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[ 1. WPROWADZENIE ]

Materiat zawarty w tym dokumencie jest prawnie zastrzezony i nie moze by¢ zmieniony,
powielany oraz kopiowany w catosci lub w czesci bez odpowiedniej pisemnej zgody producenta.
Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za btedy i uszkodzenia wynikte z nieodpowiedniej
interpretacji zawartych w dokumencie procedur. Procedury obstugowe jak i wiasciwosci i cechy
urzgdzenia moga sie rozni¢ w zaleznosci od zastosowanej wersji oprogramowania.

Instrukcja jest skierowana zaréwno do uzytkownikow jak i do obstugi technicznej
instalujgcej i obstugujacej urzadzenia firmy DIGIl. Zapoznanie sie z treScig instrukcji obstugi
pomoze unikng¢ wielu problemdw, zwiekszy¢ wydajnos¢ produkcji oraz poprawi¢ atrakcyjnosc¢
oferowanych produktow.

Obstugujacy urzadzenie powinien w petni rozumie¢ zawarte w tej instrukcji zalecenia i procedury.

| 2. BEZPIECZENSTWO ]

Producent, firma DIGI, nie bierze odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek uszkodzenia lub
obrazenia spowodowane w wyniku zaniedbania wywotanego niedoktadng znajomoscig instrukcji
lub nieostroznoscig podczas instalacji, obstugi lub naprawy urzadzenia, ktére niniejsza instrukcja
opisuje.

(" )

PAMIETAJ &2

. Kazdy uzytkownik obstugujacy urzadzenie powinien zapoznac sie trescig instrukcji
i postepowaé zgodnie z zawartymi w niej wskazéwkami. Kadra zarzadzajaca
zobowigzana jest do przeprowadzenia szkolenia odnosnie uzytkowania urzadzenia.

e Nigdy nie nalezy zmieniaé¢ kolejnosci czynnosci, ktérych wykonanie opisuje
ponizsza instrukcja.

. Nie zezwala sie na jakiekolwiek modyfikacje urzadzenia lub jego czesci pod grozba
utraty gwarancji

. Nie wolno obcigzaé platformy wazacej masg towaru przekraczajagca maksymalne
obcigzenie.

e  Wazony produkt powinien zawsze znajdowac sie centralnie na platformie wazace;.
Nalezy unika¢ sytuacji, gdy wazony produkt jest umiejscowiony w narozniku
platformy.

. Naprawy moga byé wykonywane tylko przez wykwalifikowany i przeszkolony
personel techniczny.

e W razie potrzeby urzadzenie nalezy czysci¢ lekko wilgotng tkaning, uzywajac
dodatkowo dostepnych na rynku nie agresywnych srodkéw chemicznych.
Nie nalezy stosowaé rozpuszczalnikéw oraz innych silnych detergentéw.

e Podczas czyszczenia wagi nalezy zwréci¢ szczeg6lng uwage na plomby i cechy
legalizacyjne oraz na tabliczke znamionowg urzadzenia. Urzadzenie nalezy czyscié
w taki sposéb by nie uszkodzié¢ w/w elementéw.

e Waga powinna by¢ wypoziomowana i ustawiona na rébwnym, stabilnym podtozu.

4 Yakudo Plus Sp. z 0.0.



-
A UWAGA!!
[ ]

GNIAZDO ZASILAJACE POWINNO BYC WYPOSAZONE W BOLEC UZIEMIAJACY.

o GNIAZDO ZASILAJACE POWINNO BYC ZAINSTALOWANE BLISKO MIEJSCA PRACY URZADZENIA
BY LATWO MOZNA BYLO ODLACZYC WTYCZKE.

. WAGA NIE POWINNA BYC ZASILANA Z TEJ SAMEJ LINII, CO INNE URZADZENIA DUZEJ MOCY NP.
AGREGATY CHLODNICZE, PIECE GASTRONOMICZNE, itp.

o BEZPIECZNIKI POWINNY BYC WYMIENIANE ZAWSZE NA TEGO SAMEGO TYPU
| O TAKICH SAMYCH PARAMETRACH.

\ J
[ 3. WIADOMOSCI OGOLNE }
[ 3.1 Parametry techniczne }
| PARAMETR WARTOSC |
SPECYFIKACJE PODSTAWOWE
Rozdzielczos¢ przetwornika A/D: | 1 /300 000
Rozdzielczos¢ wyswietlacza: | zmienna

Wyswietlacz pola MASA: | 7-mio segmentowy LCD / 7 cyfr (wielko$¢ cyfry: 13x30mm) z pods$wietleniem

Wskazniki dodatkowe: | 11 punktowy, graficzny wskaznik LCD dla kontroli masy towaru

Klawiatura: | 25 klawiszy

200 pozycji PLU

Pamiec:

Wymiary DI-620 montaz poziomy:

280(L) x 120(W) x 200(H) / (mm)

Wymiary DI-620 montaz Scienny:

280(L) x 180(W) x 200(H) / (mm)

ZASILANIE | WARUNKI PRACY

Zasilanie sieciowe:

220V ~ 240V AC 50/60Hz (+10 ~ -15%) / 25W

Zasilanie akumulatorowe (opcja):

6V 2.8 Ah / 1W (Prad tadowania: 300mA / Czas tadowania: 12 godzin)

Bezpiecznik:

F2A / 250V

Zakres temperatury srodowiska pracy:

-10°C ~ 40°C (OIML)

Wilgotnos¢ srodowiska pracy:

15-85 % (nie skondensowana)

INTERFEJSY

Standardowe:

1 xRS 232C /1 xUSB 2.0/ 1 x Port wyjsciowy SetPoint

1 x port dla podiaczenia zewnetrznej platformy (14-pin)

SPECYFIKACJE PRZETWORNIKA A/D

Czutos¢ wejsciowa:

0,4mV/V ~ 2mV/V

Zakres regulacji zera: | 0+ 5mV
Zakres kompensacji zera: | 0+ 0,5mV
Predkos¢ przetwornika: | Maksymalnie 10/sek
Rozdzielczo$¢ wewnetrzna: | 300 000
Napiecie przetwornika: | DC 5V

Obstuga przetwornikéw tensometr.:

platforma max 8 przetwornikéw (350Q2)

Wartos¢ IP

DI-620: ’ Wodoodporna klawiatura, bryzgoszczelna obudowa

Drukarka EPSON M-150I1l (dot matrix printer)

Rozdzielczo$¢:

96 punktéw / linie

Rozmiar papieru:

Max. 44 £ 0.5mm / & 30mm

Predkos¢ druku:

Max. 1 linia/sek.

