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Instrucoes de Uso

TELA1
\ - ®<1:000'00mY: 0000
Descricao do Display | @t2:9000.0mt/mMT:D
Display de Cristal Liquido alf S 32
Display do Cristal Ligudo afa numérico com 32 FE8e Y
caracteres formados no sistema de matris de pon-
tos 7x5 de 5,5 mm de altura. T E L A 2

Possui um angulo de visao de 45 graus em todos v 4
os lados e tem bom contraste em ambientes de ®+Entradas: 1—-—4-— |
média iluminagao, ficando ainda melhor em am- M .

: otivo 4BTurno D

bientes bem iluminados. v y o .
G N

Descricao das Telas de Uso Normal

TELA 1: Tela de uso com a maquina em movimento

Indicador do preset N2 1.

Valor da produgéo com 5 digitos, mostra sempre a quanto falta para terminar a producio.
Ponto decimal, centesimal, milesimal ou sem ponto no preset N2 1.

V = Velocidade de produgéo.

Valor referente a velocidade de produgao em 4 digitos.

Ponto decimal ou sem ponto decimal na leitura de velocidade.

Indicador do preset N2 2.

Valor da produgéo com 5 digitos, mostra sempre o quanto falta para terminar a produgio.
Ponto decimal, centesimal, milesimal ou sem ponto no preset N2 2,

Unidades de medida, porém a grandeza sempre resumida em 2 caracteres Ex. Mt, Lt, Kg, Pg, etc.
| (barra) usada para indicar a medida por tempo.

Unidade de medida de tempo: S (segundos), M (minutos) e H (horas) para os valores da velocidade.
Ex. Mt/m, Cm/s, P¢/h.

Indicador do turno em operagao. T:D = turno D em operagéo, a letra do turno aparece piscando.
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LA 2: Tela do monitor de alarme
1) Linhaindicadora das entradas do monitor de alarme.
Os numeros mostrados indicam que as entradas de motivo 1 e 4 esto atuadas, indicando algum problema.

Indica a entrada que atuou primeiro @ acionou o alarme e que sera responsabilizada pela parada da maquina.

®O©EE

Indica o turno onde sera registrada a parada e o tempo caso a maquina pare de funcionar.

OBS.: Apds corrigidos os problemas, as informagdes das entradas sao apagadas da tela, o motivo
se apaga assim que a maquina voltar a funcionar.
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PRODUCTION CONTROLLER S&E 2100

Descricao do Teclado

Para maior simplicidade de operagao pelo usudrio
do equipamento, foi desenvolvido um sistema de
teclado multi fungdes, dom selegéo automatica de
funcéo por interpretagéo propria do software, fun-
cionando da seguinte maneira: se no instante em
que foi pressionada a tecla, o equipamento aguar-
dava um comando, entdo ele interpreta esta tecla
como a fungao correspondente e se no instante

em que foi pressionada ele aguardava um valor (P () (G ’
numérico, entdo serd interpretada como o valor '® .‘ ;
numérico correspondente. Outras teclas como ion L= JF L Jj

CLEAR e ENTER que tém varias fungdes, serdo :

vistas a seguir na descrigéo das fungéesii% teclado. »

Dados Técnicos do Teclado

Teclado do tipo misto, “rigido e flexivel”, confeccionado em placa de circuito com area de contato elétrico
banhada em prata para garantir um perfeito contato elétrico.Espagador em filme com sistema de equilibrio
de pressao movido a ar para garantir sempre um perfeito espagamento das teclas que nio estio sendo
pressionadas.

Painel superior confeccionado em policarbonato 180 microns texturizado, com ares de contato em prata
aplicada por serigrafia e o lay-out frontal é impresso pelo lado interno para impedir que seja riscado ou
apagado ao longo do tempo.

Descricao das Fungdes do Teclado

PROG.: Esta tecla tem a fungio de programar os valores da produgiao a ser executada, que se-
rdo programados em dois presets, sendo PRESET 1 e PRESET 2 . E uma tecla livre para ser
utilizada pelo operador da maquina na execugéao das Ordens de Servigos da producao.

