceite de lavanda (1%), ya que el lote de lanolina usado tenia una
consistencia mas alta que los lotes usados anferiormente.

El primer paso es crear una nueva receta que refleje qué deberia haber confenido
el lofe. En este ejemplo, el operador cred una nueva receta como sigue:

Agua = 255 kg

Sabila = 100 kg

Lanolina = 100 kg

Aceite de lavanda = 51 kg

Esta receta es casi idénfica a la original, pero con 5 kg mds de agua y 1 kg mas
de aceife de lavanda.

Enseguida se crea una nueva orden con la receta modificada como su objetivo:

1. Enla BafchTool 780, vaya a Editar > Nueva > Orden e ingrese una
identificacion de orden y una descripcion de orden. Seleccione la receta
maesira “Locién para manos convertida”.
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2. Luego haga clic en el boton Convertir en la parte inferior de la pdgina Orden.

Convert

Figura 12-4: Boton Convertir

3. Un cuadro de didlogo ayudard al usuario durante la funcién Convertir:

Convert Batch El

Convert Batch

Convert an existing batch from history?

I Yes ‘ l No ] l Cancel ]

Figura 12-5: Pantalla de confirmacion “¢Convertir lote del historial?”

4. El primer paso permite al usuario convertir un lofe a partir del historial. En este
ejemplo, la informacion del historial para el lofe actual de locion para manos
debe leerse del terminal IND780batch. Esta informacién se usa para convertir
los resultados reales de este lote en un lote que refleje la receta modificada.
Haga clic en Si para continuar.

5. El paso 2 muestra una pantalla de historial en la que el usuario selecciona la
recefa a ser convertida. En este caso, es la primera enfrada, la identificacion
de la recefa maestra HLO201. Haga clic en OK para confinuar.

Convert Batch El

Convert Batch

Select Batch from History to Comvert

Time & Date Batch ID Master Rep ID Order ID Status
0 HLOZ0 000 Col 0
... CVT_00002r000.. |CWT_C012312 1 Complete QK
012300003g0001...| 012312 Crder 1232012 Complete OK
012300003p0001... 012312 Order 1232012 Complete OK
01230000300001... 012312 Crder 1232012 Complete Abort
012500003n0001... 01252012 Order 001 Complete OK
2012/01/18 10:43... | 012500003m000... | 01252012 Crder 001 Complete QK

l Ok l l Cancel l

Figura 12-6: Pantalla de seleccion de receta Converir lote

6. Convertir lote ahora calcula los nuevos pesos objetivo para cada material. La
Tabla 12-1 muestra la cantidad original enfregada y el nuevo objetivo
requerido, junto con un cdlculo de la cantidad de cada material que debe
agregarse al lote para que cumpla con el andlisis de laboratorio.
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Tabla 12-1: Cdlculo de conversion de lote

Receta base Nueva receta segiin
andlisis de laboratorio
Peso Peso Peso Peso
Material objetivo entregado objetivo objetivo
(kg) (kg) (kg) (kg)
Agua 250 249.8 255.0 5.2
Sabila 100 100 100.0 0.0
Lanolina 100 100 100.0 0.0
Acaite de 50 19.8 51.0 12
lavanda
Total 500 499.6 506.0

7. Cuando se selecciona OK, la funcién Convertir lote vuelve a calcular el peso
objetivo para la receta con base en los datos ingresados y muestra los nuevos
valores objefivo, como se muestra en la Figura 12-7. Es imporfante revisar
esfa pantalla para asegurar que los nuevos pesos objetivo sean correctos
antes de proceder.

Convert Batch

Mew Recipe with Adjusted Targets

Description MWaterial ID
/ ter

Add Aloe

Add Lanclin

Add Lavender Oil

l QK l l Cancel l

Figura 12-7: Lote convertido mostrando los nuevos valores objetivo

8. Como muestra la Figura 12-7, Convertir ha calculado que se deben agregar
5.2 kg de agua y 1.2 kg de aceite de lavanda al lote para cumplir con los
requerimientos deferminados mediante el andlisis de laboraforio.

9. Observe que cuando seleccione OK en la pantalla que se muestra en la Figura
12-7, el sistema creard automdticamente una copia de la receta con fodos los
cambios de la conversion aplicados. Esta receta puede identificarse facilmente
en BatchTool, ya que el sistema asigna un O (cero) exira al principio del
nombre de la receta. La Figura 12-8 muestra un ejemplo.
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Description | Converted Hand Lotion

Master Recipe  0CHLO201 Vertical 506 kg
Batch Size 508 kg Total Order 508| kg
= F‘:ecii a5
CHLO201

HLOZ201
Figura 12-8: Pantalla de la BatchTool 780 y el terminal mostrando un lote convertido

B Cuando esta orden se escribe en el terminal IND780batch, toma esta
recefa convertida con él y la elimina de BatchTool. Una receta converfida
es valida solamente para la orden con la que estd asociada; una vez
ejecutada se elimina de BatchTool.

10. Una vez que la orden se escribe en el terminal IND780batch, el operador
puede ejecufar la receta convertida y producir el lote corregido.

Ejemplo 2: Fabricacion de lote de pintura

Presentacién del proceso

La pintura estd compuesta de un solvente y varias combinaciones de pigmentos
para lograr un color deseado. Acme Paint Co. ha recibido una orden para producir
cinco lofes de Royal Splendor (parpura oscuro) y cinco lotes de Olive Mist (un gris
oliva).

Royal Splendor consiste en:

Rojo 39%
Amarillo 11%
Azul 50%
Olive Mist consiste en:
Rojo 38%
Amarillo 25%
Azul 37%

Cada lote de Royal Splendor y Olive Mist totalizara 1500 kg, incluyendo 100 kg
de solvente y 900 kg de base (blanco). Los pigmentos tofalizaran 500 kg. Todas
las tolerancias son +/- 1%.

Objetivos de los pigmenfos de Royal Splendor:

Rojo 195.0 kg
Amarillo 55.0 kg
Azul 250.0 kg

Objetivos de los pigmentos de Olive Mist:
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Rojo 190.0 kg
Amarillo 125.0 kg
Azul 185.0 kg

Acme Paint usa un sistema de alimentacion como el que se muestra en la Figura
12-9. Todos los materiales son alimenfados automaticamente en una folva de
pesaje, la cual esta calibrada para un maximo de 3,000 kg.

Basis Negro Rojo Azul Amarillo  Solvente

Mezclador i
- Bascula

Figura 12-9: Sistema de tolva para procesamiento por lotes de pintura

Ejemplo 2A: Uso de materiales existentes como parfe de una nueva situacion de
lote

Acme Paints produjo varios lotes de pintura Royal Splendor. Después de terminar,
el operador limpia el recipiente con una cantidad pequena (25 kg) de agua y
desea usar esta agua como parte del siguiente lofe. El agua puede sustituirse
como el ingrediente solvente para el nuevo lote de pintura.

Este fipo de operacion de Convertir lote se llama sustitucién de material. El peso
objetivo para el solvente debe reducirse en la cantidad indicada anteriormente (25
kg), ya que esta solucion de limpieza se incluird como parte del material solvente
en el proximo lofe. En BafchTool, el usuario realizaria las siguientes acciones:

1. Revisar la receta que serd ejecutada, en este caso un lote de pintura Olive
Mist. Su receta se muestra en la Figura 12-10.

Recipe
ID |01050M Description Olive Mist Paint
Author |Enter Name Delv. Wt formula |+1 D Rescaling Factor
Min 50 | %
Status |Development v Target |1500 kg
Max 150 | %
Campaign |Vertical i
Phases | Variables
Step # Description Type Target
02 Add White Base Material Transfer 900 kg
03 Add Red Material Transfer 190 kg
04 Add Yellow Material Transfer 125 kg
05 Run Mixer Audliary
06 Add Blue Material Transfer 185 kg
07 Display Delivered Weight Operator Hold
08 Discharge Batch Material Transfer Okg
09 End End Recipe

Figura 12-10: Receta de la pintura Olive Mist
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El peso objetivo original del solvente es 100 kg, pero debe reducirse 25 kg puesto
que esa cantidad ya estd en la bdscula. El siguiente paso es crear una orden con
base en esta receta maestra objetivo:

2. En BatchTool, en Editar > Nueva > Orden, ingrese una identificacion de orden
y una descripcion de orden, y seleccione la receta maestra “Olive Mist”.

3. Luego haga clic en el boton Convertir (Figura 12-4) en la parte inferior de la
pdgina Orden.

4. Un cuadro de diglogo ayudard a guiar al usuario a través de la funcion
Convertir; vea la Figura 12-5. La primera opcion es convertir un lofe a partir
del historial. Sin embargo, en esfe ejemplo no estamos convirtiendo una
recefa a partir del historial. En lugar de eso, vamos a convertir nuestra recefa
maestra. Haga clic en No.

5. Aparece una panfalla como la que se muestra en la Figura 12-11. Seleccione
la recefa a ser convertida de la lista; en este caso esta resaltada “Olive Mist
Paint”. Haga clic en OK para confinuar.

Convert Batch El
Convert Batch

|Step 1) Step 2 |Step 3| Step 4| Step 5| Step 6 Step 7| Step 8
Select Batch from History to Convert

ID Description
01050M Olive Mist Paint
0105RS Royal Splendor Paint
WBS0105 White Base Stock

Target

I oK ] I Cancel

Figura 12-11: Pantalla de seleccién de receta

6. El sistema pregunta entonces si el lote fue finalizado. Puesto que el lote adn
no se ejecuta, haga clic en No.

Convert Batch ‘5|

Convert Batch

Was the batch completed?
(All material delivered in tolerance)

e I o J[ cow ]

Figura 12-12: Didlogo para finalizacién de lote
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7. La Figura 12-13 muestra la siguienfe panfalla en la que se puede ajustar el
peso objetivo para cada material. En este ejemplo, ingrese un peso entregado
para Solvente de 25 kg, puesto que la bascula ya contiene los 25 kg que
deseamos usar como parte del material solvente. Ajuste fodos los demas
materiales en O kg, ya que no hemos ejecufado este lote y no hay otros
materiales en la bascula.

Convert Batch ‘z

Convert Batch

|Step 1| Step 2| Step 3| Step 4 | Step 5| Step 6| Step 7| Step §

Enter Phase Weight Values

D Description Waterial ID Target Delivered
01 Add Solvent 6 100 _
02 Add White Base 4 900 0
03 Add Red 1 180 a
04 Add Yellow 2 125 0

Add Blue 3 185 a

Discharge Batch 7 1]

Cancel

Figura 12-13: : Ajuste de las cantidades entregadas

8. Haga clic en OK. La funcion Convertir lote vuelve a calcular el peso objetivo
para la receta con base en los datos ingresados en la Figura 12-13. Aparecen
los nuevos valores objetivo, como se muestran en la Figura 12-14. Es
importanfe revisar esfa pantalla para asegurar que los nuevos pesos objetivo

sean correctos antes de proceder.

Convert Batch \z

Convert Batch

Mew Recipe with Adjusted Targets

Add Blue
Discharge Batch

Cancel

185

D Deamptmn hiaterial ID Target
e 6 75
02 Add \/Vhlte Base 4 900
03 Add Red 1 160
04 Add Yellow 2 125
3
7

Figura 12-14: Pesos objetivo calculados nuevamente

9. Anora, la recefa convertida muestra el peso objetivo corregido para el
solvente, mientras que todos los demds objetivos de materiales estdn sin
cambiarse. Haga clic en OK para crear una orden para esfa orden convertida.

10. Observe que cuando seleccione OK en la pantalla que se muestra en la Figura
12-14, el sistema creard automdticamente una copia de la receta con fodos
los cambios de la conversion aplicados. Esta receta puede identificarse
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12-12

facilmente en BafchTool, ya que el sistema asigna un O (cero) exira al
principio del nombre de la recefa. La Figura 12-15 muestra un ejemplo.

Orders
I 3 w\J
Description |Olive Mist Paint
Master Recipe 001050M Vertical 1500 kg
Batch Size 1500| kg Total Order 1500| kg
= Recipes
01050M
0105RS
WWBS0105

Figura 12-15: Pantalla de la BatchTool 780 y el terminal mostrando un lote convertido

B Cuando esta orden se escribe en el ferminal IND780batch, toma esta receta
convertida con él y la elimina de BafchTool. Una receta convertida es vdlida
solamente para la orden con la que estd asociada; una vez ejecutada se
elimina de BatchTool

11. Una vez que la orden se escribe en el terminal IND780batch, el operador
puede ejecufar la recefa convertida y producir el lofe.

Ejemplo 2B: Redireccionamiento del lofe

Acme Paint recibié una orden de 10 lotes de pintura Royal Splendor. Actualmente
tienen 12 lotes de Olive Mist en existencia y desean convertir esfo en el color
Royal Splendor para surtir la orden.

Con la funcion Convertir lote es facil convertir la pintura Olive Mist en Royal
Splendor para surtir la orden. Esfo implicard reescalar las cantidades de varios
componentes para que correspondan a la proporcion de los pigmentos requeridos
para Royal Splendor.

1. Primero, revise la receta de Royal Splendor:

Recipe
IO 0105RS Description | Royal Splendor Paint
Authar [ John Dos Dty Wi formula |+1 ] | Rescaling Factor
) = l_' Min (10 | %
Slatus |Development  » Target 1500 | kg
Max 500 | %
Campaign  Vertical

Fhases Vanables

Step # Dascripion Typa Target

0z Add White Base

Oka

Figura 12-16: Receta de pintura “Royal Splendor”

En este ejemplo, se creard un lote al convertir una receta “incorrecta”.
Primero, se debe seleccionar la receta objetivo en la orden; en este caso, la
receta Royal Splendor. La funcion Convertir avanzara entonces a fravés de
todo el proceso.
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2. Enseguida cree una orden con base en esta receta maestra objefivo. En
BatchTool, vaya a Editar > Nueva > Orden e ingrese una identificacion de
orden y una descripcion de orden. Seleccione la receta maestra “Olive Mist”.

3. Ahora presione el boton “Convertir” en la parte inferior de la pagina Orden
(Figura 12-4). Esto ejecuta el asistente Convertir que ayudard a convertir la

pintura Olive Mist en Royal Splendor.

Convert Batch,

Convert Batch

Step 1 | Step 2| Step 3| Step 4| Step 5| Step 6| Step 7| Step 8

Convert an existing batch from history?

[

l I Cancel l

Figura 12-17: Pantalla de confirmacion “zConvertir lote del historial?”

4. Haga clic en No. El asistente pregunta entonces si esfe es un lote que ya fue

finalizado.

Convert Batch
Convert Batch

Step 1| Step 2 iStep 3|Step4 | Step 5| Step 6| Step 7| Step 8

Was the batch completed?

(All material delivered in tolerance)

]

(==

Figura 12-18: Pantalla de confirmacion de finalizacion de lote

5. Si el lote que va a convertirse fue finalizado y todos los materiales se
entregaron dentro de la tolerancia (lo cual en este ejemplo es cierto, puesto
que el lote convertido se basa en pintura existente), haga clic en Si.

12-13
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Convert Batch ]
Convert Batch

Step 1| Step 2| Step 3 |Step 4| Step 5| Step 6| Step 7| Step 8

Does all material remain in the batch?

[ ves I mo J[ comcel |

Figura 12-19: Pantalla de confirmacion de material restante

6. Enseguida, confirme que fodo el material en el lofe actual se usarad en el
nuevo lofe. Haga clic en Si, ya que el nuevo lote es una redireccion de uno
existente

Convert Batch X

Convert Batch

Step 1| Step 2| Step 3| Step 4| Step 5/ Step 61 Step 7 Step 8

Material 2-Yellow exceeds target by 227.27%

Rescale recipe to material?

(o J[ oo J[ oo ]

Figura 12-20: Pantalla de cdlculo de conversion

7. La Figura 12-20 muestra que la funcion Convertir ha examinado todos los
materiales y determinado qué proporcion de Material 2 — Amarillo difiere mas
entre las recefas. Este debe reescalarse en la cantidad mostrada: 227.27%.
El mismo porcentaje de reescalamiento debe aplicarse a todos los demds
materiales del lote. Haga clic en OK.

12-14
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8. La siguiente panfalla (Figura 12-21) mostrard los valores reescalados en la
recefa.

Convert Batch El
Convert Batch

MNew Recipe with Adjusted Targets

Description MWlaterial ID Target

127.3

Add White Base 4 1145.5
Add Red 1
Add Yellow 2
Add Blue 3
7

Discharge Batch

l OK l l Cancel l

Figura 12-21: Receta con valores objetivo reescalados

La Tabla 12-2 muestra un ejemplo de como Convertir llego a estos valores
objetivo.

Tabla 12-2: Ejemplo de cdlculos de conversion

Olive Mist convertida
Olive Mist Royal Splendor a Royal Splendor
Peso objetivo | Peso objetivo
Material (kg) (kg) Peso objetivo (kg)
Solvente 100 100 127.3
Base blanca 900 900 1145.5
Rojo 190 195 253.2
Amarillo 125 55 0
Azul 185 250 383.2

Convertir fomo los valores originales para Royal Splendor (la receta ‘objetivo” para
la conversion) y los multiplico por la diferencia de conversion mas grande. Aqui,
ésta fue para el material Amarillo, calculado en 227.27%. Este porcentaje se
derivo al tomar el objetivo Amarillo en Olive Mist y dividiéndolo entre la canfidad
de Amarillo requerida por la receta de Royal Splendor:

125
55

La funcion Convertir calcula el objetivo para cada ingrediente restante como sigue:

100 = 227.27%

Valor objetivo X Factor de y - Valor objefivo Valor objetivo
original conversion original B convertido

(
Por lo fanto, al aplicar la férmula al pigmento Azul da:

(Cantidad objetivo original x factor de conversion)- objetivo de receta original =
peso objetivo resultanfe para la receta convertida. Entonces, si observamos el
material Azul y aplicamos esta formula, obtenemos:
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( 250kg x 227.27% ) - 185kg = 383.2kg

9. Cuando se da clic en OK en la Figura 12-20, el sistema crea
aufomaticamente una copia de la receta con todos los cambios aplicados por
Convertir lote. Usted puede identificar esta receta en BatchTool porque el
sistema asigna un O (cero) exira al principio del nombre de la receta.

10. Esta orden puede escribirse ahora en el ferminal y ejecutarse.

B Observe que para que este ejemplo funcione en la realidad, debe haber un lote
de pintura Olive Mist en la bascula

Ejemplo 3: Volver a producir un lote — dos ejemplos, basados en diferenfes
criterios

El gerente de inventario de Acme Paints enconiré dos lofes de la base blanca con
la que hacen sus colores Olive Mist y Royal Splendor. La composicion de los
ingredienfes en estos lotes se indica en un lado de cada contenedor y decide
mover estos dos lotes al area de produccion para hacer un lofe de Royal Splendor
y Olive Mist.

Uno de los contenedores es de 1200 kg y esta compuesto de 150 kg de solvente
y 1050 kg de base blanca. El gerente desea convertir este lofe en el color Royal
Splendor.

El segundo contenedor es de 600 kg y estd compuesto de 65 kg de solvente y de
535 kg de base blanca. El gerente desea convertir esta base en el color Olive Mist.

En este primer ejemplo, los 1200 kg de base blanca se convertiran en un lofe de
Royal Splendor.

1. Comience por crear una orden basada en la recefa maestra Royal Splendor y
presione el boton Convertir.

2. El asistente Convertir pregunta (Figura 12-5) si un lote va a convertirse del
historial. En este caso, haga clic en Si, ya que los dafos del historial del lote
anferior estan disponibles y su canfidad entregada real puede usarse como el
punto de inicio para un calculo de conversion. Los pesos enfregados de la
base blanca se muestran en la Tabla 12-3.

Tabla 12-3: Cdlculos de la base blanca, 1

Base blanca Base blanca
Material Peso objetivo (kg) | Peso entregado (kg)
Solvente 100 151.8
Base blanca 900 10561.4
Rojo 0 0
Amarillo 0 0
Azul 0 0
Total 1000 1203.2
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3. Enseguida, de la lista de registros de historial (Figura 12-22), seleccione la
receta a ser convertida. En la lista siguiente hay varios archivos de historial de
lotes disponibles. Seleccione la primera recefa de la lista, la cual es la recefa
de existencias de base blanca, y haga clic en OK.

Convert Batch E|
Convert Batch
Step 1 Step 2 |Step 3| Step 4 Step 5| Step 6 Step 7| Step &
Select Batch from History to Convert
Time & Date Batch ID Master Rep 1D Order ID Status &
2012/02/01 1 i WES000000g000 WBS0105 Cormplete OK
2012017251 Auto00000k0001IN AutoBatch Complete Ok
2012/01/25 15:58:39 Auto00000j000 11N AutoBatch Complete OK
201201725 154546 Auto00000i00011N AutoBatch Complete OK
2012/01/2515:13:20 1122000000000 1IN 1122 1 Complete Ok
2012/01/25 150516 112200000g00011N 1122 1 Complete Ok
2012/01/06 08:52:46 010500003300011M 01050M Crder1 Complete Ok
2012/01/08 07:58:47 WESD0000320001N  |WES0105 Order1 Complete Ok
2012/01/06 07:53:26 10100000310001IN 10105RS Crder1 Complete Ok
2012/01/05 16:51.45 WBS00000300001IN  'WBS0105 Crder2 Complete OK
2012/01/05 16:42.44 01050000220012IM 01050M Crder1 Complete Ok
2012/01/05 16:40:30 0105000022001 11N 01050M Crder1 Complete OK
2012/01/05 16:38:08 010500002z0010IN 01050M Order1 Complete OK |,
l OK l l Cancel l

Figura 12-22: Pantalla de seleccion de receta de origen de Convertir lote

4. La funcion Convertir comparara la receta objetivo seleccionada en el paso 37
con la receta de origen seleccionada en la pantalla de historial y calculard la
cantidad de reescalamiento requerida con base en la diferencia mas grande.
Haga clic en OK y la siguiente pantalla mostrard este valor (Figura 12-23).

Convert Baich X

Convert Batch

Step 1| Step 2| Step 3| Step 4| Step & :'g'fé'bné'f Step7 | Step 8

Material 6-Solvent exceeds target by 151.8%

Rescale recipe to material?

o I owe J[ con ]

Figura 12-23: Cdlculo de la diferencia mds grande

5. Convertir ha calculado que el componente del solvenfe es mayor que la
cantidad objefivo 151.8%. Hizo esto al tomar el peso entregado para el
solvente en la recefa de base blanca y dividiéndolo entre el peso objetivo para
el solvente en la receta Royal Splendor. En este caso, la cantidad enfregada
de solvente en la receta de base blanca fue 151.8 kg y la receta de Royal
Splendor indica 100 kg.

151.8
100

Esta cantidad es mayor que la diferencia entre el peso entregado v el objetivo
para el pigmento blanco, la cual es solo 116.8%. Por lo tanto, los ofros

12-17
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ingredientes se reescalan con base en la diferencia mas grande. Haga clic en
OK para continuar.

6. Convertir lote muestra los nuevos pesos objetivo para cada material (Figura
12-24) con base en el factor de reescalamiento de 151.8%.

Convert Batch ]
Convert Batch

MNewr Recipe with Adjusted Targets

Material ID

4 3148
Add Red 1 296
Add Yellow 2 835
Add Blue 3
Discharge Batch T

0

l QK l l Cancel l

Figura 12-24: Valores para el lote convertido

Para calcular el nuevo objetivo, el asistente Convertir toma el objefivo para Royal
Splendor (el cual es a lo que va a convertirse la receta) y multiplica los valores
objetivo por la diferencia de conversion mas grande de 151.8%. Este factor se
aplica enfonces al balance de los materiales en la receta Royal Splendor como
sigue:

Valor objetivo Factor de y - Valor objefivo Valor objetivo
( original conversion original h convertido

Por lo fanto, al aplicar la formula al pigmento Rojo da:

(Cantidad objetivo original x factor de conversion)- objetivo de receta original =
peso objetivo resultante para la receta convertida. Enfonces, si observamos el
material Azul y aplicamos esta formula, obtenemos:

( 195kg x 1518% ) - Okg = 296.0kg

EI mismo cdlculo se aplica a cada material en la receta Royal Splendor.

7. Cuando se da clic en OK en la Figura 12-24, el sistema crea
aufomdticamente una copia de la receta con fodos los cambios aplicados por
Convertir lote. Usted puede identificar esta receta en BatchTool porque el
sistema asigna un O (cero) exira al principio del nombre de la receta.

8. Se ha creado satisfactoriamente una orden de Convertir lote para convertir
1200 kg de existencia de base blanca en pintura Royal Splendor. Esfa orden
puede escribirse ahora en el terminal y ejecutarse.

B Observe que para que este ejemplo funcione en la realidad, la canfidad
entregada (1203.2 kg) de existencia de pintura de base blanca debe estar en
la bdscula.
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En el segundo ejemplo, 600 kg de base blanca se convertirdn en un lote de Olive

Mist.

1. Comience creando una orden basada en la recefa maestra Olive Mist y haga
clic en el boton Convertir (Figura 12-4).

2. El asistente Convertir pregunta (Figura 12-5) si queremos convertir un lote del
historial. Haga clic en Si, ya que los datos del historial de un lofe anterior
estan disponibles y la cantidad real entregada puede usarse como el punto de
inicio para el calculo de conversion. Los pesos entregados de la base blanca
se muestran en la Tabla 12-4.

Tabla 12-4: Cdlculos de la base blanca, 2
Base blanca Base blanca
Peso objetivo Peso entregado
Material (ka) (kg)
Solvente 65 67.8
Base blanca 535 535.2
Rojo 0 0
Amarillo 0 0
Azul 0 0
Total 600 603.0
3. A confinuacion, seleccione una receta de origen de la lista de registros de

historial. En la lista mostrada en la Figura 12-25 hay varios archivos de
historial disponibles. Seleccione la primera receta de la lista, la cual es la
receta de existencias de base blanca (WBS20105) y haga clic en OK.

Convert Batch

Convert Batch

&

Step 1) Step 2 |Step 3| Step 4| Step 5| Step 6| Step 7| Step 8
Select Batch from History to Convert

Time & Date Batch ID Master Rep ID Order ID Status &
2012/02/0111:5 . |\WBS20105 Cornplete OK
2012/02/0111:5... |001000000r0001... |0D0105RS Complete Ok
2012/02/01 10:3... | WBS000000g00... \WBS30105 Cormplete OK
2012/01/2516:0... | Auto00000KDOD 1IN | AutoBatch Complete Ok
2012/01/2515:5.. | Auto00000j0001IN | AutoBatch Order1 Complete Ok
2012001725154 | Auto00000i0001N | AutoBatch Order1 Complete OK
2012/01/2515:1... |1122000000000... 1122 1 Complete Ok
2012/01/25 15:0... |112200000g000... |1122 1 Cormplete OK
2012/01/06 08:5... |0105000033000... |01050M Order1 Complete Ok
2012/01/06 07:5.. |WBS0D00003200... \WBS0105 Order1 Cormplete OK
2012/01/06 075 1010000031000... |10105RS Order1 Complete Ok
2012/01/05 16:5... | WBS000003000... \WBS0105 Order2 Cormplete OK
2012/01/0516:4... | 0105000022001 01050M Order1 Complete Ok 3

I

OK l l Cancel

l

Figura 12-25: Pantalla de seleccion de receta de origen de Convertir lote
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4. La funcion Convertir compara la receta de origen de historial con la receta
objetivo para la pintura Olive Mist y calcula la cantidad adicional requerida
para cada ingrediente (Figura 12-26).

Convert Batch,

X
Convert Batch

Mew Recipe with Adjusted Targets

Add Blue
Discharge Batch

Cancel

D Description Material ID Targel
0 Iveri 6 22
02 f-‘\dd Whlte Base 4 364 8
03 Add Red 1 190
04 Add Yellow 2 125

3

7

185

Figura 12-26: VValores para el lote convertido

En este caso, puesto que los pesos objefivo para la recefa Olive Mist son
todos mas grandes que las cantidades entregadas de la base blanca, el
sistema simplemente calcula la cantidad de material que va a agregarse a la
recefa objetivo (Olive Mist). Por ejemplo, la cantidad entregada de solvente en
la receta de base blanca fue 67.8 kg y la receta Olive Mist indica 100 kg, de
manera que el nuevo objetivo se calcula al restar 67.8 de 100, dando una
cantidad de adicion de 32.3 kg. Este cdlculo se repite para cada material.

5. La Figura 12-27 muestra la receta final convertida para el lote de Olive Mist.

Convert Batch ‘z|

Convert Batch

MNew Recipe with Adjusted Targets

D Description hiaterial ID Target
Add 3] 322
02 Add Base 4 364 3
03 Add Red 1 180
04 Add Yellow 2 125
08 Add Blue 3 185
7

08 Discharge Batch

[ Ok l [ Cancel

Figura 12-27: Receta convertida

6. Cuando se da clic en OK en la Figura 12-27, el sistema crea
aufomdticamente una copia de la receta con fodos los cambios aplicados por
Convertir lote. Usted puede identificar esta receta en BatchTool porque el
sistema asigna un O (cero) exira al principio del nombre de la receta.

7. Se ha creado satisfactoriamente una orden de Convertir lote para convertir 600
kg de existencia de base blanca en pintura Olive Mist. Esta orden puede
escribirse ahora en el terminal y ejecutarse.
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B Observe que para que este ejemplo funcione en la realidad, la cantidad
entregada (603 kg) de existencia de pintura de base blanca debe estar en la
bascula.

Ejemplo 4: Fabricacién de hojas de cristal

La hoja de cristal esta compuesta de los siguientes ingredientes:

75% Silice (arena)

15% Sosa (carbonato de sodio)

6% Cal (6xido de calcio)

1% Magnesia (6xido de magnesio)

Acme Glass Inc. desea fabricar un lote de 1000 kg de hojas de cristal. Los pesos
objefivo y tolerancias de los ingredientes (-/+1.0%) se muestran en la Tabla
12-5.

Tabla 12-5: Ingredientes de la hoja de cristal

Objetivo Material -Tol +Tol
750.0 kg Silice 7.5kg 7.5kg
150.0 kg Sosa 1.5kg 1.5kg
60.0 kg Cal 0.6kg 0.6kg
40.0 kg Magnesia 0.4kg 0.4kg

Cada ingrediente se almacena en basculas de folva de fanque grande y se pesa
en un fransporfador movil que entrega los ingredientes a una mezcladora (Figura
12-28).

Silice Soda Cal Magnesia

1 %, i
P— R S A R O i RN RN RN A e A AR MK LA A2
‘) —_— { %

Mezclador

Para horno

Figura 12-28: Sistema de entrega de material de las hojas de cristal

En este ejemplo, el objetivo es volver a calcular el lote después de que se ha
sobrealimentado uno de los maferiales:

Durante la produccion de un lote de hoja de cristal, la compuerta de alimentacion
de cal se afasco y sobrealimento el objetivo con 14.6 kg, para un total de 74.6
kg. El terminal del lote se configur6 para abortar el lote si una alimentacion estaba
fuera de folerancia, de modo que se aborto este lote. El problema con la
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compuerta de alimentacion se ha corregido ahora pero el operador desea guardar
el lofe actual. Los dos ingredientes anteriores se entregaron como sigue:

e Silice = 755 kg
Sosa = 1560.2 kg

El lofe debe reescalarse ahora con base en la canfidad de cal entregada y las
cantidades de material reducidas por las cantidades ya agregadas.

Para convertir el lote abortado, el operador crea primero una nueva orden en el
terminal del lote. Los pasos son como sigue:

1. En la pantalla Ver orden, presione la tecla programable AGREGAR ORDEN [ .
IP=172.15.55.42

01/Feb/2012 15:16
Order View

Order ID|Order Desc

Recipe Name |Status

]

Figura 12-29: COmo agregar una orden a fravés de la pantalla Ver orden del
IND780batch

[T
MODE MORE
oA

En la pantalla Agregar orden, ingrese una Identificacion de orden y una
Descripcion, y luego seleccione la receta maestra original que se esfaba
procesando cuando se abortd el lote. En este caso, esta es una recefa con la
identificacion Glass Batch. La Figura 12-30 muestra esta informacion. A
continuacion, presione la tecla programable CONVERTIR LOTE L para
iniciar el proceso Convertir desde el terminal del lote.

IP=172.18.55.42

01/Febs2012 1523
Add Order

Qrder 1D

Crder Description

Recipe 1D

Recipe Description

CWTGE
ert Glags Batch
Glass Batch

Base Glass Reci|

Target 1000 kg
# of Batches 1 “erical El
K.
e | B |G e &

Figura 12-30: Pantalla Agregar orden
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3. La pantalla Convertir lofe (Figura 12-31) se abre y permite especificar el lofe a
convertir. Presione la fecla programable BUSQUEDA DE TABLA £2 para buscar
la identificacion del lote en los registros de historial.

IP=17218.55.42

Order ID
Crder Description

Mew Recipe ID

Batch 1D

Criginal Recipe 1D

Convert Batch

01/Feb2012 15:43

CWTGE

Glass Batch

[Esc)

&5

Figura 12-31: Pantalla Convertir lote

4. La pantfalla BUSCAR IDENTIFICACION DE LOTE permite especificar la busqueda
mediante cierfos criterios. En forma alternativa, simplemente presione la tecla

programable BUSCAR J0 para ver una lista de todas las identificaciones de

|ote en el archivo de hisforial.

IP=172158.55.42

Search Fiald 1

Data
Search Field 2
Data
Sort By

Batch ID Search

01/Feb/2012 15:46

Batch 1D ]
& |
|Batch ID -l
& |

|Date (v vMmM/OD) ]

IDescend :l

N\

3

Figura 12-32: Pantalla de definicion de busqueda de identificacion de lote
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5. La Figura 12-33 muestra la lista de identificaciones de lote. En este caso, solo
habia un lote en el archivo de historial, el cual es el lofe que se aborté cuando
el material cal fue alimentado fuera de folerancia. Seleccione esta

identificacion de lote y presione la fecla programable OK y para confirmar la
seleccion.

IP=172.18.565.42 01/Feb/2012 15:49
Batch ID Select

Date Batch ID Maste

(512000000001 1M

E %

Figura 12-33: Pantalla de seleccion de identificacion de lote

6. Con el lote seleccionado, el sistema muestra nuevamente la pantalla Convertir
lote. Verifique toda la informacion para asegurar que sea correcta antes de
presionar OK para acepfar.

IP=172.18.55.42 01/Feb/2012 15:51
Convert Batch

Order 1D CWTGE
Order Description
Mew Recipe D Glass Batch
Batch ID (51as00000y0001 1N

Criginal Recipe D Glass Batch

EIENE

Figura 12-34: Pantalla de verificacion de datos

7. ferminal volverd a calcular los objetivos de la receta como sigue:

%g—) X 100% = 125%

Por lo tanto, las adiciones requeridas de material son:

Exceso de cal = (

Silice Silica = (750 kg x 125%) — 755kg =  182.5kg
Sosa Soda = (150 kg x 125%) — 150kg =  37.5 kg
Cal Lime =  (B0kgx 125%) - 7bkg = Okg*
Magnesia Magnesium = (40 kg x 125%) - 0 = b0kg

* Observe que este valor no cambia, ya que es la base para el cdlculo del
reescalamiento.
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8. Presione OK en la panfalla Convertir lote. La pantalla Ver orden aparecerd

nuevamente y el lote convertido puede procesarse T para completar la
receta abortada.
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Historial

La rama “History” permite al usuario acceso rapido a los reportes de historial de la
carpeta. Ademds, Se muestra una presentacion general simple para indicar
cudntos registros tiene cada archivo de historial.

B Para cargar la informacién de historial, puede ser necesario desactivar la
conexion de red inalambrica de la PC.

La Figura 14-1 muestra la rama “History” (Historial) del arbol del menu de
herramientas de lotes expandida para mostrar los reportes predeterminados
disponibles. Igual que en el menu Reportes > Produccién, todos los reportes
agregados a la carpefa de reportes apareceran aqui. Los reportes se mantienen en
una carpeta inmediatamente bajo la carpetfa ejecufable de la BatchTool,
comunmente en G:\Program Files\Meftler Toledo\BatchTool 780\Reports.

= (e

- BatchDetails

- BatchHistoryReport

- BatchHistoryReport Completed
- BatchHistoryReport_Failed

-~ Equipment_Statistics
~MaterialPath_Statistics
~Order_List

Figura 13-1: Rama de historial expandida

Cuando se selecciona la rama “History”, aparece una presentacion general de los
registros en el recuadro derecho para indicar que hay informacion histérica
presente.

History

rInformation
Data Type Records
History 46
Statistics 15
AuditLog 95
Change Log 0

ErrorLog 3

Figura 13-2: Pantalla de informacion historica
13-1
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Reportes

Se pueden generar fres tipos principales de reportes desde el elemenfo de menu
“Reports” en la herramienta de configuracion para PC: Configuracién, Produccién
y Seguimiento de revision de auditoria. Cada uno ofrece una serie de opciones,
como se indica en las figuras siguientes.

Ver e imprimir reportes

Cuando se selecciona un reporte del menu “Reportes” o de la vista de arbol, se
abre una ventana como la que se muestra en la Figura 14-1.

P it Log

Start Date

1 12010 3] [Lenieeen

12:0000AM = TimeStamp

End Date

41 12011 = 33172011 1:13.54PM
] 3/31/2011  1:13:54PM
10:30:42 AM =

Usemame LogCode Message
31312011 1:13:43PM  userl BMT33 Start Phase=#3 Add Cream Cheese Manual
3312011 1:13:54PM user! BMT33 Start Phase=#4 Check Weight Weight Check
user! QiT120 TIMINGS mp=2 em=1 num=14 feedTm=9.3 overTm=0.5 er=1.000 avg
avgEr=35.3571
user] BMT33 Start Phase=#5 Conditional weight check Condition
3312011 1:13:54PM  user! Qme7 Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=2 em=1 feedWt=176.0(
3312011 1:13:54PM userl BMT33 Start Phase=#6 Add Sugar Manual
33172011 1:13:55PM user! QiTs7 Qi Command=Start Manual Material Transfer Qi Command Status=Su:
stWi=377 000 HND_ADD
331/2011 1:14:08PM  user! BMT33 Start Phase=#7 Timed Hold Operator Hold
3312011 1:14:08PM  userl Q2o TIMINGS mp=3 em=1 num=11 feedTm=10.5 overTm=0.5 er=3.000 av
avgEmr=1.1818
331/2011 1:14:08PM  user! QiTe7 Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=3 em=1 feedWt=103.0(
3312011 1:14:18PM  user! BMT33 Start Phase=#8 Add Invert Sugar Manual
312011 1:14:19PM userd Qa7 Qi Command=Start Manual Material Transfer Qi Command Status=Su:
stWi=480.000 HND_ADD
331/2011 1:14:30PM user! Qmiao TIMINGS mp=4 em=1 num=5 feedTm=8.0 overTm=0.5 emr=-1.000 avgl
avgEn=14000
3/31/2011 1:114:30PM  user! QiTs7 Qi Command=Start Manual Material Transfer Qi Command Status=Su
stWi=504.000 HND_ADD
33172011 1:14.30PM  usert QiTe7 Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=4 em=1 feedWt=24.00(
331/2011 1:14:30PM  user! BMT33 Stant Phase=#9 Add Brown Sugar Manual
3312011 1:1443PM  user! QITe7 Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=5 em=1 feedWt=101.0(
4l |
Current Page No.: 2 [TotalPage No.: 5 [Zoom Factor: 100%

Figura 14-1: Ventana tipica de reporte — Registro de auditoria

La barra de estado en la parte inferior indica cuantas paginas contiene el reporte.
Los botones de flechas en la parte superior pueden usarse para navegar en el
reporte. Las barras de desplazamiento pueden usarse para controlar la vista de la

pagina actual.

Los reportes de revision de seguimiento de auditoria, como el registro de auditoria
que se muestra en la Figura 14-1, y la mayoria de los reportes de historial de
lotes también incluyen una barra de filiro a la izquierda, la cual permite
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seleccionar un rango de fechas, o a otros usuarios ingresar datos apropiados para
la seleccion o informacion del reporte.

El reporte de detalles de lofe requiere que se ingrese la identificacion de lofe uUnica
antes de hacer clic en el bofon Ver reporte para ver el reporte.

La parfe superior izquierda de cada reporte tiene una serie de herramientas:

e Tc= T R B S & -
Figura 14-2: Herramientas del reporte

Estas herramientas funcionan de la siguiente forma:

Imprimir = Abre un cuadro de didlogo estandar, incluyendo
cualquier impresora conecfada con la PC.

Marcadores El icono de arbol alterna una presentacion de
marcadores en la parte izquierda de la ventana.
Haga clic en un marcador para mostrar el elemento
numerado. En el ejemplo de la Figura 14-3, se ha
seleccionado el primer marcador, y aparece EM 1

con su encabezado en un rectdngulo rojo.

il

¥ Equipment Moduie List

& |7a & @ -
5] | ain report |
bs =
Equipment Module List for Project BH setup Terminal Brian Howell
EM Number EMName EM Type
[ 1 Scale 1 SCALE UNIT
StableScaleTime 2 FeedOvermideTime 0
DumpTripPaint 5.00 MinSlowStepTime (1]
ZeroFlowThreshold 0.00 MinimumAdd ~ 0.00
UnstableDevFlowThresh 3.00 MinQiFlowRateThresh 0.00

Control

WwiCcM: 101 Man WICM: 103 Aw1 CM: 107
Wi Trsp CM: 102 Man WO CM: Aw@ CM
WO CM: 104 Auw3 CM
WO Trsp CM Auwd CM
5 Operator Hold OPERATOR_HOLD [
Operator Action CM# :511 Console: 1

Figura 14-3: Marcadores del reporte

Navegar M 4 B M Enreportes de multiples paginas, use los bofones de
flechas para navegar rdpidamente hasta el inicio o
final del reporte, 0 a la pagina anferior o a la
siguiente.

No se usa
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Encontrar i Cuando se hace clic en él, se abre un cuadro de
fexto didlogo que se usa para buscar un fexto en
particular:

I Find Next

Cancel
Zoom il Ajusta el aumento de la vista, con las siguientes
opciones:
L T
F Page Width
e Whole Page ]
= 400%
uip o r
Mur 200% lame
1 150% bq
........... e
75% 2
50% 5.00
25% 0.0C
Un Customize. .. 3.00

Reportes de configuracion
Vision general

Las seis opciones de reportes de configuracion producen listas de fodos los
elementos (ferminales, EM, CM, MP y recefas principales) actualmente
configurados en el proyecto abierfo, asi como una descripcion detalladas del
contenido de la receta principal actual.

o TTTIT——
Reports | Tools Help

| Configuration v All

; Pro[_iuc’(!qn ; Terminal List

I Audit Trail k Equipment Module List

erial Paihs B Z ¢ i
e Control Module List D-c
L Material Path List —
rdert Master Recipe List s
ory Master Recipe Details

L = |

Figura 14-4: Opciones de reportes de configuracion

Reporte de trayecto de material

La Figura 13-5 muestra un ejemplo de reporte de lista de trayectos de material
(Material Path List Report). Para cada frayecto de material (MP), se enumeran el
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modulo de equipo (EM) y modulo de control (CM), junto con informacion acerca
de alimentaciones, velocidades maximas, efc.

Material Path List Report for
MTO001: IND780Batch 1
MEMumbsr  MP Name ScoleEM  TransorCM  Fesolype  FastFesd MoxFiowRale  SlowSteo MinOpensec  Drain Seme ssc
1 Water 1 1 [} 10000 0.00 1] ] ]
2 Witk 1 E 2500 000 000 1
3 Soy O 1 6 2500 000 000 1 1
4 Wheat Fiour 1 7 [ 100.00 100.00 000 3 1
s Vitamin Mix 2 [ 000 000 000 ] [
3 Set > [ 000 000 000 a []
7 Soy Mik 1 8 50.00 000 000 2 2
] EW - Liquid 1 o [ 1000 000 ooo 1 1
) Flour Mix 11 1 10 ] .00 100.00 000 2 4
0 Mix Storage 1 [ 5 000 000 000 1 5
n Prewsigh Mix 1 1 o 7 000 000 om0 ] [}
12 Flour Mix 1244 1 150.00 100.00 000 1 2
3 Prewsigh Mox 2 1 [ 7 000 000 000 ] []
n Prewsigh Mox 3 1 o 7 000 000 000 ] [}
15 CS 0405 1 3 .00 000 000 ] 1
1% Syrup mix 5 1 4 0 0,00 000 000 1 2
w Color 105 0 ] 000 000 000 0 [
8 Color 1054 [ (] 000 L1 000 ] [
18 Flaver Mix 1 [ 000 a00 000 a [}
0 Flavor Mix 2 o ] 000 000 000 0 [
2 Flavor Mix 3 0 [ 000 000 0.00 ] [

Figura 14-5: Ejemplo de reporte de lista de trayectos de material

Reporte de moddulos de control)

La Figura 13-6 muestra un ejemplo de reporte de médulos de control. Observe
que la columna “CM Number” (Numero de CM) enumera cada modulo de control
relacionado con bdscula con identificadores 101, 102, etc. Esto indica que se
refieren a la bascula 1. Los CM asociados con la bdscula 2 estarian numerados
como 201, 202, etc. Los CM de Pausa del operador estan identificados por
numeros que comienzan con 5 para distinguirlos de los CM de bascula.

[ Cantrml Module st

Control Module List for
Auo Exsmale  Terminal!

CPEARID_AETON

SUALE_COHIROL

107 Mizsr Cartral AU COMTROL
Scale= 0
Az o fat

Jounenspage st T age etz Zomrean e

Figura 14-6: Ejemplo de reporte de mddulos de control

Reporte de detalles de receta principal

La Figura 14-7 muestra dos pdginas de un reporte de detalles de recefa principal
(Master Recipe Defails). Las variables (vea la Figura 11-2) definidas en esta
receta principal se mencionan en el encabezado del reporte, seguidas de una lista
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por pasos de fodas las fases incluidas en la receta. Los procedimientos de la
unidad estan resaltados en amarillo al principio de la lista, mientras que cada una
de las fases del procedimiento de la unidad aparece al final.

Project: Test_7104 Terminal Hiktg i Recipe 001 (2 scake)

Variables

Var01 Var2
Var0s Varde
Var0g Vario
Var3 Varl4
Vari? Varig
Var21 Var2z
Ver2s Var26
Ver2g Ver3o

Sep# Phase Tvpe Phase Deseription  Operator Message
PHASE_UNIT_PROC  Unitt auto

PHASE_UNIT_PROC  Unit 2 manual

PHASE_MATL_XFER

PHASE_MATL_XFER

PHASE_MANUAL o MeE 7

PHASE_AUXILIARY em1

Start deloy (sec) 0 Puise “on” time (sec) 120

PHASE_MATL_XFER

PHASE_END_RECIPE

1
PHASE_MATL_XFER

1
PHASE_MATL_XFER

1
PHASE_END_PROC

PHASE_MANUAL Previeigh Colori

PHASE_MANUAL Preweigh Coior2

PHASE_END_PROC  End

|Currant Page a.i 2 Tord Pagetia, 2+ Zoom Foctar: 100%

Figura 14-7: Muestra de reporte de detalles de receta principal
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Reportes de produccion

De manera predeterminada, el menu del reporte de produccion incluye ocho fipos

de reporte.
Reports | Tools  Help
1 Configuration » -
Produciion > BalchDetails |
Audit Trail » BatchHistoryReport
:narPatns BatchHistoryReport_Completed
!DES BatchHistoryReport_Failed ]
;rs Equipment_Statistics
g MaterialPath_Statistics
Order_List
Figura 14-8: Opciones del reporte de produccién
Nombre de archivo Descripcién
BatchDetails Una lista simple de lofes que se han finalizado.
. Una lista del lofe que incluye informacion detallada
BatchHistoryReport g y

de fase.

Un subgrupo de reporte de historial de lotes que

BatchHistoryReport_Completed contiene solo lotes finalizados.

Un subgrupo del reporte de historial de lotes que

BachHisforyReport_Failed confiene solo lofes que no pudieron finalizarse.

Un reporte que detalla ndmeros de lote de material

BatchLofTrace Report usados en cada lofe.

Una lista de todos los reportes completados

Orders_Gompleted incluidos en la tabla de historial.

Equipment_Statistics Un reporte estadistico de uso de equipos.

Estadisticas simples para los frayectos de material

MaterialPath_Statistics definidos en el ferminal.

Lista de 6rdenes pendientes (por ejemplo, aquellas

Order_List gue adn no se han finalizado)

Se pueden definir y agregar otros fipos de reporfes a la carpeta de reportes. La
direccion predeterminada para esta carpeta es C:\Program Files\Mettler
Toledo\BatchTool 780\Reports\Production. Cada nombre de archivo de reporfe
aparecerd en el menu Reportes > Produccién de la BatchTool 780.

La Figura 14-9 muestra un ejemplo de reporte de lista de ordenes.

Order List for
MT001: IND780Batch 1

Order Order Description Master Recipe Bescale % £of Balches Recipe Torgel
s 1,000.00 Ib

Jul30_AAABBB Company AAABBB August 2010 Recipe001 - Test recipe 1 100.00
5,000.00 Ib
Jui30_AADDCC Company AAbLCC August 2010 Recipe001 - Test recipe 1 100.00 2 1,000.00 b
12,000.00 Ib
Order0001 Intemal stocking order for August 2010 Preweigh001 - Prewesgh Mix 1 100.00 0 2000

1,000.00 Ib

Order0002 Rescaled Order Recipe001 - Test racipe 1 5000 15 1.000.00 Ib
7,500.00 Ib

Figura 14-9: Ejemplo de reporte de lista de 6rdenes
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La Figura 14-10 muestra un reporte de histforial de lofes (Bafch History Report),
que describe resultados para un rango de fechas especificado.

2 BatchHistoryReport

Start Date =5 B
[ tan Rezort
dizgzon b
=
[12:00:00 M 2 Batch History Report
Auto Exarnple : Terminall
Stad Time End Time Balch Mame Deliered Weigh Statug
End Date 3002010 1236 14PM WI0MZ011 124000 2F K AutaC000 140001 N 561.000 kg Complste 0K
203002011 v 3012011 124023PM  W02011 124433F1 AutoD0CO1UCODZIN 562,000 kg Complete 0K
4:06:08 P
Vigw Report
.l »
|cureent Fage o : 1 TotaiPage o, 1 Zoom Factar: 100%

Figura 14-10: Reporte de historial de lotes

Reporte de rastreo de lote

Un reporte de rastreo de lofe es estandar en el BafchTool 780. Permite al usuario
buscar un nimero de lofe especifico y crea un reporfe que incluye una lista de
todos los nimeros de identificacion de lote Unicos que fienen una secuencia
numerica especifica como parte de un numero de lote.

El ejemplo siguiente (que es una captura de pantalla de la pdgina del reporte
“BatchLotTrace” en el BatchTool 780) muestra el reporte BafchLotTrace. Observe
que el criterio de busqueda fue 123*. Esto dio como resultado cualquier nimero
de lofe que comienza con 123 y que termina con cualquier secuencia de numeros
adicionales.
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Batch Lot Trace Tormnat  Batch system

atengl

End Date Time Euch e
VRN 5525240 TN

IR 1027030 AT
AT 1031 FTAM BT G00N
HRING 12 53.58PM RTHACIIH
IR 20PN RTHID0TIN
492012 1ITHPM AT2000020000 1M

BA012 34336PM

Currert Page N 1 Teta Page Mo 1 Zoom Factoe: 100%
Pl b i e

Figura 14-11: Ejemplo de reporte de rastreo de lote

En esfe caso, seis lotes diferentes cumplieron el criterio, comenzando con los
nameros 123.

Para almacenar y asociar un numero de lote con un material, realice los pasos
siguientes:

1.

Configura una variable de lofe en la cual almacenar el nimero de lote; en
la Figura 14-12, es Variable 6:

Recipe
ID 8838 Descripbon  Manual Demo
Aughor John Doe Del W formula +1 | nesc::nm::w%
Statvs. [Devekopment -] Taget %0 g
Campaign [Vertical = ol
Phases| Vanabies )
Batch Variable Names
1 UseriD 19 2
2 Mat1I0 12 2
3 Mat210 13 2
4 Mat3D 14 24
5 Mat4iD 15 %
6 Lot# 16 26
7 Somorew 17 27
8 Sub2iarget 18 28
9 Subladelwt 19 29
10 20 30

Figura 14-12: Como nombrar una variable de lote

Agregue una fase Pausa del operador, entrada a la receta para indicar al
operador que ingrese el numero de lote para el lote 0 para un material
especifico. Esta enfrada se almacenard en la variable de lote variable 6,
“Lot #”:
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Process

Image File

Descpion  EDINES
Step Sequence Type | Sequential

Equipment Module |5-Operalor Hold

Data e

ible Name | %lot#

Operator Hold 4

Step Number 04

Reason for Hold  Verify Matenal !
Operator Message  Enber Lotd
Operator Message2 l

Venfy Sting 1

Step Termination  Allow Bypass

Save Cancel Dane:

Figura 14-13: Pausa del operador: cémo especificar una variable de lote como

variable de resultado

3. Una vez que se ingrese y almacene el numero de lote en una variable de
lote, la variable debe asociarse con un material especifico en la receta.
Para hacer esto, seleccione la fase de transferencia de material
correspondiente en la recefa y haga clic en la pestafia Avanzada (Figura
14-14). En el campo Nombre de variable de nimero de lote, seleccione el
nombre de la variable de lofe usada para almacenar el nimero de lote

ingresado.

Maruyl Transter

Manual Transfer 4

ascnplion  Matenal 1
Basid Advanced

Resut Vanable Name | %Subia del wt

Lot Number Variable Name (%Lot#
—

Save

Cancel

Figura 14-14: Asociacién de la variable de lote con un material

4. El ndmero de lotfe estd

ahora asignado al material asociado con esta fase;

en este caso, una fransferencia manual.

B No es posible dividir un nimero de lofe durante la ejecucion del lote, como es
posible en FormWeigh.Nef®. Esta caracteristica mas avanzada no se
implementard en el IND780Batch.

Reporte de érdenes completadas

Este reporfe proporciona una lista de todas las érdenes completadas incluidas en

los datos del historial.

Para generar el reporte de 6rdenes completadas, se debe especificar un infervalo
de fecha/hora inicial y final. Al hacer clic en Ver reporte se generard un reporfe que
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abarca el periodo especificado. La Figura 14-15 muestra un resultado tipico de

este tipo de reporte.

Voo Rt

Orers Completed Reson P Maral 101

i Hane

st

Figura 14-15: Ejemplo de reporte de 6rdenes completadas

Reportes de seguimiento de revision de

auditoria

Tipos de reportes de seguimiento de
revision de auditoria

Las opciones de reportes de seguimiento de revision de auditoria incluyen cinco

tipos de reportes:

Registro de auditoria

Almacena una lista de operaciones de lote tal como
cambios de modo y comandos emitidos (por ejemplo,
iniciar, pausar, efc.).

Registro de cambios

Contiene todos los cambios a variables de datos
compartidos (Shared Data) en el ferminal IND780batch,
incluyendo una indicacion de hora/fecha y la identificacion
del usuario conectado en el momento en que se hizo el
cambio.

Registro de errores

Contiene todos los errores que han ocurrido, incluyendo
una indicacion de hora/fecha, la seriedad y origen del error,
un cédigo de error y los detalles correspondientes, y una
descripcion adicional.

Registro de cambio
de herramientas

Contiene todos los cambios hechos en la BatchTool 780,
incluyendo una indicacion de hora/fecha, la identificacion
del usuario conectado en el momento en que se hizo el
cambio, y una descripcion detallada del cambio.
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Reporis | Tools Help

Configuration 3

Production 3
| Audit Trail v]|  Auditlog
rial Paths Change Log -
E Error Log i
)rs Tool Change Log 5

Figura 14-16: Opciones del reporte de seguimiento de revision de auditoria

Start Date S8 LR
rm—
W 12000
120000AM = (I} AuditLog for Projet BH setup
| TimeStama LogCode
IR 82
End Dale
[aimo o ||| e seoww smn o
& 12011 j & Bl 12.09P1 adm BATTOS
— | IAVZON TAZAIPM admin BMTS
1oa1eAM = |
2011 TAZMPK admin BAT02 ting History Command Status=Complets
32011 AZ84PK  admin BAT25 R 42659 OrderTarget=600.000 RecipeTargar=600.0
E
| 32011 TA254PK admin BuTOS Ce
F32011 11300PK  admin BATI8 States|
| samm 1 i B2 Load Ord
¥3m2011 11305 B3 s1st
| 3v2om 113 BATES C
3312011 13 BATIS &1
| 33201 HIT0TPM e BuT2 us=Complete =
301 113 8uTIS
332011 113 BaTI8 Rospcnse Modes A
IO TII25PM usert ans? rrmand=Start Manual Materal Transter & Command Stalus=Ss
#=0.000 HND_ACD
| Y2011 TA325PM usert BATI S1an Phase=22 Add Bumter Manual .|
gl | af
oo 1 fiom P 617 Zoom Focr 100

Figura 14-17: Ejemplo de reporte de registro de seguimiento de revision de auditoria

Los reportes de seguimiento de revision de audiforia contienen la siguiente

informacion:
Regisiro de TimeStamp Fecha y hora en que se creo el registro
auditoria . ) .
Username Usuario conectado cuando se cre el registro
LogCode Identificador Unico para la enfrada del registro
Message Descripcion del evenfo registrado
Registro de TimeStamp Fecha y hora en que se cred el registro
cambios Username Usuario conectado cuando se hizo el cambio
Nombre de Nombre de la variable de dafos compartidos
datos modificada
compartidos
NewData Nuevo contenido de la variable de dafos compartidos
nombrada
Regisiro de TimeStamp Fecha y hora en que se creo el registro
errores Severity Cddigo para la seriedad del error registrado
Source Cddigo para el componente del sistema que generd el
error
Error Cddigo para el error
Detail Detalle adicional del error
Descripfion Resultado del error
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Estructura de reportes y configuracion de
reportes personalizados

14-12

Esta seccion proporciona la informacion necesaria para entender el formato de los
reportes y para permitir a los usuarios crear reportes personalizados usando
informacioén de la BafchTool 780.

Vision general

Los reportes para la BafchTool 780 fueron creados como archivos de Crystal
Reports no integrados en Visual Studio 2008. Estos reportes pueden modificarse
usando esta version independiente del softfware Crystal Reports. La conexion con
las tablas de la base de datos PCBatch1 es necesaria para hacer referencia a
campos de tablas y resultados de reportes de pruebas.

Los reportes en la herramienta se dividen en fres tipos: configuracién, produccién
y seguimiento de revision de auditoria. Cada uno puede encontrarse en una
carpeta de subdirectorio aparte en el subdirectorio “Reports” de la herramienta:

E La ubicacion de la unidad y rufa del archivo predeterminada para la
instalacion es C:\Program Files\Mettler Toledo\ ... , la cual puede cambiar el
usuario durante el procedimiento de instalacion.

= Reportes de configuracion ... C:\Program Files\Mettler
Toledo\BatchTool 780\Reports\Config

= Reportes de produccion ... C:\Program Files\Mettler
Toledo\BatchTool 780\Reports\Production

= Reportes revision de seguimiento de auditoria ... Cz\Program
Files\Mettler Toledo\BatchTool 780\Reports\Audit

B Respalde siempre los archivos originales antes de crear versiones
personalizadas.

Comunmente, los reporfes de configuracion y de revision de seguimiento de
auditoria no requieren ser personalizados, de manera que esfas secciones de la
herramienta no soportan adiciones automaticas de menu a la herramienta. Sin
embargo, si es necesario personalizar los reportes estandar, pueden modificarse
usando cualquiera de las aplicaciones de desarrollo, siempre y cuando el archivo
modificado tenga el mismo nombre y se mantenga en la misma ubicacion. Se
recomienda mantener un respaldo del archivo original anfes de hacer cualquier
cambio.

El codigo del visor de reporfes de la BatchTool permite cierta flexibilidad con el uso
de parametros para pasar informacion dindmica de la interface de usuario de la
herramienta al codigo dentro del reporte. Excepto los valores escritos directamente
en el codigo fuente del programa enviados para parametros del proyecto y
terminal, la herramienta mostrard cualesquier otros pardmetros que encuenire en
un reporte en el marco del lado izquierdo del visor.
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Reportes de configuracion

Los reportes de configuracion se usan para documentar la configuracion el
sistema de lofes del proyecto y del terminal. Esfos reportes incluyen: Todos
(seleccion rapida para ver todos los reportes de configuracion), Lista de
terminales, Lista de médulos de equipos, Lista de médulos de control, Lista de
trayectos de material, Lista de recetas principales y Detalles de recetas principales.
Las selecciones de esfos reportes son sensibles al confexto y se basan en el lugar
actual de “enfoque” de la herramienta. Por ejemplo, los modulos de equipos estan
asignados a ferminales especificos, de manera que se debe seleccionar un
terminal (0 modulo de equipo) para poder ejecutar el reporte Lista de modulos de
equipos y documentar los modulos de equipos para el terminal seleccionado.

Lista de terminales

La lista de terminales se basa en la seleccion de proyectos y documenta los
siguientes elemenfos de la fabla de terminales para cada terminal configurado en
el proyecto seleccionado:

e Un encabezado de reporte con nombre de reporte y proyecto

® Un encabezado de pdgina con nombres de columna para los campos
reportados

® Una seccion de detalles con una linea simple repetida para cada registro
seleccionado que contiene:

= Nombre del ferminal (TerminalName)
= Direccion IP (IPAddress)
= Unidad de peso del sistema (Units)
= Nombre de inicio de sesion de datos compartidos (SDServerUserName)
= Nombre de inicio de sesion de FTP (ftpUserName)
Las contrasefias no se muestran para los usuarios de datos compartidos y FTP.

El Unico pardmetro que se usa en este reporte es Project (Proyecto), el cual la
aplicacion BatchTool pasa automdticamente con base en el nombre del proyecto
abierto. Este parametro se usa en la seleccion de registros para reportar los
registros correctos para la seccion de detalles de este reporte para este proyecto de
la base de dafos.

Sinfaxis de la seleccién de registro:

{Terminals.ProjName} = {?Project}

Lista de moédulos de equipos

La lista de modulos de equipos se basa en la seleccion de ferminales. Esta
documentara lo siguiente de la tabla EquipmentModules (Modulos de equipos)
para cada modulo de equipo de bdscula o pausa del operador para el terminal
seleccionado:
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e Un encabezado de reporte con nombre de reporte, proyecto y ferminal

e Un encabezado de pdgina con nombres de columna para los campos
reporfados

e Una seccion de encabezado de grupo con una linea simple que se usa para
nombrar cada médulo de equipo; esta incluye el nimero, nombre y tipo de
maodulo de equipo. EI campo Nombre de grupo se configura para seleccionar
en orden ascendente por EMName (Nombre de mddulo de equipo)

® Dos secciones de detalles (a y b) que se seleccionan con base en el tipo de
modulo de equipo al usar la formula de formateo de supresion y repetidas
para cada registro seleccionado segun sea necesario

Detalles a se usa para reportar modulos de equipos SCALE_UNIT (Unidad de
bascula) y tiene dos bloques de datos. Un blogue contiene los pardmetros
vistos y configurados desde la pestafia “Basicos”, mientras que el otro
contiene las referencias del médulo de control para ese modulo de equipo
especifico

Defalles b se usa para reportar modulos de equipo OPERATOR_HOLD (Pausa
del operador) y tiene un bloque de datos que contiene referencias del
maodulo de control y la seleccion de consola

Los dos parametros que se usan en este reporte son Project (Proyecto) y
Terminal, los cuales la aplicacion BatchTool pasa automaticamente con base en
el nombre del proyecto abierto y el terminal seleccionado. Estos parametros se
usan en la seleccion de registros para reportar los registros correctos para la
seccion de defalles de este reporte para este proyecto de la base de datos.