Zywotno$é:

500 000 linii

Kasetka barwigca:

Epson ERC-05

Yakudo Plus Sp. z 0.0.




INSTRUKCJA OBSLUGI DI-620

[ 3.2 Wymiary konsoli DI-620. ]

LI 7 8 [0 OIS
Lool(a (5 16 = 1= )
[2@1;@[1‘-./

/ i

6 Yakudo Plus Sp. z 0.0.



[ 3.3 Wyglad konsoli DI-620 (szkic).

wwmumnmmeu Qo

En0onnnoe
2L, -.'-l LU=

v VA

o)

o

SM1 sSm2 HOLD ALM

A

[ 3.4 Dostepne interfejsy.

Wyjscie sygnatu SetPoint

Bezpiecznik

Gniazdo zasilania 230V
Gniazdo podtaczenia
~"| platformy zewnetrznej

e Interfejs RS-232C
Ve Interfejs USB 2.0

Yakudo Plus Sp. z 0.0.



[ 3.5 Wyswietlacz i wskazniki. ]

Konsola wyposazona jest w:

- 7-mio cyfrowy wyswietlacz LCD dla wskazan masy (8.8.8.8.8.8.8.),

- wskazniki LCD dla funkcji SetPoint (11 symboli graficznych: LOW ..... OK.....HIGH),
- 29 wskaznikoéw dla dodatkowych danych (~,—-0<, NET, MEM, g, kg, Ib, PCS, ...).

OOOOn0E
b; s L s 03

SM1 SM2 5M3 SM4 SMS5 HOLD ALM

Tabele ponizej opisujg znaczenie dodatkowych wskaznikéw umieszczonych na wyswietlaczu.

Symbol Wskaznik aktywny gdy:
pomiar masy jest stabilny
-0« warto$¢ zera jest w zakresie V4 d lub rzeczywiste zero
*@ ikona nieaktywna
NET wprowadzona jest warto$¢ masy tary
MEM aktywny tryb sumowania

n m m uruchomiony tryb konwersji jednostek miary

PCS aktywny tryb liczenia

(wskaznik nieaktywny dla konsoli DI-620)

8 Yakudo Plus Sp. z 0.0.



Symbol

Wskaznik aktywny gdy:

aktywny tryb kontroli masy

aktywny tryb liczenia

aktywny tryb programowania/ustawien

uruchomiony tryb kalibracji konsoli

uruchomiony tryb SetPoint

wigczony tryb wyswietlania zwazonych sum (P total)

SM1 ... SM5 w uzyciu jednak z grup punktéow SetPoint
HOLD aktywny tryb HOLD
ALM aktywny alarm trybu SetPoint

osiggniete poszczegdlne progi masy: SP1 ...SP4

uruchomiony tryb kontroli zakresu masy

Yakudo Plus Sp. z 0.0.




[ 3.6 Funkcje klawiszy konsoli DI-620.

Tabela ponizej opisuje funkcje klawiszy.

Funkcja Opis funkcji klawisza
[ON/OFF] Wiaczanie lub wytaczanie konsoli wagi.
[REZERO] D Zerowanie wskazah masy.
)
[TARA] Wp_rpv_vadzanie lub kasowania_ wartosci tary.
yjscie z trybu programowania.
_—
()
[CLEAR] Kasowanie wprowadzonego znaku (wartosci).
—
)
[#] Ustawianie pozycji dziesietnej masy.
-~
)
[Ib] Ib Przetaczanie jednostki miary.
—
e
[Mode] Wejscie do trybu ustawien/programowania.
S
W)
[S] Wybdr pamieci SetPoint (1~5).
—
G
[CH] Wejscie do trybu kontroli masy
—
e S
[Count] Wejscie do trybu zliczania sztuk.
T
G
[Save Data] Zapamietanie masy tary lub masy brutto jako danych rekordu
(1-100).
—
o\
[Numeric] 1 Klawiatura numeryczna (0~9)
-—

10
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Funkcja | Symbol Opis funkcji klawisza
[* Drukowanie danych oraz inne funkcje w trybie programowania.
0
[+ DATE] :AIT-E Dodawanie pozycji w trybie sumowania.
——
I
[- Time] ; Odejmowanie pozycji w trybie sumowania.
)
[Feed] . Wysuw papieru.
[ 4. UZYTKOWANIE KONSOLI DI-620. ]
[ 4.1 Wiaczenie, wytaczenie. ]

Konsola zasilana jest prgdem zmiennym o napieciu 230V 50/60Hz.

Po podtaczeniu wtyku zasilajacego do gniazda oraz nacisnieciu pomaranczowego
klawisza On/Off nastepuje zatgczenie konsoli, ktéra w kolejnych etapach wyswietla
numer wersji oprogramowania, a nastepnie przeprowadza test wyswietlaczy oraz
wskaznikéw.

Podczas testu zostajg sprawdzone podzespoty i ich gotowos¢ do dziatania.

Po pozytywnym zakonczeniu testu wyswietlacz powinien wskazywac wartos¢ zerowg (kg).
llo$¢ miejsc po przecinku zalezna jest od ustawien konsoli.

Podczas uruchomienia szalka wagi nie moze by¢ obcigzona.
Wygaszenie konsoli nastepuje poprzez nacisniecie klawisza On/Off.

Pamietaj &
Podczas wilaczania szalka urzadzenia powinna by¢ pusta.
W przeciwnym przypadku waga nie przejdzie pozytywnie testu wstepnego.

Pamietaj 2
Calkowite wylaczenie urzadzenia nastepuje poprzez wyjecie wtyczki z gniazda
zasilajagcego 230V.