Modo de uso: Pressionando-se a tecla PROG aparece no display o valor anteriormente progra-
mado no preset 1 piscando “Preset 1 2 XXXXX". Para alterar o valor e sé digitar o novo e pressionar EN-
TER que o valor serd memorizado, aparecendo agora o valor anteriormente programado no preset 2 pis-
cando “preset 2 ? XXXXX". Para alterar o valor é sé digitar o novo e pressionar ENTER que o valor sera
memorizado retornando a tela de trabajho que estava em uso. Em caso de erro de digitagéo, basta pres-
sionar CLEAR que a linha sera limpa para nova digitagao.

READ: Esta tecla tem a funcgéo de permitir a leitura via display dos dados contidos na meméria.
E uma tecla livre, podendo ser acessada sem o uso da chave Yale. Para facilitar e agilisar con-
sultas referentes ao turno corrente, toda vez que for pressionada a leitura sera iniciada a partir
do turno em uso. '

Teclas auxiliares: ENTER muda de l‘inh'a, “C” cancela voltando a tela de trabalho.

SEL. SEL: Esta tecla tem a funcao de seletor de turnos, dados referentes aos turnos, parada vaélida,

3 numero da maquina, etc. Dados que sao colocados pelo usuario conforme a quantidade de tur-
nos, horario cumprido por cada turno e outros. Esta é uma tecla bloqueada, s6 podendo ser
acessada pelo supervisor ou encarregado da produgao, através do uso da chave Yale.
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~ PRODUCTION CONTROLLER SzE 2100

Modo de Uso: Ao pressionar a tecla SEIr, o proprio display orientara o operador indicando “habilitar com
chave Yale”. Depois de habilitado aparece o seletor da quantidade de turnos: Trabalho em “X” turnos. Se-
lecione a quantidade (sé é valido de 1 a 4 turnos) e pressione ENTER. A tela sera trocada para Seletor de
Turno: “Selecione Turno X". Obs. so é véiido do A ao D para 4 turnos, do A ao C para 3 turnos, A e B para
2 turnos e somente o A para um Unico turno.

Apods a selegéo do tUrno, pressione ENT%R, passando assim & tela seguinte “tempo do turno? XXX min”.
Digite o tempo de trabalhq do turno em minutos. Ex. 4 turnos de 6 horas = 360 minutos, 3 turnos de 8 ho-
ras = 480 minutos, etc.

Pressione ENTER e a tela serd trocada para “PARADA valida apds xx.x minutos™. Este tempo pode ser de
0-99,9 min. Obs.: se for colocado zero, uma interrupgao de fracbes de segundo sera contada como uma
parada no acumulador de quantidade de paradas. Este tempo é programavel com a finalidade de evitar
contagens como as de paradas de maquina por tempo curto ou ainda evitar que conte como uma paraca
de maquina, as paradas para retirada de material pronto, abastecimento de matéria prima e outras finalida-
des, conforme cada aplicagdo. Quando étingido o tempo programado, este tempo serd contado integral-
mente e a parada registrada. Ex.: valor programado = 2,0 minutos, a parada durou 2,5 minutos; Os valo-
res registrados serdo 1 parada de 2,5 minutos. Digite o tempo desejado e pressione ENTER. Aparecera a
tela “N da maquina? XXXXXX", digite o nlimero da maquina em que esta instalado o equipamento, este
numero é necessario na emissdo dos relatérios didrios de produgéo para distingao dos mesmos; Pressio-
ne ENTER para a concluséo.

A tecla SEL sera usada diariamente para a selegéo de turnos, porém sem a modificagao dos outros dados
registrados, procedendo-se da seguinte maneira: sele¢éo de turno - ligar a chave Yale e pressionar SEL,
ENTER, selecionar o turno usando a tecla correspondente “A a D” e depois pressionar ENTER, ENTER,
ENTER e ENTER, retornando & tela 1 em condigbes de dar partida na maquina.

SET 1 e PRESET 2 e liberar para que a maquina possa comecar a rodar. Obs.: toda vez que a
maquina parar por haver concluido a produgéo, ela sé parte novamente apés colocacéo de um

PRESET: esta tecla tem a fungéo de transferir para o display os valores programados em PRE-
novo programa de produgéo ou com a utilizagdo do mesmo via um PRESET.

O comando PRESET existe também por via remota para uso com botao no painel da maquina.