Sinfaxis de la seleccion de registro:

{EquipmentModules.ProjName} = {?Project} y
{EquipmentModules.TerminalName} = {?Terminal}

La sintaxis para la formula de formateo de supresion que se usa para asegurar
que solo se reporten modulos de equipos de bascula en la seccion Defalles a es:

{EquipmentModules.RecType} = “OPERATOR_HOLD”

La sintaxis para la formula de formateo de supresion que se usa para asegurar
que solo se reporten modulos de equipos de pausa del operador en la seccion
Defalles b es:

{EquipmentModules.RecType} = “SCALE_UNIT”

Lista de médulos de control

La lista de modulos de control se basa en la seleccion de terminales. Esta
documenta lo siguiente de la tabla ControlModules (Modulos de control) para
todos los modulos de control configurados para fodos los modulos de equipos en
el terminal seleccionado:

e Un encabezado de reporfe con nombre de reporte, proyecto y terminal
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® Un encabezado de pdgina con nombres de columna para los campos
reportados

e Una seccion de encabezado de grupo no tiene datos pero el campo Nombre
de grupo estd configurado para agruparse por CMName (Nombre de modulo
de equipo) en orden ascendente y Se usa en cada seccion de defalles para
describir el numero de modulo de control.

e Varias secciones de defalles (a - g) que se seleccionan con base en el tipo de
maodulo de control al usar la formula de formateo de supresion y repetidas
para cada registro seleccionado segun sea necesario

Detalles a: reporta médulos de control AUX_CONTROL (Control auxiliar)
Detalles b: reporta médulos de control SCALE_CONTROL (Control de bdscula)

Detalles ¢: reporta modulos de conirol TRANSPORT_HEADER (Encabezado de
transporte) de los trayectos 1 — 14

Detalles d: reporta médulos de control TRANSPORT_HEAD (Encabezado de fransporte)
de los trayectos 15 — 28

Detalles e: reporta modulos de control OPERATOR_ACTION (Accidn del operador)
Detalles f: reporta médulos de control SUPERVISR_ACTION (Accién del supervisor)
Detalles g: reporta médulos de control SUPERVISR_STATUS (Esfado del supervisor)

Los dos parametros que se usan en este reporte son Project (Proyecto) y
Terminal, los cuales la aplicacion BatchTool pasa automaticamente con base en
el nombre del proyecto abierfo y el terminal seleccionado. Estos pardmetros se
usan en la seleccion de regisiros para reportar los registros correctos para la
seccion de defalles de este reporte para este proyecto de la base de datos.

Sinfaxis de la seleccién de registro:

{ControlModules.ProjName} = {?Project} y
{ControlModules.TerminalName} = {?Terminal}

Férmulas de formateo de supresion:

Detalles a - {ControlModules_RecType} <> “AUX_CONTROL”

Detalles b - {ControlModules.RecType} <> “SCALE_CONTROL”
Detalles ¢ - {ControlModules.RecType} <> “TRANSPORT_HEADER”
Detalles d - {ControlModules.RecType} <> “TRANSPORT_HEAD 1~
Defalles e - {ControlModules._RecType} <> “OPERATOR_ACTION”
Detalles f - {ControlModules_RecType} <> “SUPERVISR_ACTION”
Detalles g - {ControlModules.RecType} <> “SUPERVISR_STATUS”

Lista de trayectos de material

La lista de frayectos de material se basa en la seleccion de terminales. Esta
documenta lo siguiente de la tabla MaterialPaths (Trayectos de materiales)
configurada en el ferminal seleccionado:

e Un encabezado de reporfe con nombre de reporte, proyecto y terminal
14-15
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® Un encabezado de pdgina con nombres de columna para los campos
reportados

® Una sola seccion de defalles con los siguienfes campos colocados en una
linea simple:

Numero de frayecto de material (MPName)

Descripcion del frayecto de material (MPDescr)

Maodulo de equipo de bascula (FlowCHEM)

Madulo de control de cabezal de fransporte (TransHdrPathNum)
Tipo de alimentacion (FeedType)

Valor de alimentacion fina (FastFeedCutoffWi)

Velocidad de flujo maxima (MaxFlwRateAImVal)

Paso lento (SlowStepTmrFactor)

Minimo abierto en segundos (MinOpenTime)

Establecer drenar en segundos (DrainSettleTime)

e Un pie de pdgina con una clave de fipo de alimentacion para explicar los
valores del tipo de alimentacion

Los dos parametros que se usan en este reporte son Project (Proyecto) y
Terminal, los cuales la aplicacion BatchTool pasa automaticamente con base en
el nombre del proyecto abierto y el terminal seleccionado. Estos parametros se
usan en la seleccion de registros para reportar los registros correctos para la
seccion de defalles de este reporte para este proyecto de la base de datos.

Sinfaxis de la seleccion de registro:

{MaterialPaths_ProjName} = {?Project} y

{MaterialPaths._TerminalName} = {?Terminal}

Lista de recetas principales

La lista de recetfas principales se basa en la seleccion de terminales. Esta
documenta lo siguiente de la tabla MasterRecipes (Recetas principales)
configurada en el ferminal seleccionado:

e Un encabezado de reporte con nombre de reporte, proyecto y terminal

® Un encabezado de pdagina con nombres de columna para los campos
reporfados

e Una sola seccion de detalles con los siguientes campos colocados en una
linea simple:

Nombre de la recefa (RecipeName)
Descripcion de la receta (RcpDescr)
Version (Version)

Autor de la recefa (Author)



Seccion Il: Guia de la BatchTool 780

Fecha y hora de creacion (CreationDate / CreationTime)
Peso objetivo de la receta (TargetWeight / Units)

Los dos parametros que se usan en este reporte son Project (Proyecto) y
Terminal, los cuales la aplicacion BatchTool pasa automaticamente con base en
el nombre del proyecto abierto y el terminal seleccionado. Estos pardmetros se
usan en la seleccion de registros para reportar los registros correctos para la
seccion de defalles de este reporte para este proyecto de la base de datos.

Sinfaxis de la seleccién de registro:

{MasterRecipes.-ProjName} = {?Project} y

{MasterRecipes.TerminalName} = {?Terminal}

Detalles de la receta principal

El reporte Defalles de la recefa principal se basa en la seleccion de terminales y
recetas. El reporte principal (Master_Recipe_Defails.rpt) utiliza dos reportes
secundarios para poder presentar los defalles complejos de una receta. En primer
lugar, tiene un reporte secundario independiente llamado Master_Recipe_Variables
que detalla las variables de lote definidas para la receta. También utiliza un
archivo de reporte secundario externo llamado MR_Defails_sub.rpt para incluir los
detalles de los pasos dentro de cualesquier procedimientos de unidad definidos al
final del reporte principal. El reporfe completo documenta lo siguiente de la fabla
RecipePhases (Fases de receta) para la receta seleccionada:

e Un encabezado de reporte con un reporte secundario independiente
(Master_Recipe_Variables)

Seccion de encabezado: nombre del proyecto, terminal, nombre de la receta,
descripcion de la receta, peso obijetivo de la receta y unidad

Seccion de defalles: una lista de varias columnas de las variables del lote

® Un encabezado de pdagina con nombres de columna para los campos
principales para las secciones de defalles

e \arias secciones de defalles (a — i) seleccionadas con base en el fipo de fase
al usar la férmula de formateo de supresion y repetidas para cada registro
seleccionado segun sea necesario. Ademads, se usa una formula de formateo
de color de fondo para cambiar el color de secuencias paralelas a amarillo:

Detalles a: reporta fases de entrega manual de material (“PHASE_MANUAL")
Detalles b: reporta fases de entrega automdtica de material (“PHASE_MATL_XFER")

Detalles c: reporta fases auxiliares de pulso cronometrado (“PHASE_AUKXILIARY”, fipo
D

Detalles d: reporta pulso cronometrado basado en fases auxiliares de peso
(“PHASE_AUXILIARY”, tipo 2)

Detalles e: reporta fases auxiliares de rango de peso (“PHASE_AUXILIARY”, tipo 3)
Detalles f: reporta fases auxiliares de fases de extension (“PHASE_AUXILIARY”, tipo 4)
Detalles g: reporta fases de pausa del operador (“PHASE_OPER_HOLD")
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Detalles h: reporta fases de comunicacion (“PHASE_COMM”)

detalles i: reporta todos los demas fipos de fases

® Un pie de pdgina del reporte que contiene el MR_Details_sub.rpt

Este reporfe secundario contiene solo secciones de detalles similares a las del
reporte principal (a — i), pero estas estan formateadas para incluir el
nombre del procedimienfo de la unidad arriba del niumero de paso

Los tres pardmetros que se usan en este reporte son Project (Proyecto), Terminal y
Recipe (Receta), los cuales la aplicacion BafchTool pasa automdticamente con
base en el nombre del proyecto abierto, el terminal y la receta seleccionada. Estos
parametros se usan en la seleccion de registros para reportar los registros
correctos de la base de datos para la seccion de detalles de este reporte para este
proyecto. Ademads, la dltima parte de la sintaxis de seleccion de registros asegura
gue solo se muestren en el reporfe secundario los procedimientos de la unidad
para la receta seleccionada.

Sinfaxis de la seleccién de registro:

{RecipePhases.ProjName} = {?Project} y
{RecipePhases.TerminalName} = {?Terminal} y

{RecipePhases.RecipeName} = {?RecipeName} y

{RecipePhases.ParentRcpName} = {RecipePhases.RecipeName}

Férmulas de formateo de supresién (en el reporte principal y en el secundario):

Detalles a — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_MANUAL”
Detalles b — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_MATL_XFER”

Detalles ¢ — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_AUXILIARY” O
bien {RecipePhases.TypeReason} <> *“1~

Detalles d — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_AUXILIARY” O
bien {RecipePhases.TypeReason} <> “2~”

Detalles e — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_AUXILIARY” O
bien {RecipePhases.TypeReason} <> “3~

Detalles f — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_AUXILIARY” O
bien {RecipePhases.TypeReason} <> “4~

Detalles g — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_OPER_HOLD”
Detalles h — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_COMM”

“PHASE_MANUAL O bien
“PHASE_OPER_HOLD” O bien
“PHASE_MATL_XFER” O bien
“PHASE_AUXILIARY” O bien
“PHASE_COMM”

Detalles i — {RecipePhases.RecType}
{RecipePhases.RecType}
{RecipePhases.RecType}
{RecipePhases.RecType}
{RecipePhases.RecType}

Férmula de formateo de color de fondo (para todas las secciones de detalles):

Si {RecipePhases._ParallelSeq} = “1” entonces crYellow
cualquier crNoColor
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Reportes de produccion

Los reportes de produccion se usan para proporcionar informacion de produccion
para las operaciones diarias del sistema de lotes. Estos reportes son los mas
probables de requerir personalizacion. Los reportes estandar que se incluyen son
BatchDetails (Detalles de lote), BatchHistoryReport (Reporte de historial de lote),
BatchHistoryReport_Completed (Reporte de historial de lote completado),
BatchHistoryReport_Failed (Reporte de historial de lote con falla),
Equipment_Statistics (Estadisticas de equipo), MaterialPath_Statistics
(Estadisticas de trayectos de material) y Order_List (Lista de 6rdenes).

El usuario puede crear archivos de reporte personalizados y colocarlos en el
directorio secundario correspondiente. La herramienta los presentard entonces en
sus menus de reportes.

BatchDetails

El reporte Defalles de lofe se basa en el terminal y seleccion de identificacion de
lote Unica (también referida como identificacion de receta de control). El reporte
completo documentard lo siguiente de la fabla BatchHistory (Historial de lote) para
la identificacion de lofe seleccionada:

e Un encabezado de reporte con el nombre del reporte, proyecto, terminal, lote,
orden e informacion de receta

® Un encabezado de pdagina con nombres de columna para los campos
comunes reportados

e Varias secciones de defalles (a - g) que se seleccionan con base en el tipo de
fase de control al usar la formula de formateo de supresion y repetidas para
cada registro seleccionado segun sea necesario:

Detalles a: reporta los datos de resumen de lote (hora y fecha de inicio, hora y fecha
de finalizacion, peso entregado, estado de finalizacion)

Detalles b: reporta fases de entrega automdtica de material (“PHASE_MATL_XFER")
Defalles c: reporta fases de entrega manual de material (“PHASE_MANUAL")
Detalles d: reporta fases auxiliares (“PHASE_AUXILIARY")

Detalles e: reporta fases de comprobacién de peso (“PHASE_WT_CHECK")
Detalles f: reporta fases de pausa del operador (“PHASE_OPER_HOLD")

Defalles g: reporta todos los demds tipos de fase

Los tres pardmetros que se usan en este reporte son Project (Proyecto), Terminal y
BatchID (Identificacion de lote), los cuales la aplicacion BatchTool pasa con base
en el nombre del proyecto abierto, el terminal seleccionado y la identificacion de
lote ingresada por el usuario. Estos pardmetros se usan en la seleccion de
registros para reportar los registros correctos de la base de datos para la seccion
de detalles de este reporte para este proyecto.

Sintaxis de la seleccion de registro:

{BatchHistory.ProjName} = {?Project} y
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{BatchHistory.TerminalName} = {?Terminal} y
{BatchHistory.Name} = {?BatchlID}

Formulas de formateo de supresion (en el reporte principal y en el secundario):

Detalles a - {BatchHistory.RecType} <> “CONTROL_RECIPE”
Detalles b - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE_MATL_XFER™
Defalles ¢ - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE_MANUAL”
Detalles d - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE_AUXILIARY”
Detalles e - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE_WT_CHECK”
Detalles f - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE_OPER_HOLD”

Defalles g - {BatchHistory.RecType} = “CONTROL_RECIPE o bien

“PHASE_MATL_XFER” o bien
“PHASE_MANUAL” o bien
“PHASE_WT_CHECK” o bien

“PHASE_AUXILIARY” o bien
“PHASE_OPER_HOLD”

{BatchHistory.RecType}
{BatchHistory.RecType}
{BatchHistory.RecType}

{BatchHistory_RecType}
{BatchHistory_RecType}

BatchHistoryReport

Los reportes de Historial de lote son similares en estructura pero incluyen o
excluyen lotes especificos con base en su estado de finalizacion:

BatchHisforyReport: Incluye fodos los lotes registrados excepto aquellos con
un esfado de proceso no ejecutados (36), error de procesamienfo de receta

24

(37) o sin valor de estado (“).

BatchHistoryReport_Failed: Incluye todos los lofes con un estado de abortado
(13), finalizacién con falla debido a aborto (33), otra finalizacion con falla
(34) o falla de operacion de lote finalizada (35).

BatchHistoryReport_Completed: Incluye todos los lotes con un esfado de
finalizacion satisfactoria (30), finalizados con advertencia de debajo de
tolerancia (31) o finalizados con advertencia arriba de tolerancia (32).

Cada uno de estos reportes documenta lo siguiente de la fabla BafchHistory
(Historial de lote) con base en el proyecto, ferminal y seleccion del intervalo de
hora y fecha de parte del usuario:

Un encabezado de reporte con nombre de reporte, proyecto e informacion del
terminal

Un encabezado de pdgina con nombres de columna para los campos
reporfados

Una seccion de detalles de linea simple para cada registro con lo siguiente:
Hora y fecha de inicio

Hora y fecha de finalizacion

Identificacion del lote (nombre de la receta de control)
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Peso entregado
Estado de finalizacion

En este reporte se usan cuairo parametros: Project (Proyecto), Terminal, Start
(Inicio) y End (Finalizacién). La aplicacion BafchTool pasa automaticamente el
nombre del proyecto abierfo y el terminal seleccionado. El usuario ingresa la fecha
y hora de inicio y de finalizacion. Esfos parametros se usan en la seleccion de
registros para reportar los regisiros correctos para la seccion de detalles de este
reporte para este proyecto de la base de datos. Ademds, los valores de estado de
finalizacion se verifican para los diferentes reportes con base en los valores de
estado deseados.

Sinfaxis de seleccion de regisiro del BatchHistoryReport:

{BatchHistory.ProjName} = {?Project} y
{BatchHistory.TerminalName} = {?Terminal} y
{BatchHistory.RecType} = “CONTROL_RECIPE” y
({BatchHistory.CompletionStatus} <> “36” y
({BatchHistory.CompletionStatus} <> “37” y
{BatchHistory.CompletionStatus} <> “”) y
{BatchHistory.StartDateTime} >= {?Start} y
{BatchHistory.EndDateTime} <= {?End}

Sinfaxis de seleccion del registro del BatchHistoryReport_Failed:

{BatchHistory.ProjName} = {?Project} y
{BatchHistory.TerminalName} = {?Terminal} y
{BatchHistory.RecType} = “CONTROL_RECIPE” y
{BatchHistory.StartDateTime} >= {?Start} y
{BatchHistory.EndDateTime} <= {?End} y
{BatchHistory.CompletionStatus} = “13” o bien
{BatchHistory.CompletionStatus} = “33” o bien
{BatchHistory.CompletionStatus} = “34” o bien
{BatchHistory.CompletionStatus} = “35”

Sinfaxis de seleccion del registro del BatchHistoryReport_Completed:

{BatchHistory.ProjName} = {?Project} y
{BatchHistory.TerminalName} = {?Terminal} y
{BatchHistory.RecType} = “CONTROL_RECIPE” y
{BatchHistory.StartDateTime} >= {?Start} y
{BatchHistory.EndDateTime} <= {?End} y

{BatchHistory.CompletionStatus} = “30” o bien
{BatchHistory.CompletionStatus} = “31” o bien
{BatchHistory.CompletionStatus} = “32”
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Equipment_Statistics

El reporte Estadisticas del equipo se basa en la seleccion del proyecto y del
terminal. Este documenta lo siguiente de la fabla BafchStatistics (Estadisticas del
lote) para todos los médulos de equipo configurados en el ferminal seleccionado:

e Un encabezado de reporte con nombre de reporte, proyecto y ferminal

® Un encabezado de pdagina con nombres de columna para los campos
reporfados

e Una sola seccion de detalles con los siguientes campos colocados en una
linea simple:

Nombre del modulo del equipo (Name)

Descripcion del modulo del equipo (Descr)

Numero de fases de pesaje de entrada (TotalSclWghinPhases)

NUmero de fases de pesaje de salida (TotalSclWghOutPhases)

NUmero de fases auxiliares (TotalAuxPhases)

Numero de fases DTE (TotalDumpPhases)

Ultima fecha y hora en que se usé el médulo de equipo (LastDateTime)
Peso fotal de pesaje de enfrada (TofalWghinWt)

Peso total de pasaje de salida (TotalWghOutwi)

Puesto que la tabla BatchStatistics (Estadisticas del lote) contiene diferentes tipos
de registros, este reporte debe incluir sintaxis para limitar las selecciones de
registros para estadisticas de equipo ademds de los pardmetros normales de
proyecto y terminal.

Sinfaxis de la seleccién de registro:

{BatchStatistics.ProjName} = {?Project} y
{BatchStatistics.TerminalName} = {?Terminal} y
{BatchStatistics.RecType} = “EQUIP_STATISTICS”

MaterialPath_Statistics

El reporfe Estadisticas de frayectos de material se basa en la seleccion del
proyecto y del terminal. Esta documenta lo siguiente de la tabla BatchStatistics
(Estadisticas de lote) configurada en el terminal seleccionado:

e Un encabezado de reporfe con nombre de reporte, proyecto y terminal

® Un encabezado de pdgina con nombres de columna para los campos
reportados

® Una sola seccion de defalles con los siguienfes campos colocados en una
linea simple:

Numero del frayecto de material (Name)
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Descripcion del frayecto de material (Descr)

Ultimo peso (CurrentWt)

Ultima fecha y hora en que se us6 el frayecto del material (LastDateTime)
Numero fotal de veces que se uso el trayecto de material (TotalNumber)
Peso total (TotalWt)

Error promedio (AverageError)

Puesto que la fabla BatchStatistics (Estadisticas del lote) contiene diferentes tipos
de registros, este reporte debe incluir sintaxis para limitar las selecciones de
registros para estadisticas de equipo ademads de los pardmetros normales de
proyecto y terminal.

Sinfaxis de la seleccion de registro:

{BatchStatistics.ProjName} = {?Project} y
{BatchStatistics.TerminalName} = {?Terminal} y
{BatchStatistics.RecType} = “RECIPE_STATISTICS”

iObserve que el registro RECIPE_STATISTICS (Estadisticas de receta) reporta
realmente la informacion del frayecto del material!

Order List

El reporte Lista de drdenes se basa en la seleccion del proyecto y del terminal.
Este documenta lo siguiente de las tablas Orders (Ordenes) y MasterRecipes
(Recetas principales) para todas las ordenes configuradas en el terminal
seleccionado:

Un encabezado de reporte con nombre de reporte, proyecto y terminal

Un encabezado de pdgina con nombres de columna para los campos
reportados

Una seccion de defalles simple con los siguientes campos colocados en dos
lineas:
Linea 1
o Identificacion de la orden (OrderName)
Descripcion de la orden (Description)
Nombre de la receta principal (RecipeName)
Descripcion de la receta principal (Description)

Cantidad de reescalamiento de la orden (RescaleAmt)

©O O O o o

Numero de lotes (NumBaiches)

0 Peso objetivo de la receta y unidad)
Linea 2

o Campo de formula para la cantidad total de la orden y la unidad
(@OrderTotal)
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El reporte Lista de drdenes usa informacion de dos tablas: Orders (Ordenes) y
MasterRecipes (Recetas principales). Estas tablas estan vinculadas a traves del
campo RecipeName (Nombre de la receta). Los datos de ambas tablas se usan
en este reporfe. Un campo de formula especial se usa para calcular la cantidad
total de material que se preparard para la orden. Los dos pardmetros que se usan
en este reporte son Project (Proyecto) y Terminal, los cuales la aplicacion
BafchTool pasa automdticamente con base en el nombre del proyecto abierto y el
terminal seleccionado. Estos parametros se usan en la seleccion de registros para
reportar los registros correctos de la base de datos para la seccion de detalles de
este reporte para este proyecto.

Sinfaxis de la seleccion de registro:

{Orders.ProjName} = {?Project} y

{Orders._TerminalName} = {?Terminal}

Férmula de OrderTotal (Total de la orden):

{Orders.NumBatches} * {MaterRecipes.TargetWeight} *
{Orders.RescaleAmt} / 100

Reportes de seguimiento de revision de auditoria

Los reportes de seguimiento de revision de audiforia se usan para proporcionar
informacion de auditoria o de rastreo y seguimiento para el ferminal IND780batch
y para la BatchTool 780. Estos reportes incluyen informacion de historial de
cambios, de errores y de auditoria de lotes especificos. Los reportes de
seguimiento de revision de auditoria incluyen Audit Log (Regisfro de auditoria),
Change Log (Registro de cambios), Error Log (Registro de errores) y el Tool
Change Log (Registro de cambio de herramienta). Los fres primeros reportes se
basan en informacion del terminal. El Gltimo reporte se basa en informacion de la
herramienta misma.

Registro de auditoria

El Registro de auditoria se basa en la seleccion de un proyecto y terminal. Este
documenta lo siguiente de la tabla IndAuditLog (Registro de auditoria) para el
terminal seleccionado:

e Un encabezado de reporte con nombre de reporte, proyecto y ferminal

® Un encabezado de pdagina con nombres de columna para los campos
reporfados

® Una seccion de detalles con marca de tiempo (TimeStamp), usuario
(Username), el codigo del registro de auditoria (LogCode) y la descripcion del
codigo (Message)

En este reporte se usan cuafro parametros. A dos de ellos, Project (Proyecto) y
Terminal, la aplicacion BafchTool los pasa automdticamente con base en el
nombre del proyecto y el terminal seleccionado. Dos parametros adicionales, la
fecha de inicio y la fecha de finalizacion, se pasan al operador a fravés del visor
de reporte. Los parametros fecha de inicio ({?Start}) y fecha de finalizacion
({?End}) se configuran como valores DateTime (fecha y hora) para que la
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herramienta los presente como tales. Estos parametros se usan en la seleccion de
registros para reportar los regisiros correctos para la seccion de detalles de este
reporte para este proyecto de la base de dafos.

Sinfaxis de la seleccion de registro:

{IndAuditLog.ProjName} = {?Project} y
{IndAuditLog.-TerminalName} = {?Terminal} y
{IndAuditLog.TimeStamp} >= {?Start} y
{IndAuditLog.TimeStamp} <= {?End}

Registro de cambios

El Registro de cambios se basa en la seleccion de un proyecto y terminal. Este
documenta lo siguiente de la fabla IndChangelLog (Registro de cambios) para el
terminal seleccionado:

e Un encabezado de reporte con nombre de reporte, proyecto y ferminal

® Un encabezado de pdagina con nombres de columna para los campos
reporfados

® Una seccion de detalles con la marca de tiempo (TimeStamp), usuario
(Username), el nombre de dafos compartidos (SDName) vy el valor de dafos
nuevos (NewData)

En este reporfe se usan cuafro parametros. A dos de ellos, Project (Proyecto) y
Terminal, la aplicacion BafchTool los pasa automaticamente con base en el
nombre del proyecto y el terminal seleccionado. Dos parametros adicionales, la
fecha de inicio y la fecha de finalizacion, se pasan al operador a fravés del visor
de reporte. Los parametros fecha de inicio ({?Start}) y fecha de finalizacion
({?End}) se configuran como valores DateTime (fecha y hora) para que la
herramienta los presente como tales. Estos parametros se usan en la seleccion de
registros para reportar los regisiros correctos para la seccion de detalles de este
reporte para este proyecto de la base de dafos.

Sinfaxis de la seleccion de registro:

{IndChangeLog.ProjName} = {?Project} y
{IndChangeLog.TerminalName} = {?Terminal} y
{IndChangeLog.TimeStamp} >= {?Start} y
{IndChangeLog.TimeStamp} <= {?End}

Registro de errores

El Registro de errores se basa en la seleccion de un proyecto y terminal. Este
documenta lo siguiente de la tabla IndErrorLog (Registro de errores) para el
terminal seleccionado:

e Un encabezado de reporte con nombre de reporte, proyecto y ferminal

® Un encabezado de pdagina con nombres de columna para los campos
reporfados
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® Una seccién de detalles con la marca de tiempo (TimeStamp), nivel de
gravedad (Severity), fuente del error (Source), tipo de error (Error), defalles del
error (Detail) y descripcion del error (Message)

En este reporfe se usan cuafro parametros. A dos de ellos, Project (Proyecto) y
Terminal, la aplicacion BafchTool los pasa automaticamente con base en el
nombre del proyecto y el terminal seleccionado. Dos pardmetros adicionales, la
fecha de inicio y la fecha de finalizacion, se pasan al operador a fravés del visor
de reporte. Los parametros fecha de inicio ({?Start}) y fecha de finalizacion
({?End}) se configuran como valores DateTime (fecha y hora) para que la
herramienta los presente como tales. Estos parametros se usan en la seleccion de
registros para reportar los registros correctos para la seccion de detalles de este
reporte para este proyecto de la base de datos.

Sinfaxis de la seleccion de registro:

{IndErrorLog.-ProjName} = {?Project} y
{IndErrorLog.-TerminalName} = {?Terminal} y
{IndErrorLog.TimeStamp} >= {?Start} y
{IndErrorLog.TimeStamp} <= {?End}

Regisiro de cambio de herramienta

El Registro de cambio de herramienta es un reporte que no requiere ninguna
seleccion de proyecto o de terminal. Este documenta lo siguiente de la fabla
ChangelLog (Registro de cambios):

e Un encabezado de reporte con el nombre del reporfe

e Un encabezado de pdgina con nombres de columna para los campos
reportados

® Una seccion de detalles de varias lineas con la marca de tiempo (DateTime),
nombre del proyecto (ProjectName), nombre del terminal (TerminalName),
usuario (UserName), fipo de registro (RecType) y detalles (Defail)

En este reporfe se usan dos parametros: la fecha de inicio y la fecha de
finalizacion. Estos se pasan al operador a fravés del visor de reporte. Los
parametros fecha de inicio ({?Start}) y fecha de finalizacion ({?End}) se
configuran como valores DateTime (fecha y hora) para que la herramienta los
presente como fales. Estos pardmetros se usan en la seleccion de registros para
reportar los registros correctos para la seccion de detalles de este reporte para este
proyecto de la base de datos.

Sinfaxis de la seleccion de registro:

{ChangeLog.TimeStamp} >= {?Start} y
{ChangeLog.TimeStamp} <= {?End}



Capitulo 15

Ejemplos de aplicaciones de
lotes

Introduccion

Este capitulo describe tres ejemplos de aplicaciones de lote para ayudar a la
configuracion adecuada de ciertos tipos de fase. Esta seccion se divide en tres
partes:

e IND780batch empaquetado, automatico
e Transferencia aufomdtica de material con adiciones manuales
e Formulacion manual

Cada ejemplo incluye la configuracion del sistema y software, una definicion de
recefa y una demostracion de ejecucion de la receta.

Ejemplo de IND780batch empaquetado
Vision general de la aplicacion

En este ejemplo, que usa un IND780bafch empaquetado, el sistema alimenta
aufomdticamente cinco materiales (a través de un sistema de alimentacion de dos
velocidades en el que todos los materiales se alimentan por gravedad) en la
bascula. Se requerird que el operador agregue manualmente (aumento de peso)
un material (pesado y empaquetado previamente por el proveedor) a la bascula.
Se incluyen fases de pausa del operador para permitir que el lote descanse y
forzar al operador a ingresar la cantidad de material agregado manualmente para
ser puesto en el lofe. Hay también una fase auxiliar configurada para operar un
equipo auxiliar; en este ejemplo, una mezcladora. El operador recibira
indicaciones duranfe cada paso de la receta automdticamente (fase a fase).

Una vez que el lote esté completo, se descargard del tanque mediante
alimentacion por gravedad. La Figura 15-1 muestra un diagrama del sistema,
junfo con sus asignaciones de entrada y salida.

Se proporciona una copia de esta configuracion en la seccion del IND780batfch
del CD de recursos de aplicaciones del IND780. En la pagina principal del
IND780batch, haga clic en el botdn siguiente para ir a Manuales, guias y
utilidades y luego en Explorar ejemplos de aplicacion y archivos PLC. Los
archivos de configuracion se encontrardn en la carpeta con el nombre Ejemplo
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empagquetado, 1 béscula. Para examinar como se construye el sistema, importe
esta configuracion en la BatchTool 780

Vision general del sistema

Material 3
Alimentacion rdpida .
Alimentacién fina = Material 5
Fi
$ Alimenfacion rdpidu'
Material 2 Alimentacién fin
Alimentacion rapida 1 .
Alimentacién fina Material 4
=a = vy
_ 1 Alimentacion rdpidal
Material 1 Alimentacion fina
‘ ==
Alimentacién répida e
Alimenfacion fina Adicion manual
- ’ sy
V ! Terminal
Mezclador } 2 ; IND780batch
Bascula LE = k4 l—_@

r @

Descarga de material [

Hacia depésito de almacenamiento Operador

Figura 15-1: Diagrama del sistema IND780batch empaquetado

Configuracion del terminal

El ferminal IND780batfch que se usa en este ejemplo esta configurado como
sigue:

¢ 78R1000BBOBAOOOQ, IND780 montado en panel

o 1 farjefa de bascula analogica (ranura 1)

e 2 farjefas de E/S de relé discretas (ranuras 5 y 6)

e Llave de hardware de aplicacién de solo derrame automatico de Batch 780.

e El sisfema también incluye un médulo ARM-100 que proporciona 4 entradas
adicionales y 6 salidas adicionales.

B Notfa: Esta configuracion solo se ejecutard si se instala una llave de hardware
de aplicacion de solo derrame, automdtico en el terminal IND780batch.
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Configuraciones del terminal
Ejecucion

Para configurar el ferminal para este ejemplo, ingrese primero en Configuracién >
Aplicacion > Baich 780 > Operaciones de receta > Control de ejecucion:

IP=172 18 55.33 27{Sep/2011 12:56
Execution Control

Semi-Automatic m
lanual m
Hald At End [Enabled =]
Off Tolerance m
Yiew Caontrol By m

N\

Figura 15-2: Pantalla de configuracién de control de ejecucion

Automdtico Habilitado. Esto permitird que la recefa se ejecute de una fase a ofra
sin necesidad de infervencion del operador, a menos que exista una
fase de pausa del operador especifica dentro de la receta para hacer
que la receta realice una pausa para aceptacién del operador.

Semiautomdtico  Inhabilitado. Esto impedird que el modo semiautomdtico se habilite
durante la operacién del sistema.

Manual Inhabilitado. Esto impedird que el modo manual se habilite durante la
operacion del sistema.

Pausar al final Habilitado. Esto permife que el operador pause una recefa con la fecla

programable PAUSAR AL FINAL M en el terminal cuando la recefa
finalice, si la orden se configura para realizar ciclos confinuamente.

Fuera de Continuar. Esto hard que la receta confinde incluso si un material
folerancia determinado estd fuera de los limites de tolerancia especificados.
Ver conirol por Fase. Esfo hace que el terminal muestre cada paso de la receta a

medida que avanza, minimizando el nimero de pulsaciones de fecla
que requiere el operador para ingresar en la vista correspondiente.
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Editar lote

Enseguida, configure los pardmetros del terminal en Configuracion > Aplicacion >
Batch 780 > Operaciones de receta > Editar lote:

Reescalar

Ciclado

Inicio de ciclo

Editar objetivos
de receta

IP=172.18.54.108 O2/har2012 16:15
Batch Edit

Rescaling Recipe Amount E

Looping IEnahIed EI
Batch Start |Autnmatic El
=]

Edit Recipe Targets |Enab|ed

Convert Batch IDisahIed :l

N\

Figura 15-3: Pantalla de configuracién para editar lote

Receta %. Esto permite al operador incrementar o reducir el tamafio
del lote en porcentaje, dentro de los pardmetros establecidos por el

factor de reescalamiento, configuracion “Min” y “Max” en la pantalla
Receta, en la herramienta de configuracion para PC BatchTool 780.

Habilitado. Esto activa la caracteristica de ciclado en la panfalla
Agregar orden en el ferminal. El ciclado permitird que una recefa se
repita hasta que el operador presione la tecla programable PAUSAR AL

FINAL DML

Automdtico. Cuando una orden estd configurada como “Ciclo”, y
“Ciclado” estd habilitado, la receta se repetird automaticamente.

Inhabilitado. EI operador no podrd reescalar objetivos individuales
dentro de la receta. Cuando se habilita esta caracteristica, el operador
puede cambiar la relacién de materiales en una receta determinada.
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Impresion y registro automatico

Finalmente, configure los parametros del terminal en Configuracién > Aplicacién >
Batch 780 > Impresién y registro automdtico:

IP=17218.565.20

Batch Transaction Disabled
Batch Surnmary IEnahIed :l
Audit Log IDisahIed :l

Batch History IEnabIed :l

17/Feb/2011 11:02

Auto Print & Log

N\

Figura 15-4: Pantalla de impresion y registro automdtico

Transaccién de
lote

Resumen de lote

Regisiro de
auditoria

Historial de lofe

BatchTool 780.

Inhabilitado. La informacién del lote no se imprimird después de que
se ejecute cada fase.

Habilitado. Se

imprimir@ un reporte de resumen al finalizar el lote.

Nota: Se deben configurar las conexiones correspondientes de la
impresora en Comunicacién > Conexiones, a fin de que la
informacién se dirija correctamente. Ain mds importante,
configure una conexién de salida a solicitud (Demand Output)
mediante un puerto serial o EPrint con el activador de impresién
configurado en “Batch” (Lote). Consulte el Manual técnico
IND780 para mas detalles acerca de la configuracion de
conexiones seriales y EPrint.

Habilitado. Informaciéon como cambios de modo, ediciones de recetas
y resultados de secuencia de lofes se almacenardn en un archivo de
registro. El registro de auditoria puede verse en la BatchTool 780.

Habilitado. Se

guardardn registros de ejecucion de fase. El reporte de

historial de lote puede verse en la BafchTool 780.

Configuraciones de la herramienta de
configuracion de PC BatchTool 780

Con el terminal IND780batch configurado correctamente para la aplicacion, los
parametros del sistema de procesamiento por lotes pueden establecerse con la

Configuracion del moédulo de equipo

Bascula 1

Modulo de equipo de pausa del operador
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Madulos de E/S de control

Maodulo de equipo de bdscula

Las asignaciones de E/S de control para los cinco modulos de control son:

Médulo de control de pesaje de entrada

e Alimentacion fina de bascula = Elemento de control final de farjeta
(FCE) ALC

e Alimentacion rdpida de bascula = Salida 0.6.2
Maodulo de control del cabezal de transporte de pesaje de entrada

e Trayecto 1 = Salida 0.5.1 (seleccion de material A)
e Trayecto 2 = Salida 0.5.2 (seleccion de material B)
e Trayecto 3 = Salida 0.5.3 (seleccioén de material C)
e Trayecto 4 = Salida 0.5.4 (seleccion de material D)
e Trayecto 5 = Salida 1.0.1 (seleccién de material E)
Maodulo de control de accion manual del operador de pesaije de enirada

e Operacion de alimentacion manual o adicién manual (no se requieren
E/S; utiliza fecla programable para aceptacion)

Médulo de control de pesaje de salida

o Control de descarga de material = Salida 0.6.1
Control de mezcladora auxiliar

e (Control de mezcladora = Salida 0.6.3
Ma6dulo de equipo de pausa del operador
Dos asignaciones de E/S son:

Médulo de confrol de accion del supervisor

e Botdn de presion Iniciar/Reanudar = Enfrada 0.5.2
e Botdn de presion Pausar/Abortar = Entrada 0.5.3

e Botdn de paro de emergencia = Enfrada 0.5.1 (se usa para permisivo
de ejecucion de lofe y para inhabilitar todas las salidas)

Maédulo de control de estado del supervisor

e Luz de atencion = Salida 0.6.4 (para aceptacion o accion del
operador)

Trayectos de material

Se deben configurar seis trayectos de material (MP), uno por cada ferminal, y uno
para descargar el lofe finalizado:
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Material A

Adicion automdtica de material, solo derrame-GIW (aumento de

peso), bascula 1, trayecto 1 en cabezal de fransporte

Material B

Adicion automdtica de material, solo derrame-GIW (aumento de

peso), bascula 1, trayecto 2 en cabezal de fransporte

Material C

Adicién automdtica de material, solo derrame-GIW (aumento de

peso), bascula 1, trayecto 3 en cabezal de fransporte

Material D

Adicién automdtica de material, solo derrame-GIW (aumento de

peso), bascula 1, trayecto 4 en cabezal de fransporte

Material E

Adicién automdtica de material, solo derrame-GIW (aumento de

peso), bascula 1, trayecto 5 en cabezal de fransporfe

Material F

Material de
descarga

Definicion de receta

Este ejemplo puede usarse como punto de inicio para desarrollar un sistema de
procesamiento por lofes funcional. Sin embargo, observe que los valores de peso
y tiempo que se usan en estfa recefa son arbitrarios, y se proporcionan solo con
fines ilustrativos. Esta recefa ufiliza una bascula configurada para un peso
maximo de 1,000 kg, en incrementos de 1 kg.

Adicién manual, adicién manual de material, bascula 1

Descargar hasta vaciar, desde bascula 1, destino fuera del
sistema

Paso Tipo de fase

Descripcion

Configuraciones de los
pardmetros de fase

1 | Transferencia de
material

Agregar automaticamente 100
kg de material A, alimentar
rdpidamente hasta dentro de 30
kg del peso obijetivo, y luego
cambiar a alimentacion fina

Objetivo: 100 kg

Corte de alimentacién
répida: 30 kg

(Es decir, la alimentacién

répida fermina cuando se
han alimentado 70 kg)

2 | Pulso cronometrado
auxiliar con umbral

Encender Aux 1 (mezcladora)
durante 30 segundos cuando el
peso de la bdscula llegue a 150
kg. Configurar ejecufar en
paralelo con el paso 3

Peso bajo: 150 kg

Pulso a tiempo: 30
segundos

3 | Transferencia de
material

Agregar automdaticamente 100
kg de material B, alimentar
rdpidamente hasta dentro de 40
kg del peso obijetivo, y luego
cambiar a alimentacion fina

Objetivo: 100 kg

Corte de alimentfacion
répida: 40 kg

4 | Transferencia de
material

Agregar automaticamente 100
kg de material C, alimentar
rdpidamente hasta dentro de 30
kg del peso objetivo, y luego
cambiar a alimentacion fina

Objetivo: 100kg

Corte de alimentfacion
rapida: 30 kg
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Paso Tipo de fase Descripcion Configuraciones de los
pardmetros de fase
5 | Pausa del operador |Pausar recefa por 15 segundos | Tiempo de pausa: 15
cronometrada segundos
6 | Transferencia de Agregar automaticamente 100 | Objetivo: 100kg
material kg de material D, alimentar Corfe de alimentacion
rapidamente hasta dentro de 40 | ygpida; 40 kg
kg del peso objetivo, y luego
cambiar a alimentacion fina
7 | Abarcar fases con Encender Aux 1 (mezcladora) Iniciar paso: 8
auxiliar cuando inicie el siguiente paso; | pgrar paso: 10
apagar después de que inicie la
fase de adicién manual
8 | Transferencia de Agregar manualmente 100 kg de | Objetivo: 100 kg
material material E, alimentar Corfe de alimentacion
rapidamente hasta dentro de 30 | gpida; 30 kg
kg del peso obijetivo, y luego
cambiar a alimentacion fina
9 |Transferencia Agregar manualmente material F | En esfe paso, se indicard
manual de material | pesado previamente a la bascula | al operador que agregue
material pesado
previamente a la bdscula.
El peso de la béscula no
se usard en este paso; la
cantidad especificada en
la fase de pesaje previo se
agregard al peso
entregado del lote
10 |Pulso de auxiliar Esperar 5 segundos y luego Tiempo de refraso: 5
con retraso encender Aux 1 (mezcladora) segundos
durante 30 segundos Pulso a tiempo: 30
segundos
11 |Descargar lofe Descargar hasta vaciar O kg
automdtico — vaciar el tanque
12 |Fin Lofe finalizado No disponible
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Ejemplo de ejecucion de receta, terminal

empaquetado

La recefa anferior puede usarse para crear una orden (Figura 15-5) para una
operacion vertical. La orden y la receta deben descargarse al terminal

IND780batch. La Tabla 15-1 ilustra la secuencia de operacion.

D (Ordert

Dwbcrighicn Crdar!

Datch Size
Foscal Amoutt 100
b Of Batches 1

Iaster Rucips  Pocknged Examole [ vericai 525 kg

525| kg Tetal Ordsr 525) kg

L

[Coown ] o

Figura 15-5: Ejemplo para crear la orden para el lote empaquetado

I La siguiente variable de lote debe definirse en la pestafia Variables de la

pantalla

Tabla 15-1: Operacién de receta IND780batch empaquetado

Paso Accion

Seleccione la orden apropiada y
presione la fecla programable

EJECUTAR [0,

Pantalla

[P=172.18.55.42

0E/Feb/2012 10:29
Order View

Order ID|Order Desc

Recipe Name

Statud]

Packaged

MORE
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15-10

Paso Accion

1 La primera fase de transferencia de
material, para el Material A,
comienza a ejecutarse. El ferminal
muestra el objetivo 100 kg v el
rango de tolerancia de + /- 5 kg, asi
€omo un grdfico que representa el
tanque. Puesto que esfa es una
alimentacion aufomdtica, el
algoritmo de control de alimentacion
determinard el punto de corte final.
Si la transferencia es dentro de
tolerancia, el algoritmo permitird que
la receta proceda a la siguiente fase.

2 Una fase auxiliar inicia una
mezcladora cuando el peso en la
bdscula excede 150 gramos. Esta
fase se ejecuta durante 30
segundos, paralelamente con el
paso 3.

3 La siguiente fase comienza,
transfiriendo Material B con los
mismos valores objetivo y de
tolerancia que los del Material A.

4 El paso 4 de la receta es la fase de
transferencia de material para el
Material C.

Pantalla

[P=172.18.55.42 0&/Feb/2012 10:31

” 99.25
=BG Scale 1

Feeding

Recipe: Packaged Example  Step: 01
Batch ID: Orderl

Material: 1 Material &

Target: 100.0 kg

+Tol: 5.0 -Tol: .0 @

]

IP=172.18.65.42 O6/Feb/2012 10:32
100.0ka PT

- B
W HET Scale 1

Feeding

Recipe: Packaged Example  Step: 03
Batch ID: Order

Material: 2 Material B

Target: 100.0 kg

+Tol: 5.0 -Tol: 50 Q

| @ MORE
0&/Febs2012 10:32

|P=172.18.55.42
2000ky PT

T %0
VR MET Scale 1

Feeding

Recipe: Packaged Example  Step: 04
Batch ID: Orderl

Materal: 3 Material C

Target: 100.0 kg

+Tal: 5.0 -Tal: 5.0 o

]
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Paso

Accion
Una vez que el Material C se ha
alimentado satisfactoriamente,
comienza una fase de pausa del
operador temporizada. La panfalla
muestra el tiempo restante y la
duracién total de la pausa en
segundos.

Una vez que expira la pausa,
comienza la cuarta fase de
transferencia de material, para el
Material D.

Una fase auxiliar, que abarca los
pasos 8 a 10, inicia una
mezcladora.

La fase final de transferencia de
material es para el Material E.

Una vez que el Material E se ha
alimentado satisfactoriamente,
comienza una fase de adicion
manual pesada previamente en la
que se indica al operador agregar
25 kg de material pesado
previamente. En una adiciéon manual
pesada previamente, solo el peso
del material agregado se muestra; el
peso real de la bascula se ignora.
Una vez que se ha agregado el peso
correcto, el operador debe presionar
la tecla programable OK para
continuar.

Pantalla

[P=172.15.55.42 0&/Febs2012 10:32

Fecipe: Packaged Example Step: 05 Batch #: 1 of 1

Holding: 5 Seconds
Hold for 10 seconds

@

[P=172.15.55.42 06/Febs2012 10:33
- 96 8 3000k PT
MNET Scale 1
Feeding
Recipe: Packaged Example  Step: 05

Batch ID: Orderl

Material: 4 Material D

Target: 100.0 kg

+Tal: 80 -Tol: 50 D

MORE

[y

IP=172.15.55.42 06/Feb/2012 10:34

100 0 399 8ky PT
MET Scale 1

Wait Stability

Recipe: Packaged Example  Step: 08

Batch ID: Crder

Material: 5 Material E

Target: 100.0 kg

4Tal: 5.0 -Tol: 5.0 ]

MCRE

[y

06/Feb/2012 13:10)

499 E
kg

NET Scale 1

IP=172.15.55.42

Hand AddWweight 25.000 kg
Hand Add Material, Manual Material

Fecipe: Packaged Example  Step: 09 ]
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Paso
7

10

11

12

Accién
La fase auxiliar apaga la
mezcladora.

Inicia una fase auxiliar en la que la
receta activa la salida auxiliar que,
en este ejemplo, opera una
mezcladora en el tanque. El terminal
muestra el tiempo restante en la
fase.

La fase final es una fransferencia de
material descargar hasta vaciar que
descarga material hasta llegar a
cero.

Cuando la descarga de material
termina, la receta finaliza y aparece
un mensaje de orden completa que
indica al operador que presione la
tecla de aplicacion A1 para regresar
a la Vista de orden del terminal.

Pantalla

[P=172.16.65.42 06/Feb/2012 13:11

Run Mixer
Aux Phase Seconds Left = 25

[P=172.15.55.42 0&/Feb2012 10:36

8 8kBG Scale
; . ! le 1
Feeding

Recipe: Packaged Example  Step: 12
Batch ID: Orderl

Material: 7 Discharge Material

Target: 0.0 ky

0

Frinting

Mo Active Equipment
Order Complete, Press A1
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Reporte de resumen de lote

A medida que se ejecuta la orden descrita anteriormente, se genera y se imprime
un reporte de resumen de lote. Este reporte incluye informacion ingresada cuando
se cred la orden (Figura 15-5).

Reporte de resumen de lote=Ordenl

Auto Mix House

Orden de compra 27654

Gracias por su orden

PackO000O00j0O001IN ST=2012/02/06 13:06:32

Orden de lote=Orderl 1/1

Objetivo=525 kg=Ejemplo empaquetado 100%
Pack00000j0001IN ST=2012/02/06 13:12:20

Peso entregado=524.600 kg %err=0.08

Figura 15-6: Ejemplo de reporte de resumen de lote

Ejemplo automatico, IND780batch con dos
basculas

Vision general de la aplicacion

En este ejemplo, un sistema IND780batch usard una bomba de aire para
alimentar dos materiales automaticamente hacia una bascula, y se requerird que
el operador pese previamente un material en una segunda bdscula y agregue
manualmente (pesaje de entrada) este material a la bdscula principal.

El ejemplo también incluye fases de pausa del operador que permitan al lote
reposar, y una fase auxiliar configurada para ejecufar una pieza de equipo
auxiliar, en esfe caso una mezcladora. El ejemplo ilustra como controlar la bomba
de aire usando el conirol GPV1 (vdlvula de bomba de compuerta 1) asociado con
la bascula principal.

El operador recibird indicaciones fase por fase a fravés de cada paso de la recefa.
Una vez que el lote esté completo, se descargard del tanque mediante
alimentacion por gravedad. El cliente ha montado su ferminal IND780batch en un
panel de control que incluye cierta cantidad de dispositivos de control del operador
asociados fales como botones de presion y luces indicadoras, como se detalla en
la Figura 1-2, la cual muestra un diagrama del sistema junto con sus
asignaciones de E/S.

Se proporciona una copia de esta configuracion en la seccion del IND780batfch
del CD de recursos de aplicaciones del IND780. En la pdgina principal del
IND780batch, haga clic en el botdn siguiente para ir a Manuales, guias y
utilidades y luego en Explorar ejemplos de aplicacion y archivos PLC. Los
archivos de configuracion se encontrardn en la carpeta con el nombre Ejemplo, 2
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basculas. Para examinar como se construye el sistema, importe esta
configuracion en la BatchTool 780.

Configuracion del terminal

El terminal IND780batch que se usa en este ejemplo esta configurado como
sigue:

78R1000BBOBAOOO, IND780 montado en panel

2 farjetas de bascula analégicas (ranura de bascula principal 1, ranura de
bdscula de pesaje preliminar 2)

2 tarjetas de E/S de relé discretas (ranuras 5y 6)
Llave de hardware de aplicacion de solo derrame automatico de Batch 780.

Nota: Esta configuracion solo se ejecufard si se instala una llave de hardware
de aplicacion de solo derrame, automatico en el terminal IND780batch.

Vision general del sistema

Materiales pesados previamente
(adicién manual)
Material 2 E m
— ﬂ
Bomba de aire: GPVI
Salida 0.6.4
Material 1
=&: ~
—4

Mezcladora: AUX
Salida 0.5.4

Bascula 2
Panel del operador

=2 Botones de presion Luces

p Iniciar/Reanudar: Entrada 0.5.2
Bascula 1 . * -

. Pousar/Abortar: Enfrada 0.5.3

Inforblogueo de . Silenciar olarma: Entrada 0.6.3 - i

retroalimentacion Aceptacion del operador: b
permisivo: Enfrada 0.64 Enirada 0.8.2
Encendido = Valvula de A

descarga cerrada S Paro de emergencia: Enfrada 0.5.1

Figura 15-7: Diagrama del sistema de dos basculas IND780batch
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L Seleccionar

[ INDTOuey Selecclonar pesaje pestie do
'S“”‘_" - ‘(’; “’:m agentiada CCA enfrada M1 Alimentocion da M1 i
alida: 0.5, — | | — | . alimantacion
M1 de matenal 1
Salida: 0.5.2 M2 Alimentocidn de M2 Encender
. I d . alimentacion
M2 Selsct;logur de material 2
Salida: 0.5.3 pesaje de
enfrada Descorga
)M' . Encender vdlvula
I de descarga
GCA
FCE de tarjeta de
biscula analdgica .“

Figura 15-8: Sistema de dos basculas IND780batch — Diagrama de Iégica de control

Configuraciones del terminal

Ejecucion

Para configurar el ferminal para este ejemplo, ingrese primero en Configuracién >
Aplicacion > Baich 780 > Operaciones de receta > Control de ejecucion (vea la

Figura 15-2):

Automdtico

Semiautomdtico
Manual

Pausar al final

Fuera de
folerancia

Ver conirol por

Editar lote

Habilitado. Esto permitird que la recefa se ejecute de una fase a ofra
sin necesidad de infervencion del operador, a menos que exista una
fase de pausa del operador especifica dentro de la receta para hacer
que la receta realice una pausa para aceptacién del operador.

Habilitado. Esto permitira al operador habilitar el modo
semiautomdtico durante la operacién.

Inhabilitado. Esto impedird que el modo manual se habilite durante la
operacion del sistema.

Habilitado. Esto permife que el operador pause una recefa con la fecla

programable PAUSAR AL FINAL Nl en el ferminal cuando la receta
finalice, si la orden se configura para realizar ciclos confinuamente.

Pausa. Esto hara que la receta haga una pausa cuando el material
esté fuera de los limites de folerancia especificada. El operador puede
decidir continuar o abortar el lote.

Fase. Esfo hace que el terminal muestre cada paso de la receta a
medida que avanza, minimizando el ndmero de pulsaciones de tecla
que requiere el operador para ingresar en la vista correspondiente.

Enseguida, configure los pardmetros del terminal en Configuracion > Aplicacién >
Batch 780 > Operaciones de receta > Editar lote (vea la Figura 15-3):

Reescalar

Receta %) Esto permite al operador incrementar o reducir el famafio
del lote en porcentaje, dentro de los pardmetros establecidos por el

factor de reescalamiento, configuracion “Min” y “Max” en la pantalla
Receta, en la herramienta de configuracion para PC BafchTool 780.
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Ciclado Habilitado. Esto activa la caracteristica de ciclado en la pantalla
Agregar orden en el ferminal. El ciclado permitird que una recefa se
repita hasta que el operador presione la fecla programable PAUSAR AL

FINAL PP

Inicio de ciclo Manual. Cuando la orden se establece como Ciclo y Ciclado estd
habilitado, el sistema hard una pausa después de que se complete
cada recetq, y el operador debe presionar el botén de presion
INICIAR/REANUDAR para iniciar el siguiente lote.

Editar objetivos Inhabilitado. EI operador no podrd reescalar objetivos individuales
de receta dentro de la receta. Cuando se habilita esta caracteristica, el operador
puede cambiar la relacién de materiales en una receta determinada.

Impresion y registro automdtico

Finalmente, configure los parametros del terminal en Configuracién > Aplicacién >
Batch 780 > Impresion y registro automdtico (vea la Figura 15-4):

Transaccién de Inhabilitado. Impide que la impresora imprima datos de lote después
lote de que se ejecuta cada fase.

Resumen de lote  Habilitado. Se imprimira un reporte de resumen al finalizar el lote.

Notfa: Se deben configurar las conexiones correspondientes de la
impresora en Comunicacién > Conexiones, a fin de que la
informacién se dirija correctamente. Ain mds importante,
configure una conexién de salida a solicitud (Demand Output)
mediante un puerto serial o EPrint con el activador de impresion
configurado en “Bafch” (Lote). Consulte el Manual técnico
IND780 para mds detalles acerca de la configuracion de
conexiones seriales y EPrint.

Imprimir registro  Inhabilitado. Los datos como cambios de modo, ediciones de receta y

de auditoria resultados de secuencia de lote no se imprimen, pero se almacenan
en un archivo de registro en la tarjeta Compact Flash. El registro de
auditoria puede verse en la BatchTool 780.

Historial de lofe Habilitado. Se guardardn registros de ejecucion de fase. El reporte de
historial de lote puede verse en la BafchTool 780.

Configuraciones de la herramienta de
configuracion de PC BatchTool 780

Con el terminal IND780batch configurado correctamente para la aplicacion, los
parametros del sistema de procesamiento de lofes pueden establecerse con la
BafchTool 780.

Configuracion de médulo de equipo

Bascula 1
Bascula 2

Pausa del operador
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Madulos de E/S de control

Ma6dulo de equipo de bascula 1
Las asignaciones de E/S de control para los seis modulos de confrol son:
Maédulo de control de peso de entrada [pestafia Basica]

e Alimentacion fina de bascula = Elemento de control final de farjeta
(FCE) ALC0.1.1

e Seleccion de pesaje de entrada para alimentaciones de GIW = Salida
0.5.1

Médulo de control de peso de entrada [pestafia Avanzada]

e GPV1 =0.6.4 (enciende la bomba de entrega de aire antes de que
inicie cualquier aumento de peso (GIW)

¢ Inferbloqueo de refroalimentfacion permisivo = Entrada 0.5.4 (entrada
desde un inferruptor de limife en la valvula de descarga de la bascula
para asegurar que la valvula se cierre anfes de que se permita
proceder cualquier alimenfacion de ganancia de peso (GIW)

Maodulo de control de transporte de pesaje de enirada

e Trayecto 1 = Salida 0.5.2 (seleccion de material A)
e Trayecto 2 = Salida 0.5.3 (seleccioén de material B)
Maodulo de conirol de pesaje de salida

o Descarga = controlada por salida FCE de farjeta de bascula
Médulo de confrol auxiliar #1

¢ Control de mezcladora = Salida 0.5.4
Médulo de equipo de bdscula 2

Las asignaciones de E/S de control para los dos modulos de control son:
Maodulo de equipo de accion manual del operador de pesaije de enirada

e Alerta = Salida 0.6.3 (enciende una salida cuando el operador
necesita agregar material a la bascula)

Médulo de control de accién manual del operador de pesaje de salida

o Alerta = Salida 0.6.3 (enciende una salida cuando el operador
necesita retirar material de la bdscula)

Médulo de equipo de pausa del operador
Las asignaciones de E/S de control para los tres médulos de control son:
Bot6n de presién de aceptacion del operador
e Botdn de presion de aceptacion del operador = Entrada 0.6.2
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Médulo de control de accion del supervisor

e Botdn de presion Iniciar/Reanudar = Enfrada 0.5.2

e Botdn de presion Pausar/Abortar = Entrada 0.5.3

e Botdn de presion de paro de emergencia = Entrada 0.5.1 (Se usa
para Permisivo de ejecucion de lote y para inhabilitar fodas las

salidas)

e Botdn de presion de alarma de silencio = Entrada 0.6.3

Médulo de confrol de estado del supervisor

e |uz de alarma = Salida 0.6.2

e Luz de afencién = Salida 0.6.3

Trayectos de material

Se deben configurar seis trayectos de material (MP), uno por cada ferminal, y uno
para descargar el lofe finalizado:

Material A

Adicion automdtica de material, solo derrame-GIW (aumento

de peso), bascula 1, trayecto 1 en cabezal de fransporfe

Material B

Adicion automdtica de material, solo derrame-GIW (aumento

de peso), bascula 1, trayecto 2 en cabezal de fransporfe

Material C

Material de pesaje preliminar, adicion manual de material,
adicion manual, bascula 2

Material de  Maferial de pesaje previo, adicion manual de material, adicion
descarga D manual, bascula 2

Descarga, Descargar hasta vaciar, desde bascula 1, destino fuera del
bascula 1 sistema

Definicion de receta

Este ejemplo puede usarse como punto de inicio para desarrollar un sistema de
procesamiento por lofes funcional. Sin embargo, observe que los valores de peso
y tiempo que se usan en esfa receta son arbitrarios, y se proporcionan solo con
fines ilustrativos. Esta recefa ufiliza una bascula configurada para un peso
maximo de 1,000 kg, en incrementos de 1 kg.

Paso Tipo de fase

Descripcion

Configuraciones de los
pardmetros de fase

1 | Abarcar fases con
auxiliar

Encender Aux 1 (mezcladora)
cuando inicie el paso 2; apague
al iniciar el paso 5

Iniciar paso: 2
Parar paso: 5

2 | Transferencia de
material

Agregar automaticamente 100
kg de material 1 a la bdscula 1

100 kg
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Paso Tipo de fase Descripcion Configuraciones de los
pardmetros de fase
3 | Procedimiento de la | Iniciar procedimiento de la
unidad unidad
3-01 | Transferencia de Pesar preliminarmente 20 kg de |20 kg
material manual material 3 en la bascula 2
3-02 | Transferencia de Pesar preliminarmente 30 kg de |30 kg
material manual material 4 en la bdscula 2
3-03 | Finalizar Fin del procedimiento de la
procedimiento de la |unidad
unidad
4 | Aceptacion del Pausa del operador: se indica al | El operador aceptard
operador operador que transfiera el cuando este paso esté
contenido de la bascula 2 ala | completo
bascula 1
5 | Transferencia de Agregar automdticamente 100 100 kg
material kg de material 1 a la bdscula 2
6 |Pulso de auxiliar Esperar 5 segundos y luego Tiempo de refraso: 5
con retraso encender Aux 1 (mezcladora) segundos
durante 30 segundos Pulso a tiempo: 30
segundos
7 | Descargar lofe Descargar hasta vaciar O kg
aufomdtico — vaciar el tanque
8 |Fin Lote finalizado
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Ejecucion de receta

La recefa anferior puede usarse para crear una orden para una operacion vertical.
La orden vy la receta deben descargarse al terminal IND780batch. La Tabla 15-2

ilustra la secuencia de operacion.

i Orders
= Equpment Mocules
* lscaa 0 0617
Wiigh-h CH |
W1 Transport Har Ch Detcription Awo Jecale
Wi Coer Actios 2
WeighOuwch || Master Recipe 20612 [ vemea 50 kg
Mhizee
25cag 2 Batch S 50| kg Tetl Crdes 250] by
‘Witan Coer Actior(j
WO Man Opr Azt Ristah Amourd 100 %
% Makerial Paths | P Of Eatches |
1-Matarial A
2-Mturial E Loop  No -
3Matenial C - -
AherislD Order Line 1 Speviel Bienes Spice House
Seawchaunips Sicak | OideiLne2 PO #2438
& Dischargo Scaks 2
= Recpes Onder Line 3 Crdder 1 cf 1
20612
= Croes Recuting tes  ®
irsom Pemansit Orcet o =

Figura 15-9: Creacion de orden de dos bdsculas

Tabla 15-2: Operacion de receta Automdtico, dos bdsculas

Pantalla

IP=172.18.55.42 06/Feb/i2012 15:30
Order View

Paso Accion

Seleccione la orden apropiada y
presione la fecla programable

EJECUTAR @ para iniciar el lofe.

Recipe Name |Status

Order ID|Order Desc
Auto 2 scale (20612

r@ IE MORE

1 Una fase auxiliar inicia una
mezcladora cuando comienza el
paso 2. Esta fase abarca los pasos

2ab.
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Paso

3-01

3-02

3-03

Accion
Puesto que la primera fransferencia
de material automdtica a la bdscula
1 (paso 2 de la receta) y la
transferencia de material manual en
el paso 2 se ejecutan en paralelo
(paso 3 de la receta), y tenemos Ver
control por establecido en Fase, el
sistema dirigird al operador a la
bdascula que requiere atencion.

En este caso, el material C se
agregard a la bascula 2,
manualmente. Cuando fermina la
adicion, el operador presiona la tecla
programable OK.

Enseguida, el operador recibe una
indicacion de realizar el pesaje
preliminar del material D en la
bdscula 2.

Termina el procedimiento de unidad
de pesaje preliminar manual.

Una fase de pausa del operador
dirige al operador para transferir el
contfenido de la bdscula 2 a la
bascula 1.

La receta ahora alimenta Material B
a la bascula 1 automdticamente.

Una fase de pausa del operador
dirige al operador para transferir el
confenido de la bdscula 2 a la
bdscula 1y reconocer esta accion.

La fase auxiliar apaga la
mezcladora.