Yakudo Plus Sp. z 0.0. 11



[ 4.2 Zerowanie wskazan masy. ]

Osoba obstugujgca urzadzenie powinna regularnie kontrolowa¢ wskazania wyswietlacza przy
pustej szalce oraz w przypadkach koniecznych wykonywacC procedure zerowania pomiaru.

W celu wyzerowania wskazan nalezy upewnic sie, ze waga jest nieobcigzona i nacisng¢ klawisz:

BON

[ 4.3 Tarowanie. ]

Konsola DI-620 umozliwia wprowadzenie tary na trzy sposoby:
- tarowanie proste

- tarowanie cyfrowe

- tara przypisana do numeru towaru PLU

Tarowanie umozliwia odjecie masy pojemnika/opakowania przed rozpoczeciem wazenia
produktu.

UWAGI.

Dostepnosc¢ poszczegolnych opcji moze by¢ uzalezniona przepiséw metrologicznych obowigzujgcych w danym kraju.
Jezeli masa tarowanego opakowania wykracza poza dopuszczalng warto$¢ podang na tabliczce znamionowey,
wprowadzenie tary bedzie niemozliwe.

Funkcja tarowania powigzana jest z nastepujgcymi ustawieniami specyfikacji serwisowych:
SPEC23, SPEC24, SPEC25.

[ 4.3.1 Tarowanie proste. ]

Przyktad tarowania prostego:
Przed przystgpieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje warto$¢ zero.

1. Pot6z na szalce opakowanie, np. 20g.
2. Nacisnij klawisz tarowania: =
3. Zdejmij opakowanie z szalki wagi.

Uwaga. Jesli warto$¢ wprowadzanej tary mie$ci sie w wyznaczonym zakresie to (po wprowadzeniu tary i usunieciu
opakowania z szalki ) wy$wietlacz wagi wskaze ,,0.000” i zaswieci sie wskaznik .

W innym przypadku (np. zbyt wysoka warto$¢) tara nie zostanie wprowadzona i konsola wyda ostrzeZzenie
dzwiekowe.

Przyktad kasowania wprowadzonej tary:

¢ Nacisnij klawisz tarowania: = U przy pustej, nieobcigzonej szalce wagi.

12 Yakudo Plus Sp. z 0.0.



[ 4.3.2 Tarowanie cyfrowe. }

Uwaga. Opcja moze byc¢ niedostepna z uwagi na przepisy metrologiczne wymagajqce dodatkowego wyswietlacza
przy stosowaniu tary cyfrowej (PN-EN 45501, Rozdziat: ,4.14.4 Urzgdzenie zadajgce tare’).

Przykiad tarowania poprzez wprowadzenie cyfrowej warto$ci tary z klawiatury wagi.
Przed przystgpieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje warto$c¢ zero.

1. Wprowadz z klawiatury numerycznej wartosc cyfrowa tary, np. 0,120kg naciskajac

o EUl2o

2. Nacisnij klawisz tarowania: = U

sekwencje klawiszy:

Uwaga. Jesli warto$¢ wprowadzanej tary miesci sie w wyznaczonym zakresie to (po wprowadzeniu tary) wyswietlacz
wagi wskaze wartosc¢ tary ,-0.120” i zaswieci sie wskaznik .

W innym przypadku (np. zbyt wysoka warto$¢) tara nie zostanie wprowadzona i konsola wyda ostrzezenie
dzwiekowe.

Przyktad kasowania wprowadzonej tary:

¢ Nacisnij klawisz tarowania: = U przy pustej, nieobcigzonej szalce wagi.

[ 4.3.3 Tara przypisana do PLU. ]

Istnieje mozliwos¢ zaprogramowania towaru PLU z przypisang wartoscig tary. Po wywotaniu
artykutu wartos¢ tary zostanie wyswietlona automatycznie.

Przyktad tarowania poprzez wywotanie numeru PLU z przypisang wartoscig tary 100g.
Przed przystgpieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje warto$¢ zero.

e Wprowadz z klawiatury numerycznej numer towaru i potwierdz klawiszem [ * ]
=1 K0
- gdzie [1] to numer towaru PLU zaprogramowany wczesniej.

Przyktad kasowania wprowadzonej tary:

¢ Nacisnij klawisz tarowania: = U przy pustej, nieobcigzonej szalce wagi.

Yakudo Plus Sp. z 0.0. 13



[ 4.3.4 Sumowanie oraz odejmowanie tary. }

Konsola umozliwia sumowanie oraz odejmowanie wartosci wprowadzonej tary zaréwno dla trybu
tarowania prostego jak i cyfrowego.

UWAGI.

Dostepnosc¢ poszczegdlnych opcji moze by¢ uzalezniona przepiséw metrologicznych obowigzujgcych w danym kraju.
Jezeli masa tarowanego opakowania wykracza poza dopuszczalng warto$¢ podang na tabliczce znamionoweyj,
wprowadzenie tary bedzie niemozliwe.

Funkcja tarowania powigzana jest z nastepujgcymi ustawieniami specyfikacji serwisowych:
SPC 23, SPC 24, SPC 25.

[ 4.4 Tryb wazenia. }

[ 4.4.1 Wazenie proste. }

Wyswietlanie masy produktu nie wymaga wczesniejszego programowania towaru (PLU)
w pamieci konsoli DI-620.

Przyktad operacji wazenia:
Przed przystapieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje warto$c zero.

e Potdz towar na szalce wagi

[ 4.4.2 Przywotanie PLU w trybie wazenia. ]

Aby wykorzystywac opcje przywotania PLU nalezy dane o towarach zaprogramowac wczesniej.

Przykiad operacji wazenia z przywotaniem PLU Nr 1 (zaprogramowanym wczes$niej):
Przed przystgpieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje wartosc zero.

1. Wprowadz z klawiatury numerycznej numer towaru i potwierdz klawiszem: [ * ]

=1 KN

2. Potdz towar na szalce wagi.

Przyktad kasowania wywotanego fowaru:

e Wprowadz z klawiatury numerycznej zero i potwierdz klawiszem [ * |

~ 0

14 Yakudo Plus Sp. z 0.0.



[ 4.4.3 Drukowanie w trybie wazenia.