Teclas A, B, C e D: teclas correspondentes aos 4 turnos e selecionaveis através da fungéo SEL.

PRINT PRINT: esta tecla tem a fungéo de enviar os dados contidos na memdria via saida RS 232¢ pa-
ra a impressora, coletor de dados ou computador do setor. Tecla livre, ndo necessita o uso da
chave Yale.Quando for pressionada, surge a pergunta “imprimir? [C]-néo [E]-sim”, com as letras
C e E piscando, isto significa {19 a letra “C” cancela a impressao, voltando & tela de trabalho

©9 (5

normal e a tecla “E” confirma, gnviando os dados da memdria para impresséo. Nesta condigao,
o display mostra “Imprimindo...C ~ cancela”. Para cancelar a impresséo pressionar “C”. Apos
concluida a impresséo retornard automaticamente a tela normal de trabalho.

RESETY) RESET: esta tecla tem a fungéo de zerar os registros da meméria. E uma tecla bloqueada, s6
0 podendo ser acessada pelo supervisor ou encarregado da produgéo, através do uso da chave Yale.

MODOQ DE USO: Ao ser pressionado o RESET, o display solicitara a operagéo “habilitar com chave Yale”.
Apos habilitado, aparecera a primeira questio “Zerar registros ? [C] — ndo e [E] - sim” com as letras C e E
piscando. Isto significa que a tecla "C" cancela, voltando & tela normal de trabalho e a tecla “E” confirma,
passando para a tela seguinte, quando aparece a segunda questao: “Efetuada Leitura? [C] — néo [E] — sim”".
Caso a leitura dos registros da memdria ndo tenha sido efetuada, aperte a tecla “C” para que seja efetuada a
leitura via a tecla READ ou PRINT, e s6 ap6s retornar a fungdo RESET, caso a leitura ja tenha sido efetua-
da, seguir pressionando a tecla "E" e aparecera novamente a primeira questao, agora para que os regis-
tros da memdria sejam zerados, segurar pressionando a tecla “E" por 5 segundos, que ao zerar, retornara
automaticamente a tela normal de trabalho.
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_ PRODUCTION CONTROLLER S&E 2100

do "C". A primeira delas ¢ a de cancelar a tela em uso, fazendo a substituicio da tela 1 pela te-
la 2 e vice-versa. A segunda fungéo é limpar a linha para a entrada de novos valorss. A tercei-
ra, executa o cancelamento em fungdes, cancelando o que se esta fazendo no momento e re-
tornando & tela normal. E a quarta, funciona como negativa em questiondrios de respostas SIM
ou NAO, funcionando como resposta NAO.

CLEAR: esta tecla tem varis fungdes que dependem da condigao em que se encontra o coman-

ENTER ENTER: esta tecla tem varias fungbes que dependem da condicdo em que se enconira o co-

E mando “E”. A primeira delas ¢ ENTER, que permite a entrada dos dados digitados para a me-

méria e muda de tela simultangamente. A segunda é a de mudanga de linha na leitura dos re-

gistros da memoria através da tecla READ. A terceira é como afirmativa em questionarios de
respostas SIM ou NAO, funcioqando como respostas SIM.

Descricao e Dados Técnico? das Entradas e Saidas

Este equipamento é dotado de um micropyocessador onde foram destinados 16 de suas entradas e saidas
para uso de sinais externos, passando pgr circuitos de filtragem, Schimitt Trigger, amplificacéo, relés, etc.
Estas entradas e saidas estao subdivididas da seguinte maneira:

* Duas entradas destinadas a operar com sinais de alta velocidade, provenientes do encoder, sinais que
sdo utilizados nos Contadores de Producéo, Totalizadores e TacOmetro. Estas entradas aceitam sinais
PNP, NPN e nivel logico de 12 volis e funcionam até em velocidades superiores a 3.000 pulsos por segundo.

* Cinco entradas denominadas de motivo 1 a motivo 5, destinadas a monitoragao de alarme de faltas, fal-
has ou problemas no produto ou na maquina, sendo que estas entradas estdo atuadas quando conectadas
para o comum. Os sinais para uso nestas entradas podem ser provenientes de sensores magnéticos ou
contactos elétricos, ndo energizados ou sensores 6ticos, capacitivos ou indutivos com saidas NPN em co-
letor aberto, com velocidade limitada em 25 pulsos por segundo.