Pantalla

IP=172.15.55.42 06/Feb/2012 15:31

20.0

kg BIG Scale 2
3 Material C

-1.0 200kg  +1.0
Recipe: 20612 Step: 1-01 ]

K-
¥

[P=172.18.55.42 06/Feb/2012 15:31

200
Ak pT
kg

NET Scale 2
4 haterial D o
-20 300kg  +20
Recipe: 20612 Step: 1-02 @]
K.
¥

IP=172.15.55.42
b MET

Feeding

Recipe: 20612 Step: 05

Batch ID: 20612

Materal: 2 Material B

Target: 100.0 kg

+Tol: 5.0 -Tol: .0 @

[y

06/Feb/2012 15:33

9868ky PT

Scale 1

MORE
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Paso Accion

6 Una vez que el material B ha sido
alimentado, una fase auxiliar opera
la mezcladora duranfe 30 segundos.

7 Una vez que la fase de mezclado
estd completa, el lote se descarga de
la bdscula 1.

8 Cuando el peso de la bdscula es

cero, la receta termina y se indica al
operador que presione la fecla de
aplicacién A1 para regresar a la
pantalla Vista de orden.

Pantalla

IP=172.

18.85.42 08/Feb/ 2012 15:33)

Run Mixer
Aux Phase Seconds Left = 28

IP=172.18.55.42 06/Feb 2012 15:34
— kg
NS EBIG Scale 1

Feeding

Recipe: 20612 Step: 07

Batch ID: 20612

Material: 5 Discharge Scale 1

Target: 0.0 ky

@
| @ MORE

Frinting

No Active Equipment
Order Complete, Press A1

Reporte de resumen de lote

A medida que se ejecuta la orden descrita anteriormente, se genera y se imprime
un reporte de resumen de lote. Este reporte incluye informacion ingresada cuando

se cre0 la orden (Figura 15-5)

Auto Mix House
Orden de compra 27654
Gracias por su orden

Reporte de resumen de lote=Ordenl

Pack00000j0001IN ST=2012/02/06 13:06:32
Orden de lote=Orderl 1/1
Objetivo=525 kg=Ejemplo empaquetado 100%
Pack00000j0001IN ST=2012/02/06 13:12:20
Peso entregado=524.600 kg %err=0.08
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Figura 15-10: Ejemplo de reporte de resumen de lote

Ejemplo de IND780batch de formulacion

manual

Vision general de la aplicacion

En este ejemplo de formulacion manual, se requiere que el operador ejecute una
recefa que pesard fres materiales diferenfes hacia contenedores diferentes. Cada
uno de los materiales debe pesarse manualmente para que ingrese, usando una
bascula de plataforma. Como paso de verificacion, se le indicard al operador que
escanee el codigo de barras de cada material antes de pesarlo para que ingrese a
fin de asegurar que se pese el material correcto. Esto proporciona mas alfos
niveles de calidad y control de seguridad.

Si por alguna razon se escanea el material incorrecto, el operador recibird una
alerta de que el material escaneado fue incorrecto y no se le permitird continuar al
siguienfe material hasta que se ingrese el material correcto. Esto impide que el
operador agregue el material equivocado al lofe.

La recefa se ejecuta como una campaiia horizontal en esta aplicacion. Esto
significa que si tenemos dos lofes para ejecutar, llenaremos con el material 1y
luego con el material 1 nuevamente antes de ir al siguiente paso de la receta. La
Figura 15-11 muestra un ejemplo de campafia horizontal. Esta campafia produce
fres lotes idénticos.

g Comp. C V= g Comp. C B g Comp. C B
—_— e,

Figura 15-11: Horizontal Campaign

Se proporciona una copia de esta configuracion en la seccion del IND780batch
del CD de recursos de aplicaciones del IND780. En la pagina principal del
IND780batch, haga clic en el botdn siguiente para ir a Manuales, guias y
utilidades y luego en Explorar ejemplos de aplicacion y archivos PLC. Los
archivos de configuracion se encontrardn en la carpeta con el nombre Ejemplo de
formulacién manual. Para examinar como se construye el sistema, importe esta
configuracion en la BatchTool 780.

Configuracion del terminal

El terminal IND780batch que se usa en este ejemplo esta configurado como
sigue:

e 78J1000000B0OA00, IND780 modelo para mesa/ambientes adversos

e 1 tarjefa de bascula analogica (ranura 1)
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e Software de Bafch-780 manual

e Lector de codigo de barras USB y feclado conectado en el puerfo USB del
IND780

e Tecla de hardware de aplicacion Manual o Automdtica del Baich 780.

B Nota: Esta configuracion solo se ejecutard si hay una tecla de hardware de
aplicacion Manual o Automdtica instalada en el ferminal IND780batch.

Vision general del sistema

El lector de codigo de

barras facilita el El terminal
regisiro y el rastreo  IND780batch guia al
operador a fravés de la
receta con indicaciones
en la pantalla

Basculnde B memd
plataforma ; il Teclado USB para
facilitar la captura de

datos

Figura 15-12: Diagrama del sistema de formulacién manual del IND780batch

Configuraciones del terminal

B Asegurese de que la bascula se configure con una capacidad mayor que el
tamario del lote en este ejemplo.

Ejecucion
Para configurar el terminal para este ejemplo, ingrese primero en Configuracion >

Aplicacién > Batch 780 > Operaciones de receta > Control de ejecucién (vea la
Figura 15-2):

Automdtico Habilitado. Esto permitird que la receta se ejecute de una fase a ofra
sin necesidad de intervencion del operador, a menos que exista una
fase de pausa del operador especifica dentro de la receta para hacer
que la receta realice una pausa para aceptaciéon del operador.

Pausar al final Habilitado. Esto permife que el operador pause una recefa con la fecla
programable PAUSAR AL FINAL Nl en el ferminal cuando la receta
finalice, si la orden se configura para realizar ciclos confinuamente.

Fuera de Pausa. Esto hard que la receta haga una pausa cuando el material
folerancia esté fuera de los limites de la folerancia especificada. El operador
puede decidir continuar o abortar el lote.
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Ver control por Fase. Esto hace que el terminal muestre cada paso de la receta a
medida que avanza, minimizando el ndmero de pulsaciones de tecla
que requiere el operador para ingresar en la vista correspondiente.

Editar lote

Enseguida, configure los pardmetros del terminal en Configuracion > Aplicacion >
Batch 780 > Operaciones de receta > Editar lote (vea la Figura 15-3):

Reescalar Receta %. Esto permite al operador incrementar o reducir el tamafio
del lofe en porcentaje, dentro de los pardmetros establecidos por el
factor de reescalamiento, configuracion “Min” y “Max” en la pantalla
Receta, en la herramienta de configuracion para PG BatchTool 780.

Ciclado Habilitado. Esto activa la caracteristica de ciclado en la pantalla
Agregar orden en el ferminal. El ciclado permitirG que una receta se
repita hasta que el operador presione la tecla programable PAUSAR AL

FINAL ]

Inicio de ciclo Automdtico. Cuando la orden estd establecida como Ciclo y Ciclado
estd habilitado, el sistema iniciard el siguiente lote aufomdaticamente
después de que finalice cada recefa.

Editar objefivos Inhabilitado. EI operador no podrd reescalar objefivos individuales
de receta dentro de la receta. Cuando se habilita esta caracteristica, el operador
puede cambiar la relacién de materiales en una recefa determinada.

Convertir lofe Habilitado. El operador podrd convertir un lote que fue abortado
debido a una condicion fuera de tolerancia. Esto impide que se
desperdicie el material del lofe abortado.

Impresion y registro automatico

Finalmente, configure los parametros del terminal en Configuracién > Aplicacién >
Batch 780 > Impresion y registro automdtico (vea la Figura 15-4):

Transaccién de Habilitado. La informacion del lote se enviard a una impresora conectada
lote después de que se ejecute cada fase.

Resumen de lote  Inhabilitado. La receta usa una fase de Comunicacion para imprimir un
reporte de resumen de lote cuando se completa cada lote.

Nota: Se deben configurar las conexiones correspondientes de la
impresora en Comunicacién > Conexiones, a fin de que la
informacion se dirija correctamente. AUn mds importante, configure
una conexion de salida a solicitud (Demand Output) medianfe un
puerfo serial o EPrint con el activador de impresion configurado en
“Batch” (Lote). Consulte el Manual técnico IND780 para mas
detalles acerca de la configuracién de conexiones seriales y EPrint.

Imprimir registro  Inhabilitado. Los dafos como cambios de modo, ediciones de receta y

de auditoria resultados de secuencia de lote no se imprimen, pero se almacenan en un
archivo de registro en la tarjeta Compact Flash. El registro de auditoria
puede verse en la BatchTool 780.

Historial de lofe Habilitado. Se guardardn regisiros de ejecucion de fase. El reporte de
historial de lofe puede verse en la BafchTool 780.
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La recefa incluye una fase de Comunicacion que imprime un reporte de resumen
de lote al final del lote. También imprimira un fexto definido por el usuario de los
campos en la orden (Figura 15-14).

B Este ejemplo de aplicacion también requerird la configuracion de una
conexion de salida por solicitud usando la planfilla 2 de impresion, con el
activador de impresion personalizada 1. El contenido de la plantilla 2 debe
crearse manualmente en la configuracion al seleccionar la plantilla 2 en
Comunicacién > Plantillas > Salida (Figura 15-13) con el fin de usar el
campo de dafos compartidos de variable de lote ar0521, usado para imprimir
el nombre del cliente que ingreso el operador durante el lofe.

[P=172 1849125 252011 16:3
Output Template 2

Element |Data Format
4 Customer :

2 ada21 40 ]
<CR=z<LF= 1
4 - End -

Figura 15-13: Pantalla de configuracién de la plantilla 2 de salida

Configuraciones de la herramienta de
configuracion de PC BatchTool 780

Con el terminal IND780batch configurado correctamente para la aplicacion, los
pardmetros del sistema de procesamiento de lotes pueden establecerse con la
BatchTool 780.

Médulos de equipo

Bascula 1 No se requieren configuraciones de umbral o
avanzadas, ya que esta es una operacion de pesaje de
entrada manual.

Pausa del Configure en “Console HMI” (Consola HMI) para

operador permitir al operador aceptar las fases de recefa y
entrada de informacion a fravés del panel frontal del
terminal IND780batch.

Maddulos de control

Médulo de equipo de bascula
Maodulo de control de accion manual del operador de pesaje de entrada

No son necesarias las asignaciones de conexion de E/S, ya que este ejemplo
utiliza el panel frontal de ferminal IND780bafch como interfaz del operador.
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Médulo de equipo de pausa del operador

No se requieren modulos de conirol (CM) adicionales, a menos que se vayan
a asignar ofras salidas para alerfas y entradas para bofones de presion de
aceptacion.

Trayectos de material

Adicién manual de material, adicidon manual, modulo de

Material A . )
equipo de bascula

Adicién manual de material, adicidon manual, modulo de

Material B . )
equipo de bascula

Adicién manual de material, adicidon manual, modulo de

Material B equipo de bascula

Definicion de receta

Este ejemplo puede usarse como punto de inicio para desarrollar un sistema de
procesamiento por lofes funcional. Sin embargo, observe que los valores de peso
y tiempo que se usan en esfa receta son arbitrarios, y se proporcionan solo con
fines ilustrativos. Esta receta tiene un peso objefivo de 150 kg. La formula de peso
entregado (en la pestafna Fases de la pantalla de configuracion de Receta de
BafchTool 780) se establece en +1, lo cual significa que el peso entregado debe
calcularse para todos los materiales alimentados a la bascula 1.

Las siguientes variables de lote deben definirse en la pestafia Variables de la
pantalla de configuracion Receta:

e UserlD (identificacion de usuario)

e Material A

e Material B

e Material C

Paso Tipo de fase Descripcién Conﬂguramones 20 (52
pardmetros de fase
1 |Iniciar bloque Un blogue horizontal permite que | S€ esfablece para
horizontal 1 una serie de pasos se ejecute en | jécutarse solo en la

secuencia en una campana primera receta, lo cual

mads de 1 lote de material,
este bloque horizontal
solo se ejecutard durante
la ejecucion del primer
lote.
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Paso

Tipo de fase

Descripcién

Configuraciones de los
pardmetros de fase

2

Pausa del operador
- Enfrada

Se le indica al operador que
ingrese el nimero de
identificacion.

El operador debe ingresar
el nimero de
identificacion.

Numeérico en formato de
datos, el valor mdximo es
100; un infento de
ingresar un nimero mayor
de 100 generard un
mensaje de error que
indica que el valor estd
fuera de rango.

El nimero de
identificacion del operador
se almacenard en la
variable de lote “nimero
de identificacion del

usuario”
3 | Finalizar blogque Finaliza la secuencia del bloque
horizontal 1 horizontal.
4 |Iniciar bloque Un blogue horizontal permite que | ESte bloque horizontal se
horizontal 2 una serie de pasos se ejecute en | €sfablece para ejecutarse
secuencia en una campafia en cada recefa que se
horizontal. ejecuta.
5 | Verificar y colocar Verificar el contenedor. Tara del contenedor = 10
contenedor Muestra el peso de tara estimado |9
y la capacidad del contenedor Capacidad del contenedor
(ingresados por el creador de la |=600 g
receta) e indica al operador que
coloque el contenedor en la
bdscula especificada.
6 | Verificar Maferial A | Fase Verificar material. El Variable de resultado =
operador ingresa el nombre del | Material A
maferial; si el nombre ingresado | Mensaje del operador =
no _;;pm(;_lIde conlalineade  |Escanear Material A
verificacion, aparece un mensaje e
cacion, dp 1 | Verificar linea = AA
que indica que el valor o
ingresado es incorrecto e indica | Terminacion del paso =
al operador que vuelva a Inhabilitar bypass
ingresarlo. EI operador debe (significa que la recefa no
volver a ingresar el nombre del | confinuara hasfa que el
material. Cuando se haya operador escanee el
ingresado el nombre correcto, la | Nombre del material
receta avanzard al paso correcto).
siguiente.
7 | Transferencia Pesar Material A. Trayecto de material =

manual

Material A

Peso = 500 g

Tol negativa =25 g
Tol positiva = 25 g
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Paso

Tipo de fase

Descripcién

Configuraciones de los
pardmetros de fase

Pausa del operador
— Aceptar

Retirar el confenedor.

Se indica al operador retirar el
contenedor de la bascula, y debe
presionar la tecla OK para
aceptar esta accion.

Mensaje del operador =
Retirar el confenedor de la
bascula

9 | Finalizar bloque Finaliza la secuencia del bloque
horizontal 2 horizontal.
10 |Iniciar bloque Un blogue horizontal permite que | ESfé bloque horizontal se
horizontal 3 una serie de pasos se ejecute en | esfablece para ejecufarse
secuencia en una campana en cada recefa que se
horizontal. ejecuta.
11 | Verificar y colocar | Verificar el contenedor. Tara del contenedor = 10
confenedor Muestra el peso de fara estimado |9
y la capacidad del contenedor | Capacidad del confenedor
(ingresados por el creador de la |=300 g
receta) e indica al operador que
coloque el contenedor en la
bdscula especificada.
12 | Verificar Material B | EI operador ingresa el nombre | Variable de resultado =
del material; si el nombre Material B
ipgresodo no coin}oide conla Mensaije del operador =
linea dg venﬂgog;on, aporfce Iun Escanear Material B
mensaje que indica que el valor e
ingresado es incorrecto e indica VeI’IfI(.)Gf I?r?eo = BB
al operador que vuelva a Terminacion del paso =
ingresarlo. El operador debe Inhabilitar bypass
volver a ingresar el nombre del | (Significa que la recefa no
ingresado el nombre correcto, la | Operador escanee el
receta avanzard al paso nombre del material
S|gu|enTe COITeCTO).
13 | Transferencia Pesar Material B. Trayecto de material =
manual Material A
Peso = 250 g
Tol negativa=12.5¢
Tol positiva=12.5g
14 | Pausa del operador | Retirar el contenedor. Mensaje del operador =
— Aceptar Se indica al operador refirar el Eg’rlrarl 6l confenedor de la
confenedor de la bascula, y debe aseuld
presionar la tecla OK para
aceptar esta accion.
15 |Finalizar blogue Finaliza la secuencia del bloque
horizontal 3 horizontal.
16 |Inicia blogue Un blogue horizontal permite que | ESfé blogue horizontal se
horizontal 4 una serie de pasos se ejecute en | esfablece para ejecufarse

secuencia en una campana
horizontal.

en cada receta que se
gjecuta.
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Paso

Tipo de fase

Descripcién

Configuraciones de los
pardmetros de fase

17

Verificar y colocar
confenedor

Verificar el contenedor.

Muestra el peso de fara estimado
y la capacidad del contenedor
(ingresados por el creador de la
receta) e indica al operador que
coloque el contenedor en la
bdscula especificada.

Tara del confenedor = 10
g

Capacidad del contenedor
=500¢

Verificar Material C

Fase Verificar material. El
operador ingresa el nombre del
material; si el nombre ingresado
no coincide con la linea de
verificacion, aparece un mensaje
que indica que el valor
ingresado es incorrecto e indica
al operador que vuelva a
ingresarlo. El operador debe
volver a ingresar el nombre del
material. Cuando se haya
ingresado el nombre correcto, la

Variable de resultado =
Material C

Mensaje del operador =
Escanear Material C

Verificar linea = CC

Terminacion del paso =
Inhabilitar bypass
(significa que la receta no
continuard hasta que el
operador escanee el
nombre del material

recefa avanzard al paso correcto).
siguiente.
19 | Transferencia Pesar Material C. Trayecto de material =
manual Material C
Peso =400 g
Tol negativa = 20 g
Tol positiva =20 g
20 |Pausa del operador | Retirar el confenedor. Mensaje del operador =

— Aceptar

Se indica al operador retirar el
contenedor de la bascula, y debe
presionar la tecla OK para
aceptar esta accion.

Retirar el confenedor de la
bascula

21 |Finalizar bloque Finaliza la secuencia del bloque
horizontal 4 horizontal.

22 |Fase Comunicacion | Esta fase se establece para
imprimir el reporte de resumen
de lofe. El reporte se imprimird
en el puerto Ethernet del terminal
IND780batch.

30 |Transferencia Pesar Material A. Trayecto de material =

manual

Material A

Peso = 500 ¢

Tol negatfiva = 25 g
Tol positiva = 25 g
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Ejemplo de orden

La Figura 15-14 muestra la pantalla de definicion de érdenes de la BatchTool
780, configurada para usar la receta descrita anteriormente. Se ejecutardn dos
lotes. Para ejecufar esta orden, ésta y la receta deben descargarse al terminal
IND780batch.

Reports Tools  Help

= Manual Exampls
= Taminall Orders

O [Orert
Deserption [Ordert
MasterRecipe [Fommula X [ Honzomai 1150 g
Batch Sze 1150] g Total Order 2300] g

Rescala Amount 100 | %
Formuia.x Mumber Of Batcnes 2

= Orders
Odar

¥ Higl
listory Order Ling 1 |Bob's Materal Exchange

OrderLine 2 [Purchass 556

Order Line 3 [Thenks for your oder
Recurrng [ves

Permanent Order |Ho

| comen OK Cancel

Figura 15-14: Creating a Manual Formulation Order

Ejecucion de receta

La Tabla 15-3ilustra la secuencia de operacion de la orden creada usando la
receta de formulacion manual.

Tabla 15-3: Operacion de receta Formulacion manual

Paso Accion Pantalla
Seleccione la orden apropiada y P=172.15.55.42 03/Feb/2012 14:45
presione la tecla programable Order View
MAS para mostrar la fecla Order ID|Order Desc |Recipe Name |Status
programable EJECUTAR @ Forrmula ¥

Presione EJECUTAR para iniciar la
ejecucion de la orden.

MORE

[
AN

¢

1 Inicia el primer bloque horizontal.
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Paso
2

Accion
La receta indica al operador que
ingrese un numero de
identificacion.
La recetfa especifica este valor
€OmMO numeérico, con un valor
entre Oy 100. Si se ingresa un
valor que no es vdlido, aparecerd
el mensaje “entry out of range”
(Entrada fuera de rango) y se
requerird que el operador vuelva
ingresar el ndmero de
identificacion. Aqui, el operador
ha ingresado 78 como el nimero
de identificacion y presiona OK
para continuar.

Termina el primer bloque
horizontal.

Inicia el Segundo bloque
horizontal.

El siguiente paso es verificar la
fase del contenedor para el
Material A, la cual solicita al
operador el peso de tara estimado
y la capacidad del contenedor
que va a usarse. Esto es para el
primero de dos lofes que se
ejecutaran horizontalmente.

En este paso, se indica al
operador escanear el codigo de
barras del material. Una vez que
se escaneq, los dafos del codigo
de barras aparecerdan en el
cuadro de captura, como se
muesira aqui.

Si no se usa un lector de cadigo
de barras, el operador puede
ingresar la identificacion del
material con el teclado numérico
del terminal IND780. Presione
ENTER y luego OK para terminar
este paso.

Pantalla

P=172.18.55.42 03/Feb/2012 15:15)

Recipe: Formula ¥ Step: 02 Batch #: 1 of 2

Enter Operatar
1D #

|74 =)

IP=172.158.55.42 03/Feb/2012 15:21

Recipe: Formula ¥ Step: 05 Batch #: 1 of 2

Place Container on Scale 1 and Press Ok

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 600 g ')

P=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:22

Recipe: Formula ¥ Step: 06 Batch #: 1 of 2

Scan hMaterial A

[aa | O

spcoEF | aHok | omop | orsTU | vz

| Esc | | ISPy |#&<>_? | v
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Paso

Accion
A continuacién se lleva a cabo la
fase de fransferencia manual.
Aqui, se muestra el grdfico de
barras de SmartTrac, junto con el
peso objefivo de 500 gramos vy la
folerancia de +/- 25 gramos. Una
vez que el material esta dentro de
la ventana de tolerancia y el
grdfico de barras se forna verde,
el presionar la tecla programable
OK se acepta el resultado.

Después del aumento de peso, se
indica al operador retirar el
contenedor. Al presionar la fecla
programable OK se termina el
proceso de llenado para el lote 1
de 2.

El proceso para el Material A
ahora se repite para el segundo
de los dos lotes.

El siguiente paso es verificar la
fase del contenedor para el lote 2
de 2 del Material A, la cual
solicita al operador el peso de
tara estimado del contenedor y la
capacidad del contenedor a ser
usado.

En estfe paso, se indica al
operador escanear el codigo de
barras del material. Una vez que
se escanea, los datfos del codigo
de barras aparecerdan en el
cuadro de captura, como se
muesira aqui.

Si no se usa un lector de cadigo
de barras, el operador puede
ingresar la identificacion del
material con el feclado numeérico
del terminal IND780. Presione
ENTER y luego OK para terminar
este paso.

Pantalla

P=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:23

4988.

NET Scale 1
1 Waterial A
] 2 ‘
2250 &5000g  +250
Recipe: Formula ¥ Step: 07 )
K-
|

P=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:24

Recipe: Formula ¥ Step: 083 Batch #: 1 of 2

Remove container

frarn scale

O

K-
&

P=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:25

Recipe: Formula ¥ Step: 05 Batch #: 2 of 2

Place Container on Scale 1 and Press Ok

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 600 g O

K.
¥

IP=172.158.55.42 06/Feb/2012 05:02

Recipe: Formula ¥ Step: 06 Batch #: 2 of 2

Scan Material A

[ ]
X
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Paso
7

10
11

12

Accion
A continuacién se lleva a cabo la
fase de fransferencia manual.
Aqui, se muestra el grdfico de
barras de SmartTrac, junto con el
peso objefivo de 500 gramos vy la
folerancia de +/- 25 gramos. Una
vez que el material esta dentro de
la ventana de tolerancia y el
grdfico de barras se forna verde,
al presionar la tecla programable
OK se acepta el resultado.

Después del aumento de peso, se
indica al operador retirar el
contenedor. Al presionar la fecla
programable OK se termina el
proceso de llenado para el lofe 2
de 2.

El proceso se repite ahora para el
Material B.

Termina el Segundo bloque
horizontal.

Inicia el tercera bloque horizontal.

Verificacién del contenedor del
primer lote para el Material B.

Escaneo del codigo de barras del
primer lote para el Material B.

Pantalla

P=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:26

502 0 5256

NET Scale 1
1 Waterial A

350 €5000g  +250
Recipe: Formula ¥ Step: O7 @)

K-
&

P=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:26

Recipe: Formula ¥ Step: 08 Batch #: 2 of 2

Remove container

frarn scale

IP=172.158.55.42 03/Feb/2012 15:27

Recipe: Formula ¥ Step: 11 Batch #: 1 of 2

Place Container on Scale 1 and Press Ok

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 300 g ')

K-
¥

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:27]

Recipe: Formula ¥ Step: 12 Batch #: 1 of 2

Scan Material B

EE |O

o
X
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Paso Accion

13 Fase de transferencia manual de
Material B para el primer lofe.

14 Lote 1 de 2 de Material B
completo.

11 Verificacion del contenedor del
segundo lofe para el Material B.

12 Escaneo del codigo de barras del
segundo lofe para el Material B.

Pantalla
IP=172.18.55.42 03/Feb/2012 15:27
25 1 0 UEEE
NET Scale 1
2 Material B -
125 35009 +125
Recipe: Formula ¥ Step: 13 @)
K-
¥

P=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:25

Recipe: Formula ¥ Step: 14 Batch#: 1 of 2

Remove container

frarn scale

O

K.
¥

IP=172.158.55.42 03/Feb/2012 15:23

Recipe: Formula ¥ Step: 11 Batch #: 2 of 2

Place Container on Scale 1 and Press Ok

Container Tare: 10 g
Container Capacity: 300 g ')

K-
¥

IP=172.158.55.42 06/Feb/2012 05:04

Recipe: Formula ¥ Step: 12 Batch #: 2 of 2

Scan hMaterial B

G| | O

o
X
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Paso Accion

13 Fase de transferencia manual de
Material B para el segundo lote.

14 Lote 2 de 2 de Material B
completo.

El proceso se repite ahora para el
Material C.

156 Termina el tercera bloque
horizontal.

16 Inicia el cuarto blogue horizontal.

17 Verificacién del contenedor del
primer lote para el Material C.

18 Escaneo del codigo de barras del
primer lote para el Material C.
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Pantalla

P=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:29

250 0 2?96

NET Scale 1
2 Material B

125 &2500g  +125
Recipe: Formula ¥ Step: 13 @)

K-
&

P=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:30

Recipe: Formula ¥ Step: 14 Batch #: 2 of 2

Remove container

from scale
)
OK-
v
IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:30
Recipe: Formula ¥ Step: 17 Batch #: 1 of 2
Flace Container on Scale 1 and Press OK
Container Tare: 10 g
Container Capacity: 500 g O
OK-
v
[P=172.18.55.42 03/Febi2012 15:30
Recipe: Formula ¥ Step: 18 Batch #: 1 of 2
Scan Material C
[cd | ©
spcoeF | aHok | omor | orsTu | vz
| Esc | | ISPy | e | v
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Paso
19

20

17

18

Accion
Fase de transferencia manual de
Material C para el primer lofe.

Lote 1 de 2 de Material C
completo.

Verificacion del contenedor del
segundo lofe para el Material C.

Escaneo del codigo de barras del
segundo lofe para el Material C.

Pantalla

P=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:31

399 6 5296

NET Scale 1
3 Material C

200 €p4000g  +200
Recipe: Formula ¥ Step: 18 @)

K-
&

P=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:32

Recipe: Formula ¥ Step: 20 Batch#: 1 of 2

Remove container

fram scale
O
OK.
v
[P=172.18.55.42 03/Feb/2012 15:32
Recipe: Formula ¥ Step: 17 Batch #: 2 of 2
Flace Container on Scale 1 and Press Ok
Container Tare: 10 g
Container Capacity: 500 g ')
OK-
v
[P=172.18.55.42 03/Feb/2012 15:32
Recipe: Formula ¥ Step: 18 Batch #: 2 of 2
Scan Material C
[cc | O
spcoEF | aHok | omop | orsTU | vz
| Esc | | ISPy | e | v
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Paso

19

20

2]

22

23

Accion
Fase de transferencia manual de
Material C para el segundo lote.

Lote 2 de 2 de Material C
completo.

Terminal el cuarto bloque
horizontal.

La fase Comunicacion no tiene
una panfalla asociada con ella.
La pantalla muestra No hay
equipo activo durante esta fase,
mientras que el reporte de
resumen de lote se envia a la
conexion Eprint.

La receta esta ahora completa y
se indica al operador que
presione la tecla de aplicacion Al
para regresar a la pantalla Vista
de orden.

Pantalla

P=172.15.55.42

393.0-

03/Feb/2012 15:33

929 2

NET Scale 1

3 Material C

200 4000g  +200

Recipe: Formula ¥ Step: 19

O

K-
&

IP=172.158.55.42

Recipe: Formula ¥ Step: 20 Batch #: 2 of 2

Remove container

frorn scale

03/Feb/2012 15:33

Frinting

No Active Equipment

P=172.15.55.42

No Active Equipment
Order Complete, Press A1

06/Feb/2012 08:07)
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Reportes de transaccion y resumen de lote

Esta impresion de ejemplo muestra el reporfe de fransaccion de lote creado
durante el curso de la orden:

Ingresar operador=78
Colocar contenedor vacio=ACK
Escanear Material A=

Material A° 500 g 498.8 g 1
Retirar contenedor=ACK
Colocar contenedor vacio=ACK
Escanear Material A=

Material A° 500 g 502.0 g 1
Retirar contenedor=ACK
Colocar contenedor vacio=ACK
Escanear Material B=

Material B 250 g 251.0g 1
Retirar contenedor=ACK
Colocar contenedor vacio=ACK
Escanear Material B=

Material B 250 g 250.0g 1
Retirar contenedor=ACK
Colocar contenedor vacio=ACK
Escanear Material C=

Material C 400 g 399.6 g 1
Retirar contenedor=ACK
Colocar contenedor vacio=ACK
Escanear Material C=

Material C 400 g 398.6 g 1
Retirar contenedor=ACK

Reporte de resumen de lote

La impresion de ejemplo siguiente muestra el reporte de resumen de lote enviado
del terminal durante la fase Comunicacion:

Form0O0000eO001IN ST=2012/02/06 08:01:08
Form0O0000e0O001IN CT=2012/02/06 08:07:00
Form0O0O000e0002IN ST=2012/02/06 08:02:24
Form00000e0002IN CT=2012/02/06 08:07:04

Ejemplos de fase personalizada de
TaskExpert

Esta seccion describe una caracteristica avanzada del IND780batch, en la que
una fase personalizada de TaskExpert ejecuta un programa TaskExpert dentro de
una recetfa. Esta caracteristica permite al IND780bafch realizar acciones y
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operaciones personalizadas, haciendo posible manejar casi cualquier proceso de
aplicacion en lotes.

Para usar esta fase:
= El programador debe estar familiarizado con TaskExpert
= Los archivos TaskExpert deben transferirse al terminal IND780batch

Los dos ejemplos siguientes ofrecen una experiencia bdsico de como una fase
personalizada de TaskExpert puede usarse dentro de una receta. Los ejemplos
tienen la intencion de sugerir algunas ideas acerca de como podria usarse la
caracteristica y no de describir cada funcion que esta caracteristica tan flexible
hace posible.

E Antes de que la recefa pueda ejecutar el programa TaskExpert, ésta debe
transferirse al terminal IND780batch. Esta transferencia se hace con la
herramienta de desarmollo de TaskExpert, la cual se proporciona a todos los
programadores capacitados en TaskExpert. Las versiones 2.1.15 o0 mas
recientes incluyen los bloques de funcién de lofe.

Ejemplo 1: Calculo automatico del peso
objetivo de un ingrediente

En este ejemplo, el usuario desea crear un material con fres componentes: azucar,
ajonjoli y aceite. El azucar y el ajonjoli deben pesarse por partes iguales, y el
aceite es 2.5% del peso total del azucar y el ajonjoli. Para lograr esto, la receta
incluird dos fases personalizadas.

El procesamiento por lotes es como sigue:

1. Se coloca un recipiente en la bascula y se captura su peso de fara.

2. La cantidad inicial de ajonjoli se transfiere automaticamente al recipiente que
estd en la bascula.

3. Se retira el recipiente de la bdscula y se lleva a otra sala. Aqui, se agrega
azucar, pero sin usar bascula. La canfidad de azucar que se agrega variard
por lo tanto de un lote a otro; puesto que deben haber cantidades iguales de
ajonjoli y azucar, se usa una fase personalizada de TaskExpert para calcular
la cantidad de azlcar que agregod el operador.

4. El programa TaskExpert calculard la cantidad de azdcar agregada al deducir
el peso del ajonjoli y el peso del recipiente y calcular la cantidad de ajonjoli a
ser agregado para hacer que las cantidades sean iguales.

5. El operador devuelve el recipiente a la bascula y la fase personalizada de
TaskExpert:

a. Calcula la cantidad de azdcar agregada al deducir el peso del ajonjoli y el
peso del recipienfe, y luego

b. Determina la cantidad de ajonjoli requerida para hacer las dos cantidades
iguales, y por ultimo
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c. Transfiere el valor que resulte al IND780batch, el cual usa entonces una
fase de transferencia de material para agregar la canfidad requerida de
ajonjoli.

6. Ahora que el lofe incluye partes iguales de ajonjoli y azlcar, el operador
necesita agregar el aceite. El peso objetivo del aceite es 2.5% del peso tofal
del ajonjoli y aztcar combinados. Una vez mds, se usa una fase
personalizada de TaskExpert para realizar este cdlculo.

7. Elresultado del cdlculo de TaskExpert se transfiere al IND780batch, el cual
usa nuevamente una fase de transferencia de material para agregar el aceite
al contenedor aufomaticamente. Una vez que se ejecuta esta fase, el lote estd
completo.

Configuracion de la receta

La Figura 15-15 y la Figura 15-16 muestran la receta configurada en el BatchTool
780. Observe las cinco variables de lote nombradas en la Figura 15-16.

Fie Edi Repods Tools Help

& Custom TE
< Terminalt L

= Equipment Modules 10 SesameSugar Description  Sesame and Sugar Mix
cale
Weighin CM T Deke W formula +1 =]

Min 10 %
W Tianspor s G4 Site [Darpmn ] w525 kg :
" Max 100 %

Rescaling Factor

WO Transport Har CM| Campaign [Vemical
Phases | Vanables|

cul
Second Layer of Sesame
Calculate Gil

|01l

End

[ ok [ canel |

Figura 15-15: Receta de ajonjoli y azicar, pestaiia Fases

Custom TE
& Terminall Recipe
Equpment Modues D SesameSugar Description  Sesame and Sugar Mix
“1Scaie 1 -
Weighdn CM oot et Del Wi formula *+1 = Rew:hvv:;w%
W Transport H 0 — =
Weigh-Out CM Staus |Development =) Target 25 o T %
WO Transport | Cameain e
AxiCM | — ampaign | Vertical
5.0p Hokd Phases | Vanables
Operator Actiol
Matenal Paths Batch Variable Names
= | . i
3ou 2 Sesamet 12 "
4-Materialt
5 Matena2 3 Sugar 13 -
6-Matenal3
7-Matenald 4 [Sesamed 14 2
8-DumpToEmpty 5 Ol 15 25
Recipes.
ContainerTest L 16 2
OpinputWi 7 . o
‘SesameSugar
 Orders 8 18 28
S 9 19 20
10 2 0
o ][ Comm ]

Figura 15-16: Receta de ajonjoli y azicar, pestafia Variables
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Fase personalizada: Configuracion general

También deben configurarse parametros de Fase personalizada, en BafchTool en
Tools | Config Custom Phase (Configurar fase personalizada) (Figura 15-17).

77| BatchTool 780
File Edit Reports | Tools | Help
& Custom TE Users !
=- Terminal1 Config
©-Equipment Mody Config Custom Phase  |C
. =-1-Scale 1 History Management  »
“Weighn C Data Management P

-WI Transp orerarowr TFafe

Figura 15-17: Acceso al elemento del menii Configurar fase personalizada

La venfana de configuracion de fase personalizada (Custom Phase) se abre y
muestra todas las fases personalizadas que se han guardado en el ferminal. El
usuario puede seleccionar una fase personalizada existente, editar una de ellas o
agregar una nueva. En la Figura 15-18, hay una fase existente llamada “Sesame
Sugar” (Ajonjoli Azdcar).

Custom Phases

Phase Name

I OplnputWeight

TE File Name
p

Oplnput cpt

CheckContainer

ChkContainer.cpt

| Edt

J |

Delete

| |

Figura 15-18: Cuadro de didlogo de seleccion de fase personalizada

.

Con la fase seleccionada en la lista. Haga clic en Edit para inspeccionar los
detalles de su configuracion.

Custom Phase

Phase Name

TE File Name SesameSugar.cpt

Slow Step Timeout | Disable Field -
Max Pre-scan Value |Enable Field -

Parameter  Label
1 Parameter1
Parameter2

(]

Field Type Default
LSTBX_EDIT

LSTBX_EDIT

P, 3

LSTBX_EDIT

P

LSTBX_EDIT

@~ oo A w

ok ]|

Figura 15-19: Pantalla para editar fase personalizada
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Esta pantalla de fase personalizada:

o Define el nombre de la fase: Sesame Sugar

o Define el programa TaskExpert que se usard dentro de la recefa:
SesameSugar.cpt

¢ Habilita o inhabilita el campo “Slow Step Timeout” (Tmpo venc paso lento) en
la panfalla de fase personalizada (Figura 15-19). En este caso, puesto que la
fase implica sélo un cdlculo, no es necesario un tiempo de vencimiento.

¢ Habilita o inhabilita el campo del valor “Max Pre-scan” (Escaneo preliminar
de receta max.) en la pantalla de fase personalizada (Figura 15-19). Este
valor puede usarse para prevenir que el resultado del cdlculo cause una
sobrecarga en la bascula o un derrame del recipiente. Se debe definir un valor
“Escaneo preliminar de receta max.” cuando se use una variable como el
peso objetivo, de modo que este campo estd Enabled (Habilitado).

También hay ocho pardmetros que pueden usarse para fransferir datos entre el
programa TaskExpert y la receta. Este ejemplo usa cuatro de esfos parametros.
Cada uno de los cuatro usa el tipo de campo LSTBX_EDIT (Editar cuadro de lista).
La pantalla muestra las variables de lote definidas en la pestafia Variables de la
pantalla de configuracion de recetas, la cual puede usar la fase personalizada
para transferir datos. El campo Editar cuadro de lista permite al usuario
seleccionar de una lista desplegable de todas las variables de lote definidas en la
recefa maestra, o ingresar su propio fexto, ya sea numeérico o alfanumeérico. Esto
permite al usuario fransferir informacion de una variable de lote al programa
TaskExpert de manera que pueda realizar cdlculos, y luego devolver los dafos
resulfantes a la receta.

La Figura 15-20 muestra una pantalla de configuracion de pardmetro de fase
personalizada.

Custom Phase Parsmeter T — T e
Custom Phase Parameter
Label [ETETTEE Default
Field Type | LSTBX _EDIT x Data Length 16

OK Cancel

Figura 15-20: Pantalla de configuracién de pardmetro de fase personalizada

Una vez que se han agregado los pardmetros requeridos de fase personalizada,
haga clic en OK para cerrar la pantalla de edicion de fase personalizada (Figura
15-19).
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Primera fase personalizada: Configuracion en

receta

Haga doble clic en la primera fase personalizada en la receta (Figura 15-15) para
mostrar la ventana mostrada en la Figura 15-21. Esta pantalla determina como
ejecutard la receta el programa TaskExpert.

—— -

Description
Pracess

Type

Custom

[Calculate 2nd Sesame Layer|

Sesame Sugar

Step Sequence Type |Sequential -

= --a
(42

Step Number 05

TE File Name SesameSugar.cpt

Operator Message Calculating Sesame...

Max Pre-scan Value 25

Task Number

Data

kg

Parameter1

Parameter2

%Sesame2

%Sesame

Parameterd  %Sugar

Parameter4  %Container

l Save I l Cancel I l Done ]

Figura 15-21: Receta: Configuracion de la primera fase personalizada

Esta fase inicia el programa TaskExpert. Con los cuatro elementos de los datos de
parametros (en este caso, variables de lofe, indicados por el % al principio), el
programa calcula la cantidad de azucar agregada por el operador al sustraer del
peso bruto actual el peso enfregado de ajonjoli y el peso de fara del recipiente.
Este valor se usard para deferminar cudnto ajonjoli adicional deberd agregarse
para igualar el peso del azucar.

Segunda fase personalizada: Configuracion en
receta

El paso 7 de la receta es la segunda fase personalizada, en la que el programa
TaskExpert calcula la cantidad de aceite para agregar. El programa toma la
cantidad tofal de ajonjoli mas la cantidad total de azdcar y multiplica la suma de
las dos por 0.025 (2.5%) para calcular el peso objetivo para la adicion de aceite.
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Custom
Custom |4 [P
Description  Galculate Ol Step Number 07
Process
Type  Sesame Sugar TE File Name  SesameSugarcpl
Step Sequence Type |Sequental = Operator Message  Calculating OIl...
Task Mumber [Task 1. - Max Pre.scan Valwe 10 kg
Data
Parameter  %0il -
Parameter2  %Sesamed -
Farameterd  %Sugar -
Parameterd  %Sesame? -
Save Cancel Done

Figura 15-22: Receta: Configuracion de la segunda fase personalizada

Observe que la seccion de datos ahora incluye variables de lote que representan
valores para la primera y segunda fransferencia de ajonjoli, el valor calculado
para la adicion de azdcar y el valor calculado para el ingrediente aceite.

Ejecucion de receta

La Tabla 15-4 proporciona una descripcion paso a paso de esta receta a medida
que se ejecuta en un terminal IND780batch. Antes de que pueda usarse la receta,
se debe crear una orden (Figura 15-23) para la recefa Sesame Sugar y
descargarse al terminal.

Terminalt Orders
Ecuipment Modue:
1-Scale 1
el 1D Sesame Tost
W1 Transpart Her CM Deseription  Sesame Sugar Recipe
Weigh.Out CM
WO Transport Hdr CM| Mastes Recipe  SesameSugar ] vedical 525 kg
1CM
5.0p Hold Hatch Size 525 kg Total Order 525 kg
Operator Aciion §
Matenal Pains Resclbaniant 100 (5%
1-Sesame Number Of Batches 1
2 Sugar
301 Loop [No
£ Materialt
5 Material2 e Linect
-Material3 OrderLine2
T-Maleriald
8-DumpToEmpty Order Line 3
Recipes _
ContainesTest Recuring [Yes =
Oplrputit e
Sesamesugar Foamnnes: Cheet
Orders
[Sesame Test
& History

Gomen | 0K [ cancer |

Figura 15-23: Como crear la orden
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Tabla 15-4: Ejecucion de receta: Fase personalizada, ejemplo 1

Paso Accion

En el ferminal IND780batch, seleccione
la orden y presione la tecla
programable EJECUTAR.

1 El primer paso es una fase “Pausa del
operador” que le indica al operador que
coloque el recipiente en la bascula. Una
vez que el recipiente estd en la bdscula,
el operador debe presionar la tecla
programable OK para continuar.

2  Enesta fase de “Comprobacion de
peso”, la receta captura el peso actual
en la bascula, el cual es el valor de la
tara del recipiente. Este valor se
almacena en una variable de lote.

3  Acontinuacion, la fase “Transferencia
de material” alimenta automdticamente
25 kg de ajonjoli en el recipiente que
estd en la bascula 1.

4  Una segunda fase de “Pausa del
operador” indica al operador que lleve
el recipiente a la sala donde esta el
azucar, agregue el azucar y que
regrese el recipiente a la bdscula.

Una vez que el recipiente esté en la
bdscula nuevamente, el operador debe
presionar la tecla programable OK para
continuar.

Pantalla

IP=172.18.54.249 09/0ctf2012 10:37)

Order View

Order Desc

ame Test

Sesarme Sugar Recipe

r@ IE MORE

03/0ct/2012 10:35

IP=172.18.54.249

Recipe: SesameSugar Step: 01 Batch #: 1 of 1

Place container

on scale.

IP=172.15.54.249

25.0

kg NETScale 1

Wait Stability

Recipe: Sesame3Sugar  Step: 03

Batch ID: Sesame Test  Batch #: 1 of 1
haterial 1,Sesame

Target: 25.0 ky

+Tol: 1.2 -Tal: 1.2 )]

[

03/0ct/2012 10:43

09/0ct/2012 12:02

IP=172.18.54.249

Recipe: Sesame3ugar Step: 04 Batch #: 1 of 1

Get sugar and

put on scale.
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Paso

Accion
Ahora, la primera de las dos fases
personalizadas determina cudnta

azucar agrego el operador, y luego
calcula cudnfo mas ajonjoli agregar.

El programa inicia entonces una
segunda transferencia de material en la
que se agrega la canfidad requerida de
gjonjoli. En este caso, el peso objetivo
para agregar es 36 kg.

Una segunda fase personalizada
calcula la cantidad de aceite para
agregar al lote: 2.5% de la cantidad
total de azucar y ajonjoli.

El resultado del cdlculo se transfiere al
terminal y una fase de fransferencia de
material transfiere la cantidad correcta
de aceite al recipiente.

En este ejemplo, el peso objetivo para
el aceite fue 0.25 * 122.5, 0 3.0 kg.

La recete fermina ahora. Al presionar la
tecla de aplicacion A1 regresa a la
pantalla Ver orden.

Pantalla

IP=172.18.54.249

39.9

kg NETScale 1

Wait Stability

Recipe: SesameSugar
Batch ID: Sesame Test
Materal 1,5esame
Target: 36.0 kg

+Tal: 0.5 -Tal: 0.5 O

03/0ct/2012 12:00)

Step: 06
Batch #: 1 of 1

MORE

[y

IP=172.18.54.249 03/0ct/2012 12:04

3.9

kg NETScale 1

Wait Stability
Recipe: SesameSugar
Batch ID: Sesame Test
Materal: 3,0il
Target: 3.0 kg
+Tal: 0.5 -Tal: 0.5 O

Step: 08
Batch #: 1 of 1

MORE

[y

IP=172.18.54.249 09/0ct/2012 11:45)

Mo Active Equipment
Order Complete, Press A1

Nota importante: Uso de variables de lote en esta receta

Los pasos 6 y 8 usan variables de lote como valores de peso objetivo. Estas
variables contienen los resulfados del cdlculo de pesos objetivo del programa
TaskExpert para el ajonjoli agregado y el aceite. Siempre que se use una variable
de lote como peso objetivo, se deben especificar folerancias negativas y positivas
para esa transferencia de material. Si se deja seleccionada la casilla de
verificacion “Usar predeterminada” (Figura 156-24), su alimentacion usard cero
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para los valores de tolerancia positiva y negativa, ya que el sistema no puede
calcular una tolerancia basada en una variable.

Material Transfer §

Material Transfer il ﬂ
Description [@ Step Number |03

Basic | Advanced |
~Process

Step Sequence Type |Sequential Jut

Target

Weight [0.0 <] ko Material Path =]
Negative Tolerance [0 0 -| kg Feed Type [Net -
Positive Tolerance 0 -] kg

F Use Default

sae |  cance | Done |

Figura 15-24: Pantalla de configuracién de transferencia de material

2: Estructura de receta fija, el operador
ingresa pesos objetivo cuando se ejecuta
la receta

En este ejemplo, el proceso agrega aufomaticamente cuatro materiales a un lofe,
pero la canfidad de cada material varia de uno lote a ofro. En lugar de crear una
receta Unica para cada una de las variables, el usuario desea que el operador
ingrese los valores objetivo de cada material al principio de la receta. Una vez que
los pesos se ingresan, la receta continta ejecutdndose hasta que se completa el
lote.

El procesamiento por lotes es como sigue:

1. El operador inicia la orden.

2. Inicia un programa personalizado de TaskExpert que indica al operador
ingresar los pesos objetivo para cada uno de los cuatro materiales.

3. Cuando se han ingresado todos los pesos, el operador presiona la fecla
programable OK.

4. El programa TaskExpert foma el valor ingresado para el material 1y lo
transfiere a la recefa para usarse como el peso objefivo de la alimentacion
aufomdtica de material 1.

La recefa llena aufomdticamente material 1 hasta su peso objetivo.

Este proceso se repite para los materiales 2, 3 y 4 hasta que la recefa esta
completa.
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Configuracion de la receta

La Figura 15-25 y la Figura 15-25 muestran la receta como estd configurada en
el BafchTool 780.

= Ciskom TE= Recipe
- Equpment Modues D Opinputt Descrption Operator It Recpe

= 1-Scale 1 o
Weighin CM Auhor WMB Dew Wt fomuta +1 Wl
Min 10 %

W1 Transpart He CM Status [Deveopment =] e
Weigh.Out CM R o Max 100 %
WO Transport Har CM Campaign |Verical <

cH r 2

Operator Aciion K Description
= Matenial Paths | Get nput and Matedial Targel

4 Material!
S Material2
- 6-Material3.
7-Maleriald
8-DumpToEMpty
Reci

pes
CortainerTest

- Sesamasugar
= Orders

Erter Targets
Sesame Test
 History

[

Figura 15-25: Receta de ingreso de peso, pestafia Fases

o [ o ]

Figura 15-26: Receta de ingreso de peso, pestaia Variables
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Fase personalizada: Configuracion general

También deben configurarse parametros de Fase personalizada, en BafchTool en
Tools | Config Custom Phase (Figura 15-17).

La venfana de configuracion de fase personalizada (Custom Phase) se abre y
muestra todas las fases personalizadas que se han guardado en el terminal. El
usuario puede seleccionar una fase personalizada existente, editar una de ellas o
agregar una nueva. En la Figura 15-27, estd seleccionada una fase existente
llamada “OplnputwWt”,

Custom Phases
i

Phase Name TE File Name |
Sesame Sugar SesameSugar.cpt

pinp pinp p
CheckContainer ChkContainer.cpt

Figura 15-27: Cuadro de didlogo de seleccion de fase personalizada

Con la fase seleccionada en la lista, haga clic en Edit para inspeccionar los
detalles de su configuracion.

Custom Phase
| Phase Name Slow Step Timeowt [Disable Field =/ |
TE File Name  Opinput.cot Max Pre-scan Value |Enable Field =
Parameter  Label Fleid Type Detaum
2 HONE 50
3 NONE |50
4 | NONE |50
5 NONE
[ | | NONE |
7 | NONE |
*
Edit [ ok [ canca |

Figura 15-28: Pantalla para editar fase personalizada
Esta pantalla de fase personalizada:

o Define el nombre de la fase: OplnputWeight
o Define el programa TaskExpert que se usard dentro de la receta: Oplnput.cpt

¢ Habilita o inhabilita el campo “Slow Step Timeout” (Tmpo venc paso lento) en
la pantalla de fase personalizada (Figura 15-28).
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¢ Habilita o inhabilita el campo del valor “Max Pre-scan” (Escaneo preliminar
de receta max.) en la pantalla de fase personalizada (Figura 15-28). Este
valor puede usarse para prevenir que el resultado del cdlculo cause una
sobrecarga en la bascula o un derrame del recipiente. Se debe definir un valor
“Escaneo preliminar de receta max.” cuando se use una variable como el
peso objetivo, de modo que este campo estd Enabled (Habilitado).

La Figura 15-28 también muestra una lista de ocho pardmetros que pueden
usarse para transferir datos entre el programa TaskExpert y la receta. La receta en
el ejemplo usara uno de éstos, definido en el fipo de campo LSTBX_EDIT (Editar
cuadro de lista). La pantalla muestra las variables de lote definidas en la pestaria
Variables de la pantalla de configuracion de recefas, la cual usa la fase
personalizada para transferir datos. El campo “Editar cuadro de lista” fambién
permite al usuario ingresar su propio fexto numérico o alfanumérico. Este
parametro permite al usuario transferir informacion de una variable de lote al
programa TaskExpert de manera que pueda realizar cdlculos, y luego devolver los
datos resulfanfes a la receta.

La Figura 15-20 muestra la pantalla de configuracion de pardmetros de fase
personalizada que aparece cuando se selecciona “Edit” en la Figura 15-20.

Una vez que se han agregado todos los parametros de fase personalizada, haga
clic en OK para cerrar la panfalla de configuracion de fase personalizada.

Cuatro fases personalizadas: Configuracion en
receta

En la recefa que se muestra en la Figura 15-25, el paso 1 es la primera de cuatro
fases personalizadas. Cuando se ejecuta la primera fase, el programa TaskExpert
presentard una pantalla (definida por el programa TE) en la cual el operador
ingresa un valor objetivo para cada uno de los cuatro materiales.

Haga doble clic en esta fase para abrir la panfalla “Personalizar” para el paso 1
(Figura 15-29).

Custem . — L v -—e- a
Custom 4||»
' |
Description  [EEETT Step Number 01
Process I
Type  OpinputWeight TE File Name  Opinput cpt |
Slep Sequence Type | Sequential = Oparator Message |
Task Number | Task 1 - C_r.iaxprc-scan\"aiuc 50 kﬁ") ll
- - |

OpipulTarget  %Matenall

Save Cancel Done

Figura 15-29: Receta: Configuracion de fase personalizada

Los cuatro pesos objetivo se almacenan en las variables de lote nombradas en la
pestana Var de la pantalla de configuracion de receta (Figura 15-26). Esta fase
personalizada se repite en los pasos 3, b y 7, donde el programa configura los
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dafos de “OplnputTarget” como cada una de las tres variables de lote restantes en
secuencia. Esfo define los pesos objetivo para las fases de tfransferencia de
material en los pasos 4, 6y 8.

Anfes de ejecutar el paso 2, la primera fase de fransferencia de material, la fase
personalizada esfablece la variable de datos OplnputTarget en %Materiall.

Observe el valor Max Pre-Scan resaltado en la Figura 15-29. Puesto que la
variable de lote se usa como el peso obijetivo, este valor maximo debe
especificarse. Cuando se ejecuta el escaneo previo de la recetfa, verifica la suma
de todas las transferencias de materiales para asegurar que la capacidad de la
bascula y el recipiente puedan manejar la cantidad de material que se agregard.
Si no se establece un valor de escaneo preliminar, el escaneo previo de la recefa
fallard y el lote no se ejecutard.

Ejecucion de receta

La Tabla 15-5 proporciona una descripcion paso a paso de esta receta a medida
que se ejecuta en un terminal IND780batch. Antes de que pueda usarse la receta,
se debe crear una orden (Figura 15-30) para la receta OpIinputWt y descargarse al
terminal.

Orders

"
D Enter Ta -
Weaighin CM i

WA Transpart Hor CM Descrption  Enter Target weights test
Weigh-Cut CM
WO Transport Har CM| Master Recipe  Opiputt [ Verical 0 kg
g Balch Size 0 kg Tolal Order 0 kg
Rescale Amount 100 %
Number Of Batches 1
Loop [No

Order Line 1

OrderLine 2

OrderLine 3

Recuring [Yes =

Permanent Order [Yes =

Sesamesugar
ders

Sesame Test
# History

Comert | OK | cancat |

Figura 15-30: Cémo crear la orden

Tabla 15-5: Ejecucién de receta: Fase personalizada, ejemplo 2

Paso Accion Pantalla
En el ferminal IND780batch, seleccione ~ [F=172.18.54.243 - D90ct 0121523
la orden y presione la tecla programable Order View
EJECUTAR. Order Desc
Enter Target weights test

-
Q
2)

¢

MORE
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Paso

Accion
En el primer paso, se ejecutan los
programas TaskExpert, mostrando una
pantalla que le indica al operador que

ingrese un peso objetivo para cada uno
de los cuatro materiales.

Después de ingresarlos, el operador
presiona la tecla programable OK para
continuar. En este momento, el
programa TaskExpert ufiliza los datos
ingresados para definir el valor objetivo
para el Material 1.

Nota: Si es necesario cambiar uno de
los pesos objetivo después de
que se inicie la orden, el proceso
puede pausarse al presionar la
tecla de aplicacion A4. Esto
mostrard nuevamente la pantalla
de captura del valor objetivo.
Aqui, el operador puede cambiar
el valor objetivo para cualquier
material que no haya sido
agregado ya a la bdscula.
Presione OK para reiniciar la
ejecucion de la orden.

La pantalla cambia a la A3 “Equipment
View” (Vista equipo). Presione la fecla

programable Detalles de equipo
para ver los detfalles de cada fase a
medida que se ejecutan.

Aqui, se ha presionado la tecla
programable Detalles de equipo vy el
estado de la transferencia de material
para el material 1 es visible. La
alimentacion de 35 kg se ha
completado y la bdscula esta
esperando estabilidad.

El programa TaskExpert usa la variable
de lote “%Material2” para definir el
objefivo para la segunda fase de
transferencia de material.

Pantalla
IP=172.18.54.249 09/0ct/2012 15:31
Enter target values
ko
Material 2: kg
Material 3 ky
Material 4: ki

IP=172.13.54.248

Enter Targets / Oplnputyt
r'-.-'l:ateri;al'l Feeding

Bl Get Input and Ma CUSTOM QK

09/0ct/2012 15:35

[3.900 kq]

d

10.0
e

MORE

[y

IP=172.18.564.249 09/0ct/2012 15:36

34.8

kg BiGScale 1
Wait Stability
Recipe: Oplnputit
Batch ID: Enter Targets
taterial: 4 Materiall
Target: 35.0 ky

+Tol: 2.0 -Tol: 2.0 ]

Step: 02
Batch #: 1 of 1

MORE

{7
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Paso Accion

4 El sistema lleva a cabo la fransferencia
de material para el Material 2.

5  El programa TaskExpert usa la variable
de lote “%Material3” para definir el
objetivo para la tercera fase de
fransferencia de material.

6 El sistema lleva a cabo la fransferencia
de material para el Material 3.

7  El programa TaskExpert usa la variable
de lofe “%Material4” para definir el
objetivo para la cuarta fase de
fransferencia de material.

8 El sistema lleva a cabo la fransferencia
de material para el Material 4.

Pantalla

IP=172.18.54.249

30.0

kg NETScale 1
Wait Stability

Batch ID: Enter Targets
Material 5 Material2
Target: 30.0 kg

+Tol: 2.0 -Tol: 2.0

Recipe: Oplnputvvt  Step: 04

09/0ct/2012 15:36

Batch #: 1 of 1

@

[y

MORE

IP=172.18.54.249

20.1

kg NETScale 1
Wait Stability

Recipe: Oplnputyvt  Step: 0B

Batch ID: Enter Targets
Material B Material3
Target: 20.0 ky

+Tol: 2.0 -Tol: 2.0

09/0ct/2012 15:37]

Batch #: 1 of 1

@

[y

MORE

IP=172.18.564.249

499

kag NETScale 1
Wait Stability

Recipe: OplnputWvt  Step: 08

Batch ID: Enter Targets
Material: 7 Materiald
Target: 50.0 ky

+Tol: 2.0 -Tol: 2.0

09/0ct/2012 15:39

Batch #: 1 of 1

@

[y

MORE
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Paso Accion Pantalla
IP=172 15.54 249 09/0ct/2012 11:49

9  La recefe termina ahora. Al presionar la
tecla de aplicacion A1 regresa a la
pantalla Ver orden.

Mo Active Equipment
Order Complete, Press A1
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Apéndice A

Glosario

Término Explicacion
Abortar Después de haber pausado un proceso de comparacion de
objefivo, puede detenerse completamente al presionar la tecla
programable Abortar o al activar una enfrada discreta
Pausar/Abortar de objetivo. Si se selecciona Abortar, el proceso
de comparacion de objetfivo se cancela.
Abortar temporizador

de drenado a flujo
cero

Cuando se selecciona, el femporizador de drenado se ignora si el
sistema defecta un estado de cero flujo.

Accién , NN L
(l?/lcégulo de confrol Permite al operador aceptar la finalizacion de una operacion de
de accién del Pausa del operador (asignar a fravés de una direccién de
entrada).
operador) )
arma a salida de alarma en el moédulo de control auxiliar indica que
Al La salida de al | mddulo d frol | d

(Médulo de control
auxiliar)

el terminal no recibié la sefial de retroalimentacién después de
haber encendido el control auxiliar.

Alarma

(Médulo de control
de pesaje de
entrada)

Direccion de salida para una alarma que estd encendida si se
pierde informacién de la bdscula durante una alimentacion.

Alerta

(Médulo de control
de accion del
operador)

La salida de alerta en el médulo de control de accion del
operador alerta al operador de que el sistema requiere atencién.

Alerta

(Médulo de control
de accién de
operacién manual
de pesaje de
enirada)

Salida para alertar al operador que inicie un pesaje de enfrada
manual, 0 un pasaje de salida manual.

Correccion de
algoritmo

Esta correccién defermina el grado de cambio cuando se
recalculan los pardmetros de operacion del nuevo algoritmo de
control seleccionados. Esta correccion aplica a los algoritmos
Sélo derrame, K1 y K2 y se ingresa como porcentaje del O al
100.

Un ajuste del 10% significaria que se aplicaria un cambio de
10% cuando se calculen los nuevos parametros con base en la
alimentacién de material apenas realizada para un material en
particular.

Una entrada mas agresiva de 90% significaria que habria un
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A-2

Término

Explicacion

cambio de 90% aplicado cuando se calculen los nuevos
parametros con base en la alimentacion de material apenas
realizada para un material en particular.

El controlador usa este valor para calcular la velocidad de flujo
promedio y el derrame promedio para controlar qué tan rapido
responde el sisfema a un cambio en condiciones de operacion.
El rango es generalmente del 10 al 30% en procesos de
transferencia de material que cambian lenfamente y con poca
frecuencia. Se deben usar valores del 60 al 90% para procesos
que cambian rdpida o frecuentemente.

El valor predeferminado es 0.2.

Velocidad de flujo
promedio

La velocidad de flujo promedio en el corte, en unidades de peso
por segundo.

Limites de velocidad
de flujo promedio,
alfos

El limite superior para la velocidad de flujo promedio. No
ocurriran actualizaciones del algoritmo de control si la velocidad
de flujo en el corte excede este valor.

Limites de velocidad
de flujo promedio,
bajos

El limite inferior para la velocidad de flujo promedio. No ocurrirdn
actualizaciones del algoritmo de control si la velocidad de flujo
en el corte es menor que este valor.

Derrame promedio

El derrame promedio en peso en el corfe. Se deriva del promedio
del “derrame real” calculado por el sistema después de cada
alimentacion. Este campo también puede usarse inicialmente
para establecer nuevos valores iniciales para el proceso.

Limites de derrame
promedio, altos /
Limites de derrame
promedio, bajos

Los limites de alarmas superior e inferior para el derrame
promedio. No ocurrirdn actualizaciones de algoritmo de control si
el valor del derrame real esta fuera del rango definido por estos
parametros.

Lofe 1. El material que estd siendo producido o que ha sido
producido por una sola ejecucion de un proceso de lote.
2. La produccion de un material en cualquier punto en el
proceso.
Batch-780 Aplicacion de procesamiento por lotes basada en el IND780.

Control de lote

Actividades de control y funciones de control que proporcionan
un medio para procesar cantidades finitas de materiales de
entrada al someterlas a un grupo ordenado de actividades de
procesamienfo durante un periodo finito de tiempo usando uno o
mds equipos.

Historial de lofe

Operacion y resultados de las ejecuciones de procesamiento por
lotes que se usan para reporte de lote, produccion y uso de
material.

Proceso de lofe

Proceso que resulta en la produccion de cantidades finitas de
material al someter cantidades de material de entrada a un grupo
ordenado de actividades de procesamiento durante un periodo
finito de tiempo usando uno o0 mds equipos.
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Término

Explicacion

Reporie de lofe

Este se desarrolla generalmente después de que una unidad y/o
célula realiza todas las operaciones especificadas por la receta,
o después de que se aborta la ejecucién de la receta. El reporte
se compone de toda la informacion recopilada durante la
gjecucion de la receta de control.

