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第 1章 RCシ リーズの取扱説明

製品について
このたびは、ザルトリウス社の電子天びんをお買しヽ上十ザ

しヽただきまして、ありがとうこざいます。

天びんをこ使用の前に、必すこの取扱説明書をよくお読

みくださいますよう、お願しヽ申し上げます。

第 1事の
“
取扱説明

"に
おしヽては、工場出荷時設定のメ

ニユー コードで使われる場合の取扱説明であることを

お含みの上、お読みください。

お買い上げしヽただきました電子天びんは、ドイツ事

故防止条例「電動設備・電動営業資材(VG D4)」(1986

年 4月 )および下記の DIN/VDE規 定に基づき、製

造 ・点検されてしヽることをここに保証します。

DIN IEC 343/VDE 0411  電 子演li定器公定規定
(Safety requirements for e ectronic measu「ing appa「atus)

DIN IEC 380/VDE 0806 電 の 多荘営1生

(Safety of e ectricaly ener9 zed office mach nes)

DIN IEC 601/VDE 0750 震 妻動          1生

(Safety of medical electrical equipment)

添付の保証書セットにこ購入年月日、その他必要事項を

こ記入の上、保証書|よお客様にて保管され、保証書登録

|よがき|よ、弊社までこ送付くださいますようお願い申し

上十ずます。

保管および輸送について

●保管温度 :-40°C～ +70°C

●解梱後、天びんの周辺に損傷がなしヽかどうかをこ確認

くださしヽ。

●梱包材は、後々の輪送などのために保管しておかれる

と便利です。

●天びんは、極度の高低温、多湿、衝撃、振動などにさ

らされることのないようにこ注意くださしヽ。

●図のように、天びんを持ち上げて移動してくださしヽ。
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告部の名称

1.風防ガラスプレート(大)

2.風 防ガラスプレート(小)

3.風 防八ウジング

4.自 動ドア

5.ひ よう量室風防(RC210Pの み)

6.保 護リング

7.ひ よう量皿

8=シ ールドディスク

9.レベリング フット

10.水準器

11.表示ユニツト

12=ACジ ヤツク

13.メニューアクセススイッチ

14.データ インターフェース ポート

15.盗難防止器具用接手

16.銘板

17.表示部

18.団 フアンクションキー

19.ヨ フアンクションキー

20.0ド ア開閉 キー

21.プリントキー

22.テア キー

23.ヨ 切り換え キー

24.イ ンフォキー

25.ON/① FFキー

26 Cヨ キー



納品内訳

梱包中には図示されたコンポーネントが入つてしヽます。
一本体
一ACア ダプタ
ーひょう量皿
一シールドディスク
ー保護リング
ーひょう量室風防(RC210Pの み)
一風防ガラスプレート(大・小 ・各 1枚 )
一本体用ダストカバー

ー表示ユニツト用ダストカバー
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設置上のご注意

設置環境

0な るべく温度変化、気流、振動がなく、また刺激性 。

腐食性ガスなどの影響のない場所を選んで設置してく

ださい。

●天びんを長期間湿度の高い所に置かなしヽようにしてく

ださい。

また、天びんを低温の所から高温の所へ移動すると、

空中の水分が天びんの内部で凝固水を形成します。し

たがつて、天びんを比較的高温(+40°C以 下)の所ヘ

移動する場合には、室温で 2時 間ほどウォームアッ

プしてから移動してくださしヽ。

天びんを電源に接続しておけば、天びんの外部と内部

の温度差がなくなり、凝固水の形成を防ざます。

●ザルトリウス天びんは、標準条件下での使用に最適状

態に調整されてしヽますが、天びんの設置環境とひよう

墨目的に応じて、さらに適確に対応するために
tメ
ニ

ュー
"選
択プ回グラムを備えてしヽます。

詳しく|よ第 2章 メニュー プログラムの項をこ参照く

ださい。



静電気を帯びたサンプルのひょう量について

静電気の問題は湿度の低い場所でも生じます。

静電気を防止するために、天びんの風防の内 ・外倶」とも

市販の静電気防止斉」を塗布することによつて静電気によ

る悪影響を防止することができます。

静電気を帯びた大きいガラス容器や、プラスチツク容器

を使用するときは、静電気防止用皿 (155 rlRrIRφ、オプシ

ョン)をお薦めします。

９

“



据付手順
組み立て

ひょう墨室内にシールドディスク(8)をセットしてくだ

さしヽ。シールドプレートをガイドピンに合わせてセット

します。

ひょう量皿(7)、保護リング(6)、ひよう量室風防(5)

(RC210Pのみ)の順にセットします。

自動ドア(4)の上に、風防ガラスプレート(小)(2)を図

のようにセットします。

風防ガラスプレート(大)(1)を風防八ウジング(3)の上に

セットします。

風防八ウジングの調整

風防は風防八ウジング(3)と自動 ドア(4)から成つてい

ます。開口部が希望の位置にくるように調整してくださ

しヽ。

メニューヨードの設定により、ドアの開閉は自動または

手動の選択ができます。
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表示ユエット(可動式)の調整

表示ユニツト(11)は、左右方向にそれぞれ 75う回転しま

す。

電源への接続

AC電 源との接続には、専用の ACア ダプタをこ利用く

ださい。

使用電圧を 220V～240Vな どに変更したい場合は、ザ

ルトリウス(株)にお問い合わせください。

ACア ダプタを天びんの電源ツケットに接続し、次いで

電源コンセントに接続します。| |

10ど
筆 |

14



ン
周辺機器への接続

ザルトリウス プリンタや周辺機器などを接続したり、

取りはすす場合は、必す ACア ダプタを電源から抜いた

後に行つてください。

水平の調整

レベリングフット(9)を回して、水準器 (10)の気泡が中

央にくるように調整します。

天びんを上|ザたいときは、

向に回して)下|ザます。

天びんを下|ザたしヽときは、

方向に回して)上|ザます。

レベリングフットを(時計方

レベリングフットを(反時計

15



ひよう量操作

ACア ダプタにより天びんと電源ヨンセントを接続直後、

もしくは、電源コンセントヘの通電が遮断されていた場

合には 2時 間以上のウォーミングアップをした後、こ

使用ください。

表示部に表示されるメッセージには、次のような意llkが

あります。

OFF

天びんは今まで電源に接続されてしヽませんでしたが、こ

のメッセージにより天びんは電源に接続されたことが確

認できます。また、スタンバイ中に一時的に天びんへの

通電が遮断された場合にもこの表示に切り換わります。

ウ才一ミングアップをした後スイッチ ONに より天び

んをこ使用になれます。もし、このメッセージが表示さ

れない場合には ACア ダプタの接続をチェックし、接続

されている場合には電源コンセントヘの電気の供給をチ

ェックしてください。

O(ス タンバイ)