Przyktad operacji drukowania w trybie wazenia:

Przed przystapieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje wartosc zero.

e Potdz na szalce wagi towar o masie np.: 0,500kg

¢ Nacisnij klawisz:
@ -

Przyktad wydrukowanego paragonu:

| 18-04-11
i Gross

I Net

i Tare

i Seq.No.

13:28 |
0,500kg |
0,500kg |
0,000kg |

0001 i

[ 4.4.4 Sumowanie pozycji w trybie wazenia.

Przyktad operacji drukowania w trybie sumowania:

Przed przystgpieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje warto$¢ zero.

Pot6z na szalce wagi towar o masie np.: 3,500kg

Nacisnij klawisz [+] Wyswietlacz wagi wskaze ilos¢ pozycji: ,Add 17
Zdejmij towar z szalki

Pot6z na szalce wagi towar o masie np.: 4,000kg

Nacisnij klawisz [+] Wyswietlacz wagi wskaze ilos¢ pozycji: ,Add 2"
Zdejmij towar z szalki

ONOORWNE

sumujgcym: GRAND TOTAL

Nacisnij klawisz [+] Wyswietlacz wagi wskaze ilo$¢ pozycji i mase taczng: ,Total 2 «» 7,500kg”
Nacisnij klawisz [ * ] w celu wydrukowania sumy TOTAL i zapamietania jej w buforze

Przyktad wydrukowanego paragonu:

Po wydrukowaniu paragonu wartos¢ sumy TOTAL e
zostanie wyzerowana. i 18-04-11
Przed zerowaniem warto$¢ ta zostanie przesunieta do i +
bufora pamieci o nazwie GRAND TOTAL. ; ;
| Total
I Seq.No

UWAGI.

Sposoéb drukowania paragonu zalezny jest od ustawien nastepujgcych specyfikacji konsoli:

SPC 2, SPC 8, SPC 11.
Funkcja sumowania zalezna jest od ustawieri nastepujgcych specyfikacji konsoli:
SPC 27, SPC 28, SPC 29.

13:48 |
3,500kg i
0,500kg |
2
7,500kg |
0002 i

Yakudo Plus Sp. z 0.0.
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[ 4.4.5 Kontrolai kasowanie sumy GRAND TOTAL dla wazenia. ]

Przykiad operacji kontroli sumy GRAND TOTAL:
Przed przystgpieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje warto$¢ zero.

e Nacisnij klawisz [M] dwukrotnie: = D D

Wyswietlacz wagi wskaze przemiennie: ,P totAL” oraz wartos¢ zwazonej i zapamietanej masy.

W celu powrotu do trybu wazenia naciskamy klawisz [M] trzykrotnie: = l 1 l l l 1

Wydruk i wyzerowanie wartosci licznika nastepuje po naciénieciu klawisza: < -
podczas wyswietlania sumy/wartosci GRAND TOTAL.

Przyktad wydrukowanego paragonu: i~ T oTmoTTTTTmmmmmmmmmmmmm e 1

| 18-04-11 14:00 |
! Grand Total ]
I GT 2,750kg |
I Seq.No. 0003 |
[ 4.4.6 Kontroladaty i czasu. ]

Przyktad operacji kontroli daty i czasu:
Przed przystgpieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje warto$¢ zero.

e Naci$nij klawisz: = t‘ w celu sprawdzenia DATY

lub o

o Naci$nij klawisz: = t‘ w celu sprawdzenia CZASU
Wyjscie realizuje sie poprzez naci$niecie klawisza: = G

UWAGI.
Podczas kontroli daty suma TOTAL musi wynosi¢ zero (zakoriczona transakcja sumowania). W innym przypadku
klawisz [+] zrealizuje sumowanie kolejnej pozyciji.
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[ 4.5 Tryb przeliczania. }

Konsola DI-620 wyposazona jest w funkcje przeliczania ilosci sztuk.
Domysing wartoscig probki jest 10 sztuk (mozliwa modyfikacja w zakresie 1 ~ 99).

Operacja polega na ,nauczeniu” konsoli masy badanej probki (przy znanej/domysinegj
lub ustawionej ilosci sztuk), a nastepnie automatycznym przeliczeniu catej partii
towaru.

[ 4.5.1 Przeliczanie proste. }

Przyktad operacji przeliczania przy domysinej prébce - 10 sztuk.
Przed przystgpieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje warto$c¢ zero.

1. Potdéz na szalce wagi 10 sztuk przeliczanego towaru i poczekaj na ustabilizowanie sie
wskazan pomiaru.

2. Nacis$nij klawisz przeliczania [Count]: = G | poczekaj na zakonczenie procesu
prébkowania (wyswietlacz wskaze: - - - - - - , a nastepnie ilos¢ probek).

3. Potdz na szalce wagi nowa ilo§¢ wymagajaca przeliczenia.

Wyswietlacz konsoli bedzie na biezaco wskazywat ilos¢ przeliczonych sztuk w miare obcigzania
szalki wagi.

Powrét do trybu wazenia realizowany jest po nacisnieciu klawisza: =~ G
Istnieje mozliwos¢ chwilowej modyfikacji wartosci probki. W takim przypadku przed krokiem 3

nalezy wprowadzi¢ nowa warto$¢ z klawiatury numerycznej i potwierdzi¢ klawiszem: =

Po ponownym wejsciu do trybu przeliczania stosowana bedzie wartos¢ domysina: 10 szt.

Wydruk realizowany jest po nacisnieciu klawisza: = -

Przyktad wydrukowanego paragonu:

i 19-04-11 14:50 |
i Piece 15PCS |
i Seq.No. 0002 |

Yakudo Plus Sp. z 0.0. 17



[ 4.5.2 Stata zmiana wartosci prébki przeliczania. ]

Przyktad operacji statej zmiany domysinej warto$ci prébki - z 10 na 50 sztuk:
Przed przystapieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje warto$c¢ zero.

Nacisnij klawisz przeliczania [Count]: = G
2. Wyswietlacz konsoli wskaze naprzemiennie: dEF PCS <> aktualng wartos¢ probki.

=

3. Wprowadz nowg wartosc probki z klawiatury numericznej: = & &‘
4. Nacisnij klawisz [ * ] w celu zapamietania: =

Od tej chwili wartos$cig probki jest 50 sztuk. Nowa warto$¢ bedzie obowigzywata rowniez po
wylgczeniu i ponownym zatgczeniu konsoli.