Procesamiento por
lotes

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

BaichTool 780

Utilidad basada en PC que se usa para configurar un sistema de
procesamiento por lotes que incluye el terminal IND780batch.

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

Operacién Puede ser vertical u horizontal. Define como operard el proceso

de lote.

Registro de cambios

El sistema proporciona dos registros de cambios. Uno captura
todos los cambios hechos en la configuracién del ferminal
IND780batch, y el ofro, cambios hechos en la BafchTool 780.

Canal

Dispositivo de medicién. En el caso del IND780batch, el canal
es una bascula. Se puede asociar un mdximo de cuatro canales
(bdsculas) con cada IND780batch.

Médulo de control

Las propiedades asociadas con cada maédulo de equipo,
incluyendo E/S discrefas, que componen el nivel mas bajo de
agrupamiento de equipo en el modelo fisico que puede llevar a
cabo control basico.

Nota:  Este término es aplicable al equipo fisico y a la entidad del
equipo.

Receta de control

Definicion de tiempo de ejecucion de una receta principal que,
mediante su ejecucion, define la manufactura de un lote
individual de un producto especifico.

Ejecucién de receta
de control

Una vez que inicia la produccion de lote, las insfrucciones en la
receta de control de ejecutan. La interaccion con la receta de
control se requiere algunas veces para atender problemas de
proceso. Abortar, avanzar/omitir y repefir instrucciones de receta
son parte de esta funcion.

Dosificacién

Movimiento simple de una cantidad especificada de producto de
un lugar hacia un proceso confinuo.

Tiempo de drenado
(tiempo de proceso)

Tiempo en segundos que el sistema esperard para que el
material drene hacia o de un tanque después de que el proceso
de fransferencia de material ha cortado la alimentacion y antes
de que pruebe la tolerancia de entrega de material.
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Término

Explicacion

Manejo del tiempo
de drenado

Después de que se han desactivado los elementos finales de
control fales como una vdlvula o bomba, el sistema
generalmente debe esperar durante un tiempo breve (el fiempo
de drenado, algunos segundos, en la mayoria de los casos)
antes de que esta fase de alimentacion de material pueda
considerarse completa. Este es el tiempo que el sistema esperard
al final de la alimentacion para que el material se drene
completamente hacia o fuera del tanque antes de probar la
estabilidad de la bdscula y tolerancias de alimentacion.

Descargar hasta
vaciar

Las alimenfaciones “descargar hasta vaciar” se usan para vaciar
una tolva de bdscula. La valvula de descarga en la tolva de la
bascula se cierra cuando el peso nefo de la tolva es menor que o
igual a cero.

Punto de viaje de
vaciado

El nivel al que el controlador inicia el temporizador de drenado
en una operacion de descargar hasta vaciar. Después de la
expiracion del temporizador de drenado, el proceso apaga la
operacion de descargar hasta vaciar cuando detecta cero flujo.

Contfrol de equipo

Funcionalidad especifica de equipo que proporciona la
capacidad real de control para una entidad de equipo,
incluyendo control de procedimiento, basico y de control, y que
no es parte de la receta.

Entidad de equipo

Grupo de equipo fisico de procesamiento y control reunido para
realizar cierta funcion de control o un grupo de funciones de
control.

Médulo de equipo
(ME)

Configuracion fisica del equipo de procesamiento por lotes; un
grupo funcional que puede llevar a cabo un ndmero finito de
actividades de procesamiento menores especificas tales como
dosificacion y pesaie.

Nota: Un modulo de equipo se cenira cominmente en un equipo de
proceso (un fanque de pesaje, un calentador de proceso, un
limpiador de tanques). Este término es aplicable al equipo fisico
y a la entidad del equipo.

Corte de
alimentacién rdpida

El corfe de alimentacion rdpida se establece en el frayecto de
material (MP). Define la cantidad absoluta de material que se
alimentard a la velocidad mas lenta en un sistema de
alimentacion de dos velocidades. La alimentacion rdpida se
corta cuando el peso objetivo menos el peso entregado es igual
a este valor.

Por ejemplo, si el objefivo es 100 kg y el corte de
alimentacion rdpida es 10 kg, la alimentacién rdpida se
defendrd cuando se hayan entregado 90 kg.

Salida de
alimentacién rdpida

Conexion de salida fisica usada para la alimentacién mas rdpida
en un sistema de alimentacion de dos velocidades. Esta salida
no se utiliza en un sistema de velocidad simple.

Inferruptor de
refroalimentacién
(mdbdulo de control
auxiliar)

Cuando se especifica la enfrada “Retroalimentacion”, el
dispositivo de control auxiliar debe encender la entrada de
refroalimentacion deniro de 100 ms después de que el tferminal
la enciende para indicar que el control auxiliar estd encendido
ahora.
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Término

Explicacion

Interruptor de
refroalimentacion
(mdbdulo de control

Cuando hay una salida de vdlvula especificada para abrir una
vdlvula para alimentacion, el dispositivo de la vdlvula debe
encender la entrada del interruptor de retroalimentacion para

de bdscula) indicar que la valvula esta abierta.
Salida de Esta se refiere a la conexion de salida fisica ufilizada para la
alimentacién alimentacion mds lenfa en un sistema de alimentacion de dos

velocidades o a la Unica salida de alimentacion en un sistema
de alimentacion de velocidad simple.

Tiempo de anulacién
de alimentaci6n

El tiempo en segundos antes de la finalizacion de una
transferencia de material cuando el algoritmo del controlador
prohibe que cualquier comando interrumpa la alimentacion; por
ejemplo, un comando “Abortar” emitido durante el “Tiempo de
anulacion de alimentacion” se ignorara.

Reporte de Informacién proporcionada al final de cada alimentacién que
alimentacién pertenece a la alimenfacion.

Fuente de Establece la fuenfe de la alimentacion de pesaje de entrada, la
alimentacién cual puede ser de la tarjeta de la bdscula o de cualquier otro

elemento de E/S.

Tipo de alimentacién

En sistemas de dos velocidades, selecciona la alimentacion
répida como concurrente (alimentaciones rdpida y lenta
encendidas) o independiente (solo alimentacion rdpida
encendida).

Llenado

Movimiento simple de una cantidad especificada de producto de
un solo lugar a ofro.

Elemento de contirol
final (FCE)

La valvula, puerta deslizable u otro dispositivo del proceso
accionado en un sistema de entrega, el cual se usa para detener
el flujo de material hacia el tanque receptor durante la operacion
de alimentacion. El FCE se encuentra tan cerca del fanque
recepfor como sea posible para minimizar el derrame.

Periodo de muestra
de velocidad de flujo

Usado por los algoritmos Q.i para establecer el periodo en
segundos (de 1 a 60) durante el cual se calcula la velocidad de
flujo.

Los valores mds pequefios permiten al confrolador responder
mas rdpidamente a los cambios en la velocidad, mientras que
los valores mas grandes permiten que la velocidad cambie con
mas facilidad. En la mayoria de los casos, los valores mds
bajos dan mejores resultados de corte. Este valor especifica el
tiempo, de 1 a 60 segundos, durante el cual el IND780 calcula
la velocidad. Para los valores mas bajos, el Q.i responde con
mas rapidez a los cambios en la velocidad. Para valores mads
grandes, el valor de velocidad cambia de forma mds gradual.

Férmula Categoria de informacion de recefa que incluye eniradas de
proceso, pardmetros de proceso y salidas de proceso.
Formulacién Movimientos multiples de cantidades especificadas de productos

de varios lugares hacia un solo lugar.
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Término

Explicacion

GPV1
GPV2

Puertas de control, bombas y vdlvulas en forma separada del
FCE, si es necesario. Hay dos salidas discretas disponibles:
GPV1y GPV2.

Si el usuario especifica ambos controles, el IND780bafch
enciende la GPV1 primero y la GPV2 segundo, después de un
refraso o entrada de interruptor de retroalimentacion si se
especifica; consulte Retraso GPV2 y Retroalimentacion GPV2.

GPV2 tiempo de
refraso

Tiempo de refraso después de encender el GPV anfes de que el
control de la bascula encienda el GPV2, en segundos. Si el
tiempo de retraso es 0, el control de la bascula no retrasa antes
de encender el GPV2. Se usa para asegurar que una vdlvula se
abra antes de que una bomba empiece a trabajar.

GPV2
refroalimentacion

Este inferruptor de refroalimentacion le indica al control de la
bdscula que la bomba/vdlvula ha actuado. Esta entrada se usa
junto con el GPV2 tiempo de refraso para asegurar la secuencia
adecuada de elementos en el sistema de alimentacién.

Adicién manual

Agregar material manualmente. La cantidad agregada se incluye
en el reporte de lote. El operador sefiala cuando la adicion ha
finalizado, ya sea activando una entrada o presionando una
tecla programable en el terminal.

No es lo mismo que un conirol de operador o manual.

Encabezado

Informacién acerca del propdsito, fuente y version de la receta fal
como identificacién, creador y fecha de emision de la recefa y el
producto.

Proceso horizontal

Los lotes se ejecutan en unidades paralelas, y cada fase de
receta termina para cada unidad antes de que inicie la siguiente
fase. Vea también Proceso vertical.

ID (Identificacién) Identificador Unico para lofes, operadores, técnicos y materias
primas.
IND780batch Terminal de pesaje IND780 configurada con la aplicacion Baich-

780.

Eniradas y salidas
discretas

Un subsistema de E/S discretas (DIO) realiza un mapeo de
variables booleanas y sefiales externas, reales. Un DIO puede
incluir un sistema de circuitos de cambio de nivel, aislamiento,
proteccién contra cableado erréneo y proteccion contra
sobrecargas de voltaje. Los electronicos del DIO y el drea de
terminacion pueden montarse dentro del ferminal IND780batch
(DIO “local”) o pueden estar en un drea remota (DIO “remoto”),
conectados al equipo primario a través de un enlace serial.

Limites K1 y K2

Limites que especifican los valores mdximo y minimo permitidos
para los factores K1 y K2 en los algoritmos Q.i. Previene
cdlculos incontrolados debido a alteraciones del proceso.
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Término

Explicacion

Algoritmo K1

El algoritmo K1 se usa para calcular el valor de derrame en
forma dindmica duranfe la alimentacion. Un proceso que tiene
una relacion lineal entre la velocidad de flujo y el valor de
derrame usaria un algoritmo K1. La alimentacion del algoritmo
K1 se usa comunmente con alimentaciones horizonfales que no
tienen ninguna velocidad de descenso inicial, con velocidades de
flujo mas lentas o alimentaciones verticales que tienen velocidad
de descenso inicial minima.

Algoritmo K2

El algoritmo K2 se usa para calcular el valor de derrame en
forma dindmica duranfe una alimentacion. Un proceso que fiene
una relacién no lineal entre la velocidad de flujo y el valor de
derrame usaria un algoritmo K2. Se usa comuinmente donde la
velocidad descendente inicial es significativa.

Lote

Cantidad unica de material que tiene un conjunto de
caracteristicas comunes.
Nota:  Algunos ejemplos de caracteristicas comunes son fuente del

material, la receta principal usada para producir el material y
propiedades fisicas distintas.

Rastreo de lote

Permite la identificacion de cudndo y dénde se us6 un material
especifico y donde se origind.

Manejo de alarma
de flujo alto y bajo

En vuelo (derrame) estd estrechamente relacionado con
velocidad de flujo. Una alimentacion de material de lote podria
fallar si la velocidad de flujo es demasiado alta o demasiado
baja. La funcién de manejo de alarma rastrea la velocidad de
flujo en alimentaciones de material y activa una alarma si la
velocidad de flujo estd fuera del rango normal.

Control de
alimentacién manual
(mdbdulo de control
de operador manual
de pesaje de

Control que permite al operador encender el FCE en la tarjefa de
la bascula manualmente a fravés de una entrada discreta.

entrada)
Conirol Un confrol manual bésico es para que el operador active o
manual/operador desactive elementos de control final (FCE) tales como valvulas y

bombas.
No es lo mismo que adicién manual.

Receta principal

Definicién estdtica de las fases de receta que deferminan cémo
se va a hacer un producto. Incluye capacidades de los equipos y
puede incluir informacién especifica de célula de proceso.

Una vez iniciada, la estructura del procedimienfo de receta no
puede cambiarse, aunque la férmula puede cambiar si la receta
lo permite. Cuando es necesario, las acciones de proceso
pueden omitirse o repetirse.
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Término

Explicacion

Tipos de
alimentacién de
material

El procesamiento del IND780batch involucra dos tipos de
alimentaciones de material de lofe: Alimentacion de aumento de
peso (GIW) y alimentacién de pérdida de peso (LIW).

La GIW es un sistema de alimentacién que agrega material a un
tanque al detectar el aumento de peso del fanque de destino. La
LIW es un sistema de alimentacién basado en bdscula que
agrega material a un tanque al detectar la pérdida de peso del
tanque de origen.

Trayecto de material
(MP)

Un frayecto de material es la combinacién de un material, un
canal (dispositivo de medicion) y un elemento de control final
(como una vdlvula, un alimentador de fornillo sinfin, efc.); el
trayecto de material define cémo fluye el material en el sistema.
Cada trayecto de material es manejado por un médulo de equipo
(EM).

Modo de
transferencia de
material

Modo de comparacién de objetivo que proporciona conirol para
entregar una cantidad medida de material de un contenedor o
tanque a ofro. La fransferencia puede aplicarse a un material que
entra o sale de un contenedor o tanque. Incluye los férminos
tradicionales como peso de entrada, peso de salida, llenado y
dosificacion.

Rastreo de uso de
material

Identifica cudnto material se ha reportfado como consumido por
produccion.

Alarma de velocidad
de flujo mdxima

Las velocidades de flujo arriba de este valor generan una alarma
y finalizan la alimentacion. Al establecer el valor en O se apaga
la verificacién de alarma.

Escaneo preliminar
de receta max.

Cuando se usa una variable en lugar de un valor absoluto en
una receta para procesamiento por lofes, su valor maximo debe
limitarse. Esto es porque, cuando el sistema escanea la receta
antes de que se ejecute, la abortard si encuentra un valor no
limitado que podria causar derrame del contenedor hacia el cual
se estd mezclando el lote 0 exceder la capacidad de la béscula.
Este valor es un medio para que la receta indique al sistema que
el valor nunca excederd el valor programado aceptable.

Adicién minima

Valor objetivo minimo que puede establecerse por instrumento.
Se ignorard cualquier comando de inicio de alimentacién con un
valor objetivo por debajo de este valor.

Velocidad de flujo
minima

Las velocidades de flujo por debajo de este valor generan una
alarma y pueden finalizar la alimentacion. Al establecer el valor
en O se apaga la verificacion de alarma.

Tiempo abierto
minimo

El periodo al principio de una transferencia de material que
espera el sistema antes de aplicar el algoritmo de alimentacion.
Esto permite que el flujo de material se estabilice antes de que se
aplique el algoritmo de alimentacién, de modo que el algoritmo
no fenga que dar cuenta de incrementos subitos en las
velocidades de flujo de material cuando inicie la alimentacion.
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Término

Explicacion

Tiempo de paso
lento minimo

El algoritmo de fransferencia autfomdtica de material calcula un
tiempo de paso lenfo usando el peso objetivo, velocidad de flujo
promedio y factor de temporizador de paso lento:

Peso objetivo
Vel. de flujo promedio

Temporizador de paso

lento

Factor femporizador
de paso lento

El sistema compara el tiempo calculado y el fiempo establecido
por este pardmetro, y usa el mas grande de los dos.

Orden

Orden de proceso para producir cierfa canfidad de un producto.
Una orden se genera con base en la receta principal y define qué
elementos se usardn. La orden identifica las propiedades de la
operacion, incluyendo la receta, el nimero de lotes v los factores
de reescalamiento.

Trayecto

Secuencia del equipo dentro de una célula de proceso que se
usa en la produccion de un lote especifico. También se llama
corriente.

Pausa

Se proporciona una funcién de pausa en caso de que el
procesamiento deba detenerse durante algun tiempo. Esto puede

hacerse al presionar la fecla programable Pausar r@ o al activar
una entrada discrefa programada como Pausar/Abortar objetivo.
Cuando esta pausada, la energia se interrumpe para las salidas
de alimentacion y alimentacion rapida (si se ufilizan). Una vez
que se ha pausado un lofe, el proceso puede reanudarse 0
cancelarse.

Retroalimentacién
permisiva (médulo
de control auxiliar)

Si la enfrada “permisiva” estd especificada, la ldgica externa
debe encender el permisivo antes de que el terminal encienda el
auxiliar.

Refroalimentaci6n
permisiva (médulo
de control de
béscula)

Si la enfrada permisiva de bdascula estd especificada, una légica
externa debe encender el permisivo para habilitar el inicio de una
alimentacion.

Fase

El nivel inferior de elemento de procedimiento en el modelo de
control de procedimiento. También llamado paso.

Verificacién y reporte
posteriores a la
alimentacién

Una vez que ha finalizado una alimentacion, es importante
verificar el rendimiento de la alimentacion y guardar datos
histéricos para andlisis.

Factor de ajuste de
pofencia

Factor que se usa para ajustar una receta para fomar en cuenta
variaciones en el material debido a diferentes proveedores,
cambios ambientales, efc.

Control predictivo
adaptativo, PAC)

Las condiciones operativas de una alimentacién de material
pueden cambiar durante la alimentacién o entre una
alimentacion y la siguiente. Las variaciones en la condicién de
alimentacion casi siempre se muestran en la velocidad de flujo
medida. Ademds, las variaciones de conirol potenciales o
anomalias de medicion pueden predecirse mediante el uso de
conocimiento de la velocidad de flujo en tiempo real.

A-9




Seccion lll: Apéndices: IND780batch

Término

Explicacion

Verificaciones de la
condicién antes de
la alimentacion

Antes de iniciar una alimentacién basada en bdscula, por
ejemplo, se realizan verificaciones de la condicion anfes de la
alimentacion, ya sea que la bascula sea estable, que su
capacidad sea suficiente para aceptar la alimentacion, y asi
sucesivamente.

Unidad de
produccién

Conjunto de equipo de produccion que convierte, separa o hace
reaccionar a una 0 mdas materias primas para producir productos
intermedios o finales.

Receta

Vea receta principal y receta de control.

Fases de receta

Pasos que pueden lograr fareas Unicas, bdsicas y generalmente
orientadas al proceso.

Procedimiento de
la unidad

Grupo ordenado de fases que una sola unidad de
bdscula realiza hasta finalizarlo, como una
subrufina. Se pueden ejecutar al mismo tiempo
procedimientos de unidades multiples.

Proceso auxiliar | Paso para controlar equipo auxiliar

Transferencia de | Paso para confrolar la fransferencia automdtica

material | de material
Transferencia | Paso para controlar la transferencia de material
manual | del operador

Pausa del operador | Pausa femporal en el procesamiento de la recefa.
Puede requerir opcionalmente que el operador
ingrese alguna informacién del proceso, como el
numero de lote del material en el paso siguiente

antes de continuar.

Comprobacién de | Antes de confinuar, verifica que el peso bruto
peso | correspondiente esté en una bdscula denfro de la
tolerancia especificada.

Toma una decisién basada en el valor de una
variable de lote.

Condicional

IRA | Ramificar hacia un paso diferente en la receta.

Comunicacioén | Enviar mensajes de comunicacion (imprimir,
operador, correo electronico) durante la ejecucion

de la receta.

Fin del
procedimiento

Identifica el paso final del procedimiento de la
unidad.

Fin de la receta

Identifica el paso final de la recetfa.

Reiniciar variables
PAC

Determina si los algoritmos de control adaptativo predictivo
controlados durante el procesamiento por lotes se restablecen a
sus valores predeterminados.

Reanudar

Una vez que se ha pausado el proceso de lote (por ejemplo, una
orden), se puede reanudar al presionar la tecla programable

Reanudar rD o0 al activar una enfrada discreta programada
como reanudar. Cuando se reanuda un lofe, este continda
usando los valores originales de obijetivo.

A-10




Seccion I1l: Apéndices: IND780batch

Término
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Médulo de equipo de

bdscula

Madulo de equipo asociado con una bdscula. Los controles
(acciones) relacionados con las E/S que pueden asociarse con
una unidad de bdscula incluyen:

Pesaje de enirada
automdtico

Controla el pesaje automdtico de un material
hacia la bascula.

Cabezal de
fransporie de
pesaje de enirada

Controla cudl material alimentar cuando la
bdscula de pesaje de entrada tiene multiples
fuentes de material.

Pesaje de enfrada
manual

Controla el pesaje manual de un material hacia la
bdscula por el operador.

Pesaje de salida
automdtico

Controla el pesaje automdtico de un material
fuera de la bdscula.

Cabezal de
fransporie de
pesaje de salida

Controla cudl trayecto alimentar cuando la
bdscula de pesaje de salida tiene multiples
destinos.

Pesaje de salida
manual

Controla el pesaje manual de un material fuera de
la bascula por el operador.

Auxiliar

Controles hasta para ofros cuatro dispositivos
como mezcladoras, calentadores, efc.

Acci6n del
operador auxiliar

Controles hasta para cuatro acciones del
operador asociadas con la bdscula.

Pausa del operador
(accién)

Maodulo de equipo asociado con una interfaz de
operador (E/S discretas o consola).

Temporizador de
paso alfo

Monitorea el progreso de la alimentacion de material y activa una
alarma cuando el material se ha estado alimentando durante
mucho mas tiempo (por ejemplo 150%) del tiempo de
alimentacion previsto, segun se calcula a partir del punto de
ajuste del material y de la velocidad de flujo promedio. La
alimentacion de material puede defenerse o permitirse confinuar
si el femporizador de paso lento expira.

Factor temporizador

de paso lenfo

Este es el factor de cdlculo del temporizador de paso lenfo.

Temporizador de
paso lento

Objetivo
Flujo promedio

= Factor *

Un factor de 1.5 implicaria que la alimentacion de material
puede durar hasta 50% mas de lo previsto antes de que se
genere una alarma o un aborto.

Derrame

La cantidad de material que serd agregada (en un pesaje de
enfrada) o retirada (en un pesaje de salida) de la bdscula una
vez que la alimentacién final (FCE) es apagada. En un proceso
de pesaje de entrada, este es el material que continuard
registréndose después de que se desactivo el elemento FCE.
Comunmente, este es el material que estaba en suspensién, en
la tuberia, o continué pasando durante el cierre de la vdlvula o
paro de un motor. El derrame se sustrae (para un pesaje de
enfrada) o se agrega (para un pesaje de salida) al valor objetivo
para determinar cudndo apagar la salida de alimentacion.
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Solo derrame

En una alimentacién de solo derrame, el valor de derrame se ha
deferminado antes del inicio de la alimenfacion y no cambia
durante la alimentacion. El valor de derrame podria ser idénfico a
la alimentacién previa o una version modificada de la
alimentacion previa. Esta modificacion puede hacerse de
acuerdo con alguna regla o algoritmo.

Tiempo de espera de
dispositivo estable

Tiempo que el controlador esperard para que el instrumento sea
estable, si al inicio o final de una alimentacion se considera que
es “Inestable” 0 que estd “En movimiento”.

Corriente

Vea Trayecto.

Objetivo

El valor de peso que es el objetivo del proceso de transferencia
de material. Si un contenedor se va a llenar con 10 kg de
material, el valor objetivo es 10 kg.

Tolerancia

El rango de peso arriba y abajo del valor del objefivo que serd
aceptable como una comparacion de objefivo “en tolerancia”. La
folerancia puede ingresarse como una desviacion del peso en
relacion al objetivo o una desviacion de porcentaje en relacion al
objetivo dependiendo de la configuracion.

Rastireo

Proporciona un registro organizado de uso de recursos y
producto desde cualquier punto, adelante o atrds, usando
informacion de rastreo.

Seguimiento

Registra afribufos de recursos y productos a través de fodos los
pasos de ejemplificacion, uso, cambio y disposicion.

Rasireo y
seguimiento

Los fabricantes de alimentos y fdrmacos deben documentar sus
procesos para permitir el rastreo y seguimiento completos. El
seguimiento corriente arriba y corriente abajo debe asegurarse.
Para cumplir con el rastreo y seguimiento, los productores deben
poder deferminar y reportar cudles lofes de materia prima se
usan para un producto final especifico (corriente arriba).
También necesitan ser capaces de obtener fodas las 6rdenes de
los productos finales que tienen un lote de materia prima
especifica incluido (corriente abajo).

Por lo tanto, por ejemplo, si se descubre un problema de calidad
con una materia prima especifica después de un envio, seria
posible realizar un retiro del producto del mercado en forma
eficaz.

Receta de la unidad

La parte de la receta de control que define en forma Unica los
requerimientos de produccidn contiguos para una unidad.
Nota: La receta de la unidad contiene el procedimiento de la unidad y

su férmula, encabezado, requerimientos de equipo y ofra
informacion relacionada.
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Umbral de velocidad
de flujo inestable

Establece la velocidad de flujo por encima de la cual la bdscula
se considerard inestable durante el periodo de espera de

(dispositivo dispositivo estable. Si el periodo de tiempo de dispositivo estable

inestable, en médulo | expira y la velocidad de flujo del dispositivo de medicion excede

de equipo de el valor establecido aqui, la alimentacién se sefialard como

bdscula) fallida debido a que el dispositivo de medicion era muy
inestable. Si la velocidad de flujo del dispositivo de medicion
esta por debajo de este valor, la alimentacion se considerard
completa sin error.

Proceso vertical Una operacion de lote en una sola unidad en secuencia de

receta. VVea también Proceso horizontal.

Pesaje de enirada

Proceso de transferencia de material en el que el contenedor que
refendrd el material se coloca sobre una bdscula o es parte de
ella, y el material se pesa en el contenedor. También GIW
(aumentio de peso).

Seleccién de pesaje
de entrada (médulo
de conirol de
bdscula)

La tarjeta de bascula analdgica solo fiene un FCE para controlar
alimentaciones de pesaje de entrada y de pesaje de salida. La
seleccion de pesaje de entrada permite que el FCE sea usado
para ambos, al diferenciar entre dos fipos:

ON = Alimentacién de pesaje de entrada
OFF = Alimentacion de pesaje de salida.

Pesaje de salida

Proceso de transferencia de material en el que el contenedor que
refendrd el material se coloca sobre una bdscula o es parte de
ella, y el material se pesa desde o fuera del confenedor. También
LIW (pérdida de peso).

Umbral de velocidad
de flujo cero

Establece la velocidad de flujo cero para el dispositivo de
medicion. Una velocidad de flujo por debajo de este valor se
considerard apagada (OFF), y el dispositivo de medicion se
considerard estable.
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Apéndice B

Configuraciones
predeterminadas

Valores predeterminados de parametros del
terminal IND780batch

Pardmetro Valor predeterminado

Aplicacion > Batch-780 > Operaciones de receta > Control de ejecucion

Automdtico Habilitado
Semiautomdtico Habilitado
Manual Habilitado
Pausar al final Habilitado
Fuera de folerancia Confinuar
Ver control por Fase

Aplicacion > Batch-780 > Operaciones de receta > Editar lote

Reescalar Canfidad de receta
Ciclado Habilitado

Inicio de ciclo Automdtico
Comenzar lote Automatico

Editar objetivos de recefa Habilitado
Convertir lote Inhabilitado

Aplicacion > Batch-780 > Vistas > Vista de orden

Teclas programables de control de lote Habilitado
Descripcion de la orden Habilitado
Nombre de receta Habilitado
Objetivo Habilitado
Operacion Habilitado

Aplicacion > Batch-780 > Vistas > Vistas de receta > Resumen de receta

Vista de receta Habilitado

Teclas programables de control de lote Habilitado
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B-2

Pardmetro

Valor predeterminado

Teclas programables de defalles de recefa

Habilitado

Linea 1 ID orden / Descripcion
Linea 2 ID MR / Descripcion
Linea 3 ID CR / Descripcion
Linea 4 Objetivo / Entregado
Linea 5 Estado de la recefa
Linea 6 Informacion del ciclo
Linea 7 % complefo

Aplicaciéon > Batch-780 > Vistas > Vistas de

receta > Detalles de receta

Teclas programables de control de lote Habilitado
Tecla programable de detalles de equipo Habilitado
Teclas programables de desplazamiento Habilitado
Pardmetro clave Habilitado
Resultado Habilitado
Mensaje Habilitado

Aplicacion > Batch-780 > Vistas > Vistas del sistema > Vista de equipo

Vista Habilitado
Teclas programables de control de lote Habilitado
Tecla programable de detalles de equipo Habilitado

Titulo

Orden / Receta

Pardmetro clave

Habilitado

Aplicacion > Batch-780 > Vistas > Vistas del sistema > Vista transferencia automdtica

de material

Pantalla de peso Habilitado
Grdfico de tanque Habilitado
Receta / Orden Habilitado
Material Habilitado
Objetivo Habilitado
NUmero lote Habilitado

Aplicacion > Batch-780 > Vistas > Vistas del sistema > Vista transferencia manual de

material

Pantalla de peso Habilitado
SmartTrac Habilitado
Receta / Orden Habilitado
Material Habilitado
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Pardmetro Valor predeterminado
Objetivo Habilitado
NUmero lote Habilitado
Aplicacion > Batch-780 > Seguridad
Acceso del operador Inhabilitado
Tiempo de acceso vencido 999

Aplicacion > Batch-780 > Impresion y registro automdticos

Transaccion de lofe Inhabilifado
Resumen de lote Habilitado
Registro de auditoria Inhabilitado
Historial de lote Habilitado

Aplicaciéon > Batch-780 > Lista del sistema

> Modulo de equipo

Maodulo de equipo

[tabla vacia]

Aplicaciéon > Batch-780 > Lista del sistema

> Modulo de control

Médulo de control

[tabla vacia]

Aplicacion > Batch-780 > Lista del sistema

> Trayecto de material

Trayecto de material

[tabla vacia]

Aplicacion > Batch-780 > Lista del sistema

> Lista de recetas

Lista de recetas

[tabla vacia]

E Las siguienfes fablas indican valores

Valores predeterminados de pardmetros de
la BatchTool 780

predeterminados. En algunos casos,

también se incluye una configuracion sugerida; esfos elementos aparecen en
una segunda columna de valores. Los valores sugeridos proporcionan un
punto de inicio, y deben ajustarse para que correspondan con los
requerimientos del proceso de la aplicacion en particular.

Las unidades de peso mostradas para los valores predeferminados

corresponderdan a las unidades seleccionadas en la pantalla de configuracion

del ferminal BatchTool 780.

Config

Pardmetro

Valor

predeterminado ECISIENGRIED

General

Idioma

Inglés
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Pardmetro pre de‘tI::::inu do Valor sugerido
Unidades predeterminadas Kg
Pestafia avanzadas Habilitado
Tol. global baja 5%
Tol. global alta 5%
Editar lote
Rescalamiento Receta %
Ciclo Habilitado
Horizontal Habilitado
Descarga de receta Manual
Modulos de equipo
Valor

Pardmetro

predeterminado

Valor sugerido

Médulo de equipo de bdscula

Pestafia “Bdsicas”, General

NUmero de bdscula 1
Descripcion Nuevo
Tiempo de espera de dispositivo 0 segundos 3 segundos
estable
Punto de viaje de vaciado 0 kg 3% de la capacidad
de la bdscula
Pestafia “Bdsicas”, umbrales de velocidad de flujo
Cero 0 kg/s 5 x valor de
incremento de
bdscula
Dispositivo inestable 0 kg/s 2 x umbral de
velocidad de flujo
cero
Pestafia “Avanzadas”®, tiempos de proceso
Tiempo de anulacién de alimentacion 0 segundos 0 segundos
Tiempo de paso lento minimo 0 segundos 30 segundos
Unidades Terminal
Pestafia “Avanzadas®, ofros parémetros
Adicién minima O kg
Velocidad de flujo minima 0 kg/s 0 unidades/segundo
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Pardmetro

Valor

predeterminado ECISIENGRIED

Madulo de equipo de pausa del operador

Descripcion Nuevo
Moédulo de equipo del medidor de flujo

Pestafia bésica, general
Descripcion Nueva
Tiempo de espera de dispositivo 0 segundos
estable

Pestafia “Basicas”, umbrales de velocidad de flujo
Umbral de velocidad de flujo, cero 0 kg/s
Dispositivo inestable 0 kg/s

Abortar tiempo de drenado en flujo cero
— No verificado

No selecciona

Pestafia “Avanzadas”, tiempos de proceso

Tiempo de anulacion de alimentacion 0 segundos
Tiempo de paso lento minimo 0 segundos
Pestafia “Avanzadas®, ofros parémetros
Adicién minima 0 kg
Velocidad de flujo minima 0 kg/s
Unidades Terminal
Trayectos de material
Pardmetro Valor Valor sugerido

predeterminado

Pestafia “Bdasicas”

Material 1

Descripcion Nuevo

Dispositivo de medici6n

Mddulo de equipo de bdscula [en blanco]

Algoritmo de alimentacion Solo derrame, GIW

Alarma de velocidad de flujo maximo 0 kg/s 0 (inhabilitado)
Cortfe de alimentacion rapida 0 kg

Trayecto de cabezal de fransporte No. Ninguno

Tiempos de proceso

Factor temporizador de paso lento 1 1.5

Tiempo de drenado 0 segundos 6 segundos
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Pardmetro Valor Valor sugerido
predeterminado

Tiempo abierfo minimo 0 segundos 2 segundos

Pestafia “Avanzadas”

"

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

[casilla de verificacion vacia]

Limites de flujo promedio

Bajo -100 kg/s
Alto 100 kg/s
Limites de derrame promedio

Bajo -100 kg/s
Alto 100 kg/s

Avance sucesivo

Modo avance sucesivo Inhabilitado

Ofros pardmetros

Correccion de algoritmo 50%

Periodo de muestra de velocidad de 1 segundo

flujo

Reiniciar variables PAC No
Recetas

Pardmetro Valor predeterminado

Configuraciones generales de receta

Nombre de receta Receta 1

Autor Ningunol

Estado Desarrollo

Objetivo O kg

Factor de reescalamienfo, minimo 10%

Factor de reescalamiento, maximo 100%

Fase: Transferencia de material

Pestafia “Bdsicas”

Descripcion Nuevo
Proceso

Tipo de secuencia de paso Secuencial
Objetivo

Peso 0.0kg
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Pardmetro Valor predeterminado
Tolerancia negativa 0.0kg
Tolerancia positiva 0.0kg
Pestafia “Avanzadas”
Mensaje de tiempo de ejecucion del [en blanco]
operador
Nombre de variable del resultado Ninguno
Nombre de variable de nimero de lote | Ninguno
Fase: Transferencia manual
Pestafia “Basicas”
Descripcion Nuevo
Proceso
Tipo de secuencia de paso Secuencial
Objetivo
Peso 0.0 kg
Tolerancia negativa 0.0kg
Tolerancia positiva 0.0 kg
Tipo de alimentacién Neto
Pestafia “Avanzadas”
Mensaje de tiempo de ejecucion del [en blanco]
operador
Nombre de variable del resultado Ninguno
Nombre de variable de nimero de lote | Ninguno
Factor de reescalamiento 100%
Factor de ajuste de potencia 100%
Nombre de variable verificar material Ninguno
Fase: Pausa del operador, cronometrada
Descripcion Nuevo
Proceso
Tipo de secuencia de paso Secuencial
Maodulo del equipo [en blanco]
Mensaje del operador [en blanco]
Mensaje del operador2 [en blanco]
Datos
Tiempo de pausa 1 segundo
Fase: Pausa del operador, aceptacién
Descripcion Nuevo
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Pardmetro Valor predeterminado
Proceso
Tipo de secuencia de paso Secuencial
Equipo [en blanco]
Mensaje del operador [en blanco]
Mensaje del operador2 [en blanco]
Fase: Pausa del operador, entrada
Descripcion Nuevo
Proceso
Tipo de secuencia de paso Secuencial
Equipo [en blanco]
Mensaje del operador [en blanco]
Mensaje del operador2 [en blanco]
Datos
Variable del resultado Ninguno
Formafo de datos Alfanumeérico
NUum DP 0
Minimo 0
Mdximo 0
Valor predeterminado [en blanco]
Longitud de los datos 0
Fase: Pausa del operador, seleccion
Descripcion Nuevo
Proceso
Tipo de secuencia de paso Secuencial
Equipo [en blanco]
Mensaje del operador [en blanco]
Mensaije del operador2 [en blanco]
Datos
Variable del resultado Ninguno
Valor predeferminado [en blanco]
Fase: Pausa del operador, acceso
Descripcion Nuevo
Proceso
Tipo de secuencia de paso Secuencial
Equipo [en blanco]
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Pardmetro Valor predeterminado
Mensaje del operador [en blanco]
Mensaje del operador2 [en blanco]
Fase: Pausa del operador, cronometrada con discreta
Descripcion Nuevo
Proceso
Tipo de secuencia de paso Secuencial
Equipo [en blanco]
Mensaje del operador [en blanco]
Mensaje del operador2 [en blanco]
Datos
Tiempo de pausa 1 segundo
Fase: Pausa del operador, Aceptar con discreta
Descripcion Nuevo
Proceso
Tipo de secuencia de paso Secuencial
Equipo [en blanco]
Mensaje del operador [en blanco]
Mensaje del operador2 [en blanco]

Fase: Pausa del operador — Verificar contenador

Descripcion Nuevo

Proceso

Paso tipo de secuencia Sequencial
Fase: Pausa del operador, Verificar material

Descripcion Nuevo

Proceso

Paso tipo de secuencia Sequencial

Datos

Nombre de variable de resultado Ninguno

Paso terminacion

Inhabilitar bypass

Fase: Pausa del operador, Mostrar peso entre

gado, femporizaod

Descripcion Nuevo
Proceso
Tiempo de espera 1 seg.

Fase: Pausa del operador, Mostrar peso entre

gado, acepfar

Descripcion

Nuevo
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Fase: Auxiliar, pulso cronometrado con retraso

Pestafia “Bdsicas”

Descripcion Nuevo
Proceso

Tipo de secuencia de paso Secuencial
Equipo [en blanco]
Numero de control auxiliar [en blanco]

Tiempo de refraso

[en blanco] Segundos

Pulso a tiempo

[en blanco] Segundos

Tiempo de fase maximo 0 segundos
Pestafia “Avanzadas”
Mensaje de tiempo de ejecucion del [en blanco]
operador
Factores de resscalamiento
Retraso de tiempo 1-%
Pulso cronometrado 100%
Fase: Auxiliar, pulso cronomeirado con umbral
Pestafia “Basicas”
Descripcion Nuevo
Proceso
Tipo de secuencia de paso Secuencial
Equipo [en blanco]
Numero de control auxiliar [en blanco]

Tiempo de retraso

[en blanco] Segundos

Pulso a tiempo

[en blanco] Segundos

Peso bajo [en blanco] kg
Tiempo de fase maximo 0 segundos
Pestafia “Avanzadas”
Mensaje de tiempo de ejecucion del [en blanco]
operador
Factores de resscalamiento
Retraso de tiempo 1-%
Pulso cronometrado 100%
Fase: Auxiliar, abarcar fases
Pestafia “Basicas”
Descripcion Nuevo
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Proceso

Equipo [en blanco]

Numero de control auxiliar [en blanco]

Tiempo de refraso [en blanco]

Pulso a tiempo [en blanco]

Iniciar paso 0

Parar paso 0

Tiempo de fase maximo 0 segundos

Pestafia “Avanzadas”

Mensaje de tiempo de ejecucion del [en blanco]

operador

Factores de resscalamiento

Retraso de tiempo 1-%

Pulso cronometrado 100%
Fase: Procedimiento de la unidad

Descripcion Nuevo

Proceso

Tipo de secuencia de paso Secuencial

Nombre del procedimiento [en blanco]
Fase: Comunicacion

Descripcion Nuevo

Proceso

Tipo de secuencia de paso Secuencial

Impresion personalizada 1 Inhabilitado

Impresién personalizada 2 Inhabilitado

Reporte de resumen de impresion Inhabilitado

Mensaje del operador [en blanco]

Correo electronico

Contenido de correo electronico Inhabilitado
Fase: Comprobacién de peso

Descripcion Nuevo

Proceso

Tipo de secuencia de paso Secuencial

Nombre de la variable de tolerancia de | Ninguno

peso

Nombre de variable del resultado Ninguno

Mensaje de tiempo de ejecucion del [en blanco]
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operador
Mddulo de equipo de bdscula [en blanco]
Objetivo
Peso 0.0
Tolerancia negativa 0.0
Tolerancia positiva 0.0

Fase: Condicional
Descripcion Nuevo
Proceso
Tipo de secuencia de paso Secuencial
Condicion
Primer valor 0.0
Condicion =
NUmero de paso si es verdadero 0
Numero de paso si es falso
Segundo valor 0.0

Fase: Ira
Descripcion Nuevo
Proceso
Tipo de secuencia de paso Secuencial
Ir a nimero de paso 0

Fase: Bloque horizontal
Descripcion Nuevo
Proceso
Nombre de grupo Nuevo

Tipo de ejecucién

Todas las recetas

Fase: Matemdtica

Descripcion Nuevo
Proceso

Paso fipo de secuencia Sequencial
Tipo Numdrica
Operacién

Primer valor 0.0
Operacion + Add
Segundo valor 0.0

Mdx. resultado 0
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Fase: Personalizada

Descripcion Nueva

Proceso

Paso fipo de secuencia Sequencial
Ordenes

Pardmetro Valor predeterminado

ID (Identificacién) Orden1

Descripcion Orden1

Cantidad a reescalar 100%

Ciclo No

NUmero de lotes 1

Recurrente No

Ordene permanent No
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Apéndice C

Estructura de la tabla y del
archivo de registro

Tablas: Introduccion

Las tablas descritas en esta seccion incluyen informacion que el usuario pudiera
querer exportar para uso fuera de linea o importar al terminal IND780batch. Estas
funciones de importacion y exportacion pueden llevarse a cabo usando la
herramienta de configuracion de PC IND780batch, pero para aquellos casos en
los que se use ofro software, es importante enfender la estructura de las tablas.

Las tablas “Receta” y “Orden de lote” contienen registros complejos de diferentes
tipos. Cada tipo corresponde a un tipo de fase de receta (que usa una
combinacion particular de EM/MP), y tiene una estructura especifica. Por lo fanto,
el mismo campo puede contener diferentes datos en un formato diferente para
cada tipo de registro.

B Para ver insirucciones especificas sobre el uso de la herramienta de configuracion de
PC para exportar e importar informacion, consulte la Guia del usuario de la
herramienta de configuracién de PC IND780batch.

B Muchas tablas de este apéndice contienen una columna llamada Formato. EI nimero
en esta columna indica el nimero maximo de caracteres Unicode que pueden
aparecer en el campo.

E Alinterprefar los registros, asegurese de confar los campos nulos a fin de hacer una
correlacion correcta entre los elementos del regisiro y su descripcion en la tabla
correspondiente. Los campos nulos estdn reservados para uso futuro o sirven para
alinear registros cuando se fransfieren a la base de datos creada por la herramienta
de configuracion de PC. Los nombres de campo de la tabla estandar se incluyen para
referencia.

Interpretacion de tablas exportadas

Cuando usen las fablas de este apéndice para entender el contenido de una tabla
del IND780batch exportada en formato de valor separado por coma (.csv),
observe que el fipo de registro siempre se indica en el fercer lugar, o columna, del
archivo. Una vez que se establezca el fipo de registro, consulfe la fabla
correspondiente para interpretar cada elemento.

Por ejemplo, la siguiente es una fila individual (registro) de una tabla de receta
principal:

"Aufo_Run", "Material One","FASE_MATL_XFER","Aufo_Run","2","0","0 O
OII/IIIIIII'I III IIIIIII 'I 623 g",”] IIIII'l 50 glllll'l 25 g”, IIAddIn Motericl One ('I )II/IIIIIIIIII II'| IIIIIII
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Para inferpretfar el contenido de este registro, consulte el tercer elemento (fipo de
registro). En este caso, el registro representa una fase de fransferencia de material.
Cada elemento separado por coma corresponde a una fila en la tabla de
estructura del registro de transferencia de material (Tabla C-26, en la pagina C-
40). Los elementos del registro pueden interprefarse como se muestra en la Tabla
C-1.

Tabla C-1: Ejemplo de interpretacion de registro: Historial de lote, fase de
transferencia de material

Campo Descripcion

"Auto_Run" Nombre de receta de control

"Material One'" Descripcion de estfa fase

"FASE_MATL_XFER" Tipo de registro

"Auto_Run" Nombre de receta principal o procedimiento de la unidad

2" Numero de paso en la recefa principal o procedimiento de la unidad

‘0" Configuracion de fase. Comunmente, el valor “0” indica que esta es
una fase secuencial, no paralela.

Sin embargo, si la receta se detuvo en esta fase y ahora se reanuda
(es decir, pasa de un estado de pausa a uno de ejecucion), el “0”
indicaria que la recefa deberd avanzar al paso siguiente.

‘000" Valores Q.iIMPACT. Los valores de “0” indican que esta no es una
alimentacion superpuesta. Especificamente:

Primer O: No es un campo superpuesto.

Segundo O: Identifica el grupo de alimentaciones primarias y
secundarias.

Tercer O: Numero de alimentaciones secundarias superpuestas.

Campo nulo; reservado.

" Nombre del trayecto de material: un indicador en la tabla de frayecto
de material.

Un nombre de variable de datos para el resultado de transferencia de
material. EI peso entregado se registra en esta variable.

1623 g El peso objetivo y sus unidades.

T Un factor de reescalamiento usado para ajustar el peso objefivo para
esta fase. Este puede fener un codigo escrito en la receta principal o, si
el campo comienza con %, indicando un nombre de variable de datos,
ser gjustado por el usuario durante la fase de pausa del operador.

"150 g" Respectivamente, las folerancias positiva y negativa y sus unidades. Si
125 g* este valor fuera 9999, la verificacion de folerancia estaria inhabilitada.

Si el campo comienza con %, indicando un nombre de variable de
datos, el usuario puede ajustar la folerancia durante una fase de pausa
del operador.
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Campo Descripcion

'

*Adding Material One | “Mensaje de tiempo de ejecucion del operador” que se presenta en

panfalla para indicar al usuario qué estd ocurriendo durante esta fase.

En forma alternativa, cuando el campo comienza con / (una diagonal
normal), este registro nombra una imagen grdfica que se mostrard en
pantalla.

Todos los datos de este campo se colocan en el registro de lote para
esta fase.

Campo nulo; reservado.

Factor de ajuste de potencia que se usa para ajustar el peso objetivo
de la fase a fin de cambiar la proporcién de este material agregado al
lote.

Si el campo comienza con %, indicando un nombre de variable de
datos, el usuario puede ajustar el factor durante una fase de pausa del
operador.

Datos de nimero de lofe.

Si el campo comienza con %, indicando un nombre de variable de
datos, el usuario puede ingresar un valor para la variable durante una
fase de pausa del operador.

Tablas de modulos de equipo (A4)

La fabla “Equipo” tiene nueve fipos de registro, de los cuales cuatro se usan
actualmente.

1.

El registro EQUIP_HEADER tiene el numero de version y la fecha de creacion
para la tabla “Equipo” y la tabla “Modulo de control”.

Los registros SCALE_UNIT definen los modulos de control asociados con la
unidad de la bascula.

Los registros STORAGE_SCALE definen los mddulos de control asociados con
un tanque de almacenamiento que fiene una bascula capaz de controlar una
transferencia de material . *

Los registros STORAGE_TANK definen los modulos de control asociados con
un tanque de almacenamiento sin bascula.*

Los registros FLOW_METER definen los modulos de control asociados con el
medidor de flujo.*

Los registros CUSTOM_EQUIPMENT definen el dispositivo de E/S y los
modulos de control asociados con una interfaz de equipo personalizada.*

Los registros DYNAMIC_WEIGHING definen los pardmetros de pesaje dindmico
Q.i asociados con la unidad. *

Los registros PLC_BRIDGE_SLOT establecen la configuracion de como los
modulos de equipo aceptan comandos Y reporfan su estado a un PLC.*
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C-4

9. Los registros OPERATOR_HOLD definen el dispositivo fisico para especificar
cudl consola de operador 0 modulo de control de E/S discretas (DIO) debe
usar el operador para operar una fase de receta FASE_OPER_HOLD.

* Tipos de registros que representan modulos de equipos futuros

Los campos de nombre de modulo de equipo contienen un numero del 1 al 198.
Cada modulo de equipo debe tener un nombre Unico que contenga un ndmero
unico.

Registro del cabezal de tabla del equipo

El registro EQUIP_HEADER en la tabla del equipo tiene el nimero de version y la
fecha de creacion de la tabla del equipo y de la tabla del médulo de control. La
herramienta tablas de lofe debe cambiar el nimero de version y fecha de creacion
siempre que cambie cualquier enfrada en la tabla del modulo del equipo o en la
tabla del modulo de control.

Tabla C-2: Registro del cabezal de tabla del equipo

Formato
Campo del
Campo de la tabla del equipo estdndar campo Comentario
Identificacion del registro del GUID GUID | SQL crea una identificacion global
cabezal del equipo Unica.
Nombre del equipo KEY 16 UC | EQUIP_HEADER
Descripcion del equipo Descripcion | 40 UC
Tipo de registro Datal 16 UC | EQUIP_HEADER
Numero de version y validacion Data2 16 UC | Formato “X Y” donde
0 estado X = Nimero de version 1- 999999
Y = Validacion o estado 1=Publicado,
2=En prueba, 3=En desarrollo
Autor Data16 40 UC
Fecha y hora de creacion Datal7 40 UC | AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Registros de la unidad de bascula de la
tabla del equipo (EQS)

Los registros SCALE_UNIT en la tabla del equipo definen los mddulos de control
asociados con una unidad de bascula. La unidad de bdascula puede fransferir
material y realizar operaciones de procesamiento por lotes auxiliares.

Tabla C-3: Registros de la unidad de bdscula de la tabla del equipo

Campo
Campo de la tabla del equipo estdndar Formato Comentario
Identificacion del registro de la GUID GUID | SQL crea una identificacion global
unidad de bdscula Unica.
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Campo
Campo de la tabla del equipo estdndar Formato Comentario

Nombre del equipo KEY 16UC | 1-198

Descripcion del equipo Descripcion | 40 UC

Tipo de registro Datal 16 UC | SCALE_UNIT

NUmero de nodo Data2 16 UC | Numero de nodo de grupo 1-20

NUmero de bdscula Data3 16 UC | Bdscula 1 -5

Nombre del mddulo de control Data4 16 UC | *Indicador dentro de la tabla del

de la bascula de pesaje de maodulo de control

enfrada automatico

Nombre del mddulo de control Datab 16 UC | *Indicador dentro de la tabla del

del cabezal de transporte para la maodulo de control

bascula de pesaje de entrada Cuando la bascula de pesaje de
entrada tiene multiples fuentes de
material, el médulo de confrol del
cabezal de fransporte selecciona cudl
material alimentar.

Nombre del mddulo de control Data6 16 UC | *Indicador dentro de la tabla del

de la bascula de pesaje de mddulo de control

salida automdtico

Nombre del mddulo de control Data7 16 UC | *Indicador dentro de la tabla del

del cabezal de fransporte para madulo de control

pesaje de salida

Nombre del mddulo de control Data8 16 UC | *Indicador dentro de la tabla del

auxiliar 1 maodulo de control

Nombre del mddulo de control Data9 16 UC | *Indicador dentro de la tabla del

auxiliar 2 maodulo de control

Nombre del médulo de control Data10 16 UC | *Indicador dentro de la tabla del

auxiliar 3 maodulo de control

Nombre del mddulo de control Datal1 16 UC | *Indicador dentro de la tabla del

auxiliar 4 maodulo de control

Nombre del mddulo de control Datal12 40 UC | *Indicador dentro de la tabla del

de accion de pesaje de enfrada mddulo de control

manual

Nombre del mddulo de control Data13 40 UC | *Indicador dentro de la tabla del

de accion de pesaje de salida madulo de control

manual

Nombre del mddulo de control Datal4 40 UC | *Indicador dentro de la tabla del

de accion del operador auxiliar 1 madulo de control

Nombre del mddulo de control Datalb 40 UC | *Indicador dentro de la tabla del

de accién del operador auxiliar 2 maodulo de control

Nombre del mddulo de control Data16 40 UC | *Indicador dentro de la tabla del

de accion del operador auxiliar 3 madulo de control

Nombre del mddulo de control Datal7 40 UC | *Indicador dentro de la tabla del

de accién del operador auxiliar 4

madulo de control
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Registros de pesaje dindmico Q.i de la
tabla del equipo (EQQ)

La légica de fase Q.i utiliza registros DYNAMIC_WEIGHING en la tabla del equipo
para ayudar a controlar fransferencias de material en las unidades de bascula y
medidores de flujo para obtener alimentaciones mas precisas. Las unidades de
bascula requieren fodos los campos de dafos en este registro. Los campos de
dafos marcados “***También medidor de flujo” son aplicables a los medidores de

flujo y a las basculas.

Tabla C-4: Registros de pesaje dindmico Q.i de la tabla del equipo

Campo de la tabla del
maodulo de equipo

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Identificacion del registro de
pesaje dindmico

GUID

GUID

SQL crea una identificacion global
Unica.

Nombre del equipo

KEY

16 UC

1-198

Descripcion del equipo

Descripcion

40 UC

Tipo de registro

Datal

16 UC

DYNAMIC_WEIGHING
*** También medidor de flujo

Tiempo de bdscula estable

Data2

16 UC

Esta es la canfidad de segundos que se
debe esperar para obtener una lectura
estable de la bascula antes de regresar
a un estado de falla por “Béscula
inestable”. El rangoes de 5a 10
segundos.

*** También medidor de flujo

Tiempo de anulacién de
alimentacién

Data3

16 UC

Este tiempo es en segundos. Q.i
esfablece un estado que indica que la
transferencia de material es dentro del
tiempo de anulacién de la
alimentacién. Ninguna légica externa
(fal como un femporizador lento o un
operador que cambie de modos) debe
eliminar el permiso de la I6gica
habilitadora que controla al Final
Control Element (Elemento de control
final o FCE) durante este tiempo. Esta
evita que algo que no sea el corte
rdpido cierre al FCE, el cual hace que el
Q.i genere dafos erréneos para la
actualizacion subsiguiente de sus
constantes. Predeferminado = 20
segundos

*** También medidor de flujo

Tiempo de paso lento
minimo

Data4

16 UC

El algoritmo Q.i calcula un valor de
“paso lento”. Si el valor calculado es
menor que el que se especifica aqui,
Q.i utiliza el minimo. El rango tipico es
30 a 60 segundos.

*** También medidor de flujo
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Campo de la tabla del
maodulo de equipo

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Tiempo de alimentacién sola
superpuesta

Datab

16 UC

Una alimentacion superpuesta debe
alimentarse sola en este tiempo antes
del corfe, en segundos. Comunmente,
es de 10 a 20 segundos.

Tolerancia de tiempo
superpuesto

Data6

16 UC

Tiempo adicional en segundos que
esperard el Q.i para comenzar la
alimentacién primaria después del
(fiempo previsto para finalizar para las
alimentaciones secundarias + el tiempo
solo de alimenfacion superpuesta
especificado para la alimentacién
primaria).

Este pardmetro permite al usuario del
Q.i ajustar el sistema para variaciones
en los tiempos de alimentfacion
secundaria. Un valor de parametro mas
grande permite al sistema tener en
cuenta variaciones mds grandes en los
tiempos de alimentacion secundaria, de
manera que el Q.i NO generard un error
de alimentacion superpuesta cuando
una alimentacion secundaria tarde mas
tiempo que el previsto para
completarse.

Umbral de flujo de cero

Data7

16 UC

Velocidad de flujo por debajo de la cual
el sistema asume un flujo de cero.
ComuUnmente, el valor es de 0.001% a
0.01% de la maxima capacidad de la
bascula por segundo.

Cuando este valor es < O, la farea del
Q.i usa valor absoluto para flujo de
cero y aborta el temporizador de
drenado en el flujo de cero.

Esta caracteristica permite al usuario
establecer un femporizador de drenado
largo y al sistema terminar un drenado
cuando el drenado esté completo, pero
antes de que haya expirado el
temporizador de drenado. El uso
adecuado de esta caracteristica puede
permitir al usuario evitar la ferminacién
prematura de un lote debido a una
bdscula inestable o esperar demasiado
para que termine el drenado.

*** También medidor de flujo

Umbral de flujo de
dispositivo inestable

Data8

16 UC

Velocidad de flujo por encima de la
cual el Q.i genera una condicion de
“Bdscula ruidosa” cuando espera una
lectura de bdscula estable.
Comunmente, ésta es del 0.005% al
0.05% de la maxima capacidad de la
bascula por segundo, pero debe ser
mayor que el flujo minimo.

*** También medidor de flujo

Adicién minima

Data9

16 UC

La cantidad minima de material que el
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Campo de la tabla del
maodulo de equipo

Campo
estdndar

Formato

Comentario

sistema tratard de agregar.
Comunmente es del 0.01% al 1% de
la mdxima capacidad de la bascula.

*** También medidor de flujo

Tamario maximo de la
unidad en peso y unidades

Data10

40 UC

Este es el tamarfio de la capacidad de
una unidad de bascula, por ejemplo,
1000 kg

Punto de viaje de vaciado

Datal1

40 UC

El Q.i considera que “vaciar para
descargar” estd completo por debajo de
este nivel. Comdnmente, es del
0.001% al 0.01% del maximo tamafo
de la unidad, pero debe ser menor que
el famafio mas pequefio de lote para la
unidad.

En un “descargar para vaciar’, el Q.i
utiliza este valor para determinar
cudndo un “descargar para vaciar” esta
complefo. Después de este punfo, el Q.i
mantiene el FCE energizado hasta que
expira el “tiempo de drenado”.

Umbral de velocidad de flujo
del Q.i minimo

Data12

40 UC

El Q.i comienza a aplicar el algoritmo
predictivo cuando el flujo medido
excede esfe valor. Comdnmente, es
0.1% del maximo tamafio de la
unidad, pero debe ser mayor que el
flujo minimo. El Q.i establece el
objetivo de punto de ajuste = SP —
Derrame hasta que la velocidad de flujo
alcance este valor.

*** También medidor de flujo

Cero actual

Data13

40 UC

SOLO Q.i. El Q.i calcula este valor
después de una operacion de
“Descargar para vaciar’; establece el
valor al peso de la bascula real cuando
ésta detecta en forma algoritmica el
cero. Esto ayuda a rastrear una
acumulacion “residual” en el depdsito.

Registros de consola del operador de la
tabla del equipo (EQO)

Los registros OPERATOR_HOLD en la tabla “Equipo” definen el dispositivo fisico
para especificar cudl consola de operador 0 modulo de control de E/S discretas
(DIO) debe usar el operador para operar una fase de receta FASE_OPER_HOLD.

Tabla C-5: Registros de la consola del operador de la tabla del equipo

Campo de la tabla del médulo Campo
de equipo estdndar Formato Comentario
Identificacion del registro del GUID GUID | SQL crea una identificacion global

maodulo de pausa del operador
(EM)

Unica.
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Campo de la tabla del médulo Campo
de equipo estdndar Formato Comentario
Nombre del EM KEY 16UC | 1-198

Descripcion del EM

Descripcion | 40 UC

Tipo de registro

Datal 16 UC | OPERATOR_HOLD

NUmero de nodo

Data2 NUmero de nodo de grupo 1 - 20

NUmero de bdscula

Data3 16 UC | Numero de bascula 1-5; 0 =
Ninguna (solo informacion)

Nombre del mddulo de control
de accion del operador

Datad 16 UC | *Indicador dentro de la tabla del
maodulo de control

Consola del operador

Datab 16 UC | O = Sin consola HMI
1 = Consola local HMI
2 = Consola principal HMI

Nombre del mddulo de control
de accién de supervision

Data6 16 UC | *Indicador dentro de la tabla del
maodulo de control

Nombre del mddulo de control
de estado de supervision

Data7 16 UC | *Indicador dentro de la tabla del
maodulo de control

Tablas del modulo de

control (A5)

B Entodas las tablas de modulo de control incluidas aqui, los campos
marcados “solo informacion” también estdn en la fabla del equipo pero
proporcionan ayuda dtil al usuario que explora esfos registros.

Registros de control auxiliar (CMA)

Los registros de confrol auxiliar en la fabla de modulo de control definen las E/S
discretas fisicas para una fase de equipo auxiliar, fal como mezcla, calor, frio o

reaccion.

EI IND780bafch utiliza los registros de equipo de unidad de bascula en la tabla de
equipo para seleccionar el modulo de control auxiliar correspondiente.

Tabla C-6: Registros de control auxiliar del médulo de control

Campo de la tabla del médulo de Campo Formato del
control estdandar campo Comentario

Identificacion del registro del GUID GUID SQL crea una identificacién

maodulo de control (CM) auxiliar global unica.

Nombre del médulo de control KEY 16 UC 1-1999

Descripcion del moédulo de control | Descripcién 40 UC

Tipo de registro Datal 16 UC AUX_CONTROL

Numero de nodo Data2 NUmero del nodo del grupo 1 —
20 (s6lo informacion; los
elementos del mddulo de control
residen en el mismo terminal que
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Campo de la tabla del médulo de | Campo Formato del
control estdndar campo Comentario

el mdédulo del equipo)

NUmero de bdscula Data3 NUmero de bascula 1-5; 0 =
Ninguna (s6lo informacion)

Control auxiliar Data4 16 UC El nombre de datos compartidos

encendido/apagado de salida discreta permite una

funcion auxiliar.

Interbloqueo permisivo Datab 16 UC El nombre datos compartidos de
enfrada discreta habilita a la
l6gica externa para habilitar o
inhabilitar el control auxiliar.

Interruptor de retroalimentacion Data6 16 UC El nombre de datos compartidos
de entrada discrefa proporciona
retroalimentacion para indicar
cuando el control auxiliar estd

encendido.

Alarma Data7 16 UC El nombre de dafos compartidos
de salida discreta enciende una
alarma.

Temporizador de interruptor de Data8 16 UC Es el fiempo de duracion en

retroalimentacion milisegundos para esperar que la

enfrada del interruptor de
refroalimentacion se encienda
después de activar la salida del
control auxiliar. El
predeterminado es 2000
milisegundos.

Registros del control de bascula (CMS)

Los registros del modulo de control de la bascula en la fabla del modulo de
control definen los pardmetros de control de E/S discretas para una unidad de
procesamiento por lofes de bascula o tanque de almacenamiento de bascula.

Cuando una bdscula es compatible con pesaje de entrada y pesaje de salida, hay
un modulo de control de bascula separado para cada uno, el cual debe identificar
un registro de unidad de bdscula en la fabla del equipo. Para basculas analégicas
y basculas PDX POWERCELL, hay una salida discrefa individual de alta velocidad
en la tarjeta opcional de bascula. El valor predeferminado Data4 selecciona la
salida discreta de alta velocidad en la tarjefa opcional de la bdscula como el FCE,
y Data11 define una salida discreta (seleccion de pesaje de entrada) para
cambiar el FCE entre operaciones de pesaje de entrada y pesaje de salida. Ambos
maodulos de control de la bascula deben definir el control de FCE y conmutacion
comun cuando los comparten.

Tabla C-7: Registros de control de bdscula del médulo de control

Campo de la tabla del médulo de | Campo Formato del

control estdndar campo Comentario
Identificacion del registro del GUID GUID SQL crea una identificacion
madulo de control de la bascula global dnica.
Nombre del mddulo de control KEY 16 UC 1-1999
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Campo de la tabla del modulo de
control

Campo
estdndar

Formato del
campo

Comentario

Descripcion del maédulo de control

Descripcion

40 UC

Tipo de registro

Datal

16 UC

SCALE_CONTROL

NUmero de nodo

Data2

16 UC

Numero del nodo del grupo 1 —
20 (s6lo informacion; los
elementos del médulo de control
residen en el mismo terminal que
el mddulo del equipo)

NUmero de bdscula

Data3

16 UC

NUmero de bdscula 1-5; 0 =
Ninguna (s6lo informacion)

Final Control Element (FCE) para
alimentacion fina

Data4

16 UC

El nombre datos compartidos de
salida discreta enciende y apaga
el control de alimentacién.