凹 キー(25)により、スイッチ OFFに すると、天びん

はスタンバイ モー ドになります。天びんの消耗部はス

イッチ OFF機 能となり、スタンバイ回路のみ通電状態

となります。この場合、スイッチ ONに よリウォーミ

ングアップなしですぐにひょう量できます。

◇ (ビジー)

天びんをスイッチ oNに すると、しヽすれかのキー操作

を行なうまで、◇シンボルが表示されます。

天びんを操作中にこのシンボルが表示された場合は、マ

イク回プロセッサが多忙中であることを恵昧し、このメ

ッセージが出てしヽる間は他の命令を処理しません。

CAL

i

当該天びんは校正用分鋼を内蔵しております。

」  キーによる迅速キャリブレーションができます。

(26ページの感度校正の項を参照)。

Rl 下石 、 R2 下石、 R3 百石

選択中のひよう量レンジを示します。

16



― 一 」 9

面

このシンボルマークの点灯はひょう量モードを示し、レ

ンジ切り換えが可能です。

このシンボルマーク 面 が点減している場合は、天びん

が自動キヤリブレーションをしょうとしていることを示

してしヽますが、ひよう墨作業を中断する必要|よありませ

ん。天びんはひよう量皿に何も載つていない状態が 1分

間続くまで待つて、自動的にキャリブレーションを行しヽ

ます。シンボルマークは天びんがキャリブレ
ーションを

開始するまで、またはキー操作によリキャリブレ
ーショ

ンが開始されるまで、点減しています。

表示部のスイツチ ONと OFF

表示部のスイツチ ONお よび OFFに は Vリ キー(25)

を押してくださしヽ。

オートチェック

スイツチ ONに しますと、才―トチェック機能により

天びんの電子回路は自動的にチェックされます。

表示部にはゼ回点
“
O ooo009"ま たは

“
o00009"(型

式による)が現われ、チェック完了を知らせます。

棲
|
|

中

■
日

四

田

四

田
四

田

四

田

比

蕊
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自動ドアの開閉

小さなひよう量物を演」定する場合は、ドアの開閉を必要

最小限にすることをお薦めします。風の影響が少なく、

天びんが速く安定します。

自動ドアの開閉に|よ、次のような操作も可能です。

半自動モード(170・オープン)

ドア開閉キー の/(20 )を押すとドアが自動開閉します

(最大 170°)。天びんを電源に接続 し、最初にドア開閉

キーを押すと、ドアはゆつくり動きます。

半自動モード(10°～140・オープン)

ドアの開放角度を 10・～140・の間で設定できます。ドア

を手で必要な位置までスライドして開けます。

ドア開閉キーの|(20)を押してドアを閉めます。
ドアはゆつくり閉まります。その間に、上記の手で設定

した位置を記憶します。

き 各

将
,

tン
｀
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次に、ドア開閉キー I](2 0 )を 押すと、手で設定した

位置までスピーディーに開きます。最大角度まで開くと

きは、ドア開閉キーをドアが最大に開くまで押し続けて

くださしヽ。その後の開閉においては、設定の位置まで戻

ります。

いつでもドアの開閉角度を変更できます。

ドアの開放を最大角度 (170°)に変更するときは、ドアを

手で最大角度までスライドさせてください。

一度記憶したドアの位置|よ、ON/OFFキ ー(也0)を 押

しても、記憶されています。ただし、電源の遮断があつ

た場合、この記憶は消去されます。

手動モード

読取限度が o ol m9の天びんにおいてドアの開閉を手動

操作で行つた場合 :
―表示精度工場出荷時設定は最終桁不表示
―表示精度他のコード設定時

(第2亭 メニュープ回グラムの 59ペ ージをこ参照く

ださい。)
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“

風袋消去、ゼ回点調整

ひょう量B寺に容器を用しヽる場合、または表示部がゼ回点

0000009/000009(各型式による)を示していなしヽ場合

|よ、必すひょう量前にテアキー(22)を押してくださしヽ。

自動ドアの設定メニューコードとは関係なく風袋消去機

能は作動します。

自動ドア機能をメニューヨード設定すると、テアキーを

押したときドアは自動的に閉まり、風袋消去が終了する

とドアは開きます(詳しくは、第 2草 メニユープ回グラ

ムをこ参照くださしヽ)。

ひょう星

サンプルをひょう量皿(7)の上に載せ、ドア開閉キー

3を 押し、ドアを閉めます。表示部(17)に安定化信号の

重量単位 (Ⅲ9"ま たは他の選択単位
一第 2章 メニュープ

ログラムを参照)がtFnわれたら重量値を読み取つてくだ

さしヽ。

注)

ひょう量が安定するまでは、表示部に最終桁は表示され

ません。安定した後に最終桁は表示されます。

20



ヽ

2509 0.lmg

ひょう量レンジ

シングルレンジ

型式名 RC・・メ
【
S"型 (RC250S)がシングルレンジです。

レンジ切り換えのない広域レンジが特長です。最大ひょ

う量までの全域にわたって、その読取限度でひょう量で

きます。

デュアルレンジ(2レ ンジ型)

型式 RC・・FD"型 (RC210D)が デユアルレンジです。

2レンジi買5う挙ヒ【」ンジ
天びんにフアインレンジ以上(たとえば :>529)の 荷重

があると、天びんは自動的に10倍高精度のフアインレ

ンジ(たとえば :ひよう量 529-読 取限度 0 01 rl19)から

スタンダー ドレンジ(たとえば :ひよう量 2109-読 取

限度 0 1 rln9)に切り換わります。テアキーを押してファ

インレンジ(たとえば :<529)に もどすまでは、読取値

はスタンダードレンジの低読取値で表示されます。

ポリレンジ(多レンジ型)

型式名 RC・・「P"型 (RC210P)がポリレンジです。荷重

量の大小により自動的に読取限度の切り換わる広ひよう

墨レンジ。

ポリレンジ型は 3レ ンジに分かれており、各レンジに

おいて異なる読取限度となります。最終重量読取値は荷

重量の増カロにともない 1、2、5デ ジツトの分解で表示

されます。

荷重時でもしヽつたんテアキー(22)を押すと、その後は

また各ひょう量範囲内の読取限度ではかれます。

T
●. f 4

529 0 01mg

響 碁 ド選

-0.00 mg‖tt00 α02抑均

60g

Ψ

0,0 1rng

９
４



lQモードによるはかり込み
(はかり込み量の大小による読取限度変化)