* Qutras 2 séo destinadas ao uso na comunicagédo serial RS 232c denominadas de entradas Rx e saida
Tx, com velocidades que podem ser pré-programadas em 150, 300, 600, 1.200, 2.400, 4.800 e 9.600
Bauds por segundo.

* Quatro entradas séo destinadas para os comandos via botdes e chave para o painel frontal da méaquina que séo:
PRESET (pré seta o valor programado para iniciar produgéo). Funciona através de botao de um contacto NA.
START (da a partida na maquina). Funciona através de botdo com um contacto NA.

STOP (provoca a parada manual da maquina). Funciona através de botdo com um contacto NA.

CHAVE YALE: libera as teclas bloqueadas de seguranga de equipamento. Funciona através de chave Ya-
le e contacto NA.

* As 3 dltimas sa@o usadas como saidas para comutar os relés P1, P2 e ALARME. O relé P1 fica desligado
durante o funcionamento, ligando quando estiver concluida a programagéo do preset 1, possui um contac-
to reversivel NA/NF. O relé P2 liga quando for dado o start e desliga pelo stop ou quando for concluida a
programacéao total da produgéo, parando a maquina, possui um contacto NA. O relé do ALARME liga
quando estiver sendo enviado algum sinal pelos sensores ligados as entradas de motivos 1 a 5, possui um
contacto NA. Todos os contactos dos relés estao dimensionados para uso até 5 Amp. de carga resistiva
-ou 1 Amp de carga indutiva de 250 volts e todos possuem filtro anti-faiscamento.

Descricdo do Programador de Producéo

O programador de produgdo € um contador programéavel com dois niveis de programagao (PRESET 1 e
PRESET 2) e dois displays individuais de cinco digitos cada com funcionamento unidirecional ou UP/DOW
automatico com sentido de contagem decrescente e com varios recursos de programagéo de modos de
funcionamento, efetuados em fabrica para adapta-lo as condigcdes necessarias de cada aplicagéo.

O sistema de funcionamento pode ser por unidade simples, ou unidades com 2 presets, por lotes de produ-
c¢ao com sub lotes, por corte pelo comprimento, por voltas ou espiras com sistema de desaceleragao da ve-
locidade e outros conforme a necessidade.
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Dados Técnicos

* Capacidade de contagem e programacéo: 5 digitos ou 99999 unidades.

*Velocidade de cdntagem:‘ maior que 3000 pulsos por segundo.

* Relagao de programagao dos pulsos: 1-até 9999:1.

* Pontos decimais: decile, centesimal, milesimal, ou nimeros inteiros sem o ponto.

* Unidades de medida: qualquer, desde qué abreviada em 2 caracteres. Ex.: un, pg, it, km, mt, cm, mm etc.
* Funcionamento do relé 1: acionado ou temporizado ao concluir a programagéo do preset 1.

* Sistema do preset no P1: manual ou autgmatico ao concluir a programagao.

* Funcionamento do relé 2: acionado pelo comando de START e desacionado pelo comando de STOP ou
quando concluir a programagao.

* Possui 2 leds frontais que acesos indicam reles P1 ou P2 ligados.

Observacoes

Néo é permitido efetuar alteragoes de valores programados com a maguina em movimento, pois a conta-
gem ¢é decrescente e parte sempre do valor programado com destino ao zero, uma mudanga de pro-
gramagcéao implicara em uma nova partida.

Descricao do Tacometro (Indicador de Velocidade)

Tacometro de 4 digitos para indicagéo da velocidade de produgdo em unidades, pgs, mts, Its, etc. por hora,
minuto ou segundo.

Funciona no sistema de contagem por tempo, onde o tempo & gerado a partir de cristal de quartzo, o que
lhe da grande precisdo; Possui um sistema de calibragio da leitura em fungdo do nimero de pulsos por
unidade de medida, e se utiliza dos mesmos pulsos enviados ao programador de produgéo pelo gerador de
pulsos da maquina (Encoder).

Dados Técnicos

* Capacidade do display: 4 digitos ou 9999 ou 999,9.

* Frequéncia de entrada: 3 Khz.