UWAGI.
Dostepny zakres warto$ci probki to: 1 ~ 99 sztuk.

[ 4.5.3 Sumowanie w funkcji przeliczania. ]

Przyktad operacji przeliczania przy domysinej probce - 10 sztuk.
Przed przystgpieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i wskazuje warto$¢ zero.

1. Potdéz na szalce wagi 10 sztuk przeliczanego towaru i poczekaj na ustabilizowanie sie
wskazan pomiaru.

2. Nacisnij klawisz przeliczania [Count]: = D i poczekaj na zakonhczenie procesu
prébkowania (wyswietlacz wskaze: - - - - - - , a nastepnie ilos¢ probek: 10).

Naci$nij klawisz sumowania: = " (konsola wy$wietli numer sumowanej pozycii).

4. Potdz na szalce wagi nowg ilos¢ wymagajaca przeliczenia.

4

DATE

5. Naci$nij klawisz sumowania: = " (konsola wy$wietli numer sumowanej pozyciji).

w

DATE

6. Przy pustej szalce nacisnij ponownie klawisz: /
(konsola wyswietli napis ,totAL” oraz ilos¢ przeprowadzonych transakcji, przemiennie z
iloscig sumaryczng przeliczonego towaru (szt.).

Przyktad wydrukowanego paragonu:

UWAGI. Rt EEREEEREEEE RN e .
Tryb dziatania funkcji sumowania przy przeliczaniu zalezny jest od i 19-04-11 14:55 E
ustawien specyfikacji konsoli, np.: SPC 11. I+ 10PCS !
P+ 30PCS |
{ A 2
i Total 40PCS |
i Seq.No. 0005 |
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DI-620 INSTRUKCJA OBSLUGI

[ 4.5.4 Kontrolai kasowanie sumy GRAND TOTAL dla przeliczania.

Przykiad operacji kontroli sumy GRAND TOTAL.
Przed przystgpieniem do operacji upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona i urzgdzenie znajduje sie w trybie
przeliczania ilosci [COUNT].

e Naci$nij klawisz [M] dwukrotnie: =~ D D

Wyswietlacz wagi wskaze przemiennie: ,C totAL” oraz wartos¢ przeliczonej i zapamietanej iloSci.

W celu powrotu do trybu wazenia naciskamy klawisz [M] trzykrotnie: =~ l ‘ l ‘ l ‘

Wydruk i wyzerowanie warto$ci licznika nastepuje po naci$nieciu klawisza: < -
podczas wyswietlania sumy/wartosci GRAND TOTAL.

Przyktad wydrukowanego paragonu: i~ T oTmoTTTTTmTmmmmmmmmmm e 1

| 20-04-11 14:00 |
! Grand Total ]
I GT 52PCS |
| Seq.No. 0002 |
= :

Yakudo Plus Sp. z 0.0.
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[ 5. PROGRAMOWANIE KONSOLI.

Konsola DI-620 umozliwia zaprogramowanie nastepujgcych parametréw:

‘ PARAMETR ‘ OPIS | UWAGI
PLU
PLU Numer towaru PLU 200 - czterocyfrowych PLU
i CodE Kod towaru PLU 9 znakoéw numerycznych lub alfanumerycznych
P no Numer Partii towaru PLU 15 znakéw alfanumerycznych
P nAmE Nazwa towaru PLU 15 znakow alfanumerycznych
L nUm Numer Serii 23 znaki alfanumeryczne
twt Masa programowalnej tary 5 cyfr + pozycja dziesietna (.)
U wt Masa jednostki 5 cyfr + pozycja dziesietna (.)
invEnt Stan magazynowy 8 cyfr
SP1~SP4 Set Pointy 5 cyfr + pozycja dziesietna (dla czterech SP)
OTHER
d d-m-y Data
t HH-mm Czas
Sno Numer wagi/konsoli
SEq no. Sekwencyjny numer wydruku
Sml SP2 ~ Sm5 SP4 | Set Pointy

Dostep do tryboéw programowania konsoli DI-620 (z trybu wazenia/przeliczania):

e PLU: naci$nij klawisz [M] trzykrotnie: = l l l 1

[@@f®

e OTHER: nacisénij klawisz [M] czterokrotnie: =~

UWAGI.

Sekwencja klawiszy [M] [M] musi zosta¢ wprowadzona w ciggu 3 sekund.

Aby wprowadzi¢ dane alfanumeryczne nalezy nacisngc klawisz: [#] np. w trybie wprowadzania nazwy towaru.

Wyjscie z trybu programowania klawiszem: [T].

20
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Tabela kodéw ASCII:

58
59
60
61

62

63

64
91

92

93

94
95

96
123
124
125
126
127

48

49

50
51

52

53
54
55
56
57
32

33
34
35
36
37
38
39
40

41

42

43

44
45

46

47

spacja

%

97

98
99
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122

65

66
67

68
69

70
71

72

73

74
75

76
77
78
79

80
81

82

83

84
85

86
87
88
89

90

21
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[ 5.1 Programowanie PLU. }

Konsola DI-620 umozliwia zaprogramowanie 200 towaréw/numeréw PLU.

Dostep do tryboéw programowania PLU konsoli DI-620 (z trybu wazenia/przeliczania):

Naci$nij klawisz [M] trzykrotnie: =~ [ } [ 1 [ }
Wprowadz numer towaru oraz klawisz [*]

Woprowadz Item Code (Kod Towaru) oraz klawisz [*]
Wprowadz Part Number (Numer Partii) oraz klawisz [*]
Wprowadz Part Name (Nazwa Towaru) oraz klawisz [*]
Wprowadz Lot Number (Numer Serii) oraz klawisz [*]
Wprowadz Tare Weight (Masa Tary) oraz klawisz [*]
Wprowadz Unit Weight (Masa Jednostki) oraz klawisz [*]
Wprowadz Inventory (Stan Magazynowy) oraz klawisz [*]
Wprowadz Set Point SP1 oraz klawisz [*]

Wprowadz Set Point SP2 oraz klawisz [*]

Wprowadz Set Point SP3 oraz klawisz [*]

Wprowadz Set Point SP4 oraz klawisz [*]

UWAGA.