IQモードにおいては天びんのひょう墨範囲全域にわた

つて、ひよう墨は|よかり込み量の 0010/0(他の精度設定

については第 2事 のメニュープ回グラムをこ参照くだ

さい)ポ高度、すなわち有効数字 5桁 までのひよう量が行

われます。

約 1109の荷重量に対しての表示精度は 1 0 rY19で充分で

あるというような場合、切り換えキー _翌(23)を押 し

て 0010/0精度の第ニレンジを選択することができます。

目標重量のはかり込みを行なうとき、絶対精度読取限度

の 110198859を はかり取るよりも、110200を はかり

取る方がはるかに簡単なことでしょう。

表示精度を自動的に適応化する IQモードを選択するこ

とによって、迅速に安定性の高いひょう量を行なうこと

ができます。

試験 。研究室などでのルーチンワークにおしヽては、分析

精度を考慮してひよう量を行なうことがよくあります。

このようなときに IQモードはお役に立ちます。たとえ

ばセミミク回天びんにおしヽて、サンプル重曇が 19以 下

なら小数点以下 5桁 までの最高精度を必要とするでし

ょうし、一方サンプル重曇が 1009以 上もあるならもつ

と低しヽ精度で充分であるとしヽうことがあるでしよう。

サンプル重量の表示例

19以 下 →  0.987569

100g以上 → 123,139

５

町
」
日
“
日雪一Ｗ中ｍ

十
11日,ご日
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③

i同「l日高馬占田  ! _ _
l l」常.日L l l _ l  t t  l _ 1 9

切り換えキーによる重量単位の変更

工場出荷B寺設定においては、9単 位、十Qモ
ー ドによる

9単 位、rln9単位が 3レ ンジにそれぞれ設定されていま

す。切り換えキーを押して選択できます。

グラム(9)、ミリグラム(m9)にカロえて、メニューヨード

の設定により、各種国際単位を選択できます。(第2章

メニュープログラムを参照)

注)型 式により、レンジ(第一、第二、第三レンジ)を示

すシンボルマークが異なる場合があります。

Rl 否 石
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キャリブレーションと

直線性偏差調整

天びんの設置場所を変更したとき、もしく|よ設置環境が

変わつたとき(温度 ・気流の変化など)は感度校正を行な

わなければなりません。また設置環境が変わらなくても
一日一回の感度校正が必要となります。さらにきわめて

正確にひょう量したい場合に|よ、ひょう量前にその都度

感度校正を行なうことをおすすめします。

キャリブレーションおよび直線性偏差調整は必すドアを

閉めてから行ってください。

キャリブレーションおよび直線性偏差調整を途中で停止

させる場合は C]キ ー (26)を押してください。

以下に示すような感度校正および直線性偏差調整機能が

あり、選択機能は表示部に表示されます。

は
CALi" :これを表示する天びん|ま校正用分銅を内蔵し、

コ キーによリキャリブレーション機能が作

動。(=」キーによる迅速キャリブレーション

については 26ペ ージをこ参照ください)。

キャリブレーションと直線性偏差調整

内蔵校正分銅によるキヤリブレーション

外部基準分鋼によるキャリブレーション

キャリブレーションテスト

内蔵分銅による直線性偏差調整

外部基準分鋼による直線性偏差調整

“
CAL!
Ⅲ
C . | !

ドC . E !
Ⅲ
C t t !
“
L ` 1 . "
“
L ` E !
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面 完全自動 キャリブレーション

このシンボルマーク(配i)が点減してしヽる場合は、天び

んがキャリブレーションをする必要があると半」断してい

ることを示しています。ただし作業を中断する必要はあ

りません。ひよう量皿に1司も載つていない状態が 1分間

続くと、天びんは自動的にキャリブレーションを開始し

ます。

キャリブレーションが正確に行われるように、キャリブ

レーション中|よドアが閉じた状態でなければなりません。

このシンボルマークの点滅は、天びんがキャリブレーシ

ョンを開始するか、または、キー選択によつてキャリブ

レーションが開始されるまで続きます(次ページをこ参

照ください)。

完全自動キャリブレーションの解除の方法については、

第 2章 メニュープ回グラムをご参照ください。

注)

メニューコードにより完全自動キャリブレーションを選

択すると、 =」 キーまたはテアキーを押すことにより、

ドア|よ自動的に閉じます。

天びんに回ボットを接続する場合は、自動開閉ドア機能

を選択しなしヽでくださしヽ(第2車 のメニュープログラム

をこ参照ください)。自動開閉ドア機能の場合、停電等

で一端電気の供給が止まり、後に通電した時、ドアは自

動的に閉じます。回ボットのアームがドアを損傷する可

能性があります。

25
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内蔵校正分銅による感度校正

F」キーによる迅速キャリブレーション

ひょう量皿に何も載せていない状態にし、ドアを閉じま

す。テアキーを押し、表示部のゼロ点を確認後、 Fゴ キ
ー(18)を押します。

表示部には
Ⅲ
C"が 表示されます。

内蔵校正分銅がサーボモータによつて自動的に加除され、

校正が行われます。

キャリブレーション中に振動や風などの影響が大きい場

合、エラー メッセージ
“
Err 02"が表示されます。この

場合にはテア キーを押しゼロ点を確認してから、もう
一度二」キーを押してやりなおしてください。

電子吉がキャリブレーションの完了をlllらせます。

テア キーによる内蔵分銅キャリブレーション :