Para una bdscula analégica, un
valor predeterminado de
“SCLBRD” en este campo
selecciona el FCE de salida
discreta de alta velocidad que se
encuentra en la farjefa de
bdscula analdgica
correspondiente. La farjeta de
bdscula analégica hace las
comparaciones de peso de punto
de ajuste en 91.5 hercios para
establecer este FCE de salida
discrefa. Esta salida discrefa es
un “colector abierto” donde la
l6gica del hardware externa debe
suministrar el voltaje.

Si usted especifica cualquier otro
FCE de salida discreta, la
comparacion de peso de punto
de ajuste ocurre a una velocidad
mucho mads lenta de 20 hercios.

Para usar este FCE de alta
velocidad para operaciones de
pesaje de enfrada y pesaje de
salida, también debe especificar
el nombre de la salida discreta
en DatalT.

El valor “SCLBRD” selecciona la
salida discreta en la tarjeta
opcional PDX para la primera
bdscula PDX l6gica.

Interruptor de refroalimentacion

Datab

16 UC

El nombre de dafos compartidos
de entrada discrefa proporciona
retroalimentacion para indicar
cuando la vdlvula esta abierta.

Interbloqueo permisivo

Data6

16 UC

El nombre datos compartidos de
entrada discreta habilita a la
l6gica externa para habilitar o
inhabilitar la alimentacion.

Alarma

Data7

16 UC

El nombre de datos compartidos
de salida discreta enciende una
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Campo de la tabla del modulo de
control

Campo
estdndar

Formato del
campo

Comentario

alarma.

Elemento de control de punto de
ajuste de alimentacion rdpida

Data8

16 UC

El nombre datos compartidos de
salida discreta enciende y apaga
el control de alimentacion rapida
de dos velocidades.

Control de compuerta, bomba y
vdlvula No. 1 (GPVT)

Data9

16 UC

El nombre de dafos compartidos
de salida discreta controla la
compuerta, bomba y vdlvula en
forma separada desde el FCE, si
es necesario. Hay dos posibles
salidas discretas, GPV1 y GPV2.
Si el usuario especifica GPV1 y
GPV2, el IND780 enciende GPV1
primero y GPV2 segundo,
posiblemente después de un
retraso especificado o entrada de
interruptor de retroalimentacion.

Control de alimentacion rapida
simultdneo o independiente

Data10

16 UC

Control de alimentacion rapida
“Ninguno”, “Simultdneo” o
“Independiente”

Selector de pesaje de enfrada y
pesaje de salida (solo vdlido
cuando Data4 estd establecido en
predeterminado = SCLBRD)

Datal1

16 UC

El nombre de dafos compartidos
de salidas discretas permite
conmutacion dindmica del FCE
de alta velocidad predeferminado
en Data4 para que pueda
funcionar en una operacion de
pesaje de enfrada o en una de
pesaje de salida. Un valor de 1
en la salida discrefa selecciona
una operacion de pesaje de
enfrada: un valor de O selecciona
una operacion de pesaje de
salida.

La légica de hardware externa
debe “Y” la salida discreta de la
tarjeta opcional de la béscula y
esta salida discreta de Datal1
para proporcionar el control del
FCE para la operacion de pesaje
de entrada o de pesaje de salida.

Control de compuerta, bomba y
vdlvula No. 2 (GPV2)

Data12

40 UC

El nombre de dafos compartidos
de salida discreta controla la
compuerta, bomba y vdlvula en
forma separada desde el FCE, si
es necesario. Hay dos posibles
salidas discretas, GPV1 y GPV2.
Si el usuario especifica GPV1 y
GPV2, el IND780 enciende el
GPV1 primero y luego el GPV2,
posiblemente después de un
retraso especificado o entrada de
interruptor de retroalimentacion.

Tiempo de refraso GPV2

Data13

40 UC

Tiempo de retraso después de
encender el GPV1 antes de que el
control de la bascula encienda el
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Campo de la tabla del médulo de | Campo Formato del
control estdndar campo Comentario
GPV2, en milisegundos. Si el
tiempo de retraso es O, el control
de la bascula no refrasa antes de
encender el GPV2.
Interruptor de refroalimentacion Datal4 40 UC Nombre de datos compartidos de

GPV2

salida discreta de un interruptor
de retroalimentacion que el
control de la bdscula espera
después de encender el GPV1 y
antes de encender el GPV2, si es
necesario.

Muchos sistemas de bomba incluyen una bomba a la que no se debe permitir
operar en seco, 0 a la que no se le puede permitir operar sin carga, ya que puede
ocurrir dafio a la bomba y/o tuberia como resultado de ello. En ofros sistemas,
puede haber un medidor de flujo o algun otro elemento al que no se le puede
permitir que no esté inmerso. Las siguientes opciones se proporcionan para el

control de la bomba:

Tabla C-8: GPV1 y GPV2, encendidos

Lo Prevenir operacion sin
Fullclon Mume_ner elemento carga u operacién de
estandar inmerso
bomba en seco
Salida de bomba 1 - Encender o
ENCENDIDO (GPV1) bomba Encender bomba Abrir valvula
Temporizador complefo o Permitir que se Permitir que la presion
habilitar enfrada - ENCENDIDO que ¢ que ' p
acumule presion se equilibre
(Retraso)
Salida de bomba 2 - L
ENCENDIDO (GPV2) Abrir valvula Encender bomba

Las mismas condiciones se toman en cuenta cuando se apaga el sistema de

alimentacion:

Tabla C-9: GPV1 y GPV2, apagados

L Prevenir operacion sin
Funcion Mantener elemento carga u operacién de
estandar inmerso S g S
Salida de bomba 1 - .
APAGADO (GPV1) Apagar bomba Cerrar valvula Apagar bomba
Temporizador complefo o Permitir que se Permitir que la presion
habilitar enfrada - APAGADO que s que’d p
acumule presion se equilibre
(Retraso)
Salida de bomba 2 - Apagar bomba Cerrar valvula
APAGADO (GPV2) pag

Registros del cabezal de transporte (CMT)

Se podria requerir un grupo de valvulas y tubos llamado cabezal de transporte
para distribuir una cantidad medida de material hacia una de varias unidades de
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equipo de bdscula. Un cabezal de transporte también puede usarse para
seleccionar una cantidad medida de material de uno o varios tanques de
almacenamiento para entrada a una unidad de equipo de basculas.

Los registros del cabezal de transporte en la tabla del modulo de control definen
las E/S discretas necesarias para seleccionar un trayecto de cabezal de fransporte.
Se requiere una E/S discreta para cada trayecto.

EI IND780bafch utiliza los registros de equipo de unidad de bascula en la tabla de
equipo para seleccionar el modulo de control de cabezal de fransporte

correspondiente.

Tabla C-10: Registros del cabezal de transporte del médulo de control

Campo de la tabla del médulo| Campo Formato del
de control estdndar campo Comentario

Identificacion del registro del GUID GUID SQL crea una identificacion global

maodulo de control (CM) del Unica.

cabezal de transporte

Nombre del médulo de control KEY 16 UC 1-1999

Descripcion del médulo de Descripcion 40 UC

control

Tipo de registro Datal 16 UC TRANSPORT_HEADER

Numero de nodo Data2 16 UC NUmero del nodo del grupo 1 — 20
(s6lo informacién; los elementos del
modulo de confrol residen en el
mismo terminal que el médulo del
equipo)

NUmero de bdscula Data3 16 UC NUmero de béscula 1-5; 0 =
Ninguna (s6lo informacion)

Trayecto 1 del cabezal de Data4 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discrefa

Trayecto 2 del cabezal de Datab 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discreta

Trayecto 3 del cabezal de Data6 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discreta

Trayecto 4 del cabezal de Data7 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discrefa

Trayecto 5 del cabezal de Data8 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discreta

Trayecto 6 del cabezal de Data9 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discrefa

Trayecto 7 del cabezal de Data10 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discreta

Trayecto 8 del cabezal de Datal1 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discrefa

Trayecto 9 del cabezal de Data12 40 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discreta

Trayecto 10 del cabezal de Data13 40 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte

salida discrefa
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Campo de la tabla del médulo| Campo Formato del
de control estdndar campo Comentario

Trayecto 11 del cabezal de Datal4 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 12 del cabezal de Data1b 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 13 del cabezal de Data16 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discrefa

Trayecto 14 del cabezal de Datal7 40 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte

salida discreta

Registros del cabezal de transporte 1

(CMT1)

Si un cabezal de transporte necesita seleccionar mas de 14 materiales, se
necesita el TRANSPORT_HEAD_1 para identificar el trayecto de E/S discretas para

es0s materiales adicionales.

Tabla C-11: Registro 1 del cabezal de transporte del médulo de control

Campo de la tabla del médulo Campo Formato del
de control estdndar campo Comentario

Identificacion del registro del GUID GUID SQL crea una identificacion global

maodulo de control (CM) del Unica.

cabezal de transporte

Nombre del mddulo de control KEY 16 UC 1-1999

Descripcion del médulo de Descripcion 40 UC

control

Tipo de registro Datal 16 UC TRANSPORT_HEAD_1

Numero de nodo Data2 16 UC NUmero del nodo del grupo 1 — 20
(s6lo informacién; los elementos del
madulo de control residen en el
mismo terminal que el médulo del
equipo)

NUmero de bdscula Data3 16 UC NUmero de béscula 1-5; 0 =
Ninguna (s6lo informacion)

Trayecto 15 del cabezal de Data4 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discrefa

Trayecto 16 del cabezal de Datab 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discreta

Trayecto 17 del cabezal de Data6 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discrefa

Trayecto 18 del cabezal de Data7 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discrefa

Trayecto 19 del cabezal de Data8 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discreta

Trayecto 20 del cabezal de Data9 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte

salida discrefa
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Campo de la tabla del médulo Campo Formato del
de control estdndar campo Comentario

Trayecto 21 del cabezal de Data10 16 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 22 del cabezal de Datall 16 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 23 del cabezal de Data12 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discrefa

Trayecto 24 del cabezal de Data13 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 25 del cabezal de Data14 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discrefa

Trayecto 26 del cabezal de Data15 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 27 del cabezal de Data16 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discrefa

Trayecto 28 del cabezal de Datal7 40 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte

salida discrefa

Registros del cabezal de transporte 2

(CMT2)

Si un cabezal de transporte necesita seleccionar mads de 28 materiales, se
necesita el TRANSPORT_HEAD_1 para identificar el trayecto de E/S discretas para

es0s materiales adicionales.

Tabla C-12: Registro 1 del cabezal de transporte del médulo de control

Campo de la tabla del médulo Campo Formato del
de control estdndar campo Comentario

Identificacion del registro del GUID GUID SQL crea una identificacion global

maodulo de control (CM) del Unica.

cabezal de transporte

Nombre del mddulo de control KEY 16 UC 1-1999

Descripcion del médulo de Descripcion 40 UC

control

Tipo de registro Datal 16 UC TRANSPORT_HEAD_2

NUmero de nodo Data2 16 UC Numero del nodo del grupo 1 — 20
(s6lo informacién; los elementos del
modulo de confrol residen en el
mismo terminal que el mddulo del
equipo)

Numero de bdscula Dafa3 16 UC NUmero de béscula 1-5; 0 =
Ninguna (s6lo informacion)

Trayecto 29 del cabezal de Data4 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte salida discreta

Trayecto 30 del cabezal de Datab 16 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte

salida discrefa
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Campo de la tabla del médulo Campo Formato del
de control estdndar campo Comentario

Trayecto 31 del cabezal de Data6 16 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 32 del cabezal de Data7 16 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 33 del cabezal de Data8 16 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discrefa

Trayecto 34 del cabezal de Data9 16 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 35 del cabezal de Data10 16 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discrefa

Trayecto 36 del cabezal de Datal1 16 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 37 del cabezal de Data12 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discrefa

Trayecto 38 del cabezal de Data13 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discrefa

Trayecto 39 del cabezal de Data14 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 40 del cabezal de Data15 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discrefa

Trayecto 41 del cabezal de Data16 40 UC Nombre de datos compartidos de
fransporte salida discreta

Trayecto 42 del cabezal de Datal7 40 UC Nombre de datos compartidos de

fransporte

salida discrefa

Registros de accion del operador (CMO)

Los registros OPERATOR_ACTION en la tabla del modulo de control definen las E/S
discretas fisicas para que la maquina de lote comunique a un operador que la
receta requiere una operacion manual. El operador puede usar una E/S discreta
para iniciar la accion de procesamiento por lofes. El operador también puede usar
una E/S discreta para indicar al sistema que la operacion manual ha finalizado.

Tabla C-13: Registros de accion del operador del médulo de control

Campo de la tabla del médulo Campo Formato del
de control estdndar campo Comentario
Identificacion del registro del GUID GUID SQL crea una identificacion global
maodulo de control (CM) de Unica.
accion del operador
Nombre del mddulo de control KEY 16 UC 1-1999
Descripcion del médulo de Descripcion 40 UC
control
Tipo de regisfro Datal 16 UC OPERATOR_ACTION
NUmero de nodo Data2 16 UC Numero de nodo de grupo 1 - 20

(solo informacién)
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Campo de la tabla del médulo
de control

Campo
estdndar

Formato del
campo

Comentario

NUmero de bdscula

Data3

16 UC

NUmero de bascula 1-5; 0 =
Ninguna (s6lo informacion)

Luz de alerta del operador

Data4

16 UC

El nombre de datos compartidos de
E/S discretas de salida alerta al
operador que la receta requiere una
operacion manual.

Botdn de accidn del operador

Datab

16 UC

Activador de borde de E/S discreta de
entrada - El nombre de datos
compartidos ejecuta la accién del
operador en el sistema de lote;
especificamente, acepta la fase de
pausa del operador.

Interruptor de refroalimentacion
del operador

Data6

16 UC

Activador de borde de E/S discreta de
entrada - El nombre de datos
compartidos proporciona
retroalimentacién al operador para el
sistema para indicar cuando la
operacion de alimentacién manual
ha finalizado.

Este activador fambién puede abortar
el temporizador de drenado al
finalizar una alimentacion
automdtica cuando se habilita esta
funcion en el sistema de lote. Esto
permite al usuario establecer un
temporizador de drenado largo y al
operador terminar un drenado
cuando el drenado esté complefo,
pero antes de que haya expirado el
temporizador de drenado. El uso
adecuado de esta caracteristica
puede permitir al usuario evitar la
terminacion prematura de un lofe
debido a una bdscula inestable o
esperar demasiado para que fermine
el drenado.

Alarma

Data7

16 UC

El nombre de datos compartidos de
E/S discreta de salida enciende una
alarma cuando el sistema detecta un
error en la accién del operador.

Control de avance sucesivo
manual

Data8

16 UC

El activador de borde de E/S discreta
de entrada permite al operador
habilitar manualmente el FCE en
orden para habilitar el control
manual del avance sucesivo en una
operacion de pesaje de enfrada o de
pesaje de salida.

Avance sucesivo manual
completo

Data9

16 UC

Activador de borde de E/S discreta de
entrada que indica que el avance
sucesivo manual ha finalizado

Consola de accion del
operador

Data10

16 UC

0 = Sin pantalla de consola

1 = Pantalla personalizada de
consola local
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Campo de la tabla del médulo
de control

Campo
estdndar

Formato del
campo

Comentario

2 = Pantalla personalizada de
consola principal

3 = Grdfico de barras pequefio de
consola local

4 = Grdfico de barras mediano de
consola local

5 = Grdfico de barras grande de
consola local

6 = Reficula pequefia de consola
local

7 = Reticula mediana de consola
local

8 = Reticula grande de consola local

Fuera de folerancia

Datal1

16 UC

E/S discreta de salida que indica
alimentacién fuera de folerancia.
Apagada al principio de la
alimentacioén. Encendida al final de
la alimentacion.

Abajo de tolerancia

Datal12

16 UC

E/S discreta de salida que indica
alimentacion debajo de tolerancia.
Apagada al principio de la
alimentacion. Encendida al final de
la alimentacion.

Por arriba de tolerancia

Data13

40 UC

E/S discreta de salida que indica
alimentacion por arriba de tolerancia.
Apagada al principio de la
alimentacion. Encendida al final de
la alimentacion.

Pesaje de entrada completo

Data14

40 UC

E/S discreta de salida que indica
alimentacion de pesaje de entrada
finalizada. Apagada al principio de la
alimentacion. Encendida al final de
la alimentacion.

Pesaje de salida completo

Datalb

40 UC

E/S discreta de salida que indica
pesaje de salida finalizado. Apagada
al principio de la alimentacién.
Encendida al final de la
alimentacion.

Reservado

Data16

40 UC

Reservado

Datal7

40 UC

Registros de accion de supervisor (CMA)

Los registros SUPERVISR_ACTION en la tabla del modulo de control definen las
entradas discrefas fisicas para la maquina de lote para que un operador inicie
manualmente una operacion de procesamiento por lotes. El operador usa una
entrada discreta para iniciar la accion de procesamiento por lofes.
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Tabla C-14: Registros de accion de supervisor de transporte del modulo de control

Campo de la tabla del médulo Campo Formato del
de control estdndar campo Comentario
Identificacion del registro del GUID GUID SQL crea una identificacion global
maodulo de control (CM) de Unica.
accioén de supervisor
Nombre del médulo de control KEY 16 UC 1-1999
Descripcion del médulo de Descripcion 40 UC
control
Tipo de registro Datal 16 UC SUPERVISR_ACTION
NUmero de nodo Data2 16 UC Numero de nodo de grupo 1 - 20
(solo informacién)
Iniciar/Reanudar lote Data3 16 UC Entrada discreta - Borde
Pausar botén de lote Data4 16 UC Entrada discreta - Borde
Abortar botén de lote Datab 16 UC Entrada discreta - Borde
Establecer botén en modo Data6 16 UC Entrada discreta - Borde
automdtico
Establecer modo Data7 16 UC Entrada discreta - Borde
semiautomatico
Establecer botén en modo Data8 16 UC Entrada discreta - Borde
manual
Aceptar (silenciar) alarma Data9 16 UC Entrada discreta - Borde
Permisivo de ejecucion de lote Data10 16 UC Enfrada discreta - Nivel. Si estd
definida, no inicia un lofe si la sefial
es baja; si el lofe se estd ejecutando,
pausa el lote.
Botén pausar al final Datal1 16 UC Entrada discreta - Borde
Data12
Data13
Datal4
Datalb
Data16
Data17

Registros de estado de supervisor (CMS)

Los registros SUPERVISR_STATUS en la tabla del modulo de control definen las
salidas discrefas fisicas para usar luces de estado discretas a fin de comunicar a
un operador del estado de la operacion de lote.

Tabla C-15: Registros de estado supervisor del modulo de control

Campo de la tabla del médulo Campo Formato
de control estdndar | del campo Comentario
Identificacion del registro del GUID GUID SQL crea una identificacion global
maddulo de control (CM) de accién Unica.
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Campo de la tabla del médulo Campo Formato

de control estdndar | del campo Comentario
de supervisor
Nombre del mddulo de control KEY 16 UC 1-1999

Descripcion del maédulo de control | Descripcion | 40 UC

Tipo de registro Datal 16 UC [ SUPERVISR_STATUS
NUmero de nodo Data2 16 UC | Numero de nodo de grupo 1 - 20
(solo informacién)

Luz de estado de alarma de lote Data3 16 UC | Salida discrefa
Luz de estado de ejecucion de lofe Datad 16 UC | Salida discreta
Luz de estado de finalizacion de Datad 16 UC | Salida discrefa
lote
Luz de estado listo de lofe Data6 16 UC | Salida discrefa
Luz de estado pausado de lote Data7 16 UC | Salida discreta
Luz de estado de aborto de lote Data8 16 UC | Salida discrefa
Luz de estado de modo Data9 16 UC | Salida discrefa
aufomdtico
Luz de estado de modo Data10 16 UC | Salida discrefa
semiautomdtico
Luz de estado de modo manual Datal1 16 UC | Salida discrefa
Atencion del operador Data12 16 UC | Salida discreta

Data13

Data14

Datal1b

Dafa16

Data17

Tablas de trayecto del material (A6)

Registro de cabezal de tabla del trayecto
del material

El registro MATPATH_HEADER en la tabla del trayecto del material tiene el numero
de version y la fecha de creacion para la fabla del frayecto de material.

Tabla C-16: Registro de cabezal de tabla del trayecto del material

Campo de la tabla del trayecto Campo

del material estdndar | Formato Comentario
Identificacion del registro del GUID GUID | SQL crea una identificacion global
cabezal del trayecto del material Unica.
Nombre del trayecto del material KEY 16 UC | MATPATH_HEADER

C-21
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Campo de la tabla del trayecto Campo
del material estdndar | Formato Comentario

Descripcion del frayecto del Descripcion | 40 UC

material

Tipo de registro Datal 16 UC | MATPATH_HEADER

NUmero de version y validacion o Data2 16 UC | Formato “X Y” donde

esfado X = Numero de versién 1- 999999
Y = Validacion o estado
1=Publicado, 2=En prueba, 3=En
desarrollo

Autor Data16 40 UC

Fecha y hora de creacion Datal7 40 UC | AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Registros de configuracion del Q.i de
trayecto de material (MPQ)

Tabla C-17: Registros de configuracién del Q.i de trayecto de material

Campo de la tabla del Campo
trayecto del material estdndar Formato Comentario
Identificacion del registro GUID GUID SQL crea una identificacion global unica.
del frayecto del material
Nombre del trayecto del KEY 16 UC 1-999
material
Descripcion del trayecto Descripciéon | 40 UC
del material
Tipo de registro Datal 16 UC Q.I_SETUP
Algoritmo de alimentacion Data2 16 UC S6lo derrame de Q.i, aumento de peso =0

del Q.i

S6lo derrame de Q.i, pérdida de peso = 1
Algoritmo K1 de Q.i, aumento de peso = 2
Algoritmo K1 de Q.i, pérdida de peso = 3
Algoritmo K2 de Q.i, aumento de peso = 4
Algoritmo K2 de Q.i, pérdida de peso = 5

Descargar para vaciar automdatico de Q.i =
6

Adicién manual de Q.i =7

Pérdida de peso de entrada manual de Q.i
=8

Descargar para vaciar manual de Q.i =9

Material pesado previamente de adicién
manual Q.i=10
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Campo de la tabla del
trayecto del material

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Nombre del equipo de
destino en la tabla del
equipo

Data3

16 UC

*Indicador dentro de la tabla del equipo =
1-198

El material va al equipo de destino que es
una unidad de bascula.

Al principio de la alimentacién, el Q.i
encuentra el peso en la unidad de béscula
de destino para deferminar si esta
alimentacién de material causard un
desborde en el canal de destino. Al final de
las alimentaciones, el Q.i determina si la
pérdida de peso en el canal de origen
coincide con el aumento de peso en la
unidad de destino.

Si el equipo de destino no es una unidad
de bdscula, el Q.i inhabilita la verificacion
de la unidad y la comprobacién de conteo
de lofes.

Puede haber multiples alimentaciones
simulténeas hacia el canal de destino.
Canal de destino = “OUT_OF_CLUSTER”
indica que el destino estd fuera de este
grupo.

Nombre del equipo para
control de flujo de
material

Data4

16 UC

*Indicador dentro de la tabla del equipo =
1-198

Equipo que controla fisicamente la
alimentacién de material de este material.
Podria ser una bascula o medidor de flujo.

Numero de frayecto en
cabezal de transporte

Datab

16 UC

El nimero del trayecto en el cabezal de
transporte que el mdédulo del equipo utiliza
para seleccionar el frayecto de flujo para el
material, si se requiere.

Factor temporizador de
paso lento

Data6

16 UC

Para algoritmos de alimentacion
“Automdtica’, Q.i calcula el tiempo de
expiracion del tiempo de paso lento como
Factor* (objetivo / flujo promedio). El factor
se establece normalmente como 1.5, pero
es ajustable con base en el material.

Para algoritmos de alimentacion “Manual”
(fipo 7, 8, 9), el factor de temporizador de
paso lento es el nimero de minutos antes
de que ocurra la expiracion del paso lento.

Si el factor temporizador de paso lento < O,
el Q.i ufiliza el valor absoluto para el factor
temporizador de paso lento, pero genera
alarma solamente cuando expira el
temporizador de paso lento.
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Campo de la tabla del
trayecto del material

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Tiempo abierfo minimo

Data7

16 UC

El Q.i no aplica la compensacion de
derrame para este tiempo en segundos
inmediatamente después de la apertura del
dispositivo de control. Si = 0, no hay
tiempo minimo. Una alimentacion debe
estar activa esfe tiempo minimo en
segundos antes de que el Q.i la considere
“exifosa” y actualice sus pardmetros de
alimentacion de Q.i. Esta verificacion
garantiza que la velocidad de flujo sea
vdlida antes de que el Q.i actualice los
parametros del Q.i para un frayecfo de
material.

Tiempo de drenado

Data8

16 UC

Este es el tiempo en segundos que el
sistema espera para que el material se
drene hacia un tanque después de que
termine la alimentacion y antes de probar
la tolerancia de entrega del material.

Limite bajo de velocidad
de flujo promedio

Data9

16 UC

Este es el limite inferior de la alarma para
la

velocidad de flujo promedio “A”.
Comunmente estd establecido en 50% de
la velocidad de flujo, en unidades de peso
0 volumen por segundo. El valor puede ser
negativo.

Limite alto de velocidad
de flujo promedio

Data10

16 UC

Este es el limite superior de la alarma para
la velocidad de flujo promedio “A”.
Comunmente estd establecido en 150% de
la velocidad de flujo, en unidades de peso
0 volumen por segundo.

Limite bajo de derrame
promedio

Datall

16 UC

Este es el limite inferior de la alarma para
el derrame promedio “AA”. ComUnmente
estd establecido en 50% del derrame
promedio, en unidades de peso o volumen.

El valor puede ser negativo.

Limite alto de derrame
promedio

Datal2

40 UC

Este es el limite superior de la alarma para
el derrame promedio “AA”. ComUnmente
esfd establecido en 150% del derrame
promedio, en unidades de peso o volumen.

Pardmetro de
actualizacion del
algoritmo

Data13

40 UC

EI Q.i usa este volumen en el cdlculo de la
velocidad de flujo promedio “A”, derrame
promedio “AA” y constantes de corte “B”,
“BB”y “C”. Controla la rapidez con la que
responde el sistema a un cambio en las
condiciones de operacion. El rango es de
0.0 a 1.0. Se usan valores mayores (0.6
0.8) para sistemas que han procesado en
forma continua lote tras lofe, mientras que
se usan valores menores (0.1-0.3) para
sistemas cuyas caracteristicas de flujo de
transferencia de material cambian
frecuentemente. El valor predeterminado es
0.2.
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Campo de la tabla del Campo
trayecto del material estdndar Formato Comentario

Periodo de muestra del Datal4 40 UC Este valor especifica el tiempo, de 1 a 60
filtro de velocidad de flujo segundos, durante el cual el IND780
calcula la velocidad. Para los valores mads
bajos, el Q.i responde con mas rapidez a
los cambios en la velocidad. Para valores
mds grandes, el valor de velocidad cambia
de forma mds gradual.

Valor de alarma de Datalb 40 UC Las velocidades de flujo arriba de este
velocidad de flujo valor generan una alarma vy finalizan la
mdaximo alimentacion. El valor = 0 apaga la
comprobacion de alarma. El valor < 0
genera una alarma cuando la velocidad de
flujo llega a ser mayor que el valor
absoluto del valor de velocidad de flujo
pero no finaliza la alimentacién.

Peso de corte de Data16 40 UC En un sistema de dos velocidades, este es
alimentacién rapida el peso de corte para la alimentacién
rdpida. Es el peso de “goteo” relativo al
final de la alimentacion donde se corta la
alimentacion rapida. Un valor de O
inhabilita la alimentacion de dos
velocidades y los procesos de alimentacion
completa en la alimentacion lenta. El valor
de peso es un namero de punto flotante.

Parametros de avance Data17 40 UC Campo 1: Modo O=inhabilitado, 1=Avance
sucesivo automdtico sucesivo a tolerancia, 2=Avance sucesivo
a objetivo

Campo 2: Tiempo de activacién de avance
sucesivo en milisegundos

Campo 3: Tiempo de desactivacion de
avance sucesivo en milisegundos

(tres campos, separados por uno o mds
espacios en blanco)

Registros de configuracion de llenado del
trayecto de material (MFP)

Tabla C-18: Registros de configuracién de llenado de la tabla del trayecto del material

Campo de la tabla _del trayecto Cn’mpo FOTI0 O
del material estandar

Identificacion del registro del GUID GUID SQL crea una identificacién global

frayecto del material Unica.

Nombre del trayecto del material KEY 16 UC 1-999

Descripcion del trayecto del Descripcion | 40 UC

material

Tipo de registro Datal 16 UC FILL_SETUP

Tipo de alimentacion Data2 1=Pesaje de entrada
2=Pesaje de salida
3=Descargar hasta vaciar
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Campo de la tabla del trayecto Campo .
del material estdndar Ll o

Nombre del equipo de destino en Data3 16 UC *Indicador denfro de la tabla de

la tabla del equipo equipo
1. El material va a este equipo de

destino que es una unidad de
bascula.

2. Canal de destino =
“OUT_OF_CLUSTER” indica que
el destino estd fuera de esfe
grupo.

Nombre del equipo para control Data4 16 UC *Indicador dentro de la tabla de

de flujo de material equipo
Equipo que controla fisicamente la
alimentacion de material de este
material. Podria ser una bdscula o
medidor de flujo.

NUmero de frayecto en cabezal de Datab 16 UC El valor es el numero del frayecto en

fransporte el cabezal de fransporte que el
maodulo del equipo utiliza para
seleccionar el trayecto de flujo para el
material, si se requiere.

Tipo de alimentacion Data6 16 UC 1 = Velocidad unica, 2 = Velocidad
rapida

NUmero de muestras Data7 16 UC 1-9; 0 = Ajuste automdtico de

promediadas derrame inhabilitado

para gjuste automatico de

derrame

Factor de ajuste de derrame Data8 16 UC Porcentaje de peso de derrame para
usar en ajuste automdtico de
derrame.

Los valores legales son 1-99%.

Modo de aprendizaje habilitado Data9 16 UC 0 = inhabilitado, 1 = auto-
aprendizaje cuando peso de derrame
y de velocidad rapida=0, 2 =
aprender en cada alimentacion

Aprender punto de prueba Datal0 16 UC Porcentaje de peso objetivo para
iniciar el modo de aprendizaje. Los
valores permitidos son 10 — 90% en
incrementos de 10.

Tiempo del modo de aprendizaje Datall 16 UC Tiempo en que la alimentacion rdpida
y/o la alimentacion lenta se
encenderdn anfes de que se calculen
la alimentacion fina y/o el derrame.

Peso de corte de alimentacion Data12 16 UC Peso de corte de alimentacion rdpida

rdpida en peso y unidades
ejemplo, 1000 kg

Velocidad de flujo baja Data13 40 UC Cuando la velocidad de flujo cae por

debajo de la velocidad de flujo baja
durante una alimentacion, genera una
alarma del operador.
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Tabla de

Campo de la tabla del trayecto Campo .
del material estandar AL (ESTEILE

Tiempo de activacion de avance Datal5 40 UC El tiempo de la salida de avance

sucesivo sucesivo se enciende en avance
sucesivo automdtico y avance
sucesivo manual

Tiempo de desactivacion de Data16 40 UC El tiempo de la salida de avance

avance sucesivo sucesivo se apaga en avance
sucesivo automdtico y avance
sucesivo manual

Temporizador estabilizar/drenar Datal7 40 UC Para alimentaciones de pesaje de

enfrada y pesaje de salida, este es el
refraso de tiempo después del corte
antes de que la operacion de
alimentacion o avance sucesivo se
verifique para finalizacion en
milisegundos.

Para alimentacion de descargar para
vaciar, este valor es la cantidad de
tiempo después de llegar al peso
activador de descarga para dejar la
vdlvula abierta. Permite al tanque
drenarse.

orden de lote (A7)

La Tabla C-19 confiene los elementos de un registro en una tabla de orden de lofe.
Cada campo separado por coma confiene datos como se indica en la columna de
formato. En algunos casos, como el tipo de orden, la posicion del cardcter es un
elemento importante para interpretar el contenido del campo.

Tabla C-19: Definicion de campos de la tabla de orden de lote

Campo de la tabla de orden de Campo
lote estandar | Formato Comentario

Identificacion de registro de orden GUID GUID SQL crea una identificacion global

de lote Unica

Nombre (ID) de orden de lote KEY 16 El usuario crea este campo que
puede ser una identificacion de
clienfe o una identificacion del
sistema Unica

Descripcion de la orden de lofe Descripcion 40 El usuario crea este campo de
identificacion de lofe

Tipo de registro Datal 16 BATCH_ORDER

No. de secuencia de lote Data2 16 El No. de secuencia de orden de lote

es un numero decimal de diez digitos
seguido de una identificacion de
terminal de dos caracteres. La
identificacion del terminal es los
primeros dos caracteres de xs0106.
EI IND780batch genera este campo
en el orden en que el operador o
usuario ingrese nuevas ordenes en el
sistema.
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Campo de la tabla de orden de Campo
lote estdndar | Formato Comentario
Nombre de la receta principal Data3 16 Sefiala un elemento en la fabla de
receta principal
El usuario ingresa este campo.
Nombre (ID) de la receta de Data4 16 EI IND780batch genera esfe campo.

control actual

Las dos filas siguientes contienen el

estado actual

de cada orden de lote

Estado de finalizacion

Datab

16

Consulte la Tabla C-39

Peso entregado de orden de lote
actual/final en peso y unidades

Data6

16

EI IND780batch genera esfe campo.
ejemplo, 1000 kg

Las cuatro filas siguiente deferminan el tamafrio de

la orden del lofe

Tipo de orden

Data7

16

Cardcter 1 = Tipo de escalamiento de
orden
“W”= El usuario especifica el
tamafo de la orden mediante un
peso objetivo. El IND780batch
calcula automdticamente el peso
objetivo de la receta y el ndmero
de ciclos de la recefa.
“#” = El usuario especifica el
tamario de la orden mediante el
numero de ciclos de la receta y
valores de reescalamiento de la
receta.
Cardcter 2 = Tipo de reescalamiento
de la receta donde
“A” = Canfidad de receta / objetivo
de la orden
% = Porcentaje de objefivos
“N“ = NO reescalar
Cardcter 3 = Tipo de operacion de
lote
“\I” - Operacion verfical
“H” - Operacion horizontal
Cardcter 4 = Modo Detener de
procesamiento de receta, modo de
procesamiento de receta cuando el
operador pone la orden en Detener
“A” - Modo automdtico vertical
“S” - Modo semiautomdtico
vertical
“M” - Modo manual vertical
“R” - Modo automdtico horizontal
“Z" - Modo semiaufomatico
horizonfal
“H” - Modo manual horizontal
Cardcter 5 = Modo Detener de
procesamiento de orden, modo de
procesamiento de orden cuando el
operador pone la orden en Detener
“A” - Modo aufomdtico
“S” - Modo semiautomdtico
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Campo de la tabla de orden de Campo
lote estdndar | Formato Comentario
En tipo de escalamiento de orden Data8 16 El usuario ingresa el peso objetivo de
“W”, ingrese el peso objetivo de la la orden y las unidades
orden y las unidades. ejemplo, 1000 kg
Si el fipo de escalamiento de la
orden es ‘#'y el fipo de El usuario ingresa el peso objetivo de
reescalamiento de la receta es ‘A, la receta y las unidades
ingrese el peso objetivo de la ejemplo, 500 g
receta y las unidades.
Si el fipo de escalamiento de la
ordgn es #'y el tipo de El usuario ingresa un % del peso de
reescalamiento de la recefa es L
o s v la recetfa principal
%’, ingrese el % del objefivo de amplo. 85
la receta y el peso de la receta €jemplo,
principal.
Numero del usuario de ciclos de Data9 16 El usuario especifica el nimero de
recefa principal ciclos de receta para el tipo de
escalamienfo ‘#’. -1 indica ciclos
interminables.
99 es el mdximo numero de lotes
para receta horizontal.
9999 es el mdaximo numero de lotes
para receta vertical.
Lotes inferminables (-1) se aplica
solamente a recefas verticales.
Peso objetivo de la orden y Data10 16 En el tipo de escalamiento de la
unidades orden “#”, el IND780batch calcula
este campo a partir del No. de ciclos
y reescalamiento de la receta.
En el tipo de escalamiento de la
orden “W”, el IND780batch establece
el peso objetivo de la orden a partir
del peso objetivo de la orden
especificado por el usuario.
ejemplo, 1000 kg
Orden permanente Datal1 16 ‘PERM’ indica orden permanente. El

usuario puede ejecutar la orden
muchas veces en el IND780. El
usuario debe eliminar la orden.

Las fres filas siguientes describen el

ciclo de receta actual en la orden del lofe

Numero total de ciclos de recefa Data12 16 EI IND780batch genera esfe campo.

de control necesarios para

finalizar el lote

Numero de ciclo de receta de Data13 16 EI IND780batch genera este campo.

control actual hasta ahora en la

orden actual

Peso objetivo y unidades para la Data14 40 ejemplo, 1000 kg

receta de control actual

Nombre del grupo horizontal Data15 40 Nombre del grupo horizontal, si lo
hay.

Fecha y hora de inicio de lote Data16 40 EI IND780batch genera esfe campo.

AAAA/MM/DD HH:MM:SS
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Campo de la tabla de orden de Campo
lote estdndar | Formato Comentario
Fecha y hora de fin de lote Data17 40 EI IND780batch genera esfe campo.

AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Una orden de lote puede contener el
que describe la orden

siguiente segundo regisfro que contiene informacién opcional

Identificacion de registro de la
orden de lote

GUID

GUID

SQL crea una identificacion global
anica.

Nombre de la orden de lofe (ID)

KEY

16 UC

El usuario crea este campo que
puede ser una identfificacion de
cliente 0 una identificacién de
sistema Unica

Descripcion de la orden de lofe

Descripcion

40 UC

El usuario crea este campo de
identificacion de lote

Tipo de registro

Datal

16 UC

BATCH_ORDER_2

NUmero de secuencia de lote

Data2
a
Datal2

16 UC

El nimero de secuencia de la orden
es un numero decimal de diez digitos
seguido por una identfificacion de
terminal de dos caracteres. La
identificacion del terminal es los
primeros dos caracteres de xs0106.

EI IND780 Batch genera esfe campo
en el orden en que el operador o el
anfitrién ingresa nuevas ordenes en
el sistema.

Linea de datos de usuario 1

Data13

40 UC

Linea de datos de texto para
informacion sin forma que el usuario
puede ingresar para describir la
orden.

Linea de dafos de usuario 2

Datal4

40 UC

Segunda linea de datos de fexto

Linea de dafos de usuario 3

Datalb

40 UC

Tercera linea de dafos de fexto

Identificacion de registro de la
orden de lote

GUID

GUID

SQL crea una identificacion global
Unica.

Nombre de la orden de lofe (ID)

KEY

16 UC

El usuario crea este campo que
puede ser una identfificacion de
cliente 0 una identificacién de
sistema Unica
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Tablas de receta principal (A3)

Tipos de registro de tablas de receta

principal

La fabla de receta principal contiene dieciséis fipos de registros que se describen
en la Tabla C-20. Cada uno de estos fipos se detalla en las siguienfes secciones.
Las fases pueden ser manual, automdtica o semiautomatica.

Tabla C-20: Tipos de registro de tablas de receta principal

Tipo de registro

Explicacion

MR_TABLE_HEADER

El nimero de versién y la fecha de creacion de la tabla entera de recetas
principales.

RECIPE_HEADER

Informacion administrativa y de resumen para una recefa principal
individual.

RECIPE_RESOURCES

Define los recursos de recefa que la receta necesita para su uso exclusivo
durante la ejecucion de la receta.

FASE_UNIT_PROC

Define un grupo ordenado de fases que una sola unidad lleva a cabo hasta
finalizar. Varios procedimientos de unidad pueden ejecutarse
simulténeamente dentro de una receta.

FASE_AUXILIARY

Describe las fases del proceso auxiliar.

FASE_MATL_XFER

Describe las fases de transferencia de material.

FASE_MANUAL

Describe fases manuales.

FASE_OPER_HOLD

Detiene temporalmente el procesamiento de la recefa y podria requerir que
el operador haga una captura de datos.

FASE_CUSTOM

Describe fases personalizadas.

FASE_WT_CHECK

Registro de fase; verifica que el peso especificado esté en una bdscula.

FASE_CONDITION

Registro de fase; permite a la receta probar una variable de lote y tomar
una decision basada en el valor de la variable.

FASE_GQOTO Permite a la receta ramificarse hacia un paso diferente en la receta.
FASE_COMM Registro de fase; genera mensajes de comunicacion que pueden dar la
condicion o estado del procesamiento de la receta.

FASE_NOOP Fase vacia que es un marcador de posicion en la receta principalmente

para facilitar la edicion de la receta.

FASE_END_PROC

Registro de fase; marca el dltimo registro de un procedimiento de la
unidad.

FASE_END_RECIPE

Registro de fase; marca el dltimo registro de la receta.

HORIZONTAL_START

Registro de fase; identifica el inicio de un grupo horizonfal

HORIZONTAL_END

Registro de fase; identifica el final de un grupo horizonfal

Estructuras de registro de tablas de recetas
Nota importante sobre el aimacenamiento de datos

Cuando una receta almacena datos femporalmente de la receta a datos
compartidos, se recomienda ampliamente que la receta use el blogue de dafos
compartidos ar0400 para almacenamiento de dafos:
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1. El bloque ar0400 reside en BRAM, de modo que si ocurre una
interrupcion de energia durante la operacion de la receta, el sistema
protegerd los datos confra destruccion. Después de la recuperacion de
energia, la receta puede tener facilmente acceso a los datos.

2. Elfipo de formato del bloque ar0400 es datos de linea UNICODE, el cual
es compatible con el formato con el que el sistema de lote almacena
todos los ofros datos.

3. El almacenamiento de datos en el bloque ar0400 localiza el
almacenamiento de datos de la receta.

4. El blogue ar0400 contiene 50 campos de lineas para almacenar datos, lo
cual es mas que suficiente para casi todas las recetas.

Nota importante acerca de detener recetas

Si una receta ejecutandose se detiene y se reinicia posteriormente, no hay garantia
de que los datos almacenados temporalmente en datos compartidos estardn adn
disponibles, especialmente si se ha ejecutado ofra receta desde que se detuvo la
receta original. Por lo tanto, si una receta necesita detenerse y recuperar datos
almacenados, se debera usar Variables de lote.

Receta principal — Encabezado de tabla

Tabla C-21: Estructura del registro del encabezado de tabla de la receta principal

Campo del registro cu'm po el Comentario
estandar 0
Identificacion del registro de la GUID GUID | SQL crea una identificacion global
receta principal Unica
Nombre de la receta principal KEY 16 Nombre para la recefa principal
Descripcion Descripcié 40 Descripcion de la receta; es decir, su
n funcion
Tipo de registro Datal 16 MT_TABLE_HEADER
NUmero de version y validacion o Data2 16 Formato “X Y” donde
estado X = Ndmero de version 1- 999999
Y = Validacion o estado 1=Publicado,
2=En prueba, 3=En desarrollo
Data3 ~ 12 campos nulos
Data 15 P
Autor Data16 40 Nombre del autor de la recefa.
Fecha y hora de creacion Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Receta principal — Encabezado de receta

Tabla C-22: Estructura del registro del encabezado de tabla de la receta principal

Campo del registro Cu'm po Formato Comentario
estdandar
Identificacion del registro del GUID GUID | SQL crea una identificacion global
encabezado de la receta principal Unica
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Campo del registro

Campo
estdndar

Formato Comentario

Nombre de la receta principal

KEY

16 Nombre para la recefa principal

Descripcion

Descripcion

40 Descripcion de la recefa

Tipo de registro

Datal

16 RECIPE_HEADER

NUmero de version y validacion o
estado

Data2

16 Formato “X Y” donde
X = Numero de version 1- 999999

Y = Validacién o estado
1=Publicado, 2=En pruebaq,
3=En desarrollo

Peso objetivo de la recefa

Data3

16 Peso del material que la receta
produce cuando se ejecuta al 100%
en peso y unidades

ejemplo, 2500 g

Antes de que inicie la receta, el procesamiento
por lote prueba para determinar si la receta
derramard cualquier recipiente, usando los
pesos objetivo en los pasos de la fase de
fransferencia de material de la receta. Si hay
variables de lote que definen el peso objetivo
para alimentaciones manuales o automdticas en
la recetq, utiliza el valor predeterminado para la
variable de lote. Para obtener el valor
predeterminado para las variables de lofe, el
procesamiento de lote escanea todas las fases
de pausa del operador en la receta con nombres
de variable de lote fratando de hacer coincidir
los nombres de variables de lofe de peso
objetivo. Si la fase de pausa del operador tiene
un valor predeferminado asignado para la
variable de lote, el procesamiento de lote utiliza
el valor predeterminado +2% como peso
objetivo para la alimentacion cuando hace
verificacion de sobreflujo previo a la recetfa. Si el
procesamiento por lote no encuentra una fase de
pausa del operador con un valor
predeferminado, aborta la receta y marca un
error.

Factor de reescalamiento minimo

Data4

El factor de reescalamiento mds
pequefio que el IND780batch puede
aplicar cuando ejecuta esta receta

(1-100%)

Factor de reescalamiento mdximo

Datab

El factor de reescalamiento mds
grande que el IND780batch puede
aplicar cuando ejecuta esta receta
principal
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Campo

AT Formato Comentario

Campo del registro

Formula de cdlculo del peso Data6 40 Este campo define como calcular el
entregado peso entregado para la receta. El
IND780 reporta el peso calculado y
lo compara con el peso objefivo de
la receta en Data3.

Los simbolos “17, “2”, “3" y “A” representan los
madulos de equipo para las basculas 1, 2, 3, 4,
respectivamente.
“+” representa material alimentado en el médulo
de equipo
“-" representa material alimentado fuera de un
madulo de equipo.

El peso entregado es una expresion simbdlica simple
que usa esfos simbolos.
Ejemplos “+1” indica que fodo el material
alimentado en el médulo de equipo 1 es el peso
entregado para la receta.
“-2” indica que fodo el material alimentado fuera
del médulo de equipo 2 es el peso entregado para
la recefa.

“-2 3” indica que fodo el material alimentado fuera
del médulo del equipo 2 y del médulo del equipo
3 es el peso entregado para la recefa; ufilice un
cardcter de espacio para separar los nimeros de
madulos de equipo.
“+1 2 3" indica que todo el material alimentado en el
madulo de equipo 1, médulo de equipo 2 y médulo
de equipo 3 es el peso enfregado para la receta.

Tipo de campafia de recetfa Data7 16 V = Vertical
H = Horizonfal

Convertir la receta maestra Data8 16 En una receta maestra “convertida”,
original del lote esta es la receta maestra original a
partir de la cual la funcién “Convertir
lote” deriva la nueva receta
convertida.

Si existe este campo, es una receta
maestra convertida temporalmente
por la funcién “Convertir lote”; la
Mdquina de lote la elimina al final
del lote.

Convertir fuente de datos de Data9 16 La fuente de datos que la funcién
recefa de lofe “Convertir lote” usa cuando crea la
recefa convertida. Cuando la funcién
“Convertir lote” en el IND780 crea la
recefa convertida, ésta es la
identificacion de receta de control de
la tabla de historial de lotes.

Peso entregado previamente Data 10 16 El peso que fue entregado durante la
ejecucion de una receta de control
previa y registrada en esta receta
convertida, la cual fue creada por la
funcion “Convertir lote”.
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Campo del registro

Campo
estdndar

Formato Comentario

Informacién de configuracion adicional

Ingrediente de correccion de Data12 16 mm = El nimero de paso de fase en

rellenado dindmico / Ingrediente la receta principal.

de reescalamiento de orden de mm-uu = Si el paso es un

lofe procedimiento de la unidad,

‘mm’” indica el paso de la fase
del procedimiento de la unidad
en la receta principal, y ‘uu’
indica el nimero de paso de la
fase en el procedimiento de la
unidad.
Este es el ingrediente primario de la receta.
Cuando el peso de la receta eniregado estd fuera
de folerancia, la mdquina del lote usa esta fase
de fransferencia de material para ajustar la
cantidad de material para rellenar
dindmicamente a fin de alcanzar el peso
deseado. El procesamiento de la orden de lote
también puede usar este ingrediente para
reescalar la orden del lote de acuerdo con la
disponibilidad de este ingrediente.

Mensaje de tiempo de ejecucion Data13 40 La aplicacion de lote muestra este

del operador mensaje de tiempo de ejecucion al

o bien operador al inicio de esta fase.

Nombre de la imagen grdfica La aplicacion de lote muestra una
imagen grdfica sefialada por este
nombre.

/ (diagonal normal) como primer
cardcter, esta indica que este es el
nombre de una imagen grdfica.
NULL indica que no hay mensajes de
tiempo de ejecucion ni imagen
grdfica.

Datos de registros de fase de lofe Datal4 40 La mdquina de lote coloca estos
datos en el registro de historial de
lote para la receta. NULL indica que
no hay mensaje.

Reservado Datalb 40 Campo nulo

Autor Data16 40 Creador de la receta principal

Fecha y hora de creacion Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Recursos de receta

Tabla C-23: Estructura del registro de recursos de receta

Campo

Campo del registro T Formato Comentario
Identificacion del registro de GUID GUID | SQL crea una identificacion global
recursos anica
Nombre de la receta principal KEY 16 Nombre de la receta principal
Descripcion Descripcion 40 Descripcion de la receta; es decir, su

funcion
Tipo de registro Datal 16 RECIPE_RESOURCES
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Campo

Campo del registro AT Formato Comentario
Equipo necesario para uso Data2 16 Sefiala un elemento en la tabla de
exclusivo durante la ejecucion de equipo
la recefa
Data3 — Campo nulo
Data16 P
Datal7 40 Sefiala un elemento en la tabla de

equipo

Fase del procedimiento de la unidad

Tabla C-24: Estructura del registro del procedimiento de la unidad

Campo del registro cu’m po Formato Comentario
estdandar

Identificacion del registro del GUID SQL crea una identificacion global

procedimiento de la unidad Unica

Nombre de la receta principal KEY 16 Nombre de la receta principal

Descripcion del procedimiento de Descripcion 40 Descripcion de este procedimiento

la unidad de la unidad; es decir, su funcion

Tipo de registro Datal 16 FASE_UNIT_PROC

Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre para la recefa principal

NUmero de paso en la receta Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la

principal receta.

Paralelo/Secuencial Data4 16 SEC=0, PAR=1

“Paralelo” significa que la
mdquina del lote puede
ejecutar la fase en paralelo con
fases adyacentes que también
estdn marcadas como
“paralelo”.

Nombre del procedimiento de la Datab Nombre del procedimiento de la

unidad unidad.

Nombre del mddulo de equipo Data6 16 Sefialador en la tabla de equipo
para una unidad de bascula. El
madulo de equipo de destino para
fodas las fases de transferencia de
material en el procedimiento de la
unidad debe ser esta unidad de
bdscula, y el médulo de equipo
para todas las fases auxiliares debe
ser esta unidad de bdscula.

Instancia de procedimiento de la Data7 16 Numero de instancia (1-4) de este

unidad

procedimiento de la unidad en la
recefa principal.
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Fase auxiliar

Tabla C-25: Estructura de registro de fase auxiliar

Campo del registro

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Identificacion del registro de fase
auxiliar

GUID

GUID

SQL crea una identificacion global
Unica

Nombre de la receta principal

KEY

16

Nombre de la receta principal

Descripcion de la fase

Descripcion

40

Descripcion de esta fase

Tipo de registro

Datal

16

FASE_AUXILIARY

Nombre de la receta principal o
nombre del procedimiento de la
unidad

Data2

16

EI campo contiene el nombre de la
recefa principal si esta fase es un
paso en la recefa principal, o el
nombre del procedimiento de la
unidad si este es un paso en un
procedimiento de la unidad.

NUmero de paso en la receta
principal o procedimiento de la
unidad

Data3

16

NUmero asignado a esta fase por la
recefa.

Configuracion de fase
Fases secuencial/extension

Avance/Reversa

Data4

16

SEC=0, PAR=1, EXTENSION=2
SEC: La fase debe complefarse
antes de que la mdquina del
lote proceda con el paso
siguiente en este procedimiento
de receta.

EXTENSION: El control se
ejecuta para multiples fases
subsecuentes.

AVA=0, REV=1
Cuando se mueve de estado de
pausa a ejecucion, ya sea
avanzar al paso siguiente o
refroceder a este paso

Tipo auxiliar

Datab

16

1 = Pulso cronometrado (Data9)
con un retraso opcional (Data8)
antes del pulso

2 = Pulso cronometrado (Data9)
después de alcanzar el paso
umbral bajo (Data16)

Pulso entre pesos de umbral bajo y
umbral alto

Solo en modo de fases de
extension, pulso con un refraso
opcional después del inicio de la
fase inicio hasta el momento
después de la finalizacion de la
fase de paro

Nombre del médulo de equipo

Data6

16

Sefiala a una unidad de béscula en
la tabla de equipo

No. de control auxiliar

Data7

16

Numero del mddulo de control
auxiliar (1-4) usado para ejecutar
esta fase
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. Campo .
Campo del registro AT Formato Comentario

Tiempo de refraso antes del pulso Data8 16 Tiempo de refraso anfes de
encender la salida en cuarfos de
segundo.

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre
de variable de datos. El
operador puede ajustar el valor
de la variable en la fase de
pausa del operador.

Pulso a tiempo Data9 16 Para tipo auxiliar 1y 2, esta es la
salida a tiempo tofal en cuartos de
segundo.

Para el tipo auxiliar 4, la salida estd

encendida para este tiempo

adicional después del inicio de la

fase de paro en cuartos de segundo.
Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre
de variable de datos. El
operador puede ajustar el valor
de la variable en la fase de
pausa del operador.

Factor de reescalamiento de Datal0 16 Cantidad proporcional para agjustar

objetivo de recefa para condicion inicio de pulso para cambiar en

de inicio de pulso cantidad de receta

Para el fipo auxiliar 1y 4,
factor de reescalamiento para
refraso de fiempo

Para el fipo auxiliar 2 y 3,
factor de reescalamiento para
peso umbral bajo

Factor de reescalamiento de Datall 16 Cantidad proporcional para ajustar

objetivo de receta para condicion
de paro de pulso

condiciones de paro de pulso para
cambiar en cantidad de receta

Para el tipo auxiliar 1, 2 y 4,
este es el factor de
reescalamiento para pulso
cronometrado

Para el fipo auxiliar 3, este es el
factor de reescalamiento para
peso umbral alto
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Campo del registro

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Numero de extension de inicio y
paro

Data12

16

En modo de fases de extension,
esta fase comienza al principio de
la fase Inicio y se ejecuta en
paralelo con las fases hasta e
incluyendo la fase Paro. Todos los
tipos de fase son posibles.
Si esta fase reside en un
procedimiento de unidad, los
ndmeros de inicio y paro son
los numeros de los pasos en el
procedimiento de la unidad.

Un cardcter de espacio separa
los nimeros de fase de inicio y
paro.

El nimero de fase de paro debe
ser mayor que el nimero de
fase de inicio.

Mensaje de tiempo de ejecucion
del operador

o bien
Nombre de la imagen grdfica

Data13

40

La aplicacion de lote muestra este
mensaje de tiempo de ejecucion al
operador al inicio de esta fase.

La aplicacion de lote muestra una

imagen grdfica sefialada por este
nombre.

/ (diagonal normal) como
primer cardcter indica que este
es el nombre de una imagen
grdfica. NULL indica que no hay
mensajes de tiempo de
ejecucion ni imagen grdfica.

Datos de registros de fase de lote

Data14

40

La mdquina de lote coloca estos
datos en el registro de historial de
lote para la fase. NULL indica que
no hay mensaje.

Tiempo de fase mdximo

Datalb

40

Cuando se establece, este es el
tiempo maximo que esta fase se
ejecutard cuando ninguna de las
condiciones de inicio o ferminacion
ocurre, en cuarfos de segundo.

Peso bruto umbral bajo

Datal6

40

Peso bruto umbral bajo para
encender el pulso

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre
de variable de datos. EI operador
puede ajustar el valor de la
variable en la fase de pausa del
operador.

Peso bruto umbral alto

Datal7

40

Peso bruto umbral alto para apagar
el pulso

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre
de variable de datos. El operador
puede ajustar el valor de la
variable en la fase de pausa del
operador.
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Fase de transferencia de material

Tabla C-26: Estructura del registro de transferencia de material

Campo del registro cu'm po Formato Comentario
estdandar
Identificacion del registro de fase GUID GUID SQL crea una identificacion global
de fransferencia de material Unica
Nombre de la receta principal KEY 16 Nombre de la receta principal
Descripcion de la fase Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_MATL_XFER
Nombre de la receta principal o Data2 16 Este campo confiene el nombre de
nombre del procedimiento de la receta principal si esta fase es un
unidad paso en la receta principal, o el
nombre del procedimiento de
unidad si esta fase es un paso en
un procedimiento de unidad.
NUmero de paso en la receta Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la
principal 0 nimero de paso en el recefa.
procedimiento de la unidad
Configuracion de fase Data4 16

Paralelo/Secuencial

Avance/Reversa

SEC=0, PAR=1

“Paralelo” significa que la maquina
del lote puede ejecutar la fase en
paralelo con fases adyacentes que
también estdn marcadas como
“paralelo”.

AVA=0, REV=1

Avanza al paso siguiente o
refrocede a este paso cuando pasa
de estado de pausa a ejecucion.
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Campo del registro

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Tipo de campo de superposicion
de Q.i

Namero de grupo Q.i

NUmero de alimenfaciones
superpuestas Q.i.

Datab

16

Primario = 1, Secundario =2,
Compuesto =3, oNO =0

Identifica el grupo de las
alimentaciones primaria y
secundaria que conforman una
alimentacién superpuesta.

Un valor de O indica que esfa NO es
una solicitud de alimentacion
superpuesta Q.i.

“Numero de alimentaciones
secundarias superpuestas”
alimentadas a una unidad al mismo
tiempo con ESTA alimentacion
PRIMARIA Q.i. Solo tiene significado
en una alimentacion primaria para
una unidad de bascula. La fabla de
trayecto de material debe indicar
que esta es una alimentacion GIW
(aumento de peso). El Q.i enciende
el FCE para la alimentacion primaria
cuando determina que habrd
suficienfe tiempo después de que la
superposicion termine de ejecutar el
algoritmo Q.i con la bascula. Un
valor = 0 indica que esta NO es una
solicitud de alimentacion
superpuesta Q.i.

La alimentacién primaria aparece
primero secuencialmente en la fabla de
fase de recefa, seguida de entradas para
las alimentaciones secundarias. Los
pasos de fase deben ser pasos
“paralelos”.

Reservado

Data6

16

Campo nulo

Nombre del trayecto del material

Data7

16

*Sefalador para un elemento en la
tabla de trayecto de material.

Nombre de variable de lote de
resultado de transferencia de
material

Data8

16

Este campo de datos inicia con %
para indicar que es un nombre de
variable de datos. La fase de equipo
coloca el peso entregado de la fase
en esta variable.

Peso objetivo y unidades

Data9

16

ejemplo, 1000 kg

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre de
variable de datos. El operador
puede ajustar el valor de la variable
en la fase de pausa del operador.

Reservado

Data10

16
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Campo del registro

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Tolerancia positiva y unidades

Datal1

16

ejemplo, 10 kg

Esta es una folerancia positiva para
la alimentacién de material. Un
valor de 9999 inhabilita la
verificacion de folerancia.

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre de
variable de datos. El operador
puede ajustar el valor de la variable
en la fase de pausa del operador.

Tolerancia negativa y unidades

Data12

16

ejemplo, 10 kg

Esta es una folerancia negativa para
la alimentacién de material. Un
valor de 9999 inhabilita la
verificacion de folerancia.

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre de
variable de datos. El operador
puede ajustar el valor de la variable
en la fase de pausa del operador.

Mensaje de tiempo de ejecucion
del operador

o bien
Nombre de la imagen grdfica

Data13

40

La aplicacion de lote muestra este
mensaje de tiempo de ejecucion al
operador al inicio de esta fase.

O BIEN, la aplicacién de lote
muestra una imagen grdfica
sefialada por este nombre.

/ (diagonal normal) como primer
cardcter indica que este es el
nombre de una imagen grdfica.
NULL indica que no hay mensajes
de tiempo de ejecucion ni imagen
grdfica.

Datos de registros de fase de lote

Data14

40

La mdquina de lote coloca estos
datos en el registro de historial de
lote para la fase. NULL indica que
no hay mensaje. .

La funcion “Convertir lote” coloca el
peso entregado previamente de esta
fase en la ejecucion original de la
recefa maestra en este campo en la
receta convertida.

Datalb

40

Campo nulo

Factor de ajuste de pofencia

Datal6

40

Cantidad proporcional para agjustar
el peso objetivo de fase para
cambiar en potencia del material.
Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre de
variable de datos. El operador
puede ajustar el valor de la variable
en la fase de pausa del operador.
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. Campo .
Campo del registro AT Formato Comentario
Nombre de variable de namero de Datal7 40 Este campo de datos comienza con

lofe

%, que es un nombre de variable de
datos. El operador puede ingresar el
valor para la variable en la fase de
pausa del operador. Un campo
vacio indica que no hay datos de
nombre de lote.

Fase manual

Tabla C-27: Estructura del registro de transferencia manual

Campo

Campo del registro . Formato Comentario
estdandar
Identificacion del registro de fase GUID GUID SQL crea una identificacion global
de fransferencia manual Unica
Nombre de la receta principal Tecla 16 Nombre de la receta principal
Descripcion de la fase Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_MANUAL
Nombre de la receta principal o Data2 16 Este campo confiene el nombre de
nombre del procedimiento de la receta principal si esta fase es un
unidad paso en la receta principal, o el
nombre del procedimiento de unidad
si esta fase es un paso en un
procedimiento de unidad.
NUmero de paso en la receta Data3 16 1, 2, 3... es el numero de paso en
principal o0 nimero de paso en el la receta principal o en el
procedimiento de la unidad procedimiento de la unidad.
Configuracion de fase Data4 16
Paralelo/Secuencial SEC=0, PAR=1
“Paralelo” significa que la maquina
del lote puede ejecutar la fase en
paralelo con fases adyacentes que
también estan marcadas como
“paralelo”.
Avance/Reversa AVA=0, REV=1
Avanza al paso siguiente o refrocede
a este paso cuando pasa de estado
de pausa a ejecucion.
Reservado Datab 16
Campos nulos
Reservado Data6 16
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. Campo .
Campo del registro AT Formato Comentario
Nombre del trayecto del material Data7 16 Sefialador para un elemento en la
tabla de trayecto de material.
La entrada de la tabla de frayecto de material contfiene
un sefnalador en la tabla de equipo para una unidad
de bascula.
Si el registro de accion del operador del médulo de
control al que el fipo de fase de tabla de equipo
sefiala especifica E/S discrefa, el sistema usa E/S
discreta para alertar al operador que la receta requiere
una operacién manual, habilita al operador para
iniciar la operacion, e indica que la operacion estd
finalizada. Si el registro de accion del operador del
madulo de control especifica una consola HMI local,
la aplicacién Task Expert HMI proporciona esta
interfaz de pausa del operador en la consola local.
Si el registro de accion del operador del médulo de
control sefiala una consola HMI principal, la
aplicacién de pausa del operador Task Expert
proporciona esta interfaz de pausa del operador en la
consola principal.
Nombre de variable de lote de Data8 16 Este campo de datos inicia con %
resultado de transferencia de para indicar que es un nombre de
material variable de datos. La fase de equipo
coloca el peso entregado de la fase
en esta variable.
Peso objetivo y unidades Data9 16 Los materiales de adicion manual
Se pesan previamente
ejemplo, 1000 kg
Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre
de variable de datos. El
operador puede ajustar el valor
de la variable en la fase de
pausa del operador.
Reservado Data10 16
Tolerancia positiva y unidades Datal1 16 ejemplo, 10 kg
Esta es una folerancia positiva
para la alimentacion de
material. Un valor de 9999
inhabilita la verificacion de
tolerancia.
Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre
de variable de datos. El
operador puede ajustar el valor
de la variable en la fase de
pausa del operador.
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Campo del registro

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Tolerancia negativa y unidades

Data12

16

ejemplo, 10 kg
Esta es una folerancia negativa
para la alimentacion de
material. Un valor de 9999
inhabilita la verificacion de
folerancia.