* Relagéo de pulsos minima: 2 1 pulso/unidade de medida, ideal 60 pulsos.
* Faixa de ajuste (GATE TIME): 0,10 a 99,99 segundos.

* Preciséo: 0,01% da leitura + 1 digito menos significativo até 3 Khz.

* Unidade de medida: a mesma do Contador acrescida da unidade de tempo horas, min. ou seg. Ex.:
mmy/s, mt/m, Km/h.

Monitor de Alarme

Descrigéo:

Este equipamento possui um monitor de alarme que é destinado a detectar faltas, falhas ou defeitos no
produto ou na maquina com a finalidade de reduzir desperdicio de materia prima, tempo de producéo e de
manutencgéo. Este monitor possui cinco eptradas destinadas a receber informagdes externas através de
sensores, pelos quais ele avisa ao operador sobre a ocoréncia de algum problema no produto ou na ma-
quina acionando um alarme externo sonorofluminoso e mostra através do display qual ou quais entradas
estdo indicando a ocorréncia de problemas e qual foi o primeiro a ocorrer.
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Para chamar a tela do monitor de alarme basta pressionar a tecla CLEAR, e para sair do monitor nova-
mente o CLEAR.

Obs.: A tela do monitor de alarme é mostrada na pagina 1, Tela 2 deste manual de instrugdes.
O alarme vai ser acionado sempre que houver as seguintes condigdes:

19) Por motivo de seguranca e com o intuito de avisar o supervisor ou encarregado da produgio; Sempre
que for ligada a alimentagéo elétrica da maquina o alarme sera acionado.

2°) Toda vez que for interrompido o funcionamento da maquina, com ou sem motivo.

3%) Sempre que a maquina estiver em movimento e ocorrer um ou mais problemas, mesmo que um deles
ja tenha acionado o alarme, caso ocorra outros, também seréo acionados.

4°) Sempre que se tentar partir com a maquina e estiver ocorrendo algum dos problemas o alarme acionara.

Dados Técnhicos do Monitor de Alarme

* Numero de entradas = 5 entradas MOT. 1 a MOT. 5

* Numero de motivos = 6; sendo o motivo 0 (zero) para as paradas sem a ocorréncia de algum dos outros
5 motivos.

* Tempo de atuagéo do alarme = 6 segundos
* Tipo de saida = rele de 1 contacto NA

Horimetro (Marcador de Horas Trabalhadas)

Este horimetro existe com a finalidade de informar o nimero de horas trabalhadas pela maquina, para um
melhor controle de lubrificagdes, revisdes periddicas e manutengdes preventivas. Possui cinco digitos, sen-
do 4 inteiro e 1 decimal em horas e vai até 9999,9 horas, iniciando novamente de 0000,0 ao atingir 10.000
horas trabalhadas.

A leitura de dados do horimetro é efetuada através da tecla READ na segunda tela do relatério via display.
Ex.: READ = N. da maquina XXXXXX, ENTER = horimetro XXXX,X horas, para sair € sé cancelar o READ
com o CLEAR.

Processamento de Dados, Registros e Relatérios de producao

Este equipamento ¢ dotado de um sistema de monitoragdo e processamento de dados internos onde sao
coletados os dados do programador de produgéo, do monitor de alarmes, do temporizador interno, do hori-
metro e ainda os dados contidos na fungéio “SEL.", que sio: quantidades de turnos, turno em operagao,
tempo de trabalho dos turnos, paradas validas e o nimero da maquina e etc.

E através destes dados ele gera um relatério que pode ser tirado aleatoriamente ou a cada 24 horas de tra-
balho, contendo todos os dados relativos a produgdo da maquina.

O relatério de produgédo pode conter até 72 itens de informagdes relativas a produgao quando operando em
4 turnos. Estes itens se referem a nimero da maquina a que se exirai o relatério, horimetro, turno que esta
em operagéo, quantidade de paradas de maquina e tempos das paradas, descriminados pelos motivos das
mesmas inclusive as paradas sem motivo, assim como os totais de paradas e de tempo das paradas, bem
como os totais de produgao e de eficiéncia da producdo separados por turnos e das 24 hs trabalhadas.

O relatério de produgio é emitido com todés os dados separados, organizados e calculados prontos para a
analise da produgao em cada turno e do dia da referida maquina.