F」 年一が他の機能に使用されている場合(テアメモリ

等)、テアキーを使つてキャリブレーションをしてくだ

さい。

Ⅲ
C.1."および

HcAL"(田
キーのとなりに)が表示される

までテア キー(22)を約 3秒 間押し続けてくださしヽ。

ひよう量皿に何も載せてしヽなしヽ状態にしドアを閉じます。

表示部のゼ回点を確認後、 重」キー(18)を押します。

表示部には
HC"が
表示されます。

内蔵校正分銅がサーボモータによって自動的に加除され、

校正が行われます。

キヤリブレーション中に振動や風などの影響が大きしヽ場

合、エラーメッセージ
“Err 02"が表示されます。この場

合にはテア キーを押しゼロ点を確認してから、もう一

度 Fゴキーを押してやりなおしてください。

電子首がキャリブレーションの完了を知らせひよう墨モ
ードに戻ります。

田
四

ザ

同

四

田

四

用
四
田

四

同

庄

雨
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外部基準分銅による感度校正

正確な基準分銅 2009(ク ラス :E2、器差 i±o3rln9)を

こ使用ください。

HCti."お
よび
HCAL"が

重』 キーのとなりに表示されるま

でテアキー(22)を約 3秒 間押し続けてください。

注)
HC.l."が
表示されているときに =」キー(18)を押すと内

蔵校正分銅によるキャリブレーションが実行されます。

外部基準分銅による感度校正を行う場合は、
Ⅲ
C.E"が 表

示されるまで、 Eゴ キ
ー(19)を押してください。

HC.E"は “
外部基準分銅による感度校正

"を
表わします。

ひょう量皿に何も載せてしヽない状態にしドアを閉じ、テ

アキーを押し、表示部のゼ回点を確認後 =」 キー(18)を

押します。外部基準分銅の重墨値が現われます。

このとき、振動や風などの影響が大きい場合、エラーメ

ツセージ
HErr 02"が

表示されます。この場合にはテア

キーを押しゼロ点を確認してから、もう一度 =」キーを

押してやりなおしてくださしヽ。

ひよう量皿中央に基準分銅を載せ、ドアを閉じます。

電子首がキャリブレーションの終了を知らせ、ひよう曇

モードに戻ります。

ｔ
」
　̈
９

用
四

サ

ロ

四

「
日

四

，
日

ｕ

・
同

四

中
用

は
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キャリブレーションテスト

天びんの絶対精度は温度と気圧の変動などによる影響を

受けます。長時間の測定中などにおしヽて、要求精度が維

持されているかどうか、さらにキャリブレーションを行

なう必要があるかどうかを、内蔵校正分銅によリチェッ

クすることができます。

Ⅲ
C.1."および

HCAL"が
表示される(=ゴ キーのとなりに)

までテアキー(22)を約 3秒 間押し続けてください。

」 キー(19)を2度 押して、キヤリブレーションテス

トを呼び出します。

(“Ct"の 表示)

ｉｃＡ‐―
」同

四

ザ

田

四

田

四

田

四

田

四

田

四
．
ｍ
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ひょう量皿に何も載せていない状態にし、ドアを閉め、

テアキーを押します。

表示部の
い
Ctt."は

“
キヤリブレーションテスト

"を
表わ

します。

ゼ回点の表示を確認して、 =」 キー18)を押します。こ

こで、サーボモータによつて内蔵校正分銅が荷重されま

す。その後、ターゲット重量 (グラム単位のみにおいて

瞬間的に表示される)との偏差が表示されます。

キャリブレーションテスト中に何らかの悪影響を受け

ますと、一瞬エラーメッセージ
HErr 02"が

表示されま

す。この場合にはテア キーを押して、ゼ回点を確認し

てからもう一度 Fゴキーを押してくださしヽ。

注)

偏差が感度校正用内蔵分銅の器差(クラス :E2、 ±0.3

m9)よ り大きい場合には、再度キャリブレーションを行

うようにしてください。

到 キ
ー :天びんは内蔵校正分鋼によつて自動的に感度

校正されます。

もしくは

F」キ~:キ ヤリブレーションテストモードを解除し

ます。

電子苦がキャリブレーションテストの完了を知らせ、

ひよう量モードに戻ります。

乱
宮
ザ
ご
中
同

四

‐
同

日

〓
何

四

中
同

日
，

1 4

一♪

付

商
四

ザ

向

四

用

四

田
四
同

四

日
Ｈ

詢
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内蔵分銅による直線性偏差調整

HC.1."お
よび
“
CAL"が表示される(=」キーのとなりに)

までテアキー(22)を約 3秒間押し続けてください。

内蔵分銅による直線性偏差調整の表示HL.l."が出るまで
F」キー(19)を3度押します。

ひょう量皿に何も載せてしヽない状態にし、ドアを閉め、

テアキーを押します。

表示部の
“
L.1."|よ内蔵分銅による直線性偏差調整を表し

ます。

ゼロ点が表示されたら=」 キー(18)を押します。
Ⅲ
c"が

表示されます。ここでサーボモータによって内蔵校正分

鋼が荷重され、自動的に直線性が調整されます。

内蔵分銅による直線性偏差調整中に何らかの悪影響を受

けますと、一瞬エラーメッセージ
HErr 02"が

表示され

ます。この場合はテアキーを押して、ゼ回点を確認して

からもう一度 Fゴキーを押してください。

電子音が内蔵分鋼による直線性偏差調整の終了を知らせ、

ひょう量モードに戻ります。

注)

天びんは、内蔵分銅による直線性偏差調整後、その都度

自動的にキャリブレーションを実行します。
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インターフェース

ザルトリウスプリンタを使って測定データを記録する場

合天びんのインターフェース ポートにプリンタのコネ

クタを接続するだけで使用できます。

データインターフェースポート(14)の保護キャップを|よ

すしてくださしヽ。

ご注意

ザルトリウス プリンタや周辺機器などを接続したり、

取りはすす場合は、必す ACア ダプタを電源から抜しヽた

後に行つてください。

プリンタやオンライン コンピュータなどへのデータ出

カレリースはと」キー(21)を押すことによつて行なわれ
ます。

データ出カパラメータ等については第 2事 メニュープ

回グラムのプリント出力、データ転送の利用をこ参照く

ださい。

データ出力中のドアの開閉は、自動 ・手動のいすれも選

択できます。

自動開閉機能を選択すると、プリントキー ≦ンを押した

とき、 ドア|よ自動的に閉じ、天びんはデータを出力しま

す。出力後ドア|よ自動的に開きます(ドア開閉機能につ

いては第 2章 メニュープ回グラムをこ参照くださしヽ)。

ピン配列、入カフォーマツト等のデータインターフェー

スに関する詳細は第 4葦 インターフェースの解説をこ

参照ください。

◆
■ 工上土工」_  |
5丘7日雪雪日 。

とヽ一

キ 軍`! TEIコ身B

十二卓母 =488官

■1母に1〔81]T吾

キ を, S  4 Pど1 ョヽ]
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床下ひよう塁

天びんには床下ひよう量用フックを標準装備しておりま

す。

天びん底部の半円形のプレートが 2本 のネジで固定さ

れています。ネジを外してプレートを取つてくださしヽ。

開田部にフックが見られます。

このフツクにワイヤーを取りつけ、サンプルを液体中に

吊して、比重演」定などに使われます。

このとき、台上の天びん本体を手前に出して風防底部を

のぞけるようにして行つてくださしヽ。横に行」さないでく

ださい。

注)