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre
de variable de datos. El
operador puede ajustar el valor
de la variable en la fase de
pausa del operador.

Mensaje de tiempo de ejecucion
del operador

0 bien
Nombre de la imagen grdfica

Data13

40

La aplicacion de lote muestra este
mensaje de tiempo de ejecucion al
operador al inicio de esta fase.

La aplicacion de lote muestra una
imagen grdfica sefialada por este
nombre.

/ (diagonal normal) como primer
cardcter indica que este es el
nombre de una imagen grdfica.
NULL indica que no hay mensajes
de tiempo de ejecucion ni imagen
grdfica.

Datos de registros de fase de lofe

Data14

40

La maquina de lote coloca esfos
datos en el registro de historial de
lote para la fase. NULL indica que
no hay mensaje.

La funcién “Convertir lote” coloca el
peso eniregado previamente de esta
fase en la ejecucion original de la
recefa maestra en este campo en la
recefa convertida.

Nombre de variable de verificacion
de material

Datalb

40

Este campo de dafos comienza con
%, que es un nombre de variable de
datos. El operador puede ingresar el
valor para la variable en la fase de
pausa del operador. Un campo
vacio indica que no hay datos de
verificacion de material.

Factor de ajuste de pofencia

Data16

40

Cantidad proporcional para ajustar
el peso objetivo de fase para
cambiar en potencia del material.

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre
de variable de datos. El
operador puede ajustar el valor
de la variable en la fase de
pausa del operador.

Nombre de variable de nimero de
lote

Datal7

40

Este campo de dafos comienza con
%, que es un nombre de variable de
datos. El operador puede ingresar el
valor para la variable en la fase de
pausa del operador. Un campo
vacio indica que no hay datos de
nombre de lote.
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Fase de pausa del operador

Tabla C-28: Estructura del registro de pausa del operador

Campo del registro cu'm po Formato Comentario
estdandar

Identificacion del registro de fase GUID GUID SQL crea una identificacion global

de pausa del operador Unica

Nombre de la receta principal Tecla 16 Nombre de la receta principal

Descripcion de la fase Descripcion 40 Descripcion de esta fase

Tipo de registro Datal 16 FASE_OPER_HOLD

Nombre de la receta principal o Data2 16 Este campo confiene el nombre de

nombre del procedimiento de la receta principal si esta fase es un

unidad paso en la receta principal, o el
nombre del procedimiento de unidad
si esta fase es un paso en un
procedimiento de unidad.

NUmero de paso en la receta Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la

principal o nimero de paso en el recefa.

procedimiento de la unidad

Configuracion de fase Data4 16

Paralelo/Secuencial

Avance/Reversa

SEC=0, PAR=1

“Paralelo” significa que la maquina
del lote puede ejecutar la fase en
paralelo con fases adyacentes que
también estdn marcadas como
“paralelo”.

AVA=0, REV=1
Avanza al paso siguiente o retrocede

a este paso cuando pasa de estado
de pausa a ejecucion.
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. Campo .
Campo del registro ST Formato Comentario
Motivo de la pausa Datab 16 1 Mostrar mensaje del operador y/o

imagen grdfica, esperar el
tiempo, y continuar

2 Mostrar el mensaje del operador
y/o la imagen grdfica, esperar
que el operador acepte la pausa,
y continuar

3 Mostrar el mensaje del operador
y/o la imagen grdfica, esperar
que el operador ingrese los
datos, y continuar

4 Mostrar el mensaje del operador
y/o la imagen grdfica, esperar
que el operador seleccione de
ComboBox, y continuar

5 Mostrar la pantalla de acceso
para que el operador ingrese el
nombre de usuario y confrasefig,
y validar el nombre de usuario y
contrasefia antes de continuar.

6 Encender la E/S discreta de alerta
del operador en el médulo del
equipo, esperar el tiempo, y
continuar

7 Encender la E/S discreta de alerta
del operador en el médulo del
equipo, esperar que el operador
acepte la E/S discreta, y
continuar

8 Verificar contenedor: la fase de
pausa del operador permanece
en este paso hasta que el
operador ingresa (escaneaq) el
identificador de confenedor
apropiado o fermina la fase para
ignorar la verificacion

9 Verificar material: la fase de
pausa del operador permanece
en esfe paso hasta que el
operador ingresa (escaneaq) el
identificador de material
apropiado o termina la fase para
ignorar la verificacion

10Mostrar el peso neto entregado
para la dltima transferencia de
material para el moédulo de
equipo especificado, pausa para
tiempo y continuar

1TMostrar el peso neto entregado
para la daltima transferencia de
material para el moédulo de
equipo especificado, esperar al
operador para acepfar pausa y
continuar
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Campo del registro

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Nombre del mdédulo de equipo

Data6

16

*Sefalador para un registro de
accion del operador del médulo de
equipo

Si el registro especifica E/S discreta, el
sistema alerta al operador que la receta
requiere una operacion manual y habilita
al operador para que inicie la operacion
y para indicar que la operacion esta
finalizada usando la E/S discreta.

Si el registro especifica una consola HMI
local, la aplicacion Task Expert HMI
proporciona esta interfaz de pausa del
operador en la consola local.

Si esta enfrada es NULL o si el registro
sefala una consola HMI principal, la
aplicacién de pausa del operador Task
Expert proporciona esta interfaz de
pausa del operador en la consola
principal.

Tiempo de pausa en milisegundos

Data7

16

Duracién de la pausa

Nombre de la variable de datos
que el operador debe ingresar
antes de que continde la receta.

Data8

16

El nombre de la variable para los

datos debe comenzar con %.

Algunos nombres de variables de

ejemplo son %Lot1, %ToleranceA,

%ABCDE 0 %123456.

Ejemplos de datos ingresados

incluyen:

e Numero de lofe del material en
la fase de transferencia manual

e  Numero de verificacion de
material para el material en la
fase de fransferencia manual

e  Potfencia del material en fase
de fransferencia de material o
fransferencia manual

e  Peso objetivo para el material

e  Tolerancia positiva para el
material

e  Tolerancia negativa para el
material

e  Factor de reescalamiento para
el material

e  Pulso a tiempo para la
siguiente fase auxiliar

e  Datos del cliente

Valor legal minimo para enfrada
del operador

Data9

16

Valor legal maximo para enfrada
del operador

Data10

16

Pardmetros que definen valores de
entrada del operador apropiados
para esta fase
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Campo del registro

Campo
estandar

Formato

Comentario

Tipo de datos y formato de datos
ingresados por el operador

Datal1

16

El operador debe ingresar datos en
este formato. Si la fase especifica un
formato de datos numéricos con un
nimero maximo de digitos y
posicién de punto decimal, el
formato es “#nn.dd”, donde nn es el
nimero maximo de digitos
numeéricos y dd es la posicion del
punto decimal.

Si la fase especifica formato de
datos alfanumérico con un namero
maéximo de caracteres para datos
alfanumeéricos, el formato es “Iss”,
donde ss es el nimero maximo de
caracteres alfanuméricos.

Valor predeterminado

Data12

16

Valor predeferminado para los datos
de variable que el operador va a
ingresar. El operador puede aceptar
el valor predeferminado o ingresar
un nuevo valor.

Mensaje de tiempo de ejecucion
del operador linea 1

Data13

40

La aplicacion IND780batch presenta
este mensaje de tiempo de
ejecucion al operador. NULL indica
que no hay mensaje.

Datos de registros de fase de lote

Data14

40

La mdquina de lote coloca estos
datos en el registro de historial de
lote para la fase. NULL indica que
no hay mensaje.

Nombre de la imagen grdfica

Datalb

40

Nombre para la imagen grdfica. La
aplicacion IND780batch muestra
esta imagen. NULL indica que no
hay archivo de imagen.

Lista de seleccion de Combo-Box

Data16

40

Lista separada por asterisco.

Mensaje de tiempo de ejecucion
del operador linea 2

Datal7

40

La aplicacién IND780batch presenta
este mensaje de tiempo de
ejecucion al operador. NULL indica

que no hay mensaje.

Fase de comprobacion de peso

Tabla C-29: Estructura del registro de fase de comprobacién de peso

Campo del registro Campo | Formato Comentario
estdndar
Nombre de la receta principal GUID 16
Descripcion de la fase Tecla 40
Tipo de registro Descripcid 16 FASE_WT_CHECK
n
Nombre de la receta principal o Datal 16 Este campo contiene el nombre de la

nombre del procedimiento de
unidad

recefa principal si esta fase es un
paso en la receta principal, o el
nombre del procedimiento de unidad
si esta fase es un paso en un
procedimiento de unidad.
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Campo del registro

Campo
estandar

Formato

Comentario

Numero de paso en la recefa
principal 0 nimero de paso en el
procedimiento de la unidad

Data2

16

Numero asignado a esta fase por la
recefa.

Configuracion de fase
Paralelo/Secuencial

Avance/Reversa

Data3

Data4

16

SEC=0, PAR=1

“Paralelo” significa que la maquina
del lote puede ejecutar la fase en
paralelo con fases adyacentes que
también estdn marcadas como
“paralelo”.

AVA=0, REV=1
Avanza al paso siguiente o retrocede

a este paso cuando pasa de estado
de pausa a ejecucion.

Primer valor de comparacion

Datab

16

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre de
variable de dafos. El operador puede
ajustar el valor de la variable en la
fase de pausa del operador. De lo
confario, es un valor fijo.

Nombre del médulo de equipo

Data6

16

Sefialador para una unidad de
bdscula en la tabla de equipo

Nombre de variable de lote de
tolerancia de peso

Data7

16

Comienza con % para indicar un
nombre de variable de dafos. La fase
de equipo coloca estos valores en la
variable que son el resultado de la
verificacion:

1 = EN_TOLERANCIA, SIN
MOVIMIENTO

M2 = DEBAJO DE_TOLERANCIA, SIN
MOVIMIENTO

3 = ARRIBA DE_TOLERANCIA, SIN
MOVIMIENTO

11 = EN_TOLERANCIA, MOVIMIENTO

12 = DEBAJO DE_TOLERANCIA,
MOVIMIENTO

13 = ARRIBA DE_TOLERANCIA,
MOVIMIENTO

99 = ERROR

Nombre de variable de lote de
resultado de peso

Data8

16

Comienza con % para indicar un
nombre de variable de datos. La fase
de equipo coloca el peso entregado
de la fase en esta variable.

Verificacion de objetivo en peso
brufo y unidades

Data9

16

La cantidad de peso bruto a verificar
estd en la bascula.

ejemplo, 1000 kg

Cuando el campo comienza con %,
es un nombre de variable de datos. El
operador puede ajustar el valor de la
variable en la fase de pausa del
operador.
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Campo del registro Campo | Formato Comentario
estdndar
Factor de reescalamiento de Datal0 16 Cantidad proporcional que el

objetivo de receta

IND780batch ajusta en el peso de
verificacion de objetivo para cambiar
en peso objefivo de recefa NULL
inhabilita el reescalamiento.

Tolerancia positiva y unidades Datal1

16

ejemplo, 10 kg

Esta es una folerancia positiva para
la comprobacion de peso. NULL
inhabilita la verificacion de folerancia.
Cuando el campo comienza con %,
es un nombre de variable de datos. El
operador puede ajustar el valor de la
variable en la fase de pausa del
operador.

Tolerancia negativa y unidades Data12

16

ejemplo, 10 kg
Esta es una folerancia negativa para

la comprobacién de peso. NULL
inhabilita la verificacion de folerancia.

Cuando el campo comienza con %,
es un nombre de variable de datos. El
operador puede ajustar el valor de la
variable en la fase de pausa del
operador.

Mensaje de tiempo de ejecucion Data13
del operador

0 bien

Nombre de la imagen grdfica

40

La aplicacion de lote muestra este
mensaje de tiempo de ejecucion al
operador al inicio de esta fase.

La aplicacion de lote muestra una
imagen grdfica sefialada por este
nombre.

/ (diagonal normal) como primer
cardcter indica que esfe es el nombre
de una imagen grdfica. NULL indica
que no hay mensajes de tiempo de
ejecucion ni imagen grdfica.

Datos de registros de fase de lote Datal4

40

La maquina de lofe coloca esfos
datos en el registro de historial de lote
para la fase. NULL indica que no hay
mensaje.

Datalb

40

Data16

40

Datal7

40

Campos nulos

Fase condicional

Tabla C-30: Estructura del registro de fase condicional

Campo del registro Cu'm po Formato Comentario
estdandar
Identificacion del registro de fase GUID GUID SQL crea una identificacién global
condicional Unica
Nombre de la receta principal Tecla 16 Nombre de la receta principal
Descripcion de la fase Descripcion 40 Descripcion de esta fase
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Campo del registro

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Tipo de registro

Datal

16

FASE_CONDITION

Nombre de la receta principal 0
nombre del procedimiento de
unidad

Data2

16

Este campo contiene el nombre de
la receta principal si esta fase es un
paso en la receta principal, o el
nombre del procedimiento de unidad
si esta fase es un paso en un
procedimiento de unidad.

NUmero de paso en la receta
principal 0 ndmero de paso en el
procedimiento de la unidad

Data3

16

Numero asignado a esta fase por la
recefa.

Configuracion de fase
Paralelo/Secuencial

Avance/Reversa

Data4

16

SEC=0, PAR=1

“Paralelo” significa que la maquina
del lote puede ejecutar la fase en
paralelo con fases adyacentes que
fambién estdn marcadas como
“paralelo”.

AVA=0, REV=1
Avanza al paso siguiente o retrocede

a este paso cuando pasa de estado
de pausa a ejecucion.

Primer valor de comparacion

Datab

16

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre de
variable de dafos. El operador puede
ajustar el valor de la variable en la
fase de pausa del operador. De lo
confario, es un valor fijo.

Condicion

Data6

16

= =, <, <=, >, >=

Segundo valor de comparacion

Data7

16

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre de
variable de dafos. El operador puede
ajustar el valor de la variable en la
fase de pausa del operador. De lo
contario, es un valor fijo.

NUmero de paso si es verdadero

Data8

16

Siguienfe paso de la receta cuando
la condicion es verdadera. Si el
campo es Null, vaya al siguiente
paso en la condicién verdadera.

NUmero de paso si es falso

Data9

16

Siguiente paso de la receta cuando
la condicién es falsa. Si el campo
es Null, vaya al siguiente paso en la
condicion falsa.

Data10

16

Datal1

16

Data12

16

Data13

40

Campos nulos

Datos de registros de fase de lote

40

La mdquina de lote coloca estos
datos en el registro de historial de
lote para la fase. NULL indica que
no hay mensaje.

Datal14

16

Datalb

40

Campos nulos
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Campo del registro

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Datal16

Fase ir a

Una fase Ir a podria usarse para ramificar el proceso a ofro paso dependiendo del
resulfado de una fase condicional.

Tabla C-31: Estructura del registro Ir a

Campo del registro Campo Formato Comentario
estdandar

Identificacion del registro de la fase GUID GUID SQL crea una identificacién global

Ira Unica

Nombre de la receta principal KEY 16 Nombre de la receta principal

Descripcion de la fase Descripcion 40 Descripcion de esta fase

Tipo de registro Datal 16 FASE_GO_TO

Nombre de la receta principal 0 Data2 16 Este campo contiene el nombre de

nombre del procedimiento de la receta principal si esta fase es un

unidad paso en la receta principal, o el
nombre del procedimiento de unidad
si esta fase es un paso en un
procedimiento de unidad.

NUmero de paso en la receta Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la

principal 0 nimero de paso en el receta.

procedimiento de la unidad

Configuracion de fase Data4 16

Paralelo/Secuencial SEC=0, PAR=1
“Paralelo” significa que la maquina
del lote puede ejecutar la fase en
paralelo con fases adyacentes que
también estdn marcadas como
“paralelo”.

Avance/Reversa AVA=0, REV=1

Avanza al paso siguiente o refrocede
a este paso cuando pasa de estado
de pausa a ejecucion.

No. de paso IR A Datab 16 NUmero del siguiente paso para
ejecutar en este procedimiento de
receta. El nuevo namero de paso
debe avanzar en la recefa; no puede
ir en reversa para ejecutar un paso
ejecutado previamente.

Campos nulos
Datos de registros de fase de lofe Datal14 40 La maquina de lote coloca esfos

datos en el registro de historial de
lote para la fase. NULL indica que
no hay mensaje.

Campo nulo
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Fase comunicacion

Una fase comunicacion permite a la receta enviar mensajes mientras la receta se
estd ejecutando. Una fase de comunicacion puede iniciar cualquier o todas las

opciones gue se mencionan en esta tabla.

Tabla C-32: Estructura del registro de comunicacién

Campo del registro Campo Formato Comentario
estdandar
Identificacion del registro de la fase GUID
de comunicacién
Nombre de la receta principal KEY 16 Nombre de la receta principal
Descripcion de la fase Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_COMM
Nombre de la receta principal o Data2 16 Este campo contiene el nombre de
nombre del procedimiento de la receta principal si esta fase es un
unidad paso en la recefa principal, o el
nombre del procedimiento de unidad
si esta fase es un paso en un
procedimiento de unidad.
NUmero de paso en la receta Data3 16 Numero asignado a esta fase por la
principal 0 ndmero de paso en el recefa.
procedimiento de la unidad
Configuracion de fase Data4 16
Paralelo/Secuencial SEC=0, PAR=1
“Paralelo” significa que la maquina
del lote puede ejecutar la fase en
paralelo con fases adyacentes que
también estan marcadas como
“paralelo”.
Avance/Reversa AVA=0, REV=1
Avanza al paso siguiente o retrocede
a este paso cuando pasa de estado
de pausa a ejecucion.
Primer nimero de impresion Datab 16 La maquina de lofe acfiva la
personalizada impresion de un mensaje de
impresion personalizado (1 — 10)
con este campo.
O=Inhabilitado
Segundo numero de impresion Data6 16 La mdquina de lofe puede activar un

personalizado

segundo mensaje de impresion
personalizado (1 — 10) con este
campo.

O=Inhabilitado




Seccion I1l: Apéndices: IND780batch

Campo del registro

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Imprimir reporte de resumen de
lote

Data7

16

Inhabilitado=0, Habilitado=1

La mdquina de lofe activa la
impresion de un reporte de
resumen de lote estandar para
la conexion Reportes.

Si se requiere un reporte de
resumen de lofe, se puede
implementar una fase
personalizada de Task Expert
para imprimir el reporte.

Primer valor de impresion

Data8

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre de
variable de datos. De lo contario, es
un valor fijo. El lofe mueve este
valor hacia dafos compartidos
ak0555 para inclusion en una
plantilla de impresion.*

Segundo valor de impresion

Data9

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre de
variable de datos. De lo confario, es
un valor fijo. El lofe mueve este
valor hacia datos compartidos
ak0556 para inclusién en una
plantilla de impresion.*

Tercer valor de impresién

Data10

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre de
variable de datos. De lo contario, es
un valor fijo. El lote mueve este
valor hacia dafos compartidos
ak0557 para inclusion en una
plantilla de impresién.*

Cuarfo valor de impresion

Datal1

40

Cuando este campo de datos
comienza con %, es un nombre de
variable de datos. De lo confario, es
un valor fijo. El lofe mueve este
valor hacia dafos compartidos
ak0558 para inclusién en una
plantilla de impresion.*

Quinfo valor de impresion

Data12

Esta es una variable de lote o datos
compartidos (%@) o datos fijos. El
lote mueve este valor a datos
compartidos AK0559 para inclusion
en una plantilla de impresion.

Mensaje de tiempo de ejecucion
del operador

o bien
Nombre de la imagen grdfica

Data13

40

La aplicacion de lote muestra este
mensaje de tiempo de ejecucion al
operador al inicio de esta fase.

La aplicacion de lote muestra una
imagen grdfica sefialada por este
nombre.

/ (diagonal normal) como primer
cardcter indica que este es el
nombre de una imagen grdfica.
NULL indica que no hay mensajes
de tiempo de ejecucion ni imagen
grdfica.
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Campo del registro Campo
estdandar

Formato Comentario

Datos de registro de la fase de lote Datal4

y linea de asunto de correo
electronico

40

La maquina de lofe coloca esfos
datos en el registro de historial de
lote para la fase. NULL indica que
no hay mensaje. Esfo también va en
la linea de asunfo del correo
electronico.

Enviar direccion del mensaje de Datalb

correo electronico

40

PREDETERMINADO o esta direccion
de correo elecirénico

La mdquina de lote envia un
mensaje a la direccion de correo
electronico predeterminada en la
configuracion CP en bx0138 o
para este mensaje de correo
electronico. La direccion de
correo electronico “de” es
xs0106

Enviar contenido de mensaje de Data16

correo electronico

40

“0” = Inhabilitado

“1"a”20 “ = IMPRIMIR
PERSONALIZADO (1-20)

“21” = Reporte de RESUMEN de lote

“mensaje 22“ = Enviar mensaje de
texto desde este registro de datos.

Nombre del archivo adjunto de Datal7

correo electrénico

40

Nombre de archivo adjunfo de
correo electronico

* Para nombres de daftos compartidos, consulte el Apéndice D, Referencia de
datos compartidos del IND780batch.

Fase matematica

El paso Matemdtica se usa para realizar una operaciéon en uno o0 mds valores y para

almacenar un resulfado.

; Campo :

Campo de registro AT Formato Comentario
Identificacion del registro de GUID GUID SQL crea una identificacién global unica.
fase condicional
Nombre de la recefa maestra KEY 16 UC
Descripcion de fase Descripcion 40 UC
Tipo de registro Datal 16 UC | PHASE_MATH
Nombre de la receta maestra Data2 16 UC Este campo contiene el nombre de la
o receta maestra si esta fase es un paso
Nombre del procedimiento de en la receta maestra o el nombre del
unidad procedimiento de la unidad si esta fase

€s un paso en un procedimiento de
unidad.
Namero de paso en recefa Data3 16UC | 1.2 3...esel nimero de paso en la
maestra receta maestra o procedimienfo de
o unidad.
NUmero de paso en
procedimiento de unidad
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Campo de registro

Campo
estandar

Formato

Comentario

Configuracién de fase

Paralela/Secuencial

Avance/Reversa

Data4

16 UC

SEC=0, PAR=1

“Paralela” significa que la Mdquina de
lote puede ejecutar la fase en paralelo
con fases adyacentes que también estdn
marcadas “paralela”.

AVA=0, REV=1

Avance al paso siguienfe o Reversa a
este paso cuando se va del estado
Pausa a Ejecutando.

Reservada

Datab

16 UC

Operacién

Data6

16 UC

Operaciones numeéricas: Los operandos
son solo numéricos y el resultado es
nuMErico.

+ Sumar tiene dos operandos

- Restar tiene dos operandos

* Multiplicar tiene dos operandos

/ Dividir tiene dos operandos

Operaciones légicas: Los operandos
son solo numéricos y el resulfado es 1 0
0.

& Y tiene dos operandos El resultado es
1 cuando ambos operandos no son 0, y
es 1 de ofra manera.

| O tiene dos operandos. El resultado es
0 cuando ambos operandos son O, y es
1 de ofra manera.

I'NO tiene un operando. El resultado es
1 cuando el operando es O, y es 1 de
otra manera

Operaciones de linea: Los operandos
son linea 0 numéricos.

= Asignacién tiene un operando. El
primer operando se mueve al resultado.

A1 Concatenacién 1 fiene dos
operandos. Es una concatenacion de
linea estricta.

A 2 Concatenacién 2 fiene dos
operandos. Concatena lineas con un
espacio en blanco entre las dos lineas.
A 3 Concatenacién 3 tiene dos
operandos. Concatena, inserta un
espacio en blanco entre las dos lineas y
un reforno de carro y alimentacion de
linea al final de la linea concatenada.

# Insercién tiene dos operandos. Inserta
la segunda linea de operando en la
primera linea de operando en el punto de
la etiqueta ### en la linea del primer
operando.

Reservada

Data7

16 UC
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Campo de registro CG’m po Formato Comentario
estandar
Valor del resultado Data8 16 UC Esta es una variable de lote 0 de datos
compartidos (%@).
Data9
Data10 16 UC
Datal1 16 UC
Data12 16 UC
Valor del primer operando Data13 40 UC Esta es una variable de lofe o datos
compartidos (%@) o datos fijos.
Datos de registro de fase de Data14 40 UC La Mdaquina de lotfe coloca estos datos
lote en el registro de historial de lote para la
fase.  NULL indica que no hay mensaje.
Valor del segundo operando Data15 40 UC | Estfa es una variable de lofe o datos
compartidos (%@) o datos fijos.
Maximo resultado Data16 40 Uc | Valor de peso literal, por ejemplo, 100
kg
Cuando la recefa usa la variable de
resultado de Fase matemdtica como el
objetivo para el material o fase de
transferencia manual, el escaneo previo
de la receta de la Mdquina de lote usa el
Resultado maximo como un valor
predeterminado para verificar posibles
condiciones de sobreflujo.
Durante la ejecucion de la receta, si el
resultado de la operacion de la Fase
mafemdtica excede el resultado mdximo,
la Mdquina de lote aborta la recefa.
Data17 40 UC

Fase sin operacion

El paso “NOOP” (fase sin operacion) se usa comunmente como marcador de
posicion cuando se edita una receta, permitiendo la adicién de un paso operativo

en un momento posterior.

Tabla C-33: Estructura del registro NOOP

Campo del registro Campo Formato Comentario
estdndar
Identificacion del registro de la fase GUID GUID SQL asigna una identificacion global
NOOP Unica
Nombre de la receta principal KEY 16 Nombre de la receta principal
Descripcion de la fase Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_NOOP
Nombre de la receta principal Data2 16 Este campo confiene el nombre de
0 la receta principal si esta fase es un
nombre del procedimiento de paso en la receta principal, o el
unidad nombre del procedimiento de unidad
si esta fase es un paso en un
procedimiento de unidad.
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Campo del registro Campo Formato Comentario
estdndar
NUmero de paso en la receta Data3 16 1,2,3...
principal Numero de paso en la receta
Y principal o en el procedimiento de la
numero de paso en el unidad.
procedimiento de la unidad
Data4 16
Datab 16
Data6 — Campos nulos
Data16
Reservado Datal7 40

Fase personalizada

Se usa una fase personalizada para ejecutar una aplicacion de TaskExpert

mientras la receta se ejecuta.

Campo del registro Cu’m po Ll Comentario
estandar 0
Identificacion del registro de la GUID GUID | SQL asigna una identificacion global
fase personalizada Unica
Nombre de la receta principal KEY 16 UC | Nombre de la receta principal
Descripcion de la fase Descripcién | 40 UC | Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 UC | FASE_CUSTOM
Nombre de la receta principal Data2 16 UC | Este campo contiene el nombre de la
0 recefa principal si esta fase es un
nombre del procedimiento de paso en la receta principal, o el
unidad nombre del procedimiento de unidad
si esta fase es un paso en un
procedimiento de unidad.
NUmero de paso en la receta Data3 16 1,2,3...
principal NUmero de paso en la receta
o principal o en el procedimiento de la
numero de paso en el unidad.
procedimiento de la unidad
Configuracion de la fase Datad 16 UC

Paralela/Secuencial

SEC=0, PAR=1

“Paralela” significa que la Maquina
de lote puede ejecutar la fase en
paralelo con fases adyacentes que
también estdn marcadas “paralela”.
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Campo del registro

Campo
estdndar

Format
0o

Comentario

NUmero de tarea TE

TAREA =1 - 4.

Este campo especifica el nimero de
tarea de TE. La Mdquina de lote
verifica para ver si la tarea de TE
todavia esfa ejecutdndose; si no esta
ejecutandose, la Maquina de lofe
inicia la tarea de TE. La fase
personalizada solo puede usar las
instancias de TaskExpert que el
usuario ha definido en los registros
del médulo de equipo personalizado
en la tabla EM.

Logica de fase de TaskExpert

Datab

16 UC

Nombre del programa de TaskExpert
para ejecutar la logica de fase
personalizada

Pardmetro personalizado 1

Data6

16 UC

La siguiente descripcion corresponde
a todos los pardmetros
personalizados:

El parémetro personalizado es una
variable de lote o datos
compartidos (%@) o datos fijos.

Una variable puede ser enfrada y/o
salida.

Datos fijos es s6lo enirada.

La Mdaquina de lote guarda y
restaura sélo las variables de lote
en caso de una recuperacion de
defencion o energia. El sistema del
IND780 preserva variables de
datos compartidos almacenados
en la memoria BRAM durante una
falla de energia.

Valor Escaneo preliminar de
recefa max.

Data7

16 UC

Valor fijo.

Si el parametro personalizado 1 es
una variable de entrada para una
fase de transferencia de material
subsiguiente, éste es el valor
madximo de la variable usada por la
Mdquina de lote en el escaneo
preliminar de la receta.
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Campo del registro

Campo
estdndar

Format
0o

Comentario

Tmpo venc paso lento

Data8

16 UC

Tiempo, comenzando en el primer
cardcter en el campo, en segundos
para que se complete la fase
personalizada. Si el tiempo de
vencimiento de paso lento (“Tmpo
venc paso lenfo”) no es 0, el
IND780 Batch monitorea para el
tiempo de vencimiento.

Si la efiqueta “ALARM” sigue en este
campo, el IND780 Batch genera solo
una alarma. Cuando la efiqueta estd
ausente, aborta el lote con un error.

Debe haber un espacio en blanco
entre el valor del tiempo y la
etiqueta.

Parametro personalizado 2

Data9

16 UC

Consulte la descripcién del
pardmetro personalizado 1.

Parametro personalizado 3

Data10

16 UC

Consulte la descripcidn del
pardmeiro personalizado 1.

Pardmetro personalizado 4

Datall

16 UC

Consulte la descripcion del
pardmetro personalizado 1.

Parametro personalizado 5

Data12

16 UC

Consulte la descripcién del
pardmetro personalizado 1.

Mensaje de tiempo de ejecucion

del operador
0 bien

Nombre de la imagen grdfica

Data13

40 UC

La aplicacion de lote muestra este
mensaje de tiempo de ejecucion al
operador al principio de esta fase.

La aplicacion de lote muestra la
imagen con el nombre aqui.

Cuando el primer cardcter es una /
(diagonal), éste es un nombre para
una imagen grdfica. NULL indica que
no hay mensaje de tiempo de
gjecucion y no hay imagen grdfica.

Parametro personalizado 6

Datal4

40 UC

Consulte la descripcion del
pardmeiro personalizado 1.

Pardmetro personalizado 7

Datalb

40 UC

Consulte la descripcion del
pardmeiro personalizado 1.

Pardmetro personalizado 8

Data16

40 UC

Consulte la descripcién del
pardmeiro personalizado 1.

Reservado

Datal7

40 UC
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Fase finalizar procedimiento

Tabla C-34: Estructura del registro finalizar procedimiento

Campo del registro Campo Formato Comentario
estdndar
Identificacion del registro de la fase GUID GUID SQL crea una identificacién global
fin de recefa Unica
Nombre de la receta principal KEY 16 Nombre de la receta principal
Descripcion de la fase Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_END_PROC
Nombre del procedimiento de Data2 16 Nombre del procedimiento de la
unidad unidad
NUmero de paso en el Data3 16 1,2,3...
procedimiento de la unidad
Data4 16
Datab 16
Data6 — Campos nulos
Data18
Data17 40

Fase fin de receta

Tabla C-35: Estructura del registro fin de receta

Campo del registro Campo Formato Comentario
estdndar
Identificacion del registro de la fase GUID SQL crea una identificacién global
fin de recefa Unica
Nombre de la receta principal KEY 16 Nombre de la receta principal
Descripcion de la fase Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_END_RECIPE
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de la receta principal
NUmero de paso en la receta Data3 16 1,2,3...
principal
Data4 16 Campo nulo

Nombre de la receta principal Datab 16 Al finalizar, la receta principal puede
encadenada iniciar automdaticamente ofra receta

principal. Esto permite recetas mds
grandes que no usan sobrecarga del
sistema requerida cuando se
incluyen mds pasos en una sola
recefa principal.

Cuando el sistema IND780batch
finaliza la receta de control actual,
registra su finalizacion en la tabla
de historial de lote y borra sus datos
de ejecucion en la memoria. El
IND780 constituye y comienza la
ejecucion de esta receta de control
encadenada.

Campos nulos
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Campo del registro Campo Formato Comentario
estdndar
Data17 40

Inicio horizontal

El registro inicio horizontal en una fabla de receta principal identifica el inicio de
un grupo de fases que el IND780batch puede ejecutar como un grupo horizontal
separado. El operador puede ejecutar el grupo horizontal repetidamente sin
ejecutar el resto de la receta, y puede ejecufar los grupos horizontales en un orden
aleatorio dentro de la receta.

Tabla C-36: Estructura del registro de inicio horizontal

Campo del registro Campo Formato Comentario
estdandar
Identificacion del registro de la fase GUID GUID SQL crea una identificacion global
de inicio horizontal Unica
Nombre de la receta principal KEY 16 Nombre de la receta principal
Descripcion de la fase Descripcio 40 Descripcion de esta fase
n
Tipo de registro Datal 16 FASE_START_HORZ
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de la receta principal
NUmero de paso en la receta Data3 16 1,2,3...
principal
Nombre de grupo horizontal Data4 16 Nombre del grupo horizontal
Datab 16 Campo nulo

Instrucciones para ejecucion del Dafa6 16 Predeterminado: Ejecufa este grupo
grupo horizontal de fase horizontal en todos los

ciclos de receta horizontal.

“Primero”: Solo ejecuta este grupo
de fase horizontal en el primer ciclo
de recetas de control horizontal en
la orden.

Esto permite al operador
ingresar datos como ndmero
de lote a fravés de una fase de
pausa del operador en el
primer ciclo de receta que
aplica a todos los ciclos de
receta subsecuentes en la
orden.

40 Campo nulo

Datal7 40

Finalizar horizontal

El registro finalizar horizontal en una fabla de receta principal identifica el final de
un grupo de fases que el IND780batch puede ejecufar como un grupo horizontal

separado. Cada grupo horizontal debe fener una fase de finalizacion horizontal. El
operador puede ejecufar el grupo horizontal repetidamente sin ejecutar el resfo de
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Tabla de

C-64

la receta, y puede ejecutar los grupos horizontales en un orden aleatorio dentro de
la receta.

Tabla C-37: Estructura del registro finalizar horizontal

Campo del registro Campo Formato Comentario
estandar
Identificacion del registro de la fase GUID
finalizar horizonfal
Nombre de la receta principal KEY 16 Nombre de la receta principal

Descripcion de la fase Descripcio 40

n

Descripcion de esta fase

Tipo de registro Datal 16 FASE_END_HORZ
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de la receta principal
NUmero de paso en la receta Data3 16 1,2,3...
principal
Nombre de grupo horizontal Data4 16 Nombre del grupo horizonfal
Datab 16
Data6 16
Campos nulos
Data7 -
Data16
Data17 40

historial de lote (A9)

Tipos de registro de la tabla de historial de
lote

La fabla de historial de lote contiene varios tipos de registro, como se describen en
la Tabla C-38. La estructura de cada registro se detalla en las siguientes
secciones.

Tabla C-38: Tipos de registro de la tabla de historial de lote

Tipo de registro

Explicacion

BATCH_ORDER

Datfos de resumen para la orden del lote

CONTROL_RECIPE

Datos de resumen de la ejecucion de la receta de control

FASE_MATL_XFER

Resultados de las fases de fransferencia de material

PHAS_MANUAL

Resultados de las fases manuales

FASE_AUXILIARY

Resultados de las fases auxiliares

WT_CHECK Resultados de las fases de comprobacion de peso
COMM Resultados de las fases de comunicacion
CUSTOM Resultados de las fases personalizadas
CONDITION Resultados de las fases condicionales
OPER_HOLD Resultados de las fases de pausa del operador
GO_TO Resultados de las fases ir a
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Tipo de registro Explicacion
NOOP Resultados de las fases sin operacion
END_PROC Resultados de las fases de finalizar procedimiento
ENC_RECIPE Resultados de la fase fin de receta

HORIZONTAL_START

Resultados del inicio y finalizacion de las fases horizontales

HORIZONTAL_END

Valores del estado de procesamiento

Varias de las tablas en este Apéndice incluyen campos que se refieren a valores
del estado de procesamiento. La Tabla C-39 proporciona una interpretacion de
cada uno de esos valores.

Tabla C-39: Valores del estado de procesamiento

Valor Interpretacion
0 Sin estado / no asignado
1 Pendiente / sin iniciar / inactivo
2 Iniciando
3 Ejecutando
4 Ejecutando en paralelo
5 Pausando al final
6 Pausado al final
7 Reiniciando
8 Pausando
9 Pausado
10 Deteniendo
11 Detenido
12 Abortando
13 Abortado
14 Esperando la respuesta de fase de pausa del operador
15 Esperando que el operador reconozca para ejecutar la fase siguiente
16 FCE de anulacion del control activado
17 FCE de anulacién del control desactivado
18 Paso horizontal completo
10 Grupo horizontal completo - Ir a la misma fase en la siguiente recefa de control
20 Grupo horizontal completo - Esperar instrucciones del operador
21 Fase solicitada anferiormente completa
22 Ciclos de operacion de lote completos OK
23 Receta pausada después de alimentacion fuera de folerancia
24 Reservado 1
25 Reservado 2
26 Reservado 3
27 Reservado 4
28 Pausar receta después de fase de transferencia de material finalizada con advertencia
debajo de folerancia
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Valor Interpretacion

29 Pausar receta después de fase de transferencia de material finalizada con advertencia
por arriba de folerancia

30 Finalizacién satisfactoria

31 Completado con advertencia por abajo de folerancia

32 Completado con advertencia por arriba de tolerancia

33 Error de finalizacién debido a aborto

34 Ofro tipo de error de finalizacion

35 Falla camparia lofe finalizada
36 Proceso no ejecutado

37 Error de procesamiento de recetfa

Estructuras del registro de la tabla de historial de
lote
Orden del lofe

Cuando finaliza una orden de lote, el IND780bafch copia el registro
BATCH_ORDER, junfo con su estado, de la tabla de orden de lotes a la tabla de
historial de lotes. La fabla historial de lote incluye un registro BATCH_ORDER para
cada orden de lote.

Receta de control

Este registro en la fabla de historial de lofes contiene los dafos de resumen de la
ejecucion de esta instancia de la recefa.

Tabla C-40: Estructura del registro del encabezado de la receta

Campo del registro Cn’mpo Formato Comentario
estandar

Identificacion del regisiro de GUID GUID SQL crea una identificacion global unica

historial de lotes

Nombre de la receta de control KEY 16 Consulte la seccién “Generacién de
nombres de recetas de control”.

Descripcion del historial Descripcié 40 Descripcion de la orden

n

Tipo de registro Datal 16 CONTROL_RECIPE

Numero de secuencia de la Data2 16 El nimero de secuencia de orden de

orden de lofe lote es un nimero decimal de diez
digitos seguido de una identfificacion de
terminal de dos caracteres. La
identificacion del ferminal es los
primeros dos caracteres de xs0106.

Nombre de la receta principal Data3 16 Sefiala el campo de nombre en la fabla
de receta principal

Convertir la receta maestra Data4 16 UC En una receta maestra “convertida”,

original del lote esta es la receta maestra original a
partir de la cual la funcién “Convertir
lote” deriva la nueva receta convertida.

Estado de receta / Estado de Datab 16 Consulte la Tabla C-39.

finalizacion
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. Campo .
Campo del registro R Formato Comentario
Error de % combinado Data6 16 Error combinado de errores de fase
individuales
XX.XX %ERR
NUmero de fases ejecutdndose Data7 Si las fases esfan ejecutdndose en una
actualmente operacion horizontal, esfe campo indica
cudntas se estdn ejecutando
actualmente.
Peso objetivo y unidades de la Data8 16 ejemplo, 1000 kg
receta de control
Peso de la recefa enfregado Data9 16 ejemplo, 1000 kg
actualffinal y unidades
Numero total de fases Data10 16 Numero de fases que se requieren para
necesarias para completar la completar la receta, incluyendo
receta cualquier fase ejecutada en paralelo
durante una operacién horizontal
Nombre (ID) de orden de lote Datal1 16 El usuario crea este campo que puede
ser una identfificacion de cliente 0 una
identificacion del sistema dnica
Convertir fuente de datos de Data12 16 UC | La fuente de datos que la funcién
receta de lote “Convertir lote” usa cuando crea la
receta convertida. Cuando la funcién
“Convertir lote” en el IND780 crea la
receta convertida, este valor es la
identificacion de receta de control de la
tabla de historial de lotes.
Descripcion del estado de Datal3 40 Descripcion del estado de
procesamiento en el estado de procesamiento; consulte la Tabla C-39
recefa/estado de finalizacion,
mds atrds
Descripcion de la recefa Datal4 40 Descripcion de la recefa principal
principal
Peso enfregado previamente Datalb 40 P = Peso enfregado previamente de una
v receta de control anterior y registrado en
Nombre de usuario la ejecucion de esta receta convertida
de un “Convertir lote”
U = Nombre de acceso de usuario que
inicia la receta
Fecha y hora de inicio de recefa Data16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
Fecha y hora de fin de recefa Data17 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fases de transferencia de material

Estos registros contienen los resultados de fases de transferencia de materiales
individuales. Para recetas ejecutandose actualmente, los registros fienen
informacion de estado de tiempo de ejecucion para la fase.

Tabla C-41: Estructura del registro de la fase de transferencia de material

Campo del registro Cn’mpo Formato Comentario
estandar
Identificacion del registro de GUID GUID | SQL crea una identificacion global Unica

historial de lotes

C-67




Seccion lll: Apéndices: IND780batch

C-68

. Campo .
Campo del registro AT Formato Comentario

Nombre de la receta de control KEY 16 Nombre de la receta de control

Descripcion del historial Descripcion 40 Descripcion de esta fase

Tipo de registro Datal 16 FASE_MATL_XFER

Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de recetfa principal o

0 nombre del procedimiento procedimiento de unidad

de unidad

NUmero de paso Data3 16 Numero asignado a esta fase por la
recefa.

Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.

finalizacion

Peso bruto y unidades de Datab 16 ejemplo, 1000 kg

inicio

Peso de fase y unidades Data6 16 ejemplo, 1000 kg

objetivo

Peso de fase entregado y Data7 16 ejemplo, 1000 kg

unidades

% de error Data8 XX XX %ERR

Tolerancia positiva Data9 16 | Valores de tolerancia para el peso de

Tolerancia negativa Datal0 16 fase objefivo.

Estado de comando de Data 11 16 Indicador de AutoJog del estado del

transferencia de material de comando de inicio del Q.i y estado de

inicio del Q.i y estado de finalizacion de transferencia de material

finalizacion de transferencia del Q.i

de material del Q.i

Estado de diagndstico del Q.i Data12 16 Estado de diagndstico del Q.i 1, estado
2, estado 3, en formato hexadecimal
Unicode

NUmero de lote Dafa 13 40 Enfrada generada por nombre de
variable de ndmero de lote en la pestafia
Avanzadas.

Mensaje del registro de la fase Datal4 40 Mensaje definido en el campo Mensaje

de receta principal de tiempo de ejecucién del operador

Reservado Datalb 40 Campo nulo

Fecha y hora de inicio de fase Dafa16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fecha y hora de fin de fase Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fases manuales

Estos registros contienen los resultados de fases de fransferencia de materiales
individuales. Para recetas ejecutandose actualmente, estos registros tienen
informacion de estado de tiempo de ejecucion para la fase.

Tabla C-42: Estructura del registro de la fase manual

Campo del registro

Campo
estdandar

Formato

Comentario

Identificacion del registro de
historial de lofes

GUID

GUID

SQL crea una identificacion global tnica
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. Campo .
Campo del registro AT Formato Comentario

Nombre de la receta de KEY 16 Nombre de la receta de control

control

Descripcion del historial Descripcion 40 Descripcion de esta fase

Tipo de registro Datal 16 FASE_MANUAL

Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de recetfa principal o

0 nombre del procedimiento procedimiento de unidad

de unidad

NUmero de paso Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la
receta.

Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.

finalizacion

Peso bruto y unidades de Datab 16 ejemplo, 1000 kg

inicio

Peso de fase y unidades Data6 16 ejemplo, 1000 kg

objetivo

Peso de fase enfregado y Data7 16 ejemplo, 1000 kg

unidades

% de error Data8 XX.XX %ERR

Tolerancia positiva Datad 16 | Valores de tolerancia para el peso de

Tolerancia negativa Datal0 16 fase objefivo.

Estado de comando de Data 11 16 Estado del comando de inicio del Q.i y

fransferencia de material de estado de finalizacion de transferencia de

inicio del Q.i y estado de material del Q.i

finalizacion de fransferencia

de material del Q.i

Estado de diagndstico del Q.i Data12 16 Estado de diagndstico del Q.i 1, estado
2, estado 3 en formato hexadecimal
Unicode

NUmero de lote Data13 40 Fecha ingresada por el operador

Mensaje del registro de la fase Data14 40 Mensaje definido en el campo Mensaje

de receta principal de tiempo de ejecucién del operador

Reservado para uso futuro Datalb 40

Fecha y hora de inicio de fase Data16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fecha y hora de fin de fase Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fases auxiliares

Estos registros contienen el estado del tiempo de ejecucion de fases auxiliares

individuales.

Tabla C-43: Estructura de registro de fase auxiliar

Campo del registro cu'm po Formato Comentario
estandar
Identificacion del registro de GUID GUID | SQL crea una identfificacion global dnica
historial de lotes
Nombre de la receta de KEY 16 Nombre de la receta de control
control
Descripcion del historial Descripcion 40 Descripcién de esta fase
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. Campo .
Campo del registro AT Formato Comentario
Tipo de registro Datal 16 FASE_AUXILIARY
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de recefa principal o
0 nombre del procedimiento procedimiento de unidad
de unidad
NUmero de paso Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la
receta.
Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.
finalizacion
Dafab 16
Data6 16
Campos nulos
Dafal1 16
Data13 40
Mensaje del registro de la Data14 40 Mensaje definido en el campo Mensaje
fase de receta principal de tiempo de ejecucién del operador de
la fase
Datalb 40 Campo nulo
Fecha y hora de inicio de fase Dafa16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
Fecha y hora de fin de fase Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fase de comprobacion de peso

Estos registros contienen el estado del fiempo de ejecucion de fases de
comprobacion de peso individuales.

Tabla C-44: Estructura del registro de fase de comprobacién de peso

Campo

Campo del registro T Formato Comentario
Identificacion del registro de GUID GUID SQL crea una identificacién global unica
hisforial de lotes
Nombre de la receta de KEY 16 Nombre de la receta de control
control
Descripcion del historial Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_WT_CHECK
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de receta principal o
0 nombre del procedimiento procedimiento de unidad
de unidad
NUmero de paso Data3 16 Numero asignado a esta fase por la

recefa.
Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.
finalizacion
Peso de comprobacion Datab 16 ejemplo, 1000 kg
objetivo y unidades
Peso de comprobacion Data6 16 por ejemplo, 1000 kg
objetivo actual y unidades
Tolerancia alta y unidades Data 9 16| valores de folerancia para el peso de
Tolerancia baja y unidades Data 10 16 | fase objefivo.
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Campo del registro

Campo
estdndar

Formato

Comentario

Resultado de tolerancia

Data 11

16

1 = EN_TOLERANCIA, SIN MOVIMIENTO

M2 = DEBAJO DE_TOLERANCIA, SIN
MOVIMIENTO

3 = ARRIBA DE_TOLERANCIA, SIN
MOVIMIENTO

11 = EN_TOLERANCIA, MOVIMIENTO

12 = DEBAJO DE_TOLERANCIA,
MOVIMIENTO

13 = ARRIBA DE_TOLERANCIA,
MOVIMIENTO

99 = ERROR

Data13

40

Campo nulo

Mensaje del registro de la
fase de recetfa principal

Data14

40

Mensaje definido en el campo Mensaje
de tiempo de ejecucién del operador de
la fase

Datalb

40

Campo nulo

Fecha y hora de inicio de fase

Datal6

40

AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fecha y hora de fin de fase

Datal7

40

AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fases de comunicacion

Estos registros contienen el estado del fiempo de ejecucion de fases de

comunicacion individuales.

Tabla C-45: Estructura del registro de la fase de comunicacion

Campo del registro Cn’mpo Formato Comentario
estdandar
Identificacion del registro de GUID GUID | SQL crea una identificacion global Unica
hisforial de lotes
Nombre de la receta de KEY 16 Nombre de la receta de control
control
Descripcion del historial Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_COMM
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de receta principal o
0 nombre del procedimiento procedimiento de unidad
de unidad
NUmero de paso Data3 16 Numero asignado a esta fase por la
recefa.
Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.
finalizacion
Datab 16
Data6 16
Campos nulos
Datal1 16
Data13 40
Mensaje del registro de la Datal4 40 Mensaje definido en el campo Mensaje
fase de recetfa principal de tiempo de ejecucién del operador de
la fase
Datalb 40 Campo nulo
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. Campo .
Campo del registro AT Formato Comentario
Fecha y hora de inicio de fase Data16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
Fecha y hora de fin de fase Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fases condicionales

Estos registros contienen informacion que determina el resultado de decisiones
hechas en una fase condicional, y el resultado del cdlculo de la fase.

Tabla Tabla C-46: Estructura del registro de fase condicional

Campo del registro cu'm po Formato Comentario

estandar
Identificacion del registro de GUID GUID | SQL crea una identificacion global Unica
historial de lotes
Nombre de la receta de KEY 16 Nombre de la receta de control
control
Descripcion del historial Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_CONDITION
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de recetfa principal o procedimiento
0 nombre del procedimiento de unidad
de unidad
NUmero de paso Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la recefa.
Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.
finalizacion
Resultado de comparacion Datab 16 Resulfado verdadero o falso de comparacion
verdadero/falso condicional hecha en esta fase.
Resultado del nimero de Data6 16 Resultado de la prueba condicional; la
paso siguiente fase para llevar a cabo

Datal1l 16

Campos nulos

Datal3 40
Mensaje del registro de la Datal4 40 Mensaje definido en el campo Mensaje de
fase de receta principal tiempo de ejecucién del operador

Datalb 40 Campo nulo
Fecha y hora de inicio de fase Dafa16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
Fecha y hora de fin de fase Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fases de pausa

Estos registros contienen informacion acerca de las fases de pausa, incluyendo

los datos ingresados por el operador.

Tabla C-47: Estructura del registro de la fase de pausa del operador

Campo

Campo del registro estandar Formato Comentario
Identificacion del registro de GUID GUID | SQL crea una identfificacion global dnica
hisforial de lotes
Nombre de |a receta de KEY 16 Nombre de la receta de control

control
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. Campo .
Campo del registro TR Formato Comentario
Descripcion del historial Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_OPER_HOLD
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de receta principal o
0 nombre del procedimiento procedimiento de unidad
de unidad
NUmero de paso Data3 16 Numero asignado a esta fase por la
receta.

Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.
finalizacion

Datab 16

Data6 16 Campos nulos

Datal1 16
Datos ingresados por el Data13 40 Datos que el operador ingresé en esta
operador fase de pausa.
Mensaje del registro de la Data14 40 Mensaje definido en el campo Mensaje
fase de receta principal de fiempo de ejecucién del operador de la

fase

Datalb 40 Campo nulo
Fecha y hora de inicio de fase Data16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
Fecha y hora de fin de fase Data17 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fases ir a

Estos registros indican el estado y resultado de las fases ir a.

Tabla C-48: Estructura del registro de la fase ir a

Campo del registro Reqlslro Formato Comentario

estdandar
Identificacion del registro de GUID GUID | SQL crea una identfificacion global dnica
hisforial de lotes
Nombre de la receta de KEY 16 Nombre de la receta de control
control
Descripcion del historial Descripcion 40 Descripcién de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_GO_TO
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de recefa principal o
0 nombre del procedimiento procedimiento de unidad
de unidad
NUmero de paso Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la

receta.
Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.
finalizacion
No. de paso Ir a Datab 16 Numero del siguiente paso para ejecutar
en este procedimiento de recefa.
Data6 16
Datall 16 Campos nulos
Data13 40
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Campo del registro :;gi:;'; Formato Comentario
Mensaje del registro de la Datal4 40 Mensaje definido en el campo Mensaje
fase de receta principal de tiempo de ejecucién del operador
Datalb 40 Campo nulo
Fecha y hora de inicio de fase Dafa16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
Fecha y hora de fin de fase Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Fases NOOP

Estos registros contienen el estado de las fases sin operacion (NOOP), que se
usan comunmente como marcadores de posicion durante el disefio de recefq,

para reemplazo posterior con fases funcionales.

Tabla C-49: Estructura del registro de la fase sin operacién

Campo del registro cu'm po Formato Comentario
estandar
Identificacion del registro de GUID GUID | SQL crea una identificacion global Unica
historial de lofes
Nombre de la receta de KEY 16 Nombre de la receta de control
control
Descripcion del historial Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_NOOP
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de recetfa principal o
0 nombre del procedimiento procedimiento de unidad
de unidad
NUmero de paso Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la
receta.
Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.
finalizacion
Datab 16
Data6 16
Campos nulos
Datall 16
Data13 40
Mensaje del registro de la Data14 40 Mensaje definido en el campo Mensaje
fase de recetfa principal de tiempo de ejecucién del operador
Datalb 40 Campo nulo
Fecha y hora de inicio de fase Data16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
Fecha y hora de fin de fase Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
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Fase matematica

El paso Matemdtica se usa para realizar una operaciéon en uno 0 mds valores y para

almacenar un resultado.

Tabla C-50: Estructura del registro Matemdtica

; Campo :

Campo de registro T Formato Comentario
Identificacion del registro de GUID GUID SQL crea una identificacién global unica.
fase condicional
Nombre de la receta maestra KEY 16 UC
Descripcion de fase Descripcion 40 UC
Tipo de registro Datal 16 UC | PHASE_MATH
Nombre de la receta maestra Data2 16 UC Este campo contiene el nombre de la
0 receta maestra si esta fase es un paso
Nombre del procedimiento de en la receta maestra o el nombre del
unidad procedimiento de la unidad si esta fase

€S un paso en un procedimiento de
unidad.
Numero de paso en recefa Data3 16UC | 1.2 3...esel nimero de paso en la
maestra receta maestra o procedimienfo de
o unidad.
NUmero de paso en
procedimiento de unidad
Configuracién de fase Datad 16 UC
Paralela/Secuencial SEC=0, PAR=1
“Paralela” significa que la Maquina de
lote puede ejecutar la fase en paralelo
con fases adyacentes que también estdn
marcadas “paralela”.
Avance/Reversa AVA=0, REV=1
Avance al paso siguiente o Reversa a
este paso cuando se va del estado
Pausa a Ejecutando.
Reservada Datab 16 UC
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Campo de registro

Campo
estandar

Formato

Comentario

Operacién

Data6

16 UC

Operaciones numéricas: Los operandos
son solo numeéricos v el resultado es
numérico.

+ Sumar tiene dos operandos

- Restar tiene dos operandos

* Multiplicar fiene dos operandos

/ Dividir fiene dos operandos

Operaciones ldgicas: Los operandos
son solo numéricos y el resulfado es 1 0
0.

& Y tiene dos operandos El resultado es
1 cuando ambos operandos no son O, y
es 1 de ofra manera.

| O tiene dos operandos. El resultado es

0 cuando ambos operandos son O, y es
1 de ofra manera.

I'NO tiene un operando. El resultado es
1 cuando el operando es O, y es 1 de
otra manera

Operaciones de linea: Los operandos
son linea o numeéricos.

= Asignacion fiene un operando. El
primer operando se mueve al resultado.
A1 Concatenacién 1 fiene dos
operandos. Es una concatenacion de
linea estricta.

A 2 Concatenacién 2 tiene dos
operandos. Concatena lineas con un
espacio en blanco entre las dos lineas.
A 3 Concatenacién 3 tiene dos
operandos. Concatena, inserta un
espacio en blanco entre las dos lineas y
un reforno de carro y alimentacion de
linea al final de la linea concatenada.

# Insercién tiene dos operandos. Inserta
la segunda linea de operando en la
primera linea de operando en el punto de
la etiquefa #4## en la linea del primer
operando.

Reservada

Data7

16 UC

Valor del resultado

Data8

16 UC

Esta es una variable de lote 0 de datos
compartidos (%@).

Data9

Data10

16 UC

Datal1

16 UC

Data12

16 UC

Valor del primer operando

Data13

40 UC

Esta es una variable de lote o datos
compartidos (%@) o datos fijos.

Datos de registro de fase de
lote

Data14

40 UC

La Mdquina de lote coloca estos datos
en el registro de historial de lote para la
fase.  NULL indica que no hay mensaje.

Valor del segundo operando

Datalb

40 UC

Esta es una variable de lote o datos
compartidos (%@) o datos fijos.
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Campo de registro

Campo
estandar

Formato

Comentario

Mdaximo resultado

Data16

40 UC

Valor de peso literal, por ejemplo, 100
kg

Cuando la recefa usa la variable de
resultado de Fase matematica como el
objetivo para el material o fase de
transferencia manual, el escaneo previo
de la receta de la Mdquina de lote usa el
Resultado méximo como un valor
predeterminado para verificar posibles
condiciones de sobreflujo.

Durante la ejecucion de la receta, si el
resultado de la operacién de la Fase
matemdtica excede el resultado maximo,
la Maquina de lofe aborta la receta.

Datal7

40 UC

Fases de finalizacion de proceso

Estos registros contienen el estado y resultados de fase de finalizacion de

procesos.

Tabla C-51: Estructura del registro de fase de finalizacion de proceso

Campo del registro cu’m po Formato Comentario
estdandar
Identificacion del registro de GUID GUID | SQL crea una identificacion global Unica
hisforial de lotes
Nombre de la receta de KEY 16 Nombre de la receta de control
control
Descripcion del historial Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_END_PROC
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de receta principal o
0 nombre del procedimiento procedimiento de unidad
de unidad
NUmero de paso Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la
receta.
Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.
finalizacion
Datab 16
Data6 16
Campos nulos
Datall 16
Data13 40
Mensaje del registro de la Datal4 40 Mensaje definido en el campo Mensaje de
fase de receta principal tiempo de ejecucién del operador
Datalb 40 Campo nulo
Fecha y hora de inicio de Dafa16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
fase
Fecha y hora de fin de fase Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
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Fases de fin de receta

Estos registros contienen el estado y resultados de fase de fin de receta.

Tabla C-52: Estructura del registro de fase de fin de receta

Campo del registro cu’m po Formato Comentario
estdandar
Identificacion del registro de GUID GUID | SQL crea una identificacion global Unica
historial de lofes
Nombre de la receta de KEY 16 Nombre de la receta de control
control
Descripcion del historial Descripcion 40 Descripcion de esta fase
Tipo de registro Datal 16 FASE_END_RECIPE
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de recetfa principal o
0 nombre del procedimiento procedimiento de unidad
de unidad
NUmero de paso Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la
receta.
Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.
finalizacion
Datab 16
Data6 16
Campos nulos
Datall 16
Data13 40
Mensaje del registro de la Data14 40 Mensaje definido en el campo Mensaje de
fase de receta principal tiempo de ejecucién del operador de la
fase
Datalb 40 Campo nulo
Fecha y hora de inicio de Dafa16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
fase
Fecha y hora de fin de fase Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Registro de inicio horizontal

Estos registros contienen los resultados de una fase de inicio horizontal.

Tabla C-53: Estructura del registro de fase de inicio horizontal

Campo del registro CG’m po Formato Comentario
estdandar
Identificacion del registro de GUID GUID SQL crea una identificacion global unica
hisforial de lotes
Nombre de |a receta de KEY 16 Nombre de la receta de control
control
Descripcion de la fase Descripcié 40 Descripcion de esta fase
n
Tipo de registro Datal 16 FASE_START_HORZ
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de la receta principal
NUmero de paso en la receta Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la

principal

receta.
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Archivos

. Campo .
Campo del registro AT Formato Comentario
Estado de fase / Estado de Datfa4 16 Consulte la Tabla C-39.
finalizacion
Nombre de grupo horizontal Datab 16 Nombre del grupo horizontal
Instrucciones para ejecucion Dafa6 16 Mensaje definido en el campo Mensaje
del grupo horizontal de tiempo de ejecucion del operador de
la fase
Fecha y hora de inicio de fase Data16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
Fecha y hora de fin de fase Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

Registro de finalizacion horizontal

Estos registros contienen lo

s resultados de una fase de finalizacion horizontal.

Tabla C-54: Estructura del registro de fase finalizacién horizontal

Campo del registro Cn’mpo Formato Comentario
estdandar
Identificacion del registro de GUID GUID SQL crea una identificacion global unica
hisforial de lotes
Nombre de la receta de KEY 16 Nombre de la receta de control
control
Descripcion de la fase Descripcié 40 Descripcion de esta fase
n
Tipo de registro Datal 16 FASE_END_HORZ
Nombre de la receta principal Data2 16 Nombre de la receta principal
NUmero de paso en la receta Data3 16 NUmero asignado a esta fase por la
principal recefa.
Estado de fase / Estado de Data4 16 Consulte la Tabla C-39.
finalizacion
Nombre de grupo horizonfal Datab 16 Nombre del grupo horizontal
Data6
Fecha y hora de inicio de fase Data16 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS
Fecha y hora de fin de fase Datal7 40 AAAA/MM/DD HH:MM:SS

de registro

Registro de errores de lote

La Tabla C-55 contiene codigos generados por errores en el sistema de lofes.
Todos los demas errores se reportan en el registro de auditoria.

Tabla C-55: Cddigos de registro de errores de lote

Codigo de error

Texto del error

9005

ECM_CONFIG_ERROR ECM
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Codigo de error Texto del error
9006 ECM_VESSEL_CONFIG_ERROR
9020 BATCH_LOCAL_TABLES_NOT_UPDATED
9021 MULTIPLE_BATCH_MASTER_TERMINALS
9022 ECM_UNSTABLE_SCALE
9023 ECM_OVERLAP_FEED_ERROR
9024 ECM_HIGH_FLOW_RATE_ERROR
9025 ECM_COMMUNICATION_ERROR
9026 ECM_INSTRUMENT_ERROR
9027 ECM_VESSEL_CAPACITY_ERROR
9028 ECM_TRANSFER_ABORTED_ERROR
9029 ECM_SLOW_STEP_TIMER_ERROR
9030 ECM_START_FAILED_UNSTABLE_DEVICE
9031 ECM_FEED_VALVE_NOT_OPEN
9037 TOO_MANY_BATCH_VARIABLES
9042 HISTORY_TABLES_NEARLY_FULL
9043 HISTORY_TABLES_FULL
9044 FLOATING_POINT_EXCEPTION
7029 STDDB_IS_75_PERCENT_FULL
7030 STDDB_IS_90_PERCENT_FULL
7031 STDDB_IS_FULL
7032 FLASH_FILE_MEM_LOW

Archivo de rastreo de auditoria

El archivo de rastreo de auditoria es un archivo de texto simple que contiene un
registro de cada operacion de lote. Cada registro comienza con la fecha y hora
actual y el nombre del usuario conectado. La Tabla C-56 confiene todos los
mensajes.