W celu wprowadzania danych ASCII nalezy w stosownym momencie nacisng¢ klawisz [#]
Zapamietanie wprowadzonych danych oraz wyjscie z trybu nastepuje po nacis$nieciu klawisza T (Tara).
Wyjscie z trybu bez zapisu wprowadzonych danych nastepuje po nacis$nieciu klawisza M (Mode).

5.2 Programowanie OTHER.

Dostep do trybéw programowania OTHER konsoli DI-620 (z trybu wazenia/przeliczania):

Nacisénij klawisz [M] czterokrotnie:c‘?[ H H H 1-

Wprowadz Date oraz klawisz [*]

Wprowadz Godzine oraz klawisz [*]

Wprowadz Scale Number (Numer wagi) oraz klawisz [*]

Wprowadz Sequence Number (Numer sekwencji drukowany na paragonie) oraz klawisz [*]
Wprowadz SM1 SP2 (prog masy SP2 dla grupy SM1) oraz klawisz [*]

Wprowadz SM1 SP3 (prog masy SP3 dla grupy SM1) oraz klawisz [*]

Wprowadz SM1 SP4 (prég masy SP4 dla grupy SM1) oraz klawisz [*]

Wprowadz SM2 SP1 (prég masy SP1 dla grupy SM2) oraz klawisz [*]

Wprowadz SM5 SP3 (prég masy SP3 dla grupy SM5) oraz klawisz [*]
Wprowadz SM5 SP4 (prog masy SP4 dla grupy SM5) oraz klawisz [*]

UWAGA.
W celu wprowadzenia kropki dziesietnej dla progu masy nalezy nacisng¢ klawisz [#]
Przyktad dla progu o masie 1.500kg: [1] [#] [5] [0] [O]
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[ 5.3 Funkcja SETPOINT. }

Funkcja ,SetPoint” umozliwia wykorzystanie uprzednio zapro ramowanych czterech progéw
masy: SP1, SP2, SP3, SP4, odrebnie dla pieciu réznych grup: SYE, Y2, SYE.

UWAGA.
Dla grupy mozna wprowadzic tylko: SP2, SP3, SP4. Prog SP1 automatycznie oznacza warto$¢ ZERO.

Wybranie jednej z grup sygnalizowane jest wskaznikiem ~ na wyswietlaczu konsoli.
Dla kazdej z grup mozna zaprogramowac doktadne wartosci masy dla poszczegdlnych progow.

UWAGA.
Programowanie progéw masy zostato opisane w rozdziale ,5.2 Programowanie OTHER”,

Osiggniecie zadanego progu masy SPy sygnalizowane jest wskaznikami: ~

Przyktad:

osiggniecie zaprogramowanego progu SP1 — aktywny wskaznik: OS1

osiggniecie zaprogramowanego progu SP2 — aktywny wskaznik: OS1 oraz OS2

osiggniecie zaprogramowanego progu SP3 — aktywny wskaznik: OS1, OS2 oraz OS3
osiggniecie zaprogramowanego progu SP4 — aktywny wskaznik: OS1, OS2, OS3 oraz 0S4.

Odpowiednie zaprogramowanie warto$ci progéw umozliwia kontrole wazonej masy oraz
wykorzystanie dostepnych funkcji dodatkowych na dwa sposoby:

e Funkcja wypetniania zadanej masy (alarm dzwiekowy oraz wskazniki: OS1~0S4)

e Wizualizacja kontroli zadanej masy (kontrola wskaznikiem liniowym).

Aby uaktywni¢ kontrole masy nalezy wybraé jeden z powyzszych trybéw (lub oba).
UWAGA.
Aktywacja trybow opisana zostata w rozdziale 5.3.2 Wybdr trybow sygnalizacji (alarm/kontrola).

Wyglad wyswietlacza konsoli z zaznaczeniem powigzanych z funkcjg SETPOINT wskaznikéw:

F k CHECK . .
unkela .- OTHER ;
______ F?.‘f‘f.!!!!!!f’!!!!!!ﬁ'.‘?ﬂ...... EEREER
-—_— C ) - ) > osa
1) e =
- » os2
LI L) - =
: SM1 SMm2 SM3 SM4 SM5 : HOLD ALM :
. Grupy SetPoint'éw R — Funkcja ALM |
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[ 5.3.1 Wyboér grup SM1-SM5. ]

W celu wybrania i aktywacji jednej z uprzednio zaprogramowanych grup:

e Nacisnij klawisz [S]: =
o Wprowadz numer grupr_ Li oraz klawisz [*]

Nad wybranym wskaznikiem grupy pojawi sie stosowny znacznik aktywacji.

[ 5.3.2 Wybor trybéw sygnalizacji (alarm/kontrola). ]

Kontrola masy towaru moze odbywac sie z wykorzystaniem funkcji:

e ALM - alarm dzwiekowy oraz aktywnos¢ wskaznikdw OS1-0S4

e CHECK - kontrola poprzez wskaznik liniowy
- to tryb wykorzystujacy sygnaty dzwiekowe oraz wskazniki OS1-OS4 do informowania o
stopniu wypetnienia zadanej masy towaru w zatozonych progach.
Operator moze zaprogramowacC pewien zakres masy towaru (min/max) i kontrolowacC jego
osiggniecie lub przekroczenie. Zakres docelowy musi zosta¢ wyznaczony pomiedzy dwoma
SetPointami (SP2 i SP3). Konsola bedzie informowata dzwiekiem o zblizaniu sie do
wyznaczonego zakresu oraz po jego przekroczeniu.
W zaleznosci od zakresu w jakim znajduje sie wazona masa (SP1-SP2) oraz (SP3-SP4)
czestotliwos¢ dzwieku bedzie ulegata zmianie (alarm ,ciggty” / alarm ,wolny”).

OzIS® - to tryb wykorzystujgcy graficzny wskaznik liniowy do wizualizacji stopnia osiggniecia
zadanej masy w zakresie ustalonych progow.

Oba tryby ALM i CHECK moga by¢ aktywne jednoczes$nie.