O sistema de processamento e registro dos dados esta feito de tal maneira que o proprio usuario é quem
define em quantos turnos quer operar, qual o tempo de duragéo dos turnos etc., bastando apenas registrar
os dados pedidos na fungao “SEL.", e efetuar a selegdo do turno a cada mudaga de turno, que o restante
se processara automaticamente.
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Dados Contidos no Relatérip Diario em 4 Turnos

Numero da maquina a que se refere o relgtério.

Numero de horas do horimetro.

Turno que esta em operagéo no momento da emissé&o do relatério.

24 Registros de 4 digitos spbre as paradas de maquina, separados em 6 motivos e em 4 turnos.

24 Registros de tempo com 5 digitos sobr:e o tempo das paradas, separados em 6 motivos e em 4 turnos.

5 Registros de 4 digitos sobre os totais de paradas da maquina, separados em 4 turnos e nas 24 horas.

5 Registros de 5 digitos sobre os totais de tempo das paradas de maquina, separados em 4 furnos e nas 24 horas.
5 Registros de 8 digitos sobre os totais de produgéo, sendo produgao por turnos e nas 24 horas.

5 Registros de 4 digitos sobre a eficiéncia da produgfo, sendo eficiéncia por tumnos e eficiéncia nas 24 horas.
Obs.: Os tempos séo dados em minutos com décimos e a eficiéncia em porcentagem com décimos.

Este relatdrio pode ser obtido manualmente através da tecla READ e a tecla ENTER para a mudangas de
linhas, com leitura direta no display do eqyipamento ou automaticamente através do uso de impressora ou
computador interligados através do sistema de comunicagéo RS 232c¢; ou ainda através do uso de um co-
letor eletrénico de dados que coleta de méquina em maquina os dados de cada instrumento e posterior-
mente transporta-os ao computador para emitir os relatorios ou armazenar em discos.

do em 4 turnos, onde ird conter 72 itens de informacGes, mais as denominagdes dos itens, o cabecario e a

O relatério quando tirado automaticamente sera transcrito de maneira que mesmo quando estiver operan-
finalizagao, ira usar apenas 1 pagina de ftha padrao 80 colunas.

Para acionar a saida de dados via RS 232 basta pressionar a tecla PRINT, entio sera solicitada uma con-
firmacéo se € para imprimir; pressionar a tecla ENTER que os dados serdo enviados. Caso seja necessa-
rio por algum motivo interromper a impresséo basta cancelar via tecla CLEAR. O tempo que ira levar o en-
vio dos dados para a impresséo dependera do padréo de velocidade que esta programado para a comuni-
cagéo entre este equipamento e o que estara recebendo. Este padrio de velocidade é pré-programado em
fabrica conforme o padrao de velocidade do equipamento que ira receber. As velocidades possiveis estio
entre 150 e 9.600 bauds por segundo, em 150 bauds/seg. + /- 2 minutos, em 9.600 bauds/seg. +/-2 segun-
dos.

A informagao de eficiéncia da produgéo sempre toma como referéncia o tempo programado para a duragao
do turno, pois desta maneira é possivel calcular resultados parciais, mesmo quando se tira leitura no deco-
rrer de um turno em operagéo. Ex.: duragéo do turno = 360 min. tempo das paradas até o0 momento = 60 min.

360 min. — 60 min.
360 min.

X 100 = 83,3% Eficiéncia até o momento 83,3%

Observagoes

E"aconselhavel tirar as leituras para relatérios sempre com (~ pevENDEDOR: M
a maquina parada, porque a prioridade principal do micro-
processador e de efetuar a contagem da produgao, deixan-
do as outras fungdes como secundarias. )

Desta maneira evita-se o desperdicio de tempo, pois duran-
te a emissao de relatérios o microprosesador tem que bus-
car dados na memédria em arquivos fixos e varidveis, exe-
cutar os calculos para obter resultados atualizados, montar
o relatdrio na sequéncia e enviar os dados.

S&E Instrumentos de Testes e Medigdo Ltda.

Rua Manguaba, 46 - Jardim Umuarama - S&o Paulo - SP - 04650-020
Telefones: (11) 5522-3877/ 3012/ 5117 - Fax: 5522-3052 - Site: www.seinstrumentos.com.br
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