B En cada mensaje, los valores relevantes aparecen en lugar de términos como
“OrderTarget=tamario de la orden”.

Tabla C-56: Mensajes del archivo de rastreo de auditoria

Mensajes del archivo de rastreo de auditoria

BMT12 BATCH_MSG_THREAD_RUNNING
node = ndmero de nodo del terminal
SW = identificacién del software

BMT45 NEW_CONFIG_TABLES_LOADED

BMTO5 BATCH_COMMAND = descripcién del comando
BATCH_ORDER = nombre de la orden del lote
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Mensajes del archivo de rastreo de auditoria

BMTO2 BATCH_COMMAND_STATUS = descripcion del estado del comando

BMT25 READ_MASTER_RECIPE = nombre de la recefa principal
OrderTarget = tamano de la orden
RecipeTarget = tamarfio de la receta
Cycles = numero de ciclos de la receta
BATCH_COMMAND_STATUS = descripcion del estado

BMT32 BATCH_COMPLETE, BATCH_ORDER = numero de la orden del lote
BATCH_STATE = descripcion del estado del lote

BMT39 START_CONTROL_RECIPE = nombre de la receta de control
BATCH_ORDER = nombre de la orden del lote
MODE = modo de identificacion del cardcter individual

BMT18 CONTROL_RECIPE_COMPLETE = nombre de la receta de control
BATCH_ORDER = nombre de la orden del lofe
DELIVERED_WEIGHT = peso eniregado
BATCH_STATE = descripcion del esfado de la receta

BMT50 Parking, BATCH_ORDER = nombre de la orden del lofe
CONTROL_RECIPE = nombre de la receta de control

BMT24 Power Recovery, Batch Order = nombre de la orden
Control Recipe = nombre de la receta de control, estado

BMT24 Park Recovery, Batch Order = nombre de la orden
Control Recipe = nombre de la receta de control, estado

BMT33 START_FASE = numero de fase, descripcion de la fase, tipo de fase

BMT40 FAILED_FASE = numero de fase, descripcion de la fase, fipo de fase

BMT48 REQUESTED_FASE_PREVIOUSLY_COMPLETED = numero de fase, descripcion de la fase, tipo
de fase

BMT38 BATCH_STATE = descripcion del estado
MODE = modo de identificacion del cardcter individual

BMT35 descripcién del estado de espera del operador

BMT43 FEED_ALARM = descripion del estado de alimentacién detallado

BMTO8 INVALID_FASE_MP mp = trayecfo de material

BMTO8 INVALID_FASE_ECM mp = trayecto de material

BMT47 INVALID_FASE_ECM ecm = canal

BMT44 READ_RECIPE_INVALID_FASE_STEP = nlmero de fase

BMT44 MANUAL_LICENSE_VIOLATION_FASE = nimero de fase

BMT44 DUPLICATE_FASE_STEP_NUMBER = numero de fase

BMT44 INVALID_FASE_STEP = numero de fase

BMT44 INVALID_TARGET_AMOUNT_IN_FASE = nUmero de fase

BMT46 HISTORY_TABLES_FULL = BATCH_AUDIT.log

BMT46 HISTORY_TABLES_NEARLY_FULL = BATCH_AUDIT.log

BMT46 HISTORY_TABLES_FULL = standard.sdf

BMT46 HISTORY_TABLES_NEARLY_FULL = standard.sdf
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C-82

Mensajes del archivo de rastreo de auditoria

BMT49 CMD_MODIFY_FASE_TARGET = namero de procedimiento, nimero de paso, valor de nuevo
objetivo

Q.IT77 Q.I_COMMAND = descripcion del comando Q.i
mp = frayecto de material, em = canal

Q.IT57 Q.I_COMMAND_STATUS = descripcion del esfado del comando Q.i, descripcion del comando
Qi

mp = trayecto de material

em = canal

tgt = objetivo

Q.IT67 Q.I_TRANSFER_STATUS = descripcién del estado de transferencia del Q.i
mp = frayecto de material
em = canal
feedWt = peso entregado
err = desviacion del objetivo
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Comunicaciones del PLC

Ejemplo de configuruci(m de PLC de lote
HMI { Controlador PLC ‘

Comunicaciones PLC
(EtherNet/IP, ControlNet,
A-B RIO, Profibus)

METTLER TN

Sistema
IND780batch
con 2 bdsculas

BatchTool 780

para configuracion del
sistema y creacion de receta

R 1
) ' \ e

- _
Bascula

Figura D-1: Ejemplo de configuracién de PLC de lote
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Comunicaciones del PLC o DCS

The IND780batch terminal is capable of communicating with a PLC/DCS system
via certain communication profocols, including:

o EtherNet /IP

o ControlNef

e PROFIBUS

o Allen Bradley Remote 10

Basicamente, el PLC remofo puede crear e iniciar una orden en el sistema de lofes
y recopilar informacion de procesos relacionados de peso y lofe nuevamente
desde el terminal IND780batch.

Los programas de PLC de muestra que pueden usarse en conjunto con un sistema
de lote se incluyen en el CD de recursos del IND780batch entregado con su
sisfema de lofes. Estos permiten una interface rapida usando esfos programas
predisefiados. Algunos ejemplos disponibles actualmente incluyen:

e Comunicaciones EtherNet/IP con PLC AB ControlLogix
e Comunicacién ConirolNet con PLC AB ControlLogix.

Para mas informacion acerca de las comunicaciones de PLC y detalles de las
tarjetas especificas de PLC, consulte el Manual de interface del IND780,
documento n°® 64057518, el cual se proporciona en el CD de recursos del
IND780, también incluido con su sistema de lofes.
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Interfase del medidor de flujo

Generalidades

La tarjeta opcional del medidor de flujo es una farjeta de contador y medidor de
flujo aislada de dos canales disponible para usarse con el terminal IND780. La
tarjeta proporciona comparacion de objefivo de totalizador de medidor de flujo
para controlar directamente salidas discrefas integradas.

B Tenga en cuenta que las salidas de colector abierto requiere una fuente de
alimentacion exferna para encender y apagar.

La tarjeta puede contar pulsos de entrada hasta a 50 kHz en cada uno de los dos
canales de enfrada aislados al mismo tiempo, asi como medir la frecuencia de la
sefal de entrada. Estan disponibles cuatro umbrales de conmutacion que se
seleccionan mediante un puente para cada canal de entrada, asi como un filiro
analogico de 15 kHz que se selecciona mediante un puente. Los niveles de
entrada pico requeridos para el modo de CA son 50 mV a 50 Vrms. El nivel de
entrada pico requerido para el modo de CD es 2.5 voltios a 42 voltios a 1
amperio. El estado de los niveles del contador de entrada también estd disponible
para el procesador, de manera que el canal puede usarse como entrada discrefa.

Las salidas de control son controladores de colector abierto 7407. Cada O/P de
control puede sumergir 40 mA. El voltaje maximo del O/P fuera de estado es 30 V.
Esto permite que el O/P de control controle relés de interposicion como los opto-
22.

Cada tarjefa de medidor de flujo en un IND780 tiene su propia direccion unica,
asignada automaticamente por el IND780. Cada tarjefa de medidor de flujo fiene
dos canales de entrada aislados. Cada IND780 puede aceptar hasta seis farjetas
de medidor de flujo, para un fotal de 12 canales de entrada aislados por terminal.
El terminal IND780batch es compatible hasta con cuatro canales en cualquier
combinacion de basculas y medidores de flujo.

La configuracion y calibracion de los canales del medidor de flujo se hace con la
herramienta de configuracion Q.i basada en PC o en el panel frontal del IND780.
Consulte la Guia del usuario, Capitulo 3, Configuracion para instrucciones
defalladas.

Caracteristicas

e Dos canales de enfrada aislados individualmente

e Filiro analdgico de 15 kHz que se selecciona mediante puente para cada
entrada
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e Cuatro umbrales de conmutacion de enfrada que se seleccionan mediante
puente (0.0V,2.3V,6.0V, 8.0V)

e Frecuencia de la enfrada: CA 50 kHz maximo o CD

o \Valor de conteo maximo: 4,294,967,295

e Tiempo de actualizacion de canal de 5 ms/canal maximo
e Modo de salida de frecuencia

e Dos interruptores de salida de colector abiertos

e Potfencia de salida de b V limitada por la corriente

e Entrada a aislamiento de panel de fondo de 750 VCD

e Canal de entrada para aislamiento de canal de 750 VCD

e Fdcil calibracion usando la produccion total real o las configuraciones
calculadas

e Alimentacion eléctrica: El circuito digital se deriva de la alimentacion de 5 V
del sistema; el circuito de entrada aislado es energizado con la alimentacion
de 12 V del sistema.

Bloques de terminales

La conexion en campo en la tarjeta opcional del medidor de flujo consiste en un
bloque de conexiones de receptaculo de 10 patillas Phoenix Contact simple.
Recibe un bloque de conexiones de 10 patillas Phoenix Contact simple. La figura
siguiente de la tarjefa opcional de medidor de flujo muestra la orientacion de la
ubicacién de la patilla namero 1 (la patilla 1 se encuentra junfo a la esquina
superior de la tarjefa como se muestra) y la salida de patilla para las 10

posiciones.
/ Patilla 1

Entrada de medidor de flujo, salida
discreta e interfase de fierra

Pestafia guia
Interfase USB —

Figura E-1: Tarjeta interfase del medidor de flujo
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IND780
Conectord de tarjeta base y tarjeta opcional

Las salidas de patillas del conector de 10 patillas Phoenix Contact son como
sigue:

Figura E-2: Conector de medidor de flujo

CN1 ALTO ENT
CN1 BAJO ENT

— CN1 TIERRA BASTID (BLINDAJE)

TIERRA COMUN CD
CN2 ALTO ENT

CN2 BAJO ENT

— CN2 TIERRA BASTID (BLINDAJE)

10

Las patillas 3 y 10 (las conexiones a tierra del bastidor para los canales 1y 2)
proporcionan conexiones a fierra flofantes y son las lineas de retorno para las
patillas 1y 8 (las entradas altas para los canales 1y 2). Esto mantiene el
aislamiento del circuito de entrada del resfo de los electronicos de la tarjeta.

Alimentacion
eléctrica
aislada de 2
canales

+12V

GND

-12v

Y

+12V

GND

=12V

+12v
+6V
_| Alimentacion | +3.3v
3.3v
TIERRA
Reinicio Logia
de

Bus UBS

reinicio

MCU
LPC2366

+5V
|

Contador Can 1

Circuito de Entrada Aislado

Contador Can 2

TIERRA

=

Canal 1

Filtro de
proteccion de
entrada

PULSE CANAL 1

Umbral de
entrada

CANAL 2

ll: SALIDA 2

g SALIDA 1
1~
+5V —
Limite de +5V SALIDA
corriente de >
Lo0MA TIERRA

Figura E-3: Diagrama de bloque, se muestra el canal 1

E-3
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Componentes de la tarjeta

La tarjeta del medidor de flujo consiste en el circuito digital, dos circuifos de
entradas analogicas aisladas y dos salidas de colector abierto con una fuente de
energia de 150 mA, 5V.

Circuito digital

El circuito digifal consiste en un microcontrolador, EEPROM y Glue Logic. El
microcontrolador cuenta pulsos de entrada y mide velocidad de flujo para cada
circuito de enfrada aislado. También limita comparaciones sobre las entradas y
establece las salidas con base en los resultados. EI EEPROM se usa para
almacenar datos de configuracion que no deben perderse en el apagado. Una
comunicacion UBS version 1.0 enlaza a la farjeta opcional del medidor de flujo
con la farjeta del controlador principal del IND780.

Circuitos de entrada analdgicos aislados

Cada circuito de entrada aislado consiste en un comparador, un opfoacoplador,
un grupo de puentes de hardware y resistencias discretas, condensadores, diodos
y un supresor de voltaje transitorio. EI comparador se usa para comparar el voltaje
de entrada con el voltaje de conmutacion. Cada seccion de entrada tiene un
puente de hardware para seleccionar uno de los cuatro voltajes de conmutfacion
de entrada disponibles. Se proporciona un segundo puente de hardware para
habilitar o inhabilitar un filtro analégico de 15 kHz en cada entrada. El
opfoacoplador aisla la salida del comparador de la entrada del contador del
microconirolador. El supresor de volfaje transitorio proporciona proteccién ESD
para cada entrada. Los diodos proporcionan proteccion contra sobrevoltaje de
cada entrada.

Salidas del colector abierto

El circuito de salida contiene dos controladores 7407 de colectores abiertos no
aislados que pueden usarse para controlar la entrada hacia un modulo de salida
Opfo 22. La tarjeta también proporciona una fuente de energia de 150 mAy 5V
que puede usarse para proporcionar energia a un modulo de salida Opto 22.

Nota:  La farjeta opcional del medidor de flujo del IND780 s6lo puede usarse
con salidas de medidor de flujo que no excedan los limites de la Clase 2
de acuerdo con el National Electric Code.

Las salidas del colector abierto son compatibles con TTL y de inmersion de
corriente, y pueden manejar sefiales de 5 a 30 VCD a un maximo de 35 mA.
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Configuraciones de los puentes de hardware

La tarjeta del medidor de flujo tiene cuatro grupos de puenfes de hardware, como

se indica en la Figura E-4.
W2y W3 J5 —Canal 2

J6 —Canal 1

Figura E-4: Ubicaciones de los puentes de la tarjeta de interfase del medidor de flujo

J5/J6 — Habilitacion del filtro

Cada uno de los dos canales de entrada que se indican en la Figura A-3 tiene un
grupo de seis configuraciones de puente, los cuales funcionan como se muestra
en la Tabla E-1. Las ubicaciones de los puentes 1-2 (habilitar) y 3-4 (inhabilitar)
controlan el filiro analégico de paso bajo de 15 kHz, el cual se usa para filtrar
ruido en la entrada.

Tabla E-1: Configuraciones para puentes J5 (Canal 2) y J6 (Canal 1)

L Ubicacion del
Funcion
1 puente
Filtro analdgico de paso ! 9
3 bajo habilitado
b Filtro analdgico de paso 3 A
7 bajo inhabilitado
Rango de 24 V 5
9 Rango de 12V 7 8
11 Rango de 5 V 9 10
Rango de CA 11 12

El filtro analdgico debe habilitarse en los siguientes casos:

e Para frecuencias de medidor de flujo por debajo de 15 kHz
e Para todas las aplicaciones de CA, independientemente de la frecuencia

E-5
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J5/J6 — Umbral de conmutacion de entrada

Para cada canal, este puente fiene cuatro posiciones posibles (b/6, 7/8, 9/10,
11/12), las cuales establecen el nivel de voltaje de comparacion para el
comparador de entrada. Los niveles de volfaje son:

e 0.0 VCA — use la seleccion de puente de CA
e 2.3 VCD - use la seleccion de puente 5 VCD
e 6.0 VCD — use la seleccion de puente 12 VCD
e 8.0 VCD - use la seleccion de puente 24 VCD
Consulte la documentacion para el medidor de flujo especifico que desea usar.

Configuracion y programacion del
microprocesador

Los puentes J2 y W2 son para uso en fabrica solamente, durante la fabricacion,
configuracion y programacion de la farjeta. La posicion de operacion es abierta y
No Se proporciona ningun puente.

El puente W3 es un puente habilitado/inhabilitado que se usa solo en la fabrica
durante la fabricacion, configuracion y programacion de la tarjeta. La posicion de
operacion es abierta.

Cableado de un medidor de flujo

Un medidor de flujo conectado puede estar aislado con respecto al voltaje de
salida del Q.i, o puede no estar aislado y compartir un voltaje de salida comun.
Los circuitos en la Figura E-5 y Figura E-6 ilustran estos dos métodos de conectar
las salidas del pulso de un medidor de flujo a una tarjeta de inferfase de medidor
de flujo de Q.i.

Conexiones de
tarjefa de
interfase de
medidor de flujo
“del IND780batch

Medidor de
flujo

con alimentfacion
@ aislada eléctricamente
del IND780batch

Alfo

Bajo

Blindaje

Figura E-5: Conexiones de medidor de flujo aisladas
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Conexiones de
tarjeta de
inferfase de
medidor de flujo
del IND780batch

Medidor de flujo
Alto @ con alimentacion
conectada
Bajo eléctricamente del
IND780batch

Blindaje

Figura E-6: Conexiones de medidor de flujo no aisladas

Especificaciones eléctricas

Especificacion Descripcion

2 canales de entradas de medidor de flujo diferencial
(unidireccionales) o 1 canal de entradas de medidor
de flujo diferencial (bidireccionales); 2 inferruptores de

Configuracion

salida de colector

Modos de entrada

CA o uno de los 3 niveles de enfradas de CD

Rango de voliaje CA (rms) CDGBV) | CD2V) | CD(24V)
VIL* -50 mV +1.4V +3.0V +4.0V
VIH* +50 mV +3.4V +9.0V +12.0V
V max +/-60 V +/-60 V +/-60 V +/-60 V
Voltaje de entrada maximo 42 \/CD pico
Corriente de enirada maxima 1A
Impedancia de entrada maxima |11 KQ
Especificaciones de entrada
Frecuencia de entrada mdxima 50 KHz
Frecuencia de entrada minima para
medicion de velocidad 1 Hz
Nivel de Frec,ue_;nciu Ciclq c_ie (;Lcrizc?g An:l:}(éode
entfrada | maxima | servicio méximo | minimo
5VCD | 50 kHz 35 55 7 ps
Ciclo de servicio 12VCD | 50 kHz 40 60 8 s
24 NCD 50 kHz 40 60 8 us
C;;gﬁ:‘;e 50KHz | 40 50 8 us
Tiempo bajo de entrada 8 us (filiro de entrada inhabilitado); 16 ps (filiro de
minima entrada habilitado)
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Especificacion

Descripcion

Tiempo alfo de entrada
minima

8 us (filiro de entrada inhabilitado); 16 ps (filiro de
entrada habilitado)

Tiempo de actualizacién de canal

Datos de flujo acumulado

<b ms por canal maximo

Datos de velocidad

Mas largo de (2/FREC) o tiempo de actualizacion de

Instantaneo canal.
Promedio 2 segundos
Precisién
1 Hz modo promediador +/- 1 Hz

Modo instanténeo
Filtro analdgico

+/- 1% a 50 KHz
15 kHz software seleccionable para cada canal

Valor de conteo mdximo

4,294,967,295

Valor de velocidad maximo

65,5635

Deteccion de falla

Error de configuracion.

enfrada

Aislamiento
Canal de entrada a panel de .
fondo 750 VCD continuos
Canal de enfrada a canal de 750 VCD continuos

Salida discreta

Tiempo de latencia del objetivo
(tiempo de apagado)

200 us maximo

Predeterminado a salida a
tiempo

20 ms mdximo

Estado de encendido

Apagado

Tipo de salida

Colector abierto, compatible con TTL, corriente de
inmersién, negativo verdadero

Voltaje de salida 5-30 VCD

Corriente de inmersion de salida maxima 35 mA

Requerimientos de energia

Alimentacion inferna +5 V (sin
corriente de salida)

230 mA maximo

Alimentacion inferna +5 V (con
corriente de salida de 150 mA)

440 mA mdximo

Alimentacion interna +12 V

150 mA mdximo

Alimentaci6n de energia auxiliar

Potencia de salida

|5 V a 150 mA, corriente limitada
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Referencia de datos
compartidos del IND780batch

Configuracion del sistema
Configuracion del sistema de lotes (bx)

Codigo de clase:  bx
Codigo de clase

El nivel predeferminado “Supervisor” es configurable por campo
Acceso: individual. bx0103, bx0104, bx0112, bx0113, bx0120, bx0121,
bx0122, bx0127,bx0128,bx0157 son nivel de acceso “Administrativo”

83 hex
de ControlNet:
Instancias: 1
Atributos
Nota: Los dos altimos digifos de cada variable de datos compartidos son su afributo.
bx0101 SlEgle | Estructura  na  Composicién del bloque entero
compuesto
Acceso de lote
Acceso del o o
bx0101 operador us na O = Inhabilitado, 1 =- Habilitado
Tiempo de
bx0102  SXpiracion de us na  Ensegundos
acceso del
operador
Acceso de
seguridad de 0 = Inhabilitado, 1 = Operador, 2 = Supervisor,
e reporfes de & na 3 = Mantenimiento, 4 = Administrador
ejecucion
Acceso de . .
: 0 = Inhabilitado, 1 = Operador, 2 = Supervisor,
bx0104  seguridad d?' us na 3. Mantenimiento, 4 = Administrador
modo cambiar
Parémetros de Q.i
bx0105 Esfado PAC XREF By na Estado XREF de la base de datos PAC O= Necesita
del Q.i crearse, 1= Creado
bx0106 Base de dafos 6S na “GLOBL” indica que las paginas web acfualizan la
global PAC base de dafos en forma global. “LOCAL” indica
que las pdginas web actualizan las bases de
datos en forma local
bx0107  Método de ingreso By na 0 =Peso absolufo, T = % de la capacidad

de peso PAC

F-1
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bx0108 Habilitar puente de By na
la Q.i365

bx0109 Nivel de rastreo del By rt
Ql

Pardmetros de configuracién del sistema

bx0110  Configuracion del By na
lote

bx0111  Nodo de terminal By na
principal

Acceso de lote

bx0112  Agregar acceso de By na
seguridad de la
orden
bx0113  Reescalar acceso By na
de seguridad de
receta
ParGmetros de configuracién de historial de lotes
bx0120  Borrar acceso de By na
seguridad de la
orden

1=Habilitar

0 = Rastreo minimo para Ethernet LPRINT
(predeferminado). Esta es la version de
operacion normal. Contiene solo los regisiros
de historial de alimentacion y el rastreo del
comando Y estado.

1 = Rastreo moderado para Ethernet LPRINT

2 = Rastreo detallado para Ethernet LPRINT

10 = Rasfreo minimo para Ethernet LPRINT y
archivo Compact Flash

11= Rastreo moderado para Ethernet LPRINT y
archivo Compact Flash (solo depuracion)

12= Rastreo defallado para Ethernet LPRINT y
archivo Compact Flash (solo depuracion)

255 = Rastreo de informacién de temporizacion
para Ethernet LPRINT (solo depuracion)

254 = Datos de rastreo del PLC para Ethernet
LPRINT (solo depuracion)

253 = Filtro moderado de rastreo de receta de lote
para Ethernet LPRINT (solo depuracion).

252 = Filtro de detalles de rastreo de receta de
lote para Ethernet LPRINT (solo depuracion).

245= Rastreo de informacion de temporizacion
para Ethernet LPRINT y archivo Compact Flash
(s6lo depuracion)

244= Datos de rastreo del PLC para Ethernet
LPRINT y archivo Compact Flash (sélo
depuracion)

243 = Filtro moderado de rastreo de receta de lote
para Ethernet LPRINT y archivo Compact Flash
(solo depuracion).

242 = Filtro moderado de detalles de recefa de
lote para Ethernet LPRINT y archivo Compact
Flash (solo depuracion).

0 = Sin lote

1 = Configuracion de lofe del IND780

2 = Configuracion PLC clasica del Q.i compatible
con la interfase de mensajes clasica del Q.i.

3 = Configuracion PLC del Q.1 optimizada
compatible con la interfaz de mensaje de
PLC del Q.i. Ver descripcion del método
abajo

Numero de nodo del ferminal principal; tiene la

version principal de la base de datos del lote. En

un sistema de lote del IND780, realiza el

procesamiento de lofe y receta.

0 = Inhabilitado, 1 = Operador, 2 = Supervisor, 3
= Mantenimiento, 4 = Administrador

0 = Inhabilitado, 1 = Operador, 2 = Supervisor, 3

= Mantenimiento, 4 = Administrador

0 = Inhabilitado, 1 = Operador, 2 = Supervisor, 3
= Mantenimiento, 4 = Administrador



Seccion I1l: Apéndices: IND780batch

bx0121

bx0122

bx0123

bx0124

bx0125

bx0126

Abortar acceso de By
seguridad del lote
Borrar registro de By
historial de

acceso de

seguridad

Habilitar regisiro By
de transacciones

de lote

Habilitar reporte By
de resumen de
lofes

Maximo tamafio UL
de tabla de
historial de lote

Mdaximo tamafio UL
de archivo de

registro de

auditoria

Acceso de lote

bx0127

bx0128

Pardmetros de acceso de PC de hospedaje

bx0130

bx0131

bx0132

bx0133

bx0134

bx0135

bx0136

bx0137

Aceptar acceso de By
seguridad de fuera

de tolerancia

Ajustar acceso de By
seguridad de

recefa

Agente servidor de 81S
base de datos
Inicio de sesion 17S
de servidor de
base de datos

Contrasefa del 178
servidor de base

de dafos

Servidor SQL 418

Catfdlogo SQL 41S

Inicio de sesién 17S
de SQL

Contrasefia de 17S
SQL

Direccion IP de 17S
hospedador

Fecha de la tabla y ndmeros de versién

bx0140

bx0141

bx0142

Fecha y hora de la AL2
fabla del equipo

NUmero de S11
version de la tabla
del equipo

Fecha y hora de la AL2
fabla del médulo

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

0 = Inhabilitado, 1 = Operador, 2 = Supervisor, 3
= Mantenimiento, 4 = Administrador
0 = Inhabilitado, 1 = Operador, 2 = Supervisor, 3
= Mantenimiento, 4 = Administrador

0 = Inhabilitado 1 = Imprimir registro de
fransacciones de lofe al finalizar cada fase de
transferencia de material y fase de transferencia
manual usando el activador de impresién
personalizado #20. Predeferminado = 1.

0 = Inhabilitado 1 = Imprimir registro de
encabezado y pie de pdgina de reporte de
resumen de lote al comenzar y finalizar cada
receta de confrol usando el activador de
impresion personalizado #20. Predeterminado =
1.

No se usa. Numero mdximo de
bytes=100000000

No se usa. Numero mdaximo de
bytes=100000000

0 = Inhabilitado, 1 = Operador, 2 = Supervisor, 3
= Mantenimiento, 4 = Administrador

0 = Inhabilitado, 1 = Operador, 2 = Supervisor, 3
= Mantenimiento, 4 = Administrador

El URL del agente CE de servidor SQL en la
computadora servidor

Nombre de acceso de la red

Contrasefa de acceso de la red

Nombre del servidor SQL

Tabla(s) que contienen bases de datos de
servidor SQL

Nombre de acceso de la base de datos de
servidor SQL

Contrasefia de acceso de la base de datos de
servidor SQL

Direccion IP de PC de hospedaje del sistema de
lote

Fecha y hora del dltimo cambio externo a la tabla
del equipo

NUmero de version de la tabla del equipo. Los
ferminales remotos, en particular, usan este valor
para determinar si necesitan descargar una nueva
version de la fabla del terminal principal.

Fecha y hora del ultimo cambio externo a la tabla
del médulo de control
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bx0143

bx0144

bx0145

bx0146

ParGmetros de procesamiento de receta

bx0150

bx0151

bx0152
bx0153

bx0154

bx0155
bx0156

bx0157

de control

NUmero de
version del
maodulo de control

Fecha y hora de la
fabla del frayecto
del material
NUmero de
version de la fabla
del trayecto del
material

Fecha y hora del
cambio de receta
principal

Editar objetivos de
recefa habilitado
Método de
reescalamiento de
efiqueta

Ciclo sin fin
Comenzando
siguiente lote
dentro de la orden

Comenzando
siguiente orden
Proceso horizontal

Habilitar registro
de auditoria

Acceso a
seguridad de
bloque HA

Parémetros diversos

bx0160

bx0161

bx0162

Unidades de peso
normalizadas de
lote

Nombre de la
unidad de peso
personalizada del
lote

Factor de
conversion de
unidad

ST1

AL2

ST1

AL2

By
By
By

By

By

By
By

By

By

S4

na

na

na

na

na

na
na

na

na

na

na

na

na

NUmero de version de la tabla del médulo de
control. Los terminales remotos, en particular,
usan este valor para determinar si necesitan
descargar una nueva version de la tabla del
terminal principal.

Fecha y hora del dltimo cambio externo a la tabla
del frayecto del material

NUmero de version del trayecto del material. Los
terminales remofos, en particular, usan este valor
para determinar si necesitan descargar una nueva
version de la fabla del terminal principal.

Fecha y hora del ultimo cambio a la fabla de la
recefa principal

0 = inhabilitado, 1 = habilitado

0 = Inhabilitar 1 = Cantidad de receta 2 = % 3 =
Cantidad de ingrediente

0 = Inhabilitado 1 = Habilitado

1 = Comenzar manualmente el siguiente lote
dentro de la orden 2 = Comenzar
automdticamente el siguiente lofe dentro de la
orden

1 = Comenzar manualmente la siguiente orden 2
= Comenzar automdticamente la siguiente orden
0 = Inhabilitado, 1 = Habilitado

0 = Inhabilitado 1 = Escribir en archivo de
registro de auditoria en Compact Flash 2 =
Escribir en registro de auditoria en Compact Flash
y en dispositivo LPRINT

0 = Inhabilitado, 1 = Operador, 2 = Supervisor, 3
= Manfenimiento, 4 = Administrador

El procesamiento por lotes convierte pesos a este
indice de unidad de peso normalizado de modo
que fodos los pesos procesados de lofe y pesos
mostrados estén en las mismas unidades.

Libras = 1

Kilogramos = 2 (predeterminado)

Gramos = 3

Toneladas métricas = 4

Toneladas cortas = 5

Onzas froy = 6

Pennyweight = 7

Onzas = 8

Unidad personalizada = 9
Nombre de Ib libras, kg kilogramos, gramos, 0z
onzas, ozfroy, dwt pennyweights, toneladas
métricas, fonelada corta, o unidades
personalizadas
Numero de gramos en las unidades
personalizadas.
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personalizada

bx0163 Modo de avance By
sucesivo de lofe

bx0164  Habilitar limites By
K1_K2

bx0165 Inhabilitar fiempo By
refrospectivo del
Ql

bx0166  Factor de D
comparacion de
descargar hasta

vaciar
bx0167  Reservado UL
bx0168  Reservado S17

bx0169  Modo manual By
bx0170  Limite K1 delQl D
bx0171  Limite K2delQl D
bx0172  Reservado D
bx0173  Reservado D

bx0174  No. de digitos a la UL
derecha del PD

bx0175  Fuera de longitud UL
del conjunto del
PLC

bx0176  Fuera de nimero By
de instancia del
conjunfo del PLC

bx0177  Ejecutar hasta By
final

Método

na 0 = Inhabilitado 1 = avance sucesivo automdtico
en folerancia 2 = avance sucesivo automdtico
hasta objefivo 3 = avance sucesivo manual hasta
folerancia alta

na 1=Si

na 1 = Inhabilitar

na La fase del Q.i utiliza este pardmetro para
deferminar si el peso de descargar hasta vaciar es
demasiado pequefio en comparacion con el
ultimo peso de descargar hasta vaciar para este
frayecto de material. Si es demasiado pequefio, la
fase del Q.i no puede superponer esta
alimentacion. El valor puede ser entre 0.0 y 1.0.
El valor predeferminado es 0.75.

na
na

na 0 = Inhabilitado, 1 = Habilitado
na Valor mdximo para limites K1
na Valor mdximo para limites K2
na

na

na Numero de digitos a la derecha del punto decimal
para valores de peso normalizados mostrados

na El usuario puede establecer este valor cuando
pl0130 =3

na El usuario puede establecer este valor cuando
pl0130 =3

na 0 = Inhabilitado, 1 = Habilitado

Usted debe tener un I-Button para habilitar el lofe y/o las capacidades de
configuracion del Q.i en el IND780.

Configuracion de la vista del sistema de

lote (vX)

Acceso:

Caodigo de clase:
Codigo de clase de ControlNet:
Instancias:

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede
personalizar por campo individual.
VX

hex

1 Vista de lista en lote

2 Resumen de fase de receta de conirol

3 Resumen de fase de receta de conirol

4 Resumen de tabla de equipo
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5 Vista transferencia de material automdtica

6 Vista fransferencia de material manual

7 Vista de impresion de reporte de control

Atributos

vx--00

vx--01
vx--02

vx--03

vx--04

vx--05

vx--06
vx--07

vx--08

vx--09
vx--10

vx--11

VX--12

vx--13
vx--14

vX--15

vX--16
vx--17

Blogue vx
compuesto

Vista

Mostrar teclas
programables

Mostrar
descripcion de la
orden

Mostrar nombre
de receta principal
Mostrar peso
objetivo

Mostrar proceso
Mostrar fitulo

Mostrar pardmetro
clave

Mostrar detalles

Mostrar pantalla
de peso

Mostrar Smart
Trac

Mostrar
Receta/Orden

Mostrar material

Mostrar grdfico de
fanque

Mostrar linea 1

Mostrar linea 2
Mostrar linea 3

Estructura

By
By

By

By
By

By
By

By

By
By
By

By

By

By
By

na

na
na

na

na

na

na
na

na

na
na

na

na

na
na

na

na
na

Composicién del blogue entero

0 = inhabilitado, 1 = habilitado
0 = inhabilitado, 1 = habilitado

0 = inhabilitado, 1 = habilitado

0 = inhabilitado, 1 = habilitado
0 = inhabilitado, 1 = habilitado

0 = inhabilitado, 1 = habilitado

0 = inhabilitado, 1 = Orden/Receta/Ciclo, 2 =
Orden.Ciclo, 3 = Orden/Receta, 4 = Orden sélo,
5 = Receta/Ciclo, 6= Receta s6lo, 7= Receta con
objetivo

0 = inhabilitado, 1 = habilifado

0 = inhabilitado, 1 = habilitado
0 = inhabilitado, 1 = habilitado
0 = inhabilitado, 1 = habilitado
0 = inhabilitado, 1 = habilitado
0 = inhabilitado, 1 = habilitado
0 = inhabilitado, 1 = habilitado
0 = Inhabilitado

1 = Identificacion/Descripcion de la orden

2 = |dentificacion de la orden

3 = Descripcion de la orden

4 = |dentificacion/Descripcion del registro principal
5 = Identificacion del registro principal

6 = Descripcion del registro principal

7 = Identificacion/Descripcion del regisiro de
control

8 = Identificacion del registro de control

9 = Descripcion del registro de control

10 = Peso objetivo

11 = Peso objetivo

12 = Peso objetivo/entregado

13 = Estado de receta

14 = Informacion de ciclo

15 = % finalizado

16 = Hora y fecha de inicio/fin

ver vx--15

ver vx--15
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vx--18
vx--19
vx--20
vx--21
VX--22
vX--23

Mostrar linea 4
Mostrar linea 5
Mostrar linea 6
Mostrar linea 7
Mostrar resultado
Mostrar mensaje

By
By
By
By
By
By

na
na
na
na
na
na

ver vx--15

ver vx--15

ver vx--15

ver vx--15

0 = inhabilitado, 1 = habilitado
0 = inhabilitado, 1 =

Configuracion del proceso de aplicacion de
lote (ca)

Acceso:

El nivel predeferminado “Supervisor” es configurable por
campo individual. ca0111, ca0112 y ca0113 tienen nivel de
acceso “Administrativo”

Caodigo de clase: ca
Instancias: 1
Atributos
ca0100  Bloque ca Estructura  na  Composicion del blogue entero
compuesto
ca0101  Reservado D na
ca0102  Reservado S13 ]
ca0103  vista Defalles Por na O = La Vista defalles del equipo muestra todas las
de equipo fases
1 = La Vista detalles del equipo muestra solo los
ocho mddulos de equipo
ca0104  Reservado us ]
ca0105  Reservado D rt
ca0106  Reservado us ]
ca0107  Habilitar us 0 = Inhabilitado (predeterminado)
modificar paso 1 = Habilitado
por peso bruto Esta es una funcion personalizada para Sun Paint
que permite al operador reducir el peso objetivo
para una fase seleccionada por el peso bruto en la
bdscula.
ca0108  Habilitar abortar By na O = Inhabilitado, 1 = Habilitado
E/S de tiempo
de drenado
ca0109  Procesamiento By na 1= Acepfar fuera de tolerancia. Continuar
fuera de ejecutando lofe después de error de acceso
tolerancia de 2=Ir a pausa y esperar comando del operador
lote 3=Aborfar orden
4 = No completa la alimentacion, pero permite al
operador ajustar manualmente a la tolerancia
antes de completar la alimentacion. El operador
complefa la alimentacién usando una E/S discreta
0 enfrada HMI.
ca0110  Teclas By na O = Inhabilitado, 1 = Habilitado
programables
de

desplazamiento
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ca0111  Modo de By na O = Inhabilitado, 1 = Habilitado
proceso de
receta
automatico

ca0112  Modo de receta By na O = Inhabilitado, 1 = Habilitado
semiautomatico

ca0113  Conteo de ciclo, By na O = Inhabilitado, 1 = Habilitado
fransferencia
automdtica de
material

ca0114  conteo de ciclo, By na O = Inhabilitado, 1 = Habilitado
fransferencia
manual de
material

ca0115  conteo de ciclo, By na O = Inhabilifado, 1 = Habilitado

fransferencia
automdtica de
material

Configuracion del proceso de aplicacion de
lote (cb)

El nivel predeferminado “Supervisor” es configurable por
Acceso: campo individual. ca0111, ca0112 y ca0113 tienen nivel de
acceso “Administrativo”

Class Code: c¢b
Caodigo de clase: 1

Instancias:
Attributes
cb0100 Blogue cb Estructura  na  Composicion del bloque entero
compuesto
cb0113 Modo de proceso By na  Modo automdtico: ‘A’
de receta actual Modo semiautomdtico: ‘S’
Modo manual: ‘M’
cb0114 Tipo de proceso By na  Horizontal: ‘H’
Vertical: 'V

Activadores del sistema de lote (xg)

El nivel predeferminado “Supervisor” es configurable por
campo individual. xg0109, xg0110, xg0111 y xg0112
tienen nivel de acceso “Solo lectura”. xg0113, xg0114,
xg0115 y xg0130 tienen nivel de seguridad de operador

Caodigo de clase:  xg

Codigo de clase de
ControlNet: —

Instancias: 1

Acceso:

hex

F-8



Seccion I1l: Apéndices: IND780batch

Atributos

xg0100

xg0101

xg0102

xg0103

xg0104

xg0105

xg0106

xg0107

xg0108

xg0109

xg0110

xg0111

xg0112

xg0113

xg0114

xg0115

Blogue xg
compuesto
Resincronizar
tablas de lote
del Q.i

Ejecutar
comandos
almacenados
del Q.i
Resincronizar
datos
compartidos del
Q.i
Inicializacién de
tablas de lote
del Q.i
Reinicializar
ordenamiento
del PLC del Q.i
Reinicializar
pesaje dinamico
del Q.i

Tabla de orden
de lofe
cambiada

SD de fase
cambiada

Falla de fase de
procedimiento
de unidad
Pausa de
procedimiento
de unidad
Pausa de
procedimiento
de unidad
Activador
interno para
restablecer lote
Inhabilitar
nombre de
trayecto de
material
SmartTrak

Habilitar
pantalla
SmartTrak

Liberar pantalla
SmartTrak

Estructura

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

na

rc

Activaciones del teclado de la pantalla de lote

Composicién del bloque entero

1= alertar terminal remofo para resincronizar
tablas de lote desde el principal y restablecer
ejecucion de fransferencias de material; 0 =
finalizado

1 = alertar terminales para ejecufar comandos de
transferencia de material almacenados

1= alertar terminal remofo para resincronizar
datos compartidos del Q.i del principal; 0 =
finalizar

0 = en proceso; 1 = inicializacion del Q.i
finalizada

1 = reinicializar reordenamiento del PLC; O =
finalizado

1 = reinicializar configuracion del Q.i de los
registros DYNAMIC_WEIGHING de la tabla de
equipo sin restablecer ejecutar transferencias de
materiales.

1=Alertar al CP que la tabla de la orden de lote
cambid. CP restablece sefialador a O después de
procesar la alerta.

1=RST alerta al CP que el SD de fase cambid. El
CP restablece sefalador a O después de procesar
la alerta.

1=Usado internamente para alertar al proceso de
lote principal que una fase en un procedimiento de
unidad ha fallado.

1=Usado internamente para alertar al proceso de
lote principal que una fase en un procedimiento de
unidad ha pausado.

1=Usado infernamente para alertar al proceso de
receta principal que el procedimiento de unidad ha
avanzado al siguiente paso de la fase.

1= Usado internamente para restablecer
procesamiento por lotes cuando se restablecen las
tablas.

1= Inhabilitar configuracion de nombre de trayecto
de material en pantalla SmariTrack.

Numero de médulo de equipo = iniciar SmartTrak
para punto de ajuste del Q.i para este EM. EI CP
establece este activador para coordinar con RST la
configuracion del punto de ajuste del Q.i.

Numero de médulo de equipo = liberar drea de
pantalla de SmariTrak para este EM. EI CP
establece este activador para coordinar con RST la
configuracion del punto de ajuste del Q.i.
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xg0116  TE Solicitar Por - 1=TE realiza solicitud; O = CP Acepta solicitud
pantalla de lote
KB

xgo117  cP Tomar Por rm 1=CP da TE KB; O = TE Acepta regalo
pantalla de lote
KB

XgO118  CP Regresar Por t 1=CP solicita KB; O = TE Acepta solicitud
pantalla KB

xg0119  Te Liberar Por rt 1=TE libera KB; 0=CP Acepta liberacién
pantalla KB

xg0120  |nicia/reanuda Por m 1=Iniciar/Reanudar lofe
E/S discretas de
lote

xg0121  Apagar alarma Por t  1=Apagar alarma
de lofe SKM Keyhook en sistema de lofe usa esta

activacién para apagar la alarma de lote cuando
el operador presiona la tecla de flecha izquierda

xg0122  Numero de Por  Numero de controles auxiliares activados
controles
auxiliares
activados

xg0130 Cambiar a By 1 =Cambiar a pantalla de peso de lofe
pantalla de
peso de lofe

Método

EI IND780batfch necesita que usted sincronice ciertos campos de datos
compartidos entre los ferminales principal y remotos por razones de facilidad de
configuracion y consistencia en la configuracion de grupo. No podemos
sincronizar todos los campos porque algunos podrian necesitar ser diferentes en
los terminales remofos.

Desde un punto de vista arquitectonico, podria ser mejor si un terminal remoto lee
los campos que necesita del principal en el encendido y los almacena localmente
en lugar de que el principal descargue los valores. Podemos agregar un activador
"Xg" que el principal podria establecer en los ferminales remofos para forzar una
resincronizacion cuando el operador cambia valores en el principal.

Necesitamos mantener una lista de campos de dafos compartidos que el terminal
IND780batch necesita resincronizar entre los terminales principal y remotos en un
archivo Compact Flash.
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Procesamiento de la orden de lote
Comandos de la orden de lote (od)

Acceso:

Caodigo de clase:
Codigo de clase de

ControlNet:
Instancias:

El nivel predeferminado “Supervisor” es configurable por
campo individual. od0101, 0d0130, 0d0131 y 0d0135 son
nivel “Administrador” y tienen nivel de acceso “Administrativo”

od

9E hex

1

Atributos

0d0100

0d0101

0d0102
0d0103
0d0120

0d0121

0d0122

0d0123

0d0124

0d0125

0d0126

Blogue 0
compuesto
Comando
compuesto

Reservado
Reservado

Nombre de la
orden de lote

Descripcion de
la orden de lote

Identificacion de
receta maestra

Tipo de
escalamiento de
orden

Tipo de
reescalamiento
de receta

Valor de
reescalamiento
de receta

NUmero de
ciclos de receta

Estructura na

By rt
By rt
By rt
S17 na
S41 na
S17 na
By na
By na
S17 na
By na

Composicién del bloque entero

jCOMANDOS MOVIDOS A BLOQUE OC! El lote
escribe el valor del comando aqui. 0 = comando
finalizado 1 = iniciar orden de lote cargada
actualmente 2 = reiniciar/reanudar orden de lofe
cargada actualmente

Consulte el blogue oc.

Debe establecerse para crear y cargar comandos

Maquina de lofe usa esta identificacion durante un
comando de orden para crear PLC (0c0110) o un
Convertir lote desde una receta maestra existente a
un comando de receta maestra nueva (oc0138)

‘W’=EI usuario especifica el peso objetivo para la
orden. EI IND780batch calcula el valor de
reescalamiento de la receta y nimero de ciclos
para adaptarse mejor al peso objetivo de la orden.
#'=El usuario especifica el nimero de ciclos de
receta, y el usuario especifica el tipo y valor de
reescalamiento de la receta. O= Usar el valor
especificado en el registro de la tabla de orden de
lote.

En tipo de escalamiento de orden ‘#, el usuario
especifica: ‘A’=Peso objetivo para la receta
‘%’=Porcentaje de objetivo para la receta,

“N“ = No reescalar

O=Usar valor especificado en el registro de la
tabla de orden de lofe.

En tipo de escalamiento de orden ‘#’, el usuario
especifica el valor apropiado basado en el tipo de
reescalamiento (objetivo o porcentaje). Para el
comando modificar objetivo de fase (0c0116),
este campo contiene el nuevo valor objetivo.

En tipo de reescalamiento de orden ‘#’, el usuario
especifica el nimero de ciclos de recefa en la
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0d0127

0d0128

0d0129

0d0130

0d0131

0d0132

0d0133

0d0134

Descripcion de comandos

Iniciar

orden. -1 = ciclo sin fin. O=Usar valor
especificado en el registro de la tabla de orden de
lofe.

NUmero de By na  O=Receta principal, 1-4=NUmero de

procedimiento procedimiento de unidad

NUmero de paso By na El usuario puede especificar un nimero de paso

de fase para procesar en modo horizontal, manual o
anular. 1-99 para receta principal 1-50 para
procedimiento de unidad

Tipo de proceso By na V' = Proceso vertical ‘H" = Proceso horizontal

de lote establecido por RST para indicar el valor
especificado en el Registro de encabezados de
receta maestra .

Modo de By na El lofe escribe el valor del comando aqui.

proceso de ‘S’=Semiaufomadtico, cuando una receta de control

orden finaliza, la maquina de lote hard una pausa para
iniciar/reanudar para iniciar la siguiente receta de
control. “A’=Automdtico, cuando una receta de
control finaliza, la méaquina de lote iniciard
automdticamente la siguiente receta de control.

Modo de By na Ellofe escribe el valor de la receta aqui.

proceso de ‘A’=Vertical aufomdtico, cuando la fase finaliza,

receta inicia aufomdticamente la fase siguiente.
‘S’=Vertical semiautomdtico, cuando una fase
finaliza, la receta pausard para un
inicio/reanudacion para iniciar la siguiente fase.
‘M’=Vertical manual, ejecutar una fase individual
especificada hasta finalizar y detener.

Maestra S17 na Identificacion de receta maestra existente en receta

existente para maestra

Convertir lofe Tabla que el comando Convertir lofe (0c0138)
USQ para crear una nueva receta maestra
convertida

Control existente S41 na Identificacion de receta de control existente en

para Convertir historial de lofe

lote Tabla que el comando Convertir lote (0c0138)
USa para crear una nueva receta maestra
convertida.

Control existente S17 na Al escalar el fipo "W, el usuario especifica el peso

para Convertir
lote

objetivo para la orden.

Iniciar la orden cargada actualmente de acuerdo con el modo de

Reiniciar /
Reanudar

Pausa

Detener / Abortar
Detfener

Pausar al final

proceso de la orden y la receta.

Reanuda el procesamiento de la orden a partir del estado pausado
actual o el dltimo paso completado.

Pausa de la operacién en el paso actual. La orden puede
reanudarse, abortarse o detenerse.

La orden se marcard como abortada e ird al archivo de historial.

El estado de la orden se almacenard en la orden del lote y tablas de
recefa de control y se marcard como detenido.

Pausa el procesamiento al final de la recefa de control actual. La
siguiente receta de control se carga lista para reanudar,
detener/abortar o modificar.
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Crear orden
Guardar orden

Cargar orden

Borrar orden
Eliminar orden

Modificar orden
Modificar receta
Guardar receta

FCE encendido

FCE apagado

Crea una orden en la memoria con una receta de control.

Guarda la orden y su receta o recetas de control en las tablas de la
base de datos.

Carga una orden y receta de control existentes de las tablas de la
base de dafos en la memoria. Si no hay recefas de confrol para la
orden, se creardn de acuerdo con los criterios en el registro de la

orden del lofe y se guardardn en las tablas.

Elimina la orden y receta de control actuales de la memoria.

Elimina la orden vy receta o recetas de control de las tablas de la
base de datos y memoria.

Actualiza la orden en la memoria como estd especificada por el lote
y tipo de reescalamiento.

Actualiza un paso de la fase de la receta de control actual en la
memoria.

Guarda la receta de control actual (y subsiguiente).

Enciende el elemento de control final (FCE). La receta debe iniciarse
en el modo control de anulacién del operador y entonces se puede
emitir este comando.

Apaga el elemento de control final (FCE). La receta debe iniciarse en
el modo control de anulacion del operador y entonces se puede
emitir este comando.

La fabla siguiente muestra los comandos compatibles con esta interfaz y los dafos
compartidos que necesitan ingresarse para ellos:

Modificar Modificar Guardar

Crear Cargar orden receta Iniciar  receta(17
(10) (12) (15) (16) (1) )

Nombre de la orden 0d0120 1 1

(identificacion)

Descripcion de la 0d0121 1

orden

Receta principal 0d0122 1

(identificacion)

Tipo de lote 0d0123 3 1

Tipo de reescalamiento | 0d0124 3 1

Valor 0d0125 3 2 1

Numero de ciclos 0d0126 3 2

Numero de 0d0127 1 2

procedimiento

NUmero de paso 0d0128 1 2

Solo CR actual 0d0129 1

Modo de proceso de 0d0130 1

orden

Modo de proceso de 0d0131 1

receta

Tecla:

1 El campo debe cargarse para el comando.
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2
3

El campo debe cargarse con base a otros campos.

Campo que puede cargarse opcionalmente.

Estados de la orden del lote actual (ox)

Acceso:
Caodigo de clase:  ox
Codigo de clase de
ConfrolNet; O "X
Instancias: 1

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede personalizar
por campo individual.

Atributos

0x0100

ox0101

0x0103

0x0104

0x0105

0x0106

Bloque ox
compuesto

Estado del comando
de la orden del lote

Estado de la orden
del lote actual

Modo de la orden
del lote actual

Modo de la receta
de control actual

Tipo de lote

Tipo de
reescalamiento

By

By
By

By

By

By

Estructura na

Composicién del blogue entero

Estado del ultimo comando de la orden del lofe.
La maquina del lofe RST establece este byte de
estado antes de configurar el byte de comando en
cero para indicar que el comando falld. 0 =
Finalizacién satisfactoria T = Comando en
proceso 2 = Procesamiento de orden de lote ya
iniciado 3-255 = Ofros estados de falla

Consulte la seccion “Processing_State_Values”
(Valores del estado de procesamiento)

Consulte 0d0130 para la definicion

El lote escribe el valor del modo de receta
extendido aqui. ‘A’=Vertical aufomdtico, cuando
la fase finaliza, inicia automdticamente la fase
siguiente. ‘S'=Vertical semiaufomatico, cuando
una fase finaliza, la receta pausard para un
inicio/reanudacion para iniciar la siguiente fase.
‘M’=Vertical manual, ejecufar una fase individual
especificada hasta finalizar y defener. ‘R’= Modo
automdtico horizontal Z'=Modo semiautomdtico
horizontal ‘H'=Modo manual horizontal

Consulte 0d0123, de acuerdo con lo deferminado
en la receta principal y en los comandos de lote
Consulte 0d0124, de acuerdo con lo determinado
en la receta principal y en los comandos de lote

El procesamiento de la orden de lote del RST mantiene esta imagen SD de su orden de lote y receta
de control de procesamiento actualmente, o cuando estd en estado inactivo o de pausa, la dltima
orden procesada.

ox0111

ox0112
0x0113

ox0114

ox0115

ox0116

Nombre (ID) de
orden de lofe
Descripcion

No. de secuencia de
lote

Nombre de la receta
principal

Nombre de la receta
de control actual

Peso enfregado de
la orden de lote

S17

S41
uL

S17

S17

na

na
na

na

na

na

Nombre (ID) de la orden de lote actual

Nombre de la receta de control actual

en unidades de pesaje normalizadas (bx0160),
actualizadas al final de cada ciclo de receta
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ox0117

ox0118

ox0119

0x0120

0x0121

ox0124
0x0125

0x0130

0x0131

0x0132

Peso objetivo de lote

Numero de ciclos de
recefa de control

Numero de ciclo de
receta de control
Fecha y hora de
inicio de lote

Fecha y hora de fin
de lote

Proceso horizontal
Descripcion de la
receta principal
Estado pausar al
final

NUmero de paso de
procedimiento
principal actual

NUmero de paso de
procedimientos de
unidad actual

uL
AL2
AL2

By
s41

us

us

ABy6

na

na

na

na

na

na
na

na

na

en unidades de pesaje normalizadas (bx0160)
Numero totfal de ciclos de receta de control
necesarios para finalizar la orden de lote -1 =
Ciclos sin fin

Numero de ciclo de recefa de confrol actual en
orden de lote actual

Fecha y hora de inicio de lote
Fecha y hora de fin de lote

0 = Proceso vertical, 1 = Horizontal

0 = inhabilitado, 1 = habilitado

El lote del RST establece este valor y lo usa
particularmente en el modo horizontal para
confrolar la ejecucion de la fase entre las recefas
de control.

El primer byfe representa el procedimiento
principal y los siguientes cuatro bytes representan
los procedimientos de unidad en la recefa de
confrol. El tltimo byfe estd reservado.

El procesamiento de orden de lote usa estos dos campos para generar el nombre de la receta de

control.
0x0140

0x0141

NUmero de
secuencia de orden
de lote

Numero de ciclo de
receta de control

uL

uL

na

na

El procesamiento de orden de lote asigna este
numero a la siguiente orden de lofe

El procesamiento de orden de lote asigna
numeros secuencia de receta y control a las
recefas control (lote) dentro de la orden de lote,
comenzando con 0.

Comando de orden de lote/activadores de
luz de estado (oc)

La maquina de lote RST procesa activadores de comando en el bloque OC.
También establece activadores de luz de estado de lofe en el bloque OC.

El panel de control procesa los comandos designados por “CP” en este blogue. El
panel de control tiene acceso a estos comandos en SD para determinar si el
usuario conectado en el sistema tiene nivel de acceso de seguridad
suficientemente alto para iniciar esfos comandos.

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede personalizar
por campo individual. Los siguienfes campos tienen nivel de

Acceso:

acceso de “operador”: 0oc0101, 0c0102, 0oc0103, oc0105,

0c0106, oc0112, 0c0113, 0c0118, 0c0123, 0c0124,
0c0125, oc0126, oc0127, 0c0129

Caodigo de clase: oc
Codigo de clase de
ControlNet: "2 e
Instancias: 1
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Atributos

0c0100

Blogue ox compuesto

Comandos de la orden

0c0101

0c0102

0c0103

0c0104

0c0105

0c0106

0oc0107

0c0108

0oc0110

0oc0112

oc0113

oc0114

oc0115

Iniciar comando de orden
de lote

Reiniciar/Reanudar orden
de lote

Pausar procesamiento de
orden de lote

Detener/Abortar
procesamiento de orden de
lote

Detener la orden de lofe
actual

Pausar al final de la receta
actual

Encender FCE para fase

Apagar FCE para fase

Crear una orden en la
Tabla orden de lote y
cargarla

Cargar orden de lote de la
base de datos

Borrar orden de lofe

Eliminar orden de lofe

Modificar orden de lote
(reescalar)

Estructura na
By ]
By rt
By rt

By rt

By rt
By 1]

By rt

By 1]

By ]

By rt

Composicién del bloque entero

T=iniciar orden de lote cargada
actualmente

1= reiniciar/reanudar orden de lote
cargada actualmente

1= pausar procesamiento de orden de lote

1= abortar la orden actual

1= detener la orden de lofe pausada
actualmente

1= pausar procesamiento de orden de lofe
al final de la receta de control actual

1= Encender FCE en modo de control de
anulacioén de operador para fase
seleccionada en 0d0128

1= Apagar FCE en modo de confrol de
anulacioén de operador para fase
seleccionada en 0d0128

1= crear una orden en la Tabla orden de
lote

(BOT) como se indica en el blogue OD y
cargar la orden en la memoria LISTA para
ejecutarse. Un PLC puede usar este
comando para crear una orden en el BOT
de dafos compartidos. Este comando
requiere campos 0d0120 y 0d0122 para
establecerse y opcionalmente usa los
campos 0d0121 y 0d0126 si se
establecen. Usted no puede reescalar una
receta con este comando, pero una vez
que estd completo, puede usar
opcionalmente el comando ocO115 para
modificar el famaro de la orden. Una vez
que este comando estd completo, puede
usar oc0101, 0c0102 u 0cO136 para
comenzar a ejecutar la orden.

1= cargar orden de lote de la base de
datos y generar recetas de control para
orden de lote en memoria. Validar la receta
cargada actualmente no desbordard la
capacidad de las basculas.

1= El usuario debe especificar el nombre
de la orden en 0d0120. Cuando no hay
lote ejecutdndose, elimina las entradas
asociadas de la orden en la tabla de orden
de lofe y en la fabla de receta de control.

1= Eliminar orden de lofe cargada
actualmente de la tabla de orden de lote y
eliminar las recetas de control asociadas
con la orden de la base de datos. Borrar
las tablas de SD.

1= modificar (reescalar) orden en
memoria de acuerdo con las instrucciones
en el bloque OD
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oc0116

oc0117

0c0118

oc0119

0c0120

0c0121

0c0122

0oc0125

0c0126

oc0127

Modificar objefivo de fase By
de receta

Guardar recefas de control By
Cargar siguiente receta de By

control horizontal

Modo de proceso de orden By
automdtico
Modo de proceso de orden By

semiautomdatico

Modo de proceso de receta By
aufomdtico

Modo de proceso de receta By
manual

No completar fuera de By
folerancia
Aceptar alimentacion fuera By

de folerancia

Pausar después de By
alimentacion fuera de
folerancia

rt

1= modificar objetivo de paso de fase en
la receta de control actual en memoria de
acuerdo con las instrucciones del blogue
OD. Si la fase ya se ha ejecufado o si se
estd ejecutando, usted no puede modificar
el objetivo. 0d0127 contiene el ndmero de
procedimiento, 0d0128 contiene el
numero de paso y 0d0125 contiene el
nuevo valor del objetivo.

1= guarda las recetas de control actual y
restantes

En modo horizontal, cerrar receta de
control actual y cargar siguiente receta de
control en la orden.

1= Ir a modo de procesamiento de orden
automdtico. Cuando una receta de control
finaliza, la maquina de lote iniciard
automdticamente la siguiente receta de
control

1= Ir a modo de procesamiento
semiautomdtico. Cuando una receta de
control finaliza, la méquina de lote
pausard para iniciar/reanudar antes de
iniciar la siguiente receta de control.

1= Ir a procesamiento de receta
aufomdtico. Cuando una fase de receta
finaliza, la maquina de lote iniciard
automdticamente la siguiente fase.

1= Ir a procesamiento de receta manual.
Cuando esta en el modo manual y estado
inactivo y usted puede iniciar un lote
usando el activador oc0101.
Antes/después de procesar cada fase de
receta, la maquina de lote RST entra en el
estado "Esperando aceptacion del
operador”.

Al recibir un comando de reanudacién
“0c0102”, la maquina de lote RST ejecuta
el paso de fase simple especificado por el
numero de paso en 0d0128 y el nimero
de procedimiento 0d0127 de la receta de
control actual; y al finalizar la fase,
regresa al estado "Esperando aceptacion
del operador”.

Al ejecutar la fase “Fin de receta”, la
maquina de lote finaliza la receta de
control.

1 = NO completar una alimentacion fuera
de tolerancia, pero permitir que el operador
ajuste la alimentacion dentro de la
tolerancia manualmente antes de
completar la alimentacién. El operador
completa la alimentacién usando una E/S
discreta o enfrada HMI.

1= Aceptar alimentacién fuera de
tolerancia. Continuar ejecutando después
de registrar error de alimentacion.

1= Pausar procesamiento de recefa
después de alimentacion fuera de
tolerancia y esperar comando del operador
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0c0128

0c0129
0c0130

0c0131

0c0132

0c0133

0c0135

0c0136

0c0137

0c0138

Abortar después de
alimentacion fuera de
folerancia

Aceptar alarma

Modo de proceso de receta
semiautomatico

Restaurar configuraciones
BRAM a tiempo de
ejecucion

Borrar histforial de lote

Finalizar fase pero
continuar lote

Establecer nivel de
seguridad para comandos

Comando iniciar/reanudar
lofe

Ingresar lote inactivo si no
estd ocupado

Convertir lote

By

By
By

By

By

By

By

By

By

By

1= Abortar procesamiento de orden
después de alimentacion fuera de
tolerancia

1= Acepfar (silenciar) alarma

1= Ir a procesamiento de receta
semiautomdtico. Cuando finaliza una fase
de receta, el operador debe proporcionar la
acepfacion para iniciar la siguiente fase.

1 = Restaurar configuraciones BRAM a
tiempo de ejecucion

1 = Borrar registro de la fabla de historial
de lote

1 = Salfar al final de una fase en progreso
y registrar resultados de alimentacion
como una ferminacién normal, y luego
continuar procesando la recefa de control
(lote). El objefivo, por ejemplo, es
proporcionar una forma de manejar una
condicion fuera de material o ferminar un
temporizador de drenado largo sin abortar
la alimentacion. 0d0127 y 0d0128 deben
confener los nimeros de fase y
procedimiento de la fase en progreso para
saltar hasta el final.

1 = Establecer nivel de seguridad para
comandos de lote del SD

1 = Si el sistema de lote estd inactivo,
cargar siguiente lote de la base de datos;
validar la recefa cargada no desbordard la
capacidad de las basculas, y la inicia. Si
el sistema de lote estd en pausa o estado
de pausa, reanudar el lote. De lo contrario,
lo ignora.

1= La herramienta de lote para PC envia
este comando al IND780 para forzar el
IN780 Batch en la configuracion si no estd
ocupado. Esfo permite a la herramienta de
lote para PC exiraer archivos histéricos
mientras que el procesamiento del
IND780batch estd inactivo y no puede
entfrar en activo.

1 = La funcién Convertir lofe del IND780
se ejecuta en la Mdquina de lote IND780.
La Mdquina de lote crea una nueva
identificacion de receta maestra convertida
(0d0122) en la tabla de recefas maestras
a partir de una receta maestra existente
(0d0132) en la tabla de recefas maestras
y una receta de control (0d0133) en la
tabla de historial de lote. Esta funcion solo
estd disponible con recetas verticales.
Para crear la recefa maestra convertida, la
Maquina de lote realiza un ciclo a fravés
de la receta maestra existente y sustrae el
contenido de los materiales que la
Maquina de lote alimentd durante la
ejecucion de la receta de confrol que estd
en la tabla de historial de lofe. La
Maquina de lote vuelve a calcular la
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formula para contabilizar el material
sobrealimentado en la receta de control
histérica. La Maquina de lofe ajusta los
objetivos en la receta maestra convertida
de manera que coincidan
proporcionalmente con el material mds
grande sobrealimentado en la receta de
control. Esta valida que los nuevos
objetivos no derramardn el fanque. Con la
receta maestra convertida, la Mdquina de
lote entonces puede ejecutar una orden
para convertir un lote existente en el nuevo
lote convertido. El panel de control y la
herramienta para PC de lofe usan este

comando.