Procedura aktywacji trybow:

e Nacisnij klawisz [CH]: =
¢ Klawiszem Li aktywuj opcje : ALA FiL — aktywna / ALA oFF — nieaktywna
e Nacisnij klawisz [CH]: = G

¢ Klawiszem Li aktywuj opcje @gl=®{: ALA CH — aktywna / CH oFF — nieaktywna

e Potwierdz zmiany klawiszem: -
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UWAGA.
Wyglad wyswietlacza z kompletem aktywnych wskaznikéw ALM oraz CHECK.

fﬁiiiii&éjééi—iéék";

SM1 SM2 SM3

Przyktad dziatania alarmu (ALM) dla ustawien SP1 — SP4:

(Min) (Max)

Blisko (Min) Cel Ponad (Max)

Zero Max kg
SP1 SP2 SP3 SP4

- bez alarmu
meesssssssm—n - alarm ciagly (................)
ssmmmmnnnn -alarmwolny (.. .. ....)

Przykfad wizualizacji dla funkcji CHECK:

SP1 SP2 SP3 SP4
(Min...SP1) ! : | ‘
(SP1 ... SP2) 'LOW
(SP1 ... SP2) .LOW [ | ‘
(SP1 ... SP2) LOW .....
(SP2..SP3) | LOW .....m
(SP3 ... SP4) LOW '...'m.'
(SP4 ... Max) LOW .....m'.." HIGH

Yakudo Plus Sp. z 0.0.
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[ 6. LEGALIZACJA. ]

Konsola DI-620 jest poddana ocenie zgodnosci opisanej w rozporzadzeniu
Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 11 grudnia 2003 r. w sprawie zasadniczych
wymagan dla wag nieautomatycznych podlegajgcych ocenie zgodnosci (Dz. U. z 2004 r. Nr 4,
poz. 23), ktére wdraza dyrektywe 90/384/WE.

Na tabliczce znamionowej oraz elementach urzadzenia znajduja sie:

- znak CE,

- dwie ostatnie cyfry roku produkcji

Jesli konsola wyposazona jest fabrycznie w platforme wazaca:

- numer jednostki notyfikowanej, ktora dokonata legalizacji WE lub dwie ostatnie cyfry roku
i numer jednostki notyfikowanej, ktéra sprawuje nadzor nad systemem jakosci producenta,

- zielona, kwadratowa nalepka z nadrukowang duzg, czarng literg ,M”,

- plomba zabezpieczajgca dostep do elementdéw adjustacii.

4 A
A ircan
Waga podlega legalizacji ponownej zgodnie z obowigzujacymi przepisami.
Okres waznosci okreslajg aktualne przepisy.
Obowigzek przestrzegania terminéw legalizacji ponownej spoczywa na uzytkowniku.
\_ J
[ 7. KOMUNIKATY O BLEDACH. }
| Btad | Prawdopodobna przyczyna | Sugestia
8888888 | Punkt zerowy wagi jest poza zakresem Upewnij sie, ze szalka wagi nie jest obcigzona.
Konieczna kalibracja przetwornika wagi.
Jesli wyswietlana masa jest powyzej Zdejmij towar z szalki i uruchom urzadzenie
OF maksymalnego zakresu +9d lub obcigzona szalka | ponownie.
podczas startu/uruchamiania urzgdzenia.
UE Jesli wyswietlana ujemna masa jest ponize;j Nacisnij REZERO lub wylacz/zatgcz urzadzenie
zakresu -9d ponownie.

W przypadku, gdy wskazane powyzej informacje nie pomogg w rozwigzaniu napotkanego problemu
skontaktuj sie z najblizszym punktem serwisowym ,Yakudo Plus”.
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8. TRYB SPECYFIKACJI.

Wejscie do trybu specyfikacji uzytkownika:
(141
trzymajac wcisniety klawisz wprowadzi¢ wartosc:

Wejscie do trybu specyfikacji serwisowych (wymagane wigczenie SPAN-SWITCH):
(142
trzymajac wcisniety klawisz wprowadzi¢ wartos¢:

Przyktadowy ekran trybu specyfikacji 141.:
Ekran startowy wyswietlany po prawidtowym wejsciu do trybu specyfikacji:

Opis funkciji klawiszy w trybie specyfikacii:

\ 0 ) oraz[ ‘ - Klawisze wprowadzanych danych numerycznych

- - Usuniecie wprowadzonych wartosci (znakow)

iy - Przejscie do kolejnego numeru specyfikacji bez wprowadzania zmian
; - Powrét do poprzedniego numeru specyfikacji bez wprowadzania zmian
= e - Wyijscie z trybu z zapisem wprowadzonych zmian

- - Wprowadzenie zmian i przejscie do nastepnej specyfikacji

Yakudo Plus Sp. z 0.0.
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[ 8.1 Lista specyfikacji uzytkownika konsoli DI-620.