ただし、床下ひよう量を行なうときにはサンプル容器

(バスケットなど)や風、気流などの影響を防止するため

のケーシングを設計製作する必要があります。

盗難防止

天びんの後部に穴のあいた盗難防止器具用接手を備えて

おります。

この接手の穴にチェーンを通して、錠とのセットにより

盗難防止を施すことができます。

の
こ
つ
θ



第 2章 メエュープログラム

メニュー コードの選択 ・設定
ザルトリウス MCl天 びんは単に

Rひ
ょう量する

"だ
けのものではありません。

不適当な天びんの設置環境におしヽてもひょう量できるように適応したり、各種アプリケー

ションのために重量データを処理するなど、MCl天 びんは測定プロセスにおいて
は
考え

る
"こ
とができます。

メニュー プ回グラムによって、天びんの設置環境とひよう量目的・各種用途に対して適確

に対応することができます。

出荷時には天びん|よ標準条件下での使用に最適なメニュー ヨードに設定されており、単

|こ
Rひ
ょう量する

"だ
けならばメニュー ョードを一切変更する必要はありません。

特定の機能を選択するためには個々のメニュー コードをセットすることが必要です。

ここにメニュー コードのセットの仕方を理解するのに役立つlSlを示します。下の絵をこ

覧ください。

樹上の一端のりんこをこ覧くださしヽ。

ここで、このりんこがどこにあるかを人に説明する場合、何番目の樹の何番目の大枝の、

何番目の小枝かを示さなければならないでしょう。しかるに、3番 目の樹の、1番目の大

校の、4番 目の小枝にあると示しますね。これをメニュー コードで表IIPするなら、314

と言しヽます。簡単に表現できますね。
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メニュープ回グラムの設定コードは、このりんこの位置を正確に指摘するのと同様の方法

で表現されます。

伊」の 3番 目の樹に戻つてみましょう。

単位記号
Ⅲ
ct"をこの樹にある0ん こにたとえて、このメニュー

R樹"に
おける位置を表

現すると、1番目の大枝にあり、第二ひょう量レンジの重量単位はすべてここにあります。

これは天びんの切り換えスイッチ
“
ョ
"に
よつて選択します。次に 4番 目の小枝を指摘

して、重量単位
“
ct"のメニューヨードは314と 設定します。

また、重量単位の
は
g"は 同じ樹 (3)にあり、同じ大枝 (1)にありますが、2番 目の小枝

にあるという具合です。したがつて、グラムのコードは 312と なります。

さらにポンド (lb)のコードは 315、 など。

(46ページ
に
重墨単位の設定

"一
覧表中の第ニレンジのコードをこ参照ください。)

ここで、メニュー プ回グラム中にストアされているコードの変更の仕方についてこ案内

します。

メニュー ヨードの設定変更を 2、3や つてみましょう。実際にやってみるのがザルトリウ

ス天びんのマイク回コンピュータの仕様 ・性能を知る上でペストの方法と考えます。

数多くのコード選択をして、たとえ、これらの設定コードをすべて消去してしまつたとし

ても心配は要りません。簡単に工場出荷時設定のメニュー コードに戻すことができます。

コードを変更するために|よ3段 階があります。

一 メニューの呼び出し
― コードの設定
― ヨード設定の固定とストア
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コードの設定時に|よ表示部の矢印が設定の方向を示す 4種類のキーを使用します。

機能

く 左 側のコードヘ移る

〉 右 1貝」のコードヘ移る

ハ 番 号の増加

I    V 番
号の減少

|  にごどがとし宮蜃PIど魂蟹歎 ミンを弱あ基堅化金嘉堤華晋角香
ヨ~ド:314

不必要な、または誤操作によるプ回グラムの変更を防ぐために、メニュー プ回グラムは

通常回ックされています。

そのために、ます回ツクを解除しなければなりません。:表示のステータスを変更します。

―L―は
“
list"モードを示しており、この場合設定ヨードの確認はできますが、変更はでき

ません。
一Cは
“
change"モー ドを示しており、この場合メニュー ヨードの変更ができます。

さて、設定を続けます。設定方向を確認しながら表示部の矢印に該当するキーを押して設

定します。

十③
◎
①
②

to

（

　

一
　

〉

＾

　

一
　

〉

J
,

コ
ヨ

次ページに実行ステツプを図示します。
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|【「 ~意 ¬||
ン

設定メニュー コードの変更例

第二ひょう量レンジにおいて、
Hct"へ
の単位変換ヨード

314の 設定

首

由

―ON/OFFキ ーによりoFFに します。
-ON/① FFキーによりoNに します。

一表示部にすべてのセグメントが表示されている間にテ

ア キーを押す。

―もし一L一が表示された場合には以下のようにしてメ

ニュー ロックを解除します。

一メニュー アクセス スイッチのキヤツプを取る。

中のスイッチを矢印の方向に切り換える。

―右1貝」のコード番号に移す。

(このときのコード番号は前に設定されていたコー ド

番号を表示する)

一右恨」のコード番号を
“
4"に変更する。

苗苗捌卑中戴a

一莫中のコード番号に移す。
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―コード設定を確認する。

注)

今ここで設定したコードを固定するために、テアキー

を押します :このとき、ヨード番号の右1貝」に
“0"が

表示されます。

―今、設定したコードをストアするためにC]キ ーを押

す。

これで設定が終了します。

ここで
に
貰ダ 切り換えキーを押すと、カラット単位の重量値が

Hct"と
ともに表示され

ます。もちろん、はかり込み量の大小により読取限度の変化する IQモードは工場出荷時

セットのメニュー ヨードによる001%で そのまま使用することができます。ただし、こ

の場合
Ⅲ
ctⅢ単位表示におしヽて、重い重量の場合には当該天びん読取限度の最終桁まで表

示されません。したがって、読取限度の最終桁にいたるまでの精度を要する場合には、メ
ニュー ヨードを 321.に 設定してください。(49ページの

t表
示モード
"の
表を参照)

イ
四
―

ヨ
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設定メニュー コードの変更例

第二ひょう量レンジにおいて、当該天びん読取限度の最

終桁まで表示させるコード 321の 設定

―ON/OFFキ ーによりoFFに します。
-ON/OFFキ ーによりoNに します。

―表示部にすべてのセグメントが表示されてしヽる間にテ

アキーを押す。

一左1貝」の番号を
Ⅲ
3"に変更する。

―真中のコード番号に移す。

―真中のコード番号を
Ⅲ
2"に変更する。

―右側のコード番号に移す。

(このときのコード番号は前に設定されていたコード

番号を表示する。)