Luces de estado de procesamiento de orden

0c0150 Luz de estado de alarma By i T=si
de lote

0c0151 Luz de estado de ejecucion By i I=si
de lote

0c0152 Luz de estado de By Mt 1=si
finalizacion de lote

0c0153 Estado lote By i I=si
pausado/pausando

oc0154 Luz de estado de aborto de By i I=si
lote

0c0155 Luz de estado de modo By i 1=si
automdtico de lote

0c0156 Luz de modo By i T=si
semiaufomdtico de lote

0c0157 Luz de estado de modo By i 1=si

manual de lote

Procesamiento de receta
Estado de receta de control (rs)

El nivel predeferminado “Supervisor” es configurable por
campo individual. bx0103, bx0104, bx0112, bx0113,
bx0120, bx0121, bx0122, bx0127,bx0128,bx0157 son
nivel de acceso “Administrativo”

Codigo de clase: rs

Codigo de clase de
ControlNet:

Acceso:

A3 hex

Hay cinco instancias del bloque de estado de receta, de
modo que potencialmente podria haber cinco recetas
gjecutdndose al mismo tiempo. La aplicacion puede

Instancias: 5 solo iniciar la primera instancia, la cual se refiere a la
receta principal. La recefa principal inicia a las ofras
cuatro instancias como procedimientos de unidad o
sub-recetas
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Atributos

rs--00
rs--01
rs--02
rs--03

rs--04

rs--05

rs--06

rs--07

rs--08

rs--09

rs--10

rs--11

rs--12

rs--13

rs--14

rs--15

rs--16

Variables de lote (vt)

Bloque rs compuesto
Reservado

Estado del procedimiento
actual

Nombre de la receta de
control

Nombre de la receta
principal

Nombre del procedimiento
de unidad

Descripcion

Fecha y hora de inicio de
receta

Fecha y hora de fin de
recefa

Peso objetivo de la recefa

Peso enfregado de receta

Error de % de receta
compuesta

Numero total de pasos en
receta

NUmero de paso actual en
recefa

Numero de paso pendiente
en modo semiautomdtico

Fase active en receta

Porcentaje de pasos de
recefa finalizado

Esfructura na

By
By

S17
S17

S17

S41
AL2

AL2

us

By

uL

rt

rt

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

Composicién del blogue entero

Consulte la seccién
“Processing_State_Values” (Valores del
estado de procesamiento)

*Indicador dentro de la tabla de la recefa de
control

*Indicador dentro de la tabla de la receta
principal

“Procedimiento principal” en instancia 1 o
nombre del procedimiento de unidad en
instancias 2 a 6

Descripcion de receta de control o
procedimiento de unidad

Hora de inicio de recefa de control o
procedimiento de unidad

Hora de fin de receta de control o
procedimiento de unidad

Peso objetivo de receta de control o
procedimiento de unidad en unidades de
peso normalizadas (bx0160)

Peso enfregado de receta de control o
procedimiento de unidad en unidades de
peso normalizadas (bx0160)

Error de % compuesto en recefa de control
0 procedimiento de unidad en centésimas
de porcentaje

Numero total de pasos en recefa de control
0 procedimiento de unidad

NUmero de paso actual/altimo en receta de
control 0 procedimiento de unidad

En modo semiautomdtico, este es el
numero del paso pendiente por el que el
lote estd esperando para que el operador
acepte antes de que el lote lo ejecute. De lo
confrario, el contenido es 0.

Este campo estd solamente en instancia O
del bloque.

1 = fase activa dentro de la receta principal
0 en procedimiento de unidad de receta
NUmero de pasos de receta en total

finalizados. Establecer en instancia O
solamente.

La maquina de lote RST escribe en este bloque de datos compartidos para
almacenar los nombres y valores de las variables de lote que el operador puede
modificar durante la ejecucion del lote, bajo la direccion de las fases de receta. La
maquina de recefa de lote borra esta tabla al principio de cada ejecucion de
receta. Cada vez que encuentra una nueva variable, agrega el nombre y valor a la
tabla de variables.
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El IND780batch almacena los nombres de las 30 variables de lote dindmicas en
el bloque VT.

La herramienta BatchTool basada en PC agrega un numero % al final del nombre
de la variable del lote que asigna la variable del lote a una instancia de datos
compartidos de VT. Cuando encuentra variables de lote en la recefa, la maquina
de lote RST los asigna a la instancia apropiada de datos compartidos de VT de
acuerdo con el numero % asignado por la BatchTool. Por ejemplo, el nombre de
la variable del lote seria Y%oxxxxxx% 1 para la primera variable %xxxxxx asignada
a la instancia vi0100, y %yyyyyy%30 para la ultima variable %yyyyyy asignada
a la instancia vi3000.

El nivel predeterminado de “Administrador” se puede
personalizar por campo individual.

Codigo de clase: vt

Codigo de clase de
ControlNet: —

Instancias: 30  Puede haber 30 variables en una receta de lote

Acceso:

hex

Atributos

vi--00 Bloque vt compuesto Estructura na Composicion del bloque entero
vi--O1 Nombre de la variable de lofe S17 rt
vi--02 Valor de la variable de lote S41 rt

Variables de cadena de trabajo de lote (ar)

El nivel predeferminado de “Todos los usuarios” se puede
personalizar por campo individual.

Caodigo de clase: ar
Codigo de clase de

Acceso:

7F hex

ControlNet:

Instancias:  Usar la instancia 5 solo para variables de lote
Atributos
ar0500  Bloque ar compuesto Estructura na  Composicion del bloque entero
ar0519  Cadena de impresionde  S101 it Texfo para imprimir registro de fransaccion

fransaccion de lote de lote

ar0520  Mensaje de aborto de lote  S101 rr Texto que describe la razén para abortar un

lofe.
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Campos de la plantilla de impresion de
lote (ak), (ar)

El nivel predeferminado de “Todos los usuarios” se puede

ACCeSO: Persondlizar por campo individudl.
Codigo de clase: ok

Codigo de clase de
ControlNet:

Instancias:  Usar la instancia 5 solo para variables de lote

6B hex

Atributos

Valores de plantilla de impresién de tiempo de ejecuci6n de la fabla de orden de lotes
ak0551  |nformacion de usuario de S101 ™ Linea de fexto 1 de la tabla de orden de

orden 1 lotes

ak0552  |nformacion de usuariode  S10T 1t Linea de texto 2 de la tabla de orden de
orden 2 lotes

ak0553  |nformacion de usuariode  S10T 1t Linea de texto 3 de la tabla de orden de
orden 3 lotes

ak0554  Memoria intermedia de S101 1t El panel de control puede poner mensajes
rastreo de panel de control en frace.log usando esta memoria

intermedia

ak0551  |nformacion de usuario de S101 Linea de texto 1 de la tabla de orden de
orden 1 lotes

Valores de plantilla de impresién de tiempo de ejecucion del Gltimo registro de fase Comunicacion

ak0555  Campo Imprimir valor: S101 El lofe mueve este valor del campo Data8 en

el registro de la fase Comm para su
inclusién en una plantilla de impresion.

ak0556  Campo Imprimir valor: S101 El lofe mueve este valor del campo Data9 en
el registro de la fase Comm para su
inclusién en una plantilla de impresion.

ak0557  Campo Imprimir valor: S101 El lote mueve este valor del campo Data10
en el registro de la fase Comm para su
inclusion en una plantilla de impresion.

ak0558  Campo Imprimir valor: S101 El lofe mueve este valor del campo Datal1
en el registro de la fase Comm para su
inclusién en una plantilla de impresion.

ak0559  Campo Imprimir valor: S101 El lofe mueve este valor del campo Datal12
en el registro de la fase Comm para su
inclusién en una plantilla de impresion.

Campos de datos compartidos recomendados para aimacenar temporalmente datos de receta

ar0400 Blogue ar compuesto Struct na  Composicion del bloque entero

ar0401 - Linea unicode 1-50 s101

ar0450

Imprimir valores de plantilla almacenados de la dltima orden de lote completada

ar0501 Reservado S101T rt

ar0502  |nformacion de usuario de  S101 1t Linea de texto 1 de la tabla de orden de
orden 1 lotes. El lotfe mueve este valor de ak0552

ar0503  |nformacion de usuario de S101 1t Linea de texto 2 de la tabla de orden de
orden 2 lotes. El lofe mueve este valor de ak0553
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ar0504

ar0505

ar0506

ar0507

ar0508

ar0509

ar0510

ar0511

ar0512

ar0513
ar0514

ar0515

ar0516

ar0517

ar0518

ar0519

ar0520

Informacién de usuario de  S101 1t Linea de texto 3 de la fabla de orden de
orden 3 lotes. El lofe mueve este valor de ak0554

Campo de valor de S101 rt El lofe mueve este valor de ak0555
impresion de orden del
ultimo lote

Campo de valor de Si101 El lote mueve este valor de ak0556
impresion de orden del
ultimo lote

Campo de valor de S101 rt El lofe mueve este valor de ak0557
impresion de orden del
ultimo lote

Campo de valor de S101 El lote mueve este valor de ak0558
impresion de orden del
ultimo lote

Campo de valor de S101 rt El lofe mueve este valor de ak0559
impresion de orden del
ultimo lote

Reservada s101

Nombre de orden del S101 El lofe mueve este valor de 0x0111
Gltimo lote

Descripcion de la orden del S10T 1t El lote mueve este valor de 0x0112
altimo lote

Reservada s101

Receta maestra de la orden S10T 1t El lote mueve este valor de ox0114
del dlfimo lote

Receta de control de la s101 El lote mueve este valor de 0x0115
orden del ultimo lote

Peso entregado de la orden S10T 1t E| [ote mueve este valor de 0x0116
del dltimo lote

Hora de inicio de la orden  S101 1t El lote mueve este valor de 0x0120
del dlfimo lote

Hora de finalizacion de la ~ S10T 1t El lote mueve este valor de 0x0121
orden del ultimo lote

Linea de impresion de S101 Texto para imprimir el registro de
tfransaccion de lote fransacciones del lote actual
Mensaje abortar lote S101

Estado de fase de receta principal (u0)

La maquina de lote RST escribe en este bloque de datos compartidos para indicar
el estado de las fases de recetas principales. La vista receta de CP puede leer este
bloque para mostrar el estado de fodas las fases de la receta.

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede personalizar

Acceso: por campo individual.

Caodigo de clase:  UO
Codigo de clase de

ControlNet: 1 e

Instancias: 99  Una instancia para cada fase en una receta. El ndmero
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F-24

de instancia coincide con el nimero de paso en la

receta.
Atributos
u0--00  Blogue uO compuesto Estru na Composicion del blogue entero
ctura
u0--01 Descripcion de la fase S17 na Descripcion de la fase de 16 caracteres
u0--02  Tipo de fase By na Tipo de fase:
1 = Fase de procedimienfo de unidad
2 = Fase auxiliar
3 = Fase de fransferencia de material
4 = Fase de adicion manual
5 = Fase personalizada
6 = Fase de pausa del operador
7 = Fase de comprobacién de peso
8 = Fase condicional
9="Faselra
10 = Fase de comunicacion
11 = NOOP
13 = Fase fin de receta
14 = Iniciar grupo horizontal
15 = Finalizar grupo horizontal
16 = Fase matemdtica (fase de lote 2)
u0--03  Estado de procesamiento By na Consulte la seccion
actual “Processing_State_Values” (Valores del
estado de procesamiento)
u0--04  Numero de frayecto de us na
material
u0--05  Estado de finalizacion By na Este estado depende del tipo de fase.
detallado Para comandos de transferencia de
material, es el esfado de finalizacion de la
fransferencia de material del Q.i.
u0--06  NUmero de nodo By na Nodo que ejecuta la fase
u0--07  Mddulo de equipo/Numero By na Numero de procedimiento si s una fase
de procedimiento de procedimiento de unidad; nimero de
mddulo de equipo para fodas las demds
uO--08  Estado del comando de By na
inicio del Q.i
u0--09  Hora de inicio de fase AL2 na
u0--10  Hora de fin de fase AL2 na
uo--11 Peso objetivo D na En unidades de peso normalizadas
(bx0160) en Bruto o Neto, como se
indica mediante u0--06
u0--12  Peso de D na Peso de alimentacion durante la
alimentacion/entregado alimentacion o peso entregado en la
finalizacion de la alimentacion en
unidades de peso normalizadas
(bx0160) en Brufo o Neto, como se
indica mediante u0--06
u0--13  Error de porcentaje us na En centésimas de porcentaje
u0--14  Tiempo estimado para us na Tiempo de transferencia de material para

finalizar

complefar, en segundos. También puede
contener una cuenta regresiva auxiliar en
segundos.
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uo--15

uo--16

uo--17

Estado de alimentacién
detfallada

Mensaje de tiempo de
ejecucion del operador

Peso bruto de inicio

us

S41

na

na

Inactivo
Esperando_para_comenzar
Alimentacién_rdpida_automatica
Alimentacién_lenta_aufomdtica
Avance sucesivo_automdtico
Alimentacién_manual

Avance sucesivo_manual

OO WN—=0

Control_de anulacion de_fce_encendido 7
Control_de anulacién de_fce_apagado 8

Ciclo_de energia_pausado
Pausado_ofro

9
10

Esperando_por_drenado_de estabilidad 11

Dentro de tolerancia_satisfactorio
Por debajo_de tolerancia

Por arriba_de tolerancia
Pausado_por debajo_de tolerancia
Pausado_por arriba_de folerancia
Comando_de q.i_abortado
Transferencia_de q.i_aborfada
Abortado_por_operador
Fase_auxiliar_comenzando
Fase_auxiliar_ejecutdndose
Fase_auxiliar_finalizada
Fase_auxiliar_pausada

Alarma_de velocidad_de flujo_rdpido
Alarma_de paso_lento

Alarma_de permisivo

Alarma_de estabilidad

Alarma_de comprobacion_de peso
Alarma_de tara
Alarma_de_vaciar_residual
VESSEL_OVERFLOW_ALARM
AUX_FASE_TIMEOUT
AWAITING_TOL_OPER_ACK
FEED_FASE_STARTING

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

32
33
34

Mensaje para operador/Datos ingresados

del operador en fase de pausa del
operador

Peso bruto al inicio de la alimentacion en

unidades de peso normalizadas
(bx0160)
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Estados de fases 1 - 4 de procedimientos
de unidad (ul, u2, u3, u4)

La maquina de lote RST escribe en este bloque de datos compartidos para indicar
el estado de las fases para el procedimiento de unidad de primera instancia. La
vista receta de CP puede leer este blogue para mostrar el estado de fodas las
fases del procedimiento de unidad.

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede personalizar
por campo individual.

Codigo de clase: ul, u2, u3, u4

Codigo de clase de
ControlNet:

Acceso:

83 hex

Una insfancia para cada fase en el procedimiento de
Instancias: 1 unidad. El nimero de instancia corresponde al ndmero
del paso en el procedimiento de unidad.

Atributos

Solo se incluye una tabla de atributos para los bloques un; para u2, u3 y u4,
sustituya el numero correspondiente por el 1 en ul.

ul--00 Bloque uO compuesto Estru na Composicion del bloque entero

ctura
ul--01 Descripcién de la fase S17 na Descripcion de la fase de 16 caracteres
ul--02 Tipo de fase By na Tipo de fase:

2 = Fase auxiliar

3 = Fase de fransferencia de material
4 = Fase de adicion manual

5 = Fase personalizada

6 = Fase de pausa del operador

7 = Fase de comprobacién de peso
8 = Fase condicional

9="Faselra
10 = Fase de comunicacion
11 = NOOP

12 = Fase finalizar procedimiento
ul--03 Estado de receta de conirol By na Consulte la seccidn “Processing_State_Values”

actual (Valores del estado de procesamiento)
ul--04 Numero de trayecto de us na
material
ul--05 Estado de finalizacion By na Este estado depende del tipo de fase; para
detallado comandos de fransferencia de material, es el
estado de finalizacién de transferencia de material
del Q.i.
ul--06 Numero de nodo By na Nodo que ejecuta la fase
ul--07 Numero de modulo de By na
equipo
ul--08 Estado del comando de By na
inicio del Q.i
u1--09 Hora de inicio de fase AL2  na
ul--10 Hora de fin de fase AL2 na
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ul--11
ul--12

ul--13
ul--14

ul--16

ul--16

ul--17

Peso objetivo

Peso de
alimentacion/entregado

Error de porcentaje

Tiempo estimado para
finalizar

Estado de alimentacién
detallada

Mensaje de tiempo de
ejecucion del operador

Peso bruto de inicio

us
us

us

S41

na
na

na
na

na

na

na

En unidades de peso normalizadas (bx0160)

Peso de alimentacion durante la alimentacion o
peso entregado en la finalizacion de la
alimentacion en unidades de peso normalizadas
(bx0160)

En centésimas de porcentaje
En segundos

ver u0-15

Peso bruto al inicio de la alimentacién en
unidades de peso normalizadas (bx0160)

Detalles de vista de equipo (ev)

Acceso: Solo lectura
Codigo de clase:  ev
Codigo de clase de hex
ConfrolNet: —
Instancias: 8

1 = Bascula EM1
2 = Bdscula EM2
3 = Bdscula EM3
4 = Bdscula EM4
5 = Operador EM5
6 = Operador EM6
7 = Operador EM7
8 = Operador EM8

Atributos

Blogque ev compuesto

Estado del médulo de
equipo

Descripcion de la fase
Estado de la fase

Valor clave de fase

SD de estado de la fase
de receta

Tipo de algoritmo de
alimentacién

Estructura na

By

S17
S17

S17

S7

By

rt

Composicién del bloque entero

0 =no se usq, 1 = inactivo, 2 = ejecutdndose, 3
= adverfencia/afencion del operador, 4 = error, 5
= = el operador ajusta la alimentacion fuera de
tolerancia, 99=este mddulo de equipo no esta en
la tabla de equipo

Descripcion de la fase actual; por ejemplo, “WI-
M1”

Estado de la fase actual; por ejemplo,
“Alimenfando”

Valor clave para el tipo de fase; por ejemplo,
“120.00 kg”.

Si es transferencia de material o fransferencia
manual, se agrega “G” al final de la cadena del
peso eniregado para indicar transferencia de peso
bruto.

Datos compartidos de fase de receta actual; por
ejemplo, “U20500”, quinto paso en
procedimiento de unidad 2

0 = Solo derrame de Q.i, aumento de peso

1 = Solo derrame de Q.i, pérdida de peso
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2 = Algoritmo K1 de Q.i, aumento de peso

3 = Algoritmo K1 de Q.i, pérdida de peso

4 = Algoritmo K2 de Q.i, aumento de peso

5 = Algoritmo K2 de Q.i, pérdida de peso

6 = Descargar hasta vaciar de Q.i

7 = Adicién manual de Q.i

8 = Pérdida de peso de entrada manual de Q.i
9 = Descargar hasta vaciar manual de Q.i

99 = Ninguno
ev--  Estado de S17 . Consulte la seccion “Processing_State_Values”
07 procesamiento para fase (Valores del estado de procesamiento).El valor
actual del estado estd en formato de texto.
ev-—-  Mensaje de alarma S17 rt Cuando la fase estd en estado PAUSADO y la

causa de la PAUSA es una alarma de
alimentacion, este campo contiene un mensaje
que describe la causa de la alarma de
alimentacion.

Ordenamiento de fase de equipo
Comandos de ordenamiento de fase de

equipo (mc)

El procesamiento de receta o légica de interfaz de PLC ufilizan el bloque MC para
iniciar una fase de equipo. En un sistema IND780batch, el procesamiento de
recefa en el terminal principal asigna en forma dindmica las instancias de bloque
que estd a punto de comenzar.

En un sistema de procesamiento por lotes de PLC, las tablas de lote asignan en
forma estadistica las instancias de blogue en el terminal puente del PLC a
modulos de equipo. Las instancias de blogue corresponden a ranuras en los
mensajes de ensamble ciclicos del PLC.

La tarea de ordenamiento de equipo ufiliza los dafos en el bloque MC para enviar
comandos a las fases de equipo.

Acceso:

Caodigo de clase:

Codigo de clase de
ControlNet:

Instancias:

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede personalizar
por campo individual.

mc
hex

20 Una instancia para cada fase concurrente.

Atributos

mc--00 Bloque de mc compuesio  Estructura na Composicién del bloque entero

mc--01 Numero de médulo de

By na Numero de médulo de equipo 1-198; 0

equipo indica que este bloque de ordenamiento de
fase no estd asignado actualmente a una
fase.
mc--02 Numero de secuencia de By na El ordenamiento de equipo identifica en
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comando

mc--03 Indice del frayecto del
material

mc--04 Comando compuesto

mc--05 Numero de nodo del
maodulo de equipo

mc--06 NUmero de ranura puente

mc--07 Numero de nodo de
principal o puente

us

By

By

By

By

na

na

na

na

forma exclusiva el comando con un
numero de secuencia. El ndmero de
secuencia realiza un ciclo de 0 al 7.

indice del trayecto de material (Q.0)

0 = comando complefo

1 = iniciar fase

2 = retener fase

3 = reiniciar fase

4 = pausar fase

5 = defener fase

6 = abortar fase

7 = restablecer fase

8 = validar fase

Los siguientes son los comandos de Q.i
clésica + 10:

11 = Iniciar transferencia de material

12 = Iniciar fransferencia de material con
objetivo de peso brufo para un dispositivo
de bdscula

13 = Iniciar adicién manual

14 = Aceptar fase finalizada

15 = Abortar fase

16 = Reiniciar temporizador de paso lento
17 = Iniciar modo de anulacién del control
18 = Encender FCE en modo de anulacién
del control

19 = Apagar el FCE en modo de anulacion
del control

20 = Reiniciar modo automatico

21 = Completar alimentaciéon en modo de
anulacion del control

22 = Reinicio maestro — Mddulo de equipo
23 = Reportar ultimo estado

24 = Reinicio maestro — Grupo

25 = Validar agregar alimentaciones
secundarias

26 = Restablecer el fiempo estimado para
completar error

27 = Alternar alimentacion rapida en modo
de anulacion del control

Los siguientes son los comandos de Q.i
clésica sin una compensacién. Las fases
de equipo NO procesan estos comandos
31 = Reiniciar PLC en grupo

Nodo de médulo de equipo 1-20

Ranura de MS en nodo principal o nodo de
puente del PLC que recibe los datos de la
fase de equipo dindmico 1-24. En el
sistema IND780batch, este campo contiene
el nimero de instancia. En el sistema de
lote de PLC, esfe campo contiene el nimero
de ranura de puente configurado para este
madulo de equipo.

Nodos 1-20 enviando comandos y
recibiendo estados de la fase de equipo. En
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mc--08

mc--09
mc--10

Numero de ranura de
remoto

Reservado
Reservado

By

By
us

na

na
na

el sistema IND780batch, es el terminal
principal. En el sistema de procesamiento
por lotes del PLC, es el terminal puente del
PLC.

La ranura MR en el terminal remoto que
recibe los datos de la fase del equipo
dindmico 1-13. En el sistema
IND780batch, este campo contiene este
ndmero de instancia. En el sistema de lofe
de PLC, este campo contiene el ndmero de
ranura de puente configurado para este
madulo de equipo.

El terminal puente del PLC principal debe establecer los siguienfes datos para los comandos “Iniciar
fase” y “Vdlidar fase”.

mc--18
mc--19

mc--20
mc--21

mc--22

mc--23

mc--24

mc--25

mc--26

mc--27

mc--28

mc--29

mc--30

mc--31

mc--32

mc--33

mc--34

mc--35

mc--36

mc--37

mc--40

Nombre de la orden de lote

Nombre de la receta de
control

Descripcion de la fase
Tipo de registro de la fase

Nombre del procedimiento
de receta de la fase
Numero de paso de la fase
Datos de fase4

Datos de faseb

Datos de fase6

Datos de fase7

Datos de fase8

Datos de fase9

Datos de fase10

Datos de fasel1

Datos de fase 12

Datos de fase13 - Mensaje

del operador
Datos de fase14 - Mensaje

de historial
Datos de fase15
Datos de fase6

Datos de fasel7

Tipo de fase

S17
S17

S41
S17

S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S41
S41
S41
S41

S41

By

na
na

na
na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

Datos de la fase de la tabla de receta de
control

Nombre de la receta principal 0 nombre del
procedimiento de unidad

Numero de paso en el procedimiento de
receta

Datos de la fase de la fabla de receta de
control

Datos de la fase de la fabla de receta de
control

Datos de la fase de la tabla de receta de
control

Datos de la fase de la fabla de receta de
control

Datos de la fase de la fabla de receta de
control

Datos de la fase de la tabla de receta de
control

Datos de la fase de la fabla de receta de
control

Datos de la fase de la fabla de receta de
control

Datos de la fase de la tabla de receta de
control

Datos de la fase de la fabla de receta de
control

Datos de la fase de la fabla de receta de
control

Datos de la fase de la tabla de receta de
control

Datos de la fase de la fabla de receta de
control

Datos de la fase de la fabla de receta de
control

Tipo de fase:

Tarea l6gica de fase de equipo del Q.i
Tarea l6gica de fase de equipo de llenado
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Tarea l6gica de fase de equipo auxiliar
Tarea l6gica de fase de equipo de adicidn
manual

Tarea l6gica de fase de equipo
personalizada

Tarea l6gica de fase de equipo de pausa
del operador

Tarea l6gica de fase de equipo de
comprobacién de peso

Tarea l6gica de fase de comunicacion

Estados de ordenamiento de fase de
equipo (mz)

El ordenamiento de fase de equipo de recefa y el ordenamienfo de fase de equipo
de PLC usan este bloque para pausar las respuestas de estado de comandos de
las fases del equipo.

El ordenamiento de fase de equipo del PLC usa la instancia 1 para pausar la
respuesta para el PLC en la estructura de comando de la Q.| cldsica.

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede personalizar
por campo individual.

Codigo de clase: mz
Codigo de clase de

Acceso:

ConfrolNet:  2° "
Instancias: 20  Una instancia para cada fase concurrente.
Atributos
mz--00 Blogue mz compuesto Estructura na Composicion del blogue entero
mz--01 Numero de médulo de By - Numero de médulo de equipo 1-198; O
equipo indica que este bloque de ordenamiento de
fase no esta asignado actualmente a una
fase.
mz--02 Numero de secuencia del By na Numero de secuencia del comando que estd
comando actual siendo procesado
mz--03 indice del trayecio del us na Indice del trayecto de material de comando
material Qi)
mz--04 Comando compuesto By - Comando siendo procesado
actual
mz--05 Estado de comando del By rt Estado del Ultimo comando de fase del
usuario equipo. La mdquina del lote RST establece

este byte de estado antes de configurar el byte

de comando en cero para indicar que el

comando fallé.

0 = Finalizacion satisfactoria

255 = Comando en proceso

1-254 = QOtros estados
Los siguientes campos cominmente solo son aplicables en la respuesta del comando
“Reconocimiento de fransferencia de material completa” del Q.i. Sin embargo, cuando el comando
Iniciar transferencia de material falla inmediatamente, estos campos podrian contener valores que
indican falla de fransferencia de material.

mz--07 Ultimo estado de IR na Ultimo esfado de transferencia de material
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fransferencia de material

mz--08 Bits del calificador de L na Bits del calificador de estado de fransferencia
estado de transferencia

mz--09 Peso enifregado V na Peso eniregado

mz--10 Desviacion del peso v na Desviacion del peso objetivo
objetivo

mz--11 Reservado us na

El siguiente campo es aplicable a fodos los comandos.

mz--12 Esfado actual de la fase de By rt Consulte la seccion
equipo “Processing_State_Values” (Valores del

estado de procesamiento)

Datos de proceso de ordenamiento de fase
dindmica en principal (ms)

Las tareas de transferencia de material y auxiliar de l6gica de fase de equipo
necesitan actualizar su estado cada segundo en este bloque. Cada fase de
transferencia de material y auxiliar deberd enviar su estado cada segundo en su
ranura especifica. El ordenamiento de fase especifica el nodo y ranura en la fabla
MS para que la fase de equipo use en el comando “Iniciar fase”.

Las tareas de logica de fase del Q.i escriben los datos de entrada al ensamble del
PLC para el blogue MS en el terminal puente PLC para la interfaz de PLC del Q.i
opfimizada. EI mensajero del PLC lee los datos del blogue vy los escribe en el
adaptador del PLC. La logica de fase del Q.i usa los primeros 17 canales de
equipo en la interfaz del PLC Q.i opfimizada de la limitacion del PLC en la longitud
de sus datos de ensamble.

El CP en el terminal principal o en un terminal puente del PLC puede leer este
bloque cada segundo para actualizar los datos en su vista de equipo.

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede personalizar
por campo individual.

Caodigo de clase: ms
Codigo de clase de

Acceso:

86 hex
ControlNet:
Instancias: 1
Atributos
ms0100 Bloque MS compuesto Estructura na Composicion del bloque entero
ms0101 Estado del canal de equipo  ABy36 r Ensamble de entrada a PLC del PLC del
#1 canal #1. Estos disefios tienen los

siguientes campos:

Los bytes 0-27 tienen el ensamble de
entrada

El byte 28 tiene el tipo de fase
Los byfes 29-31 estdn reservados
ms0102 Estado del canal de equipo ABy36 r Ensamble de enfrada a PLC del PLC del

#2 canal #2.
ms0122 Estado del canal de equipo  ABy36 . Ensamble de enfrada a PLC del PLC del
#22 canal #21.
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ms0123 Estado del canal de equipo  ABy36 rt Ensamble de entrada a PLC del PLC del

#23 canal #22.

ms0124 Estado del canal de equipo  ABy36 . Ensamble de enfrada a PLC del PLC del
#24 canal #23.

ms0125 Reservado ABy36 rt

ms0131 Mensaje del operador del ~ S40 . Mensaje de fase de pausa del operador del
canal #1 canal #1

ms0132 Mensaje del operador del ~ S40 . Mensaje de fase de pausa del operador del
canal #2 canal #2

ms0151 Mensaje del operador del ~ S40 it Mensaje de fase de pausa del operador del
canal #21 canal #21

ms0152 Mensaje del operador del ~ S40 - Mensaje de fase de pausa del operador del
canal #22 canal #22

ms0153 Mensaje del operador del ~ S40 r Mensaje de fase de pausa del operador del
canal #23 canal #23

ms0154 Mensaje del operador del ~ S40 . Mensaje de fase de pausa del operador del
canal #24 canal #24

Datos de proceso de ordenamiento de fase
dindmica en remoto (mr)

Las tareas de transferencia de material y auxiliar de la légica de fase de equipo
también necesitan actualizar sus estados periédicamente en este bloque en su
terminal local. Cada fase de transferencia de material y auxiliar deberd enviar su
estado cada segundo en su ranura especifica en esta tabla. EI ordenamiento de
fase especifica las ranuras 1-13 en la tabla MR para la fase de equipo en el
comando “Iniciar fase”.

El formato de los datos es el mismo que el de los datos en el bloque MS.

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede personalizar
por campo individual.

Codigo de clase: mr
Codigo de clase de

Acceso:

hex
ControINet: —
Instancias: 1
Atributos
mr0100 Bloque mr compuesto Estructura na  Composicion del bloque entero

mrO101  Estado del canal de equipo #1 ABy36 r Ensamble de entrada a PLC del PLC del
canal #1. Estfos disefios fienen los
siguientes campos:
Los bytes 0-27 tienen el ensamble de
entrada
El byte 28 tiene el fipo de fase
Los bytes 29-31 estan reservados
mr0102 Estado del canal de equipo #2 ABy36 rt
mr0103 Estado del canal de equipo #3 ABy36
mrO111 Estado del canal de equipo ABy36 rt
#11
mr0112 Estado del canal de equipo ABy36 rt
#12

pm
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mr0113 Estado del canal de equipo ABy36 rt
#13

mr0114  Reservado ABy36 rt
Datos de fase dindmica en BRAM remoto

(ed)

Cada tarea de logica de fase de equipo en los ferminales locales debe almacenar
sus datos de fase dindmica en memoria no voldtil de manera que se pueda
recuperar de fallas de energia. Las siguientes secciones muestran el formato de
cada uno de los campos por fipos de fase.

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede personalizar
por campo individual.

Codigo de clase:  ed

Codigo de clase de
ControlNet:

Acceso:

89 hex

Pofencialmente, 13 fareas de l6gica de fases de equipo

Insfancias: 13 gjecutdndose al mismo tiempo en cada terminal.

Atributos

ed--00 Blogue ed compuesto Estructura na  Composicion del bloque entero

Cada farea de I6gica de fase de equipo de transferencia de material envia estos primeros 16 campos
al terminal principal o puente del PLC como actualizaciones regulares.

ed--01 Nombre del canal del equipo By na 1-198
ed--02 Estado en tiempo real 1 By na  Asignacion de bit de estado de tiempo de
ejecucion 1
ed--03 Estado en fiempo real 2 U na  Asignacion de bit de estado de tiempo de
ejecucion 2
ed--04 Peso de alimentacion/Peso V na
entregado
ed--05 Peso bruto V na
ed--06 Velocidad Y na
ed--07 Temporizador de paso lenfo  US na Tiempo hasta que expira el temporizador
de paso lento en segundos
ed--08 Tiempo estimado para us na  Tiempo estimado para finalizar en
finalizar segundos
ed--09 Estado en tiempo real 3 By na
ed--10  Numero de secuencia actual By na  Numero de secuencia del comando
actual
ed--11 Trayecto del material actual us na Indice del trayecto del material actual
ed--12  Comando actual By na  Comando actual
ed--13 Esfado del comando actual By na Estado del comando actual
ed--14 Estado de transferencia de By na  Estado de transferencia de material actual
material
ed--15 Calificadores de transferencia By na Calificadores para estado de fransferencia
de material de material actual
ed--16  Desviacion del peso objetivo  F na  Desviacion del peso objetivo al final de la
alimentacién
ed--17 Reservado F na

Fin de datos del mensaje del ensamble del IND780batch
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Cada una de las fareas de Iégica de fase de equipo puede usar esfos campos SD de acuerdo con
sus necesidades particulares.

ed--20 Reservado UL na
ed--21 Reservado D na
ed--22 Reservado D na
ed--23 Reservado UL na
ed--24 Reservado By na
ed--256 Reservado By na

Datos de ordenamiento dindmico para fases
de receta

Notas en las paginas 141 — 151... (notas, seccion 9.8)

Datos de procesamiento de tareas de logica
de fase de equipo

Comandos de ordenamiento de datos de la
tabla de lote (mt)

Las tareas de logica de fase de equipo pueden compartir este bloque para fener
acceso eficaz a las enfradas de la tabla de trayecto de material y a las entradas de
la tabla dindmica del modulo de equipo que la légica de fase necesita para
ejecutar una fase de equipo. También pueden usar este bloque para escribir la
entrada de la fabla de historial de lote al final de la fase. La légica de fase solo
puede leer o escribir un registro de fabla de base de datos a la vez usando esta
interfaz. Es decir, no puede seleccionar y extraer multiples registros de tabla. Esta
proporciona un método eficiente para que los terminales remotos tengan acceso a
los registros de la base de datos en el terminal principal.

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede personalizar
por campo individual.

Caodigo de clase: mt
Codigo de clase de

Acceso:

hex
ControlNet: —
Instancias: 1
Atributos
mi0100 Bloque mt compuesto  Estructura na  Composicion del bloque entero
mt0101  Solicitud de acceso de US ] Solicita acceso de lectura a tablas de base de
lectura datos de lote al escribir byte superior = nimero

de modulo de equipo o CP = 235; y byte
inferior = nmero de nodo
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mt0102 Numero de modulo de  US rt Mddulo de equipo que tiene acceso de lectura
equipos para leer para la base de dafos de lote. Byte superior =
numero de mddulo de equipo o CP = 235; y

byte inferior = nimero de nodo. O = Libre para

solicitar uso.
mit0103 Estado de ultima By 1] 1 = En proceso
solicitud de lectura 2 = Satisfactoria

3 = Registro de lofe no encontrado
4 = Tablas de lote llenas

5 = Error de acceso

6-255 = Ofro estado de falla

mt0104  Solicitud de acceso de US rt Solicita acceso de escritura a tablas de base de
escritura datos de lofe al escribir byte superior = ndmero
de mddulo de equipo o CP = 235; y byfe
inferior = nimero de nodo
mt0105 Numero de médulo de US rt Maddulo de equipo que tiene acceso de escritura
equipo para escribir para la base de dafos de lote. Byte superior =
ndmero de mddulo de equipo o CP = 235; y
byte inferior = nimero de nodo. O = Libre para
solicitar uso.

mit0106 Estado de ultima By ] Consultar mt0103
solicitud de escritura

mt0107  Solicitar acceso ala By m  Después de leer O de mt0108, un programa
recefa maestra puede solicitar acceso exclusivo a la tabla de

recefas maestras en la base de dafos de tablas
de lotes al escribir su ndmero dnico en
mt0107. EI RST local escribe un 1 para
solicitar acceso exclusivo. EI CP local escribe
un 2 para solicitar acceso exclusivo. Una
aplicacion TE local escribe un 3. La
herramienta para PC de lote escribe un nimero
del 4 al 255 para solicitar acceso exclusivo
puesto que puede haber maltiples herramientas
para PC de lofe solicifando acceso al mismo
tiempo. Cuando un programa con acceso
exclusivo estd listo para liberar el acceso
exclusivo, escribe un O para mt0107 para
liberar los derechos de acceso. Hay un periodo
de expiracion que automdticamente fuerza una
liberacién de los derechos de acceso después
de que expira el periodo.

mf0108 Dar acceso areceta By nm  Lainterfaz de las tablas de base de datos de
maestra RST da al solicitante en mt0107 acceso

exclusivo a la tabla de recetas maestras al
escribir su numero de solicitud Gnico en
mt0108. El solicitante puede no tener acceso la
fabla de recetas maestras hasta que lea de
mt0108 que tiene permiso de acceso a la tabla
de recetas maestras. Un valor de 0 en mt0108
significa que NINGUN programa tiene acceso
exclusivo a la tabla de recetas maestras.

Datos de ordenamiento de datos de la
tabla de lote (md)

Las tareas de la l6gica de fase de equipo usan este bloque en conjunto con el
bloque MT para acceso a los registros de la base de datos. Esta proporciona un
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méfodo rapido para que los terminales remotos tengan acceso a los registros de

la base de datos en el terminal principal.

Acceso: El nivel prede’re_rminodo de “Supervisor” se puede personalizar
" por campo individual.
Caodigo de clase: md
Codigo de clase de hex
ControlNet: —
Instancias: 1
Atributos
md--00 Blogue md compuesto Estructura na  Composicion del blogue entero
md--01  GUID S41 na
md--02 Clave S17 na
md--03  Descripcién S41 na
md--04 Datos] S17 na
md--05  Datos2 S17 na
md--06  Datos3 S17 na
md--07  Datos4 S17 na
md--08 Datosb S17 na
md--09  Datos6 S17 na
md--10  Datos? S17 na
md--11  Datos8 S17 na
md--12  Datos9 S17 na
md--13  Datos10 S17 na
md--14  Datos11 S17 na
md--15  Datos12 S17 na
md--16  Datos13 S41 na
md--17 Datos14 S41 na
md--18 Datos15 S41 na
md--19 Datos16 S41 na
md--20 Datos17 S41 na
md--30  Numero de tabla de By 1] Tabla de base de datos para acceso

base de dafos

3 = Tabla de receta principal

4 = Tabla de equipo

5 = Tabla de mddulo de control
6 = Tabla de frayecto de material
7 = Tabla de orden de lote

8 = Tabla de receta de control

9 = Tabla de historial de lote

Datos compartidos de logica de fase del Q.i
Comandos de la fase del Q.1 (cq)

Un confrolador PLC en un terminal puente o la tarea de ordenamiento de la fase
del equipo en el ferminal principal puede enviar un mensaje de solicitud de datos
compartidos (Shared Data) al IND780batch para dar un comando especifico a un
canal de equipo especifico 0 unidad de bascula.
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F-38

Para enviar el mensaje, el programa en escalera del PLC en el controlador del PLC
ejecuta un mensaje para “Establecer fodos los atribufos en el objefo “ACMOQ”. Una
tarea de ordenamiento de fase del PLC en el terminal puente formatea el comando
de servidor del PLC como comando de fase de equipo y envia el comando de
servidor del PLC al campo de datos compartidos EP para la tarea de fase del
equipo del Q.i.

La tarea de ordenamiento de fase del PLC Q.i dirige el comando a un ferminal
especifico e identificador de proceso. Cuando el proceso del Q.i recibe un
comando para comenzar a mover material, la tarea de la fase del equipo del Q.i
usa el campo de indice del trayecto del material para encontrar la entrada de la
tabla del trayecto del material correspondiente y la entrada de la fabla del equipo.
El comando incluye la cantidad objetivo de material y las folerancias requeridas.
La farea de la fase del equipo del Q.i exirae los pardmetros de alimentacion de las
tablas del trayecto del material y del equipo.

El proceso del Q.i inicia y controla la transferencia de material asociada con el
comando. El proceso del Q.i funciona una vez por segundo para actualizar los
valores de corfe del Q.i con base en la informacion actual de estado de la bascula
0 medidor de flujo. El proceso del Q.i inferactua con las tareas de la bascula y
medidor de flujo para obfener el estado actual y para establecer valores de corte.

El nivel predeferminado de “Operador” se puede personalizar
por campo individual.

Codigo de clase: cq
Codigo de clase de

Acceso:

84 hex
ControlNet:
Instancias: 3
Atributos
cg--00 Bloque CQ compuesto Estructura na
cg--01 Nombre del canal del By na Nombre del canal del equipo para comando
equipo
cg--02 Numero de secuencia del By na Numero de secuencia del mensaje de
mensaje comando
cq—-03 Indice del frayecto del us na indice del trayecto del material
material
cg--04 Numero del comando de By rt Numero del “comando”
numero entero 0. Ninguno

1. Iniciar fransferencia de material

2. Iniciar fransferencia de material con
objetivo de peso brufo. Valido solo para
dispositivos de bascula.

3. Iniciar adicién manual

Aceptar la transferencia de material o

adicién manual completa

Abortar transferencia de material

Reiniciar temporizador de paso alfo

Iniciar modo de anulacién de control

Encender FCE en modo de anulacion del

control El peso objetivo contiene el

numero de marcas para mantener el FCE

encendido.
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cg--05

cg--06

cg--07
cg--08
cg--09
cg--10

Superponer grupo de By
alimentacion

Cantidad de us
alimentaciones

superpuestas

Peso objetivo F
Tolerancia positiva F
Tolerancia negativa F

Identificacion de lote y ABy40
mensaje de pantalla

na

na

na
na
na

9. Apagar FCE en modo de anulacion del
control

10. Reiniciar modo automdtico

11.Completar alimentacion en modo
anulacién de control

12. Reinicio maestro — Canal del instrumento

13. Reportar dltimo estado

14. Reinicio maestro — Grupo

15. Validar agregar alimentaciones
secundarias

16. Restablecer error de tiempo estimado para
finalizar

17. Alternar alimentacién rdpida en modo de
anulacién del control. Si la folerancia
positiva = 0.0, entonces establecer
alimentacion rapida =apagado. Si la
folerancia positiva = 1.0, entonces
establecer alimentacion rdpida
=encendido. El peso objefivo contiene el
numero de segundos para mantener la
alimentacion rdpida encendida.

18. Abortar femporizador de drenado

19. Almacenar comando de transferencia de
material (modo optimizado)

20. Borrar comandos de fransferencia de
material (modo optimizado)

21.No se usa

22.Iniciar comandos de fransferencia de
material almacenados (modo
optimizado)

23. Almacenar comando de transferencia de
material de peso bruto (modo
optimizado)

31 Reiniciar el grupo de ControlNet.

Identifica cudles solicitudes de alimentacion

primaria y secundaria pertenecen a un grupo

de alimentaciones que hacen una
alimentacién superpuesta. Un valor = 0 indica
que ésfa no es una alimentacion superpuesta.

Cantidad de alimentaciones superpuestas

secundarias que van en forma simulfanea

denfro de una unidad. Esfe campo solo tiene
sentido en un comando de alimentacion
superpuesta primaria para un instrumento de
bdscula. El trayecto del material debe fener
una alimentacion de aumento de peso. El PAC
enciende el FCE cuando determina que habrd
suficienfe tiempo después de que la
superposicion termine de ejecutar el algoritmo

PAC con la bdscula.

Peso de alimentacion objetivo
Tolerancia de alimentacion posifiva
Tolerancia de alimentacion negativa

Identificacion del lote del controlador del
servidor que se usa para mensajes de
recopilacion de datos. Si hay un “~" en el
campo, los datos que siguen al “~” se usan
como mensaje de pantalla para la pantalla
del Q.IMPACT.
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F-40

cg--11 Comandos de bit uL rm Los comandos de bit tienen los mismos
valores de nimero que los comandos de
numero entero que se muestran mds atrds,
excepto que son bits simples en lugar de
numeros enteros.

Respuestas de fase del Q.i (9.15.2 — Uso
del Q.i del bloque es)

El Q.IMPACT envia datos compartidos de estado de comando del Q.i al
controlador para darle el estado inmediato para un comando. Para obtener el
objeto de estado de comando, el programa de escalera del confrolador debe
ejecutar una instruccion de MENSAJE para “Obtener todos los atributos” del objeto
“ACSOO” del estado de comando del PAC en el Q.iIMPACT.

Una tarea de ordenamiento de fase Q.i del PLC en el terminal puente Q.iIMPACT lee
el estado del terminal Q.iIMPACT correspondiente y el Q.i procesa y devuelve ese
estado al hospedador. Cada proceso del Q.i mantiene sus datos de estado de
comando en dafos compartidos (Shared Data).

El IND780batch usa el blogue ES para pausar la respuesta de fase de equipo del
Q..

Esta tabla define solo los valores de estado Unicos del Q.i. Para mas defalles,
consulte el blogue es en el Manual de referencia de datos compartidos del
IND780.

Atributos

es0105  Estado del comando By na “Estado del comando”. Q.i establece este
inmediatamente después de procesar un
comando.

0. EXITO — Comando iniciar aumento de peso
en tfransferencia de material completo

1. EXITO — Comando iniciar pérdida de peso en
fransferencia de material completo

2. EXITO - Iniciar transferencia de material del
medidor de flujo completo

3. EXITO - Iniciar transferencia de material de
control manual completo

4. EXITO — Comando adicién manual completo

EXITO — Comando complefo

Comando no completo — Solicitar estado

nuevamente después de un retraso corto

ERROR — Error de comunicaciones

ERROR — Numero de canal no vdlido

. ERROR — Comando no valido

0.ERROR — Numero de indice de tabla del

frayecto del material no valido

11.ERROR — Algoritmo no valido en entrada de
tabla del frayecto del material

12.ERROR — Tipo de alimentacion no vdlido en
entrada de tabla del trayecto del material

13.ERROR — Numero de indice de fabla de
unidad no vdlido en enfrada de tabla del
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trayecto del material

14.ERROR — Combinacién de algoritmo de
alimentacion de aumento de peso y
descargar hasta vaciar en enfrada de tabla
del trayecto del material no vdlida

15.ERROR - Falta de coincidencia de origen y
destino en entrada de fabla del trayecto del
material

16.ERROR — Otros dafos no vdlidos en entrada
de tabla del trayecto del material

17.ERROR - Alimentacién de pérdida de peso en
entrada de tabla del trayecto del material y
comando de alimenfacion superpuesta no
vdlidas

18.ERROR — Datos no vdlidos en entrada de
tabla del dispositivo de medicion

19.ERROR — Modo no vdlido para comando, por
ejemplo, el controlador estd solicitando
iniciar una nueva transferencia de material
antes de que finalice la Gltima alimentacién o
antes de que el controlador haya reconocido
que la transferencia de material finalizé.

20.ERROR — Cantidad de adicion solicitada
demasiado pequefa

21.ERROR - La cantidad de adicion solicitada
causaria capacidad excedida de la unidad

22.ERROR - Unidad actualmente con capacidad
excedida

23.ERROR — Unidad actualmente por abajo de
cero

24 ERROR — Mal funcionamiento de la
instrumentacion

25.ERROR — El peso objetivo es menor que el
derrame

26.ERROR — Tiempo vencido de respuesta

27.ERROR - Demasiadas alimentaciones
superpuestas

28.ADVERTENCIA — Inicio retrasado para
alimentar debido a alimentacion superpuesta

29. ADVERTENCIA — Aborto ignorado debido a
que el tiempo para completar fue menor que
el tiempo de superposicion de alimentacién.

30. ERROR — Numero de grupo de superposicion
no vdlido.

31.ADVERTENCIA —Esperando todas las
solicitudes secundarias.

32.ADVERTENCIA — Esperando la estabilidad del
dispositivo de medicion.

33. ERROR — Material insuficiente

34.ERROR — Dispositivo no calibrado
adecuadamente.

255 Comando en proceso

Los siguientes campos comtnmente s6lo son aplicables en la respuesta del comando
“Reconocimiento de transferencia de material completa”. Sin embargo, cuando el comando Iniciar
transferencia de material falla inmediatamente, estos campos confendrén valores que indican falla

de transferencia de material.

es0107  Ultimo esfado de us
fransferencia de material

na Ultimo esfado de transferencia de material. El Q.i

establece éste al finalizar la alimentacion.
0. Transferencia de material exitosa —
Pardmetros K1 y K2 actualizados
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1. Transferencia de material exitosa — S6lo
derrame

2. Transferencia de material exifosa — Descargar
hasta vaciar

3. Adicién manual exitosa

4. Transferencia de material completa —
Pardmetros K1 y K2 NO actualizados

5. Transferencia de material completa —
Parametros restablecidos

6. Transferencia de material completa con
operacién manual

7. Falla — Dispositivo de medicion inestable

8. Falla — Error de alimentacion superpuesta
corrompio el flujo

9. Falla - Error de flujo errdtico

10. Falla — Error de flujo bajo

11.Falla — Error de alarma de velocidad de flujo
alto

12. Falla — Error de comunicacion

13. Falla — Error de instrumento

14. Falla — Error de capacidad de la unidad

15. Falla — Error de algoritmo preventivo

16. Falla — Transferencia de material con
operacién manual

17.Falla - La canfidad de material transferido no
coincide con el origen y destino

18.Falla - El confrolador abortd la fransferencia
de material

19. Falla — El controlador restablecio el canal

20. Falla - El controlador restablecio la unidad

21.Falla — El controlador restablecio el grupo

22.Falla — Tiempo vencido del femporizador de
paso lento

23.Falla — Tiempo vencido de solicitudes
secundarias

24 Falla - Falla de energia durante la
alimentacion

25 Falla - Falla del comando, transferencia no
iniciada

26.Transferencia de material en proceso

Datos de proceso de fase del Q.i (hq)

Acceso:

Caodigo de clase:

Codigo de clase de
ControlNet:

Instancias:

El nivel predeterminado de “Administrador” se puede
personalizar por campo individual.

Existe una instancia del objefo de la tabla del proceso
PAC para cada uno de los 13 procesos del Q.i.

Atributos

hg--01 Indice del trayecto del
material actual

hg--02 Numero del comando
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hg--03
hg--04
hg--05
hg--06
hg--07
hg--08

hg--09

hg--10

hg--11

hg--12

hg--13
hg--14

hg--15
hg--16
hg--17

actual

Grupo de superposicion
actual

NUmero actual de
alimentaciones de
superposicion

Peso objetivo actual
Tolerancia positiva actual
Tolerancia negativa actual

Mensaije de identificacion
del lofe

Tiempo de alimentacién

Unidades de peso

Estado del diagnostico

Hora de inicio de
alimentacién

Peso de la unidad al inicio

Peso de la unidad al
finalizar

Reservado
Reservado
Reservado

By na
By na
D na
D na
D na
40S na
UL na
S3  na
UL na
AL2 na
D na
D na
D na
UL na
US na

Grupo de superposicion actual

Numero actual de alimentaciones de superposicion

Peso de alimentacion objetivo actual
Tolerancia de alimentacién positiva actual
Tolerancia de alimentacion negativa actual

Mensaje de identificacion de lote que el IND780
escribe en el archivo histdrico del lofe

Tiempo de alimentacion en segundos; el PAC del

Q.i establece el valor actual una vez por segundo
durante la alimentacién y establece el tiempo tofal
al finalizar la alimentacion.

Descripfor para las unidades de peso “Ib”, “kg”, “g”
ot

El PAC establece la palabra del estado del
diagnéstico durante el ciclo de alimentacion. Al
finalizar la alimentacion, los valores de los limites
reflejan el estado de la alimentacion. Consulte los
registros Q.i_RUNTIME en la fabla de transferencia
de material para las asignaciones del significado
de los bits.

Representacion de la hora de Windows CE

Mensaje de sincronizacion del Q.i (hz)

El nivel predeterminado de “Administrador” se puede

personalizar por campo individual.

1-4: Las unidades de bdscula usan estas instancias
para recibir mensajes de sincronizacion de los médulos

Acceso:
Codigo de clase: hz
Codigo de clase de hex
ControINet: —
Instancias: 5

de equipo remotos

5: La l6gica de fase del Q.i usa esta instancia para
recibir respuesta de las unidades de bdscula

Atributos

hz--00 Blogue HZ compuesto

hz--01

Comando de sincronizacién

Estructura na Composicion del bloque entero

us

na 0. INACTIVO
1. Iniciar transferencia de material a la
unidad

2. Reiniciar la unidad
3. Finalizar transferencia de material a
la unidad
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4. Obtener peso esperado actual
Alimentacion de superposicion lista
para iniciar

6. Establecer revision de estabilidad
primaria finalizada

7. Establecer revision de estabilidad
primaria con falla

8. Establecer peso entregado

secundario

9. Establecer peso de incremento
secundario

10. Obtener peso de incremento
secundario

11. Peso inicial aceptable
12. Peso inicial demasiado bajo

hz--02 Canal de equipo de destino By na
hz--03 Nodo de destino By na
hz--04 Canal de equipo de origen By na
hz--05 Nodo de origen By na
hz--06 Numero de secuencia By na
hz--07 Tipo de alimentacion By na
superpuesta
hz--08 Grupo de alimentacion By na
superpuesta
hz--09 Numero de alimentaciones By na Numero de alimentaciones secundarias
secundarias de superposicion
hz--10 Algoritmo de alimentacion By na
hz--11 Estado del peso inicial By na
hz--12 Tiempo previsto para finalizar ~ US na
hz--13 Reservado us na
hz--14 Tiempo para esperar us na
hz--15 Estado del comando us na
hz--16 Peso objefivo D na
hz--17 Derrame o desviacién del D na
objetivo
hz--18 Peso devuelto D na
hz--19 Suma de objetivo de D na
superposicion
hz--20 Reservado D na
hz--21 Reservado D na
hz--22 Reservado us na
hz--23 Reservado us na
hz--24  Secuencia de superposicion By na
hz--25 Indice de unidades de peso By na
hz--26 Tipo de alimentador By na
hz--27 Activador de comando de inicio By 1 =Comando de inicio
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Datos de historial de la Q.i clasica (hs)

Codigo de clase de

Acceso: Solo lectura

Caodigo de clase:  hs

ControlNet:
Atributos
hsO100  Blogue HS compuesto
hsO101  Registro de historial 1
hsO102  Registro de historial 2
hsO103  Registro de historial 3
hsO104  Registro de historial 4
hs0123  Registro de hisforial 23
hsO0124  Registro de hisforial 25
hsO0125  Numero de secuencia de

registro de historial

91 hex

Estructura na

ABy400

ABy400

ABy400

ABy400

ABy400
ABy400

AL12

na

na

na

na
na
na

na

Composicién del bloque entero

Registro de historial de proceso #1,
proceso #1. Contiene los siguientes
campos en formato ASCII separados por
caracteres ‘A" en el siguiente orden:
sequenceNumber, channelNumber,
materialPath, command, status,
lastMaterialTransferStatus, statusQualifier,
deliveredWeight, spill_deviationFromTarget,
realtimeStatus1, realtimeStatus2,
slowStepTimer, estimatedTimeComplefe,
overlapGroup,
numSecondaryOverlappingFeeds,
target\Weight, positiveTolerance,
negativeTolerance, displayMessage,
feedTime, weightUnits, startTime,
starfWeight, endWeight.

Registro de historial de proceso #2,
proceso #1. Contiene la enfrada de fabla
de dispositivo de medicién, campos de
tabla de entrada de tabla de trayecto de
material en formato ASCII separado por
caracteres ‘A" en orden consecutivo.

Registro de historial de proceso #1,
proceso #2.

Registro de historial de proceso #2,
proceso #2.

Registro de historial de proceso #1,
proceso #12.

Registro de historial de proceso #2,
proceso #12.

Numero de secuencia para cada proceso.

Datos de diagnostico de material del Q.i

CLY

EI IND780 Q.i Batch crea la tabla Q1 en forma dindmica en el fiempo de ejecucion
en el terminal principal para refener los datos de estado de diagndstico del Q.i
para todos los frayectos de material activos en el grupo. Cada campo representa
un modulo de equipo del Q.i. En el tiempo de ejecucion, cada fase de equipo del
Q.i escribe su numero de frayecto de material activo en el campo asociado del
modulo de equipo en el terminal principal.
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Acceso:

El nivel predeterminado de “Administrador” se puede

personalizar por campo individual.

Caodigo de clase: g
Codigo de clase de

ControlNet:
. 1: Modulos de equipo 1-99
Instancias: 2 ] .
2: Modulos de equipo 100-198
Atributos
q1--00 Bloque Q1 compuesto Estructura na  Composicién del bloque entero
q1--01 Datos de trayecto de materialy ~ AL2 na  Trayecto de material y estado para
diagndstico maddulo de equipo 1
q1--02 Datos de trayecto de material y ~ AL2 na Trayecto de material y estado para
diagnostico madulo de equipo 2
q1--03 Datos de trayecto de materialy ~ AL2 na  Trayecto de material y estado para
diagndstico maodulo de equipo 3
g1--99 Datos de frayecto de material y ~ AL2 na Trayecto de material y estado para

Alertas de operador asincronas

diagnostico

maodulo de equipo 99

Comandos de alerta del operador (ha)

La maquina de lofe RST IND780 algunas veces necesita iniciar una interfaz con el

operador a través de la HMI del terminal. En algunos casos, el operador debe
realizar cierfa accion y dar una respuesta antes de que la recefa pueda proceder.
Ofras interfaces del operador son solo para informacion, para proporcionar una

advertencia o para mostrar un mensaje al operador. Algunas de las razones son:

e La maquina de lofe RST ha defectado una condicién de error y necesita alertar
al operador para corregir o responder al error.

e Laldgica de fase ha defectado un error con el equipo y necesita alertar al
operador.

e La fase de receta de control contiene mensajes de informacion para mostrar
en la pantalla del operador al operador.

La aplicacion “Batch” necesita alertar al operador al recibir el comando de la
maquina de lote RST.

Acceso:

Caodigo de clase:

Caodigo de clase de ControlNet:

Instancias:

El nivel predeferminado de “Supervisor” se puede
personalizar por campo individual.

ha
hex

1: Médulo de equipo de bdscula 1
2: Médulo de equipo de bdscula 2
3: Modulo de equipo de bdscula 3
4: Médulo de equipo de béscula 4
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5: Mddulo de equipo de pausa del operador 1
6: Modulo de equipo de pausa del operador 2
7: Modulo de equipo de pausa del operador 3
8: Mddulo de equipo de pausa del operador 4
9: Alerfas comunes

Atributos

ha--00

ha--01

ha--02

ha--03

ha--04

ha--05
ha--06
ha--07
ha--08

ha--09
ha--10
ha--11

ha--12
ha--13

ha--14

ha--15

ha--16

ha--17

Blogue HA compuesto

Procesa alerta del operador

Procesa fase de pausa del
operador

Cddigos de alerta de
informacion del operador

Valor del estado de
procesamiento

Reservado

Datos de reforno de HMI
Reservado

Tiempo de pausa restante

Reservado
Reservado
Peso nefo entregado

Reservado

Alerta de inicio de transferencia
manual

Alerta de fransferencia manual
finalizada

Alerta de inicio de transferencia
de material

Alerta de fransferencia de
material finalizada

Reservado

Estru na  Composicion del bloque entero

ctura

By t 0 = Inactivo
1 = La farea de la HMI debe procesar
alerta del operador de pantalla
2 = Procesamiento de tarea del HMI
finalizada

By ] 0 = Inactivo
1 = La tarea de la HMI debe procesar la
tarea de infervencion del operador de la
fase actual de recefa de pausa del
operador
2 = Procesamiento de tarea del HMI
finalizada

us 1] Vea la siguiente seccion

By na  Processing_State_Value (Valor de estado
de procesamiento) que genera esta alerta
de operador. Consulfe la seccion
“Processing_State_Values” (Valores del
estado de procesamiento)

L na
41S  na
na

L na Tiempo de pausa restante para pausa del
operador cronomefrada en cuartos de
segundo

41S  na

41S  na

41S na  Peso neto enfregado para el Ultimo
material. Transferir en moédulo de equipo
especificado para fipos de pausa del
operador 10y 11.

41S na

By t El RST establece este activador después de
que ha iniciado safisfactoriamente la fase
de fransferencia manual de material.

By ] La HMI del CP puede establecer este
activador para alertar al RST cuando la
fransferencia manual haya finalizado.
(También se puede usar una E/S discrefa
para este propoésito.)

By t El RST establece este activador después de
que ha iniciado safisfactoriamente la fase
de transferencia automdtica de material.

By ] El RST establece este activador cuando la
fransferencia aufomdtica de material ha
finalizado.
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ha--18 Reservado By rt
ha--19  Reservado By t

Para alertas de fase de pausa del operador, el RST establece los siguientes datos del registro
PHASE_OPER_HOLD de la fase de pausa del operador como se define en la fabla de recetas
maestras cuando establece la sefial de alerta en ha0102.

Para las alertas de fase de fransferencia de material automdtica y transferencia manual, los
siguientes datos contienen los registros de estado de fase correspondientes como se define en Ia
tabla de historial de lofes. Los registros de estado de fase incluyen dafos de control de fransferencia
de material que pueden venir de las variables de lote dinémico asi como de los regisiros de fase. El
RST establece estos datos cuando establece la alerta en ha0113 o ha0115.

ha--20 Key S17 na
ha--21  Descr S41 na
ha--22 Datfa 1 S17 na
ha--23 Data 2 S17 na
ha--24 Data 3 S17 na
ha--256 Data 4 S17 na
ha--26 Data b S17 na
ha--27 Data 6 S17 na
ha--28 Data 7 S17 na
ha--29 Data 8 S17 na
ha--30 Dafa 8 S17 na
ha--31 Data 10 S17 na
ha--32 Data 11 S17 na
ha--33 Data 12 S17 na
ha--34 Data 13 S41 na
ha--35 Data 14 S41 na
ha--36 Data 15 S41 na
ha--37 Data 16 S41 na
ha--38 Data 17 S41 na

Para alertas de fase de pausa del operador, el RST establece los siguientes datos del registro
PHASE_OPER_COMBO de la fase de pausa del operador, cuando existe, como se define en la tabla
de recetas maestras cuando establece la sefial de alerta en ha0102.

ha--40  Key S17 na
ha--41  Descr S41 na
ha--42 Datfa 1 S17 na
ha--43 Data 2 S17 na
ha--44 Data 3 S17 na
ha--45 Data 4 S17 na
ha--46 Data b S17 na
ha--47 Data 6 S17 na
ha--48 Data 7 S17 na
ha--49 Data 8 S17 na
ha--60 Data 8 S17 na
ha--51 Data 10 S17 na
ha--52 Data 11 S17 na
ha--63 Data 12 S17 na
ha--54 Data 13 S41 na
ha--565 Data 14 S41 na
ha--56 Data 15 S41 na
ha--57 Data 16 S41 na
ha--58 Data 17 S41  na
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