Lista dla wersji oprogramowania: 1.04

Nr SPEC Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit O
Auto Power-off Function (for no key operation & weight operation)
0000 - Auto power-off disable when scale is not in use
0001 - 3 minutes
0 0010 - 10 minutes
0011 - 30 minutes
0100 - 1 hour
0101 - 3 hours
0110 ~ 1111 - Not used
Buzzer Error Alarm Set Point Alarm Repeat Print
1 0-0n 0-0n 0-0On 0: Off
1 - Off 1 - Off 1 - Off 1:0On
Control of LCD Backlight Print Language Set Point Type
2 00 - Always on 10 - Auto 0: Chinese 0 - % Weight
01 — Always off 11 - Not used 1: English 1 — Weight
RTS/CTS Handshaking Baud Rate of RS-232C
of RS-232C
3 000 - 1200 bps 100 - 19200 bps
0-0n 001 - 2400 bps 101 - Not used
1- Off 010 - 4800 bps 110 - Not used
011 - 9600 bps 111 - Not used
Stop Bit of RS-232C Data Length of RS-232C | Parity of RS-232C
4 0 -1 hit 0 -7 hit 00 — None 10 - Even
1-2hit 1-8hit 01 -0Odd 11 - Not used
RS-232C PC Protocol
0000 - Inhibit data transfer 1100 - Printer GP460Pro
5 0001 - Standard stream type (Continuous output) 1101 - Printer LP2844
0010 - Standard manual type 1110 - Printer GP460R or LableDoctor
0011 - Standard command type 1111 - Printer EPSON TM-U220
1011 - Delhaize Greece protocol
Interval of Time Out Error of RS-232C Transmission Condition Additional Parity Code
of RS-232C in Text of RS-232C
6 00 - 1 second 10 - 5 second
01 - 3 second 11 - 10 second 0 - Weight stable 0-No
1 - Unconditional 1-Yes
Tare Weight in Text of Scale No. in Text of RS- | Header Code in Text of Weight Range of Data
RS-232C 232C RS-232C Output
7
0-No 0-No 0-No 0 — Always
1-Yes 1-Yes 1-Yes 1 — Over 20e
Use Internal Printer Set Point Output Status Data in Text of Print Sequence No. on
RS-232C item (v 1.02)
8 0-No 0 - Off
1-Yes 1-0n 0-No 0 - Allow
1-Yes 1 — Inhibit
Only Use Set Point 1 and | Sampling Time for Unit Print Greece Characters
Adjust Set Point 1 Weight Calculation (when use English
9 (Rezero+7880) language) (V1.03)
0 - 10 times
0-No 1-5times 0 - Allow
1-Yes 1 — Inhibit
Sending Default Format External Printer Print Format for LP2844 or GP460Pro
to the LP2844 or
10 GP460Pro 000 - Default Format 100 - Customer Format 4
001 - Customer Format 1 101 - Customer Format 5
0-No 010 - Customer Format 2 110 - Customer Format 6
1-Yes 011 - Customer Format 3 111 - Customer Format 7
Print Sequence No. on Sequence No. restart Accumulation printing
total mode (v 1.03) when power ON (v 1.03) mode (v 1.03)
11
0 - Allow 0 - Allow 0 — Print separately
1 — Inhibit 1 — Inhibit 1 — Print together
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[ 8.2 Lista specyfikacji serwisowych konsoli DI-620.

Uwaga. Wymagane przefaczenie ,,SPAN SW”.

Nr SPEC Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit O
Version Display when Type of Decimal Point Start Range
Power On
20 0 - .(Standard) 00 -+10% F.S. 10 - £50% F.S.
0 - Allow 1 - ,(Europe) 01 -+20% F.S. 11 - £100% F.S.
1 — Inhibit
Negative Weight Display | Re-call Last Zero Data Gain
Mask
21 0 - Allow
0 - Minus gross > 9e 1 — Inhibit 00-64 /*1.1-2mVIV*
1 - Minus gross weight 01-128 /*0.4—-1mVIV¥
Weight Stability Condition Convert kg to Ib IR Mode Protected By
(v 1.02) SPAN SW
22 00 — Loose 10 - Tight
01 — Normal 11 — Stringent 0 - Allow 0-No
1 — Inhibit 1-Yes
Manual Tare Tare Subtraction Tare Accumulation Auto Tare Clear when
Cancellation Re-zero
23 0 - Allow 0 - Allow
0 - Allow 1 — Inhibit 1 — Inhibit 0 - Allow
1 — Inhibit 1 — Inhibit
Digital Tare Priority of Tare Zero Tracking when Tare | Weight Reset when Tare
Operation
24 0 - Allow 0 - Allow 0 - Allow
1 — Inhibit 0 — One Touch Tare 1 — Inhibit 1 — Inhibit
Priority
1 — Digit Tare Priority
Tare Auto Clear Auto Clear Condition Animal Mode
25 0 - Allow 0 - >=Gross 21e 0 - Allow
1 — Inhibit & >= Net 5e 1 — Inhibit
1- >=Netle&
Price not 0
Order of Month, Date and Year
26 00 - MM/DD/YY 10 - YY/MM/DD
01 - DD/MM/YY 11 - Not used
Auto Print & Accumulate | Re-zero Function Re-zero Range
27 0 - Off 0 - Allow 00 - +2% F.S. 10 - +10% F.S.
1-0n 1 — Inhibit 01-+4% F.S. 11 - +100% F.S.
Weight Accumulation Auto Hold Weight Accumulation
without Removing
28 0 - Allow 0 - Off Weight
1 — Inhibit 1-0On
0 - Allow
1 — Inhibit
Quantity Accumulation Weight Total Quantity Total
29 0 - Allow 0 - Allow 0 - Allow
1 — Inhibit 1 — Inhibit 1 — Inhibit
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INSTRUKCJA OBSLUGI DI-620

9. OBSLUGA DRUKARKI KONSOLLI.

Aby uzyskac dostep do drukarki paragondéw nalezy zdjac jej czarng plastikowg ostone.

Procedura wymiany rolki papierowey:

e rozwingC nowa rolke wg rysunku obok,

e odcig¢ koncéwke papieru w celu uzyskania rownej krawedzi

poczatkowej,

e wsungc¢ poczatek papieru w szczeline drukarki (Rys. 1),
nacisng¢ klawisz FEED w celu przewiniecia papieru przez
mechanizm drukarki,
osadzi¢ nowg rolke papierowg w kasecie drukarki z wykorzystaniem srebrnej rolki,
przetozy¢ wysuniety fragment papieru przez szczeline ostony plastikowej,
zatozy¢ ostone drukarki,
oderwac nadmiar papieru wykorzystujac dolng, zgbkowang krawedz szczeliny ostony.

Po prawidtowym zatozeniu rolki i wysunigciu papieru klawiszem FEED otrzymamy wydruk testowy
w postaci znakéw: ----------------

W niektérych przypadkach konieczne moze by¢ powtdrne naciggniecie tasmy kasetki barwigce;j
ERC-05. Mechanizm obrotowy kasetki znajduje sie z jej lewej strony (ruch zgodny z ruchem
wskazéwek zegara).

Wymiana kasetki barwigce;j.

W celu wymiany kasetki barwigcej nalezy przycisna¢ prawg strone kasetki w miejscu z napisem
PUSH (Rys. 2).

Montaz nowej powinien rozpoczg¢ sie od lewej strony mechanizmu drukarki.

Rys. 1 Rys. 2
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