一右側のコード番号を
Ⅲ
l"に変更する。
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「

~百~~:ゴL~可
再戸
予] 注とを晶F蟄事。ャ仁私こ豊子呂軍恵曇雪岩暑4首」ごス算

―ヨード設定を確認する。

が表示されます。

―一今、設定したコードをストアするために至コキーを押

す。

これで
Ⅲ
ct"単位により、読取限度の最終桁まで読み取

ることができます。

この 2例 により、メニュー ヨードの設定については、

おわかりしヽただけたものと思います。

このモードにおいて、 化翌、三よ 」、」、 Tγ
キーは特別の機能を持つことを覚えておしヽてください。

③
① および
および =左 および右コード番号への移動

=押 す毎に番号の増カロおよび減少
=ヨ ード設定の固定
=ヨ ード設定のストアとメニュー プ回

グラムモードの解除

アプリケーション プログラムにおいて、 =ゴ および

ヨ キーは選択プ回グラムによつて書」り当てられた別の

機能を持ちます。

害」り当てられた個々の機能をわかりやすくするために各

キーが対応する表示部分に常に表示されるようになつて

おります。

アプリケーション プ回グラムのメニュー コードを設定

前に、変更したメニューヨードのすべてを元に戻すリセ

ット機能の操作方法を十分にためしておいてくださしヽ。

◎
③

Ｏ③
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変更したメニューコードのすべてを元に戻す方法 :リセット機能

リセット機能により、変更したメニューコードをすべて元の工場出荷時設定に戻すことが

できます。このリセットを行なうためにはヨード 9--1° を選択、設定します。

コード 9--16の 設定の仕方

―ON/OF Fキ ー によ り OFFに します。
一
O N / O F F キ

ー
に よ り O N に し ま す 。

一表示部にすべてのセグメントが表示されている間にテ

ア キーを押す。

一左恨」の番号を
Ⅲ
9Ⅲに変更する。

―真中のコード番号に移す。

このとき、真中のコードはスキップして、右1貝」のコー

ド番号に移ります。

―右1貝」のコード番号を
Ⅲ
l"に変更する。
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お 髄 醍 ‰

注)

設定したコードを固定するためにテアキ
ーを押すと、

一ド番号の右倶」に
RO"が
表示されます。

―今、設定したコードをストアするためにCヨキーを押

す。

これで、変更したコードはすべて元の工場出荷時セットに戻ります。

注)i実 際に設定されているメニュー コードは右側のコード番号に表示される
RO"に
よ

つて確認することができます。メニュー コードの確認 ・設定時、左1貝」および真中の番号を

選択後に最後の右側ヨード番号が表示されて、設定メニュー コード全体が表示されます。

したがつて設定メニュー コードを確実にチェックすることができます。

設定メニュープ回グラムを回ックするのを忘れなしヽようにしてください。回ック状態では
Ⅲ―L―
"が
表示されます。

変更したメニュー コー ドは逐一回ックすることもできますが、最後まで変更操作を行つ

てからロックするようにしてくださしヽ。

コード 811に セットした場合にはメニュー アクセス スイッチを向つて左側に切り換え

ても回ックされません。さらにこの場合表示部には
Ⅲ…C―
"が
表示され、メニュー コード

の変更が可能な状態になつております。
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次ページよリメニュー コードを図示します。
t・"マ ークの付しヽたコードは工場出荷時設定です。

複数のメニューコードを設定するときに、一つのメニューコードを設定することに至]キ
ーを押す必要はありません。テア キーを押してから次の設定に移り、最後に C」キーを

押します。ただし、リセット機能 (9-。 1)の 場合だけは、必す oヨキーを押し、次の

設定を開始します。

天びんのすべてのメニューコード表を 115ページに掲載しております。
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天ぴんの動作パラメータ

天びんの設置環境への対応

設置環境に応じて源」定時間 (積分時間)を 変更することができます。

高安定条件の場合

安定条件の場合

不安定条件の場合

非常に不安定条件の場合

標準ひよう量モードー マニュアルはかり込みモード

マニュアルはかり込みモードにおしヽては、天びんへの荷重に対する変動を補償して表示す

るため、より安定性の高しヽ読み取りを行なうことができます。

標準ひよう量モード

マニュアルはかり込みモード

自動安定検出器感度

天びんに荷重後
一定のデジツト安定検出幅に入つて、安定状態を検出すると安定検出器

(単位記号)が 表示されます。

十/―安定検出幅

025デ ジツト

05デ ジツト

1 デ ジット

2 デ ジツト

4 デ ジツト

8  テ どどジツト

*=工 場出荷時設定

**=001m9読 取限度の天びんには設定できません
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自動安定検出器の延引

この設定により、分析天びんなどのひょう垂室内に発生する気流の悪影響を緩和するなど、

干渉フアクターを補償します。ただし、自動安定検出器は遅れて表示されます。

コード

延弓|なし 1  4  1

短い延ヨ| 1  4  2

長い延ヨ| 1  4  3

かなり長しヽ延引 1  4  4

テアパラメータ

天びんのゼ回点調整、風袋消去を行なうとき、次のいすれかの選択 。設定を行なうことが

できます。

コード

常時可能 1  5  1

安定時のみ可能 1  5  2

オートゼロ機能

天びんには
“
牙―トゼ回

"と
して知られるゼロトラッキング機能を装備しておりますので、

ゼロ点の表示が大変安定しております。この機能はメニューコードにより取りはすすこと

もできます。

ヨード

オートゼロ ON 1  6  1

才― トゼ回 OFF 1  6  2
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3レ ンジのひよう量

工場出荷時メニュー コードによる使用の場合、 翌 切り換えキーによって、3レ ンジの

Rlと R2と R3を 相互に切り換えることができます。

メニューヨードにより3レ ンジにセットした場合も、各L/ンジの選択は都度 翌 切り換

えキーを押して行ないます。

ひょう星レンジ数の設定

」 キーをブ回ック/1

切り換えキーを押して選択するレンジは表示部にIDコードによって表示されます。この

IDはメニュー コード設定により次のようになります。

I Dヨード

第ニレンジ 第三レンジ

2レ ンジの場合 R2 否 召

Rl 下 石 R2 下 石

Rl 下 石 R2 百 石 R3 下 石

重量単位

天びんの ON/① FFキ ーを ONに したときの表示単位が
《
初期重墨単位

"と
なります。こ

の単位が第一レンジとなります。

メニューコード設定により、各ひょう量レンジにおしヽて異なる単位を設定することができ

ます。

注)

設定重墨単位の種類によつて|よ、最終桁まで表示されなしヽ場合があります (例 iキ回グラ

ムを設定した場合)

*=工 場出荷時設定

3レ ンジの場合 (型式による)

3レ ンジの場合 (型式による)
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郵 働 証

シンボル

テールタイワン

グレイン

ミリグラム

ヨード 171、 311、 331は ユーザーニーズに応じていつでも他の単位をプ回グラミングでき

るようにリザーブされております。標準く工場出荷時の単位|まグラムです。

キログラム単位設定などにおしヽては、自動安定検出器は
RO"の
表示になります。

重曇単位のシンボルについては表示部への表示とザルトリウスプリンタなどの出力が異なるもの

があります。

次に示すものについては表示は上の表の通りですが、プリンタなどへの出力|よ以下のようになり

ます。

右侵」の最終コード番号  3の 場合=k9

8の場合=tlh

9の場合=tis

10の場合=tit

*=工 場出荷時設定

第一レンジ 1第ニレンジ 1第三レンジ

キ回ク
｀
ラム

卜回イオンス

テールホンコン

テールシンガポール

封
一３‐

101  3  3  10

ぺ二一ウエイト
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IQモード (はかり込み量の大小による調 又限度変化)

IQモードにおしヽては天びんのひよう量範囲全域にわたつて、はかり込み量の大小による読取限度

変化が行なわれます。

例え|よ およそ 1109の荷重墨に対して、読取限度は1 0 rlR9で充分な場合があるとします。この

場合、切り換えキーを押して第ニレンジの001°/o読取限度を選択します。

第ニレンジ(設定コード 321～ 3213)に おいては、はかり込み量の大小による読取限度変化

の工場出荷時設定は0010/。となつております (切り換えキーに動を押して、第ニレンジを選択)。

目標重量までのはかり込みの際、例えば110198859ま で|よかり込むよりも110209を はかり込

む方力ヽまるかに簡単です。

また、この表示精度の自動適応化機能を選択することによって、より安定性の高い、より品凍な

表示値が得られます。

試験・研究室などでのルーチンワークにおしヽては、分析精度を考慮してひよう量を行なうことがよ

くあります。このようなときにIQモード|よお役に立ちます。たとえば分析天びんにおしヽて、サン

プル重量が 19以 下なら小数点以下 5桁までの最高精度を必要とするでしようし、一方サンプル

葦墨が loo 9以上もあるならもつと低し球高度で充分ということがあるでしよう。

サンカ 重量の表示例 (ヨード設定 O o10/0の場合)

サンプル重曇  表 示

19以下  一)  0987569

1009以上  ―→123139

この表示精度の適応化モード|よ天びんのひよう曇範囲全域にわたつて10/。～0010/0の間の読取限

度変化を設定することができます。また、3レンジの各レンジに異なる IQモードを設定すること

もできます。

荷重量による表示精度
ヨード

第一レンジ 1第ニレンジ 1第三レンジ

10/0 1  8   6 3  2   6 3  4   6

050/0 1  8   7 3  2   7 3  4   7

020/0 1  8   8 3  2   8 3  4   8

1 0 1 0 /。 1  8   9 3  2   9 3  4   9

0050/0 1  8 10 3 2 10 3 4 10

0020/0 1  8  11 3  2  11 3  4  11

0010/0 1  8 12 ネ3 2 12 3 4 12

*=工 場出荷時設定

47



表示モード

必要に応じて表示モードを選択することができます。工場出荷時設定メニュー コードは

第一レンジにおいて当該天びんの最高精度の読取限度を表示するように設定されておりま

す。各ひよう墨レンジのメニュー コード設定は次ページの表に示します。

安定時のみのひよう量値表示モード

メニュー コード 251を 設定して、荷重してから安定時のみにひょう量値が表示される

ようにすることができます。各レンジともにひょう量値が表われるまではスペシヤルシン

ボル
〔――"が 表示されます。工場出荷時の標準モードはコード 252(常 時表示)に 設

定されております。

ひょう量値表示モード

ひょう量値が表われるまではスペシャルシンボル
“一

1輸醸 示

荷重量変化時最終桁不表示

天びんによリー定量をはかり取る場合などにおいて、積み込み時の荷重量変化時には当該

天びん読取限度の最終桁は表示されないようにして、積み込み時の迅速性と安定性を高め

ます。積み込みを終えて安定状態に連すると最終TTTも表示されます。

表示精度

より迅速な表示を行なしヽたい場合に当該天びん読取限度の最終桁を 2、5、10デ ジットの

読取限度に変更することができます。10デ ジットの場合はすなわち最終桁が表示されな

いようになります。

ポリレンジ機能 (シングルレンジの型式の場合のみ)

ポリレンジ機能によって荷重量の大小により自動的に読取限度の切り換わる 3レ ンジ型

にすることができます。すなわち、荷重量の増加にともない、最終重墨読取値は 1、2、5

デジットの分解で表示されます。荷重時におしヽてもしヽつたんテアキーを押すと、その後は

また各ひよう墨範囲内の読取限度で|よかれます。

ポリレンジ機能も|まかり込みの場合に利用すると便利です。

*=工 場出荷時設定
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|

*=工 場出荷時設定

表示モード

最高精度の読取限度

ヨード

薔
荷重量変化時最終桁不表示 1  8   2 3  2   2 ネ3  4  2

2デ ジツトの読取限度 1  8   3 3  2   3 3  4   3

5デ ジツトの読取限度 1  8   4 3  2   4 3  4   4

10デ ジツトの読取限度 1  8   5 3  2   5 3  4   5

ポリレンジ機能 (RC250Sの み) 1 8 13 3 2 13 3 4 13
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キャリブレーションと直線性偏差調整機能

メニュー コードの設定によって次のキヤリブレーション機能を不能にすることができま

す。

―外部基準分銅によるキャリブレーション
ーテアキーによる内蔵分銅キャリブレーション
ーキャリブレーションテスト

内蔵分銅による直線性lFm差調整
―外部基準分銅による直線性偏差調整

C E

C I

C t

L I

L E

ただし、このキヤリブレーション機能を不能にするメニュー コード 192を 設定しても

メニューアクセススイッチを回ック解放状態にしておくと (―c一の表示状態)、これは機

能しません。すなわち不能にすることができません。

*=工 場出荷時設定

外部基準分銅によるキヤリブレーション

テアキーによる内蔵分鋼キヤリブレーション

キヤリブレーション
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外部基準分銅による直線性偏差調整

表示部に分銅値が順次表示されますので、それにしたがつて分銅をひょう量皿に載せます。

外部基準分銅による直線性偏差調整 コード

可台ヒ 1  12 1

不可 1  12 2

*=工 場出荷時設定

内蔵分鋼による直線性lFm差調整
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マルチ キャリブレーションモード

ー度のキヤリブレーション操作でキャリブレーションを数回行なしヽ、その平均値を算出す

る機能で、キャリブレーション精度を高めることができます。

内蔵および外部分銅キャリブレーションの双方にマルチ キャリブレーションモードを行

使することができます。キャリブレーションの回数はバーグラフの右横に表示されます。

(例:“[ I P " )

注)
“
Err 04"は、実行前後のキヤリブレーション値の差が大きしヽ場合に表示されます。これは、

実行されたキャリブレーション値がストアされていないことを恵昧しており、再度キャリ

ブレーションが行われます。

完全自動キャリブレーション・直線性偏差調整

自動キヤリ

不 可

不可 (シグ

自動キャリ

自動キャリ

完全自動キャリブレーションスタート時の待機インターバル

自動キヤリブレーションスタート時の待機インターバル

無荷重後 1分 8  9  1

無荷重後 2分 8  9  2

*=工 場出荷時設定

**キ ャリブレーションのためのキーが押されるまでシンボル 面 が点減を続けます

マルチキャリブレーションモード

ブレーション ・直線性偏差調整 コード

ナルのみ)務

1  1 5  1

1  1 5  2

ブレーション

ブレーションと直線性偏差調整

1 15 3

1 15 4
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α)キーによる迅速キャリブレーション

ゼ回点を確認後、ニゴキーを押すだけの
“
迅速内蔵分銅キヤリブレーション

"を
行なうこ

とができます (工場出荷B寺設定)。この ェ」 キーによる
“
迅速内蔵分銅キャリブレーショ

ン
"機
能を
“
キャリブレーションテスト

"機
能に変更することができます。

メニュー ヨード 1102ま たは 1112の しヽすれかを選択した場合も変更できます。

Fゴキーの機能

無機能

内蔵分銅キャリブレーション

キヤリブレーションテスト

*=工 場出荷時設定
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プリント出力.デ ータ転送の利用

ザルトリウス MCl天 びんにはインターフェースを標準装備しております。

ザルトリウス プリンタやコンピュータをインターフェースポートに接続してプリントデ
ータを出力させたり、ヨンピュータにデータ転送させたりすることができます。

天びんからプリンタやコンピュータヘの出力は自動的に行なうか、天びんのプリントキー

によつて行なうか、選択することができます。

メニュー コードによリデータ出力のパラメータを種々設定することができます。

データ出カフォーマツト等、コンピュータの接続については第 4章 インターフェースの

解説をこ参照くださしヽ。

データ出カパラメータ

このパラメータには自動安定検出器の点灯時に出力させる方法と、自動安定検出器とは無

関係に出力させる方法とがあります。

外部命令による出力=プ リントキーを押すか、ソフトウェア命令を受領したときデ
ータ出力

牙一卜出力=常 時連続データ出力

ヨード

安定検出器と無関係に外部命令による出力

6  1

安定検出器の点灯後のみ外部命令による出力 6  1

安定検出器と無関係にオート出力

安定検出器の点灯中オート出力

オートデニタ出力

プリントキーを押すことによつて才―トデータ出力をストップしたり、スタートさせたりするこ

とができます。

また、オート出カモードにおいて、オペレータによる操作ミスを避けるためこの機能をブ回ック

することができます。

コード

6  2  1

４

一

５

6  1

６

一

６

安定検出器の点灯時外部命令による出力

54

*=工 場出荷時設定

6  2  2



設定インターブUレによるデニタ出力

オート出カモード (設定メニューコード 614)の 場合、下表のメニューコード設定により自動

的に出力されるデータのインターノUレを変更することができます。

牙―卜出カインターバル

表示シーケンスの 1倍

ノブ 2倍

ノブ 5イ言

ァータ出力後のオートテア
ー連のサンプ)時 製品のひよう量B寺、演」定の終つたひょう曇物をひょう量皿から降ろさすに次の

演」定をしたいときに便利です。
―オンラインコンピュータに重暑がプリントアウトまたはデータ転送されたサンプルはひょう量

皿の上にそのままにしておく。
一オンラインコンピュータに重曇がプリントアウトまたはデータ転送された後、自動的にゼ回点

調整般 消去)される。
一次のサンプルをひょう量冊に載せる。

データ出力後のオートテア

才―トテアを行わない

出力と同時に自動的にゼ回点調整 (風袋消去)

ァータlDヨード

葦曇、個数、パーセント値などを識別・[鯖忍するために、これらの値の前にコード文字がプリント

アウトまたは表示されます。例えば、重量の前にプリントアウトまたは表示された
ⅢN"はそれが

正昧重量であることを表わします。

キヤラクタフォーマットについてはlDヨードが無付加の場合16キヤラクタ、付加の場合|よ22キ

ャラクタとなります。

６

一

７

３

一

３

６

一

６

１

一

２

４

一

４

６

一

６

データ出力時の IDヨ ードの有無

*=工 場出荷時設定
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その他の機能

数多くのメニュー コードの設定により、その他の各種機能を作動させたり、また、それ

を無機能化したりすることができます。

メニュー アクセス機能

メニューアクセススイッチを切り換えてメニュー コードの変更が不可能な状態にしても、

その変更をできるようにすることができます。しかるに、この場合メニュー アクセス ス

イッチをしヽすれに切り換えても一C―表示されます。

したがつて、メニューアクセススイッチの設定ポジションに関係なくいつでもメニュー

コードの設定ができます。

メニュー ヨード変更の可、不可

常8寺変更可能

メニュー アクセス スイツチの設定による 8  1  2

電子音

もし不要なら、電子首をまつたく間えなしヽようにすることができます。

キーのブロツク

表示部周辺パネルにあるキー類を①N/③FFキーを除いてすべてブ回ックすることができ

ます。

電子音の有、
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アナログ表示 :バーグラフ/マーカー

エ場出荷時設定においては、バーグラフがアナログ表示されます。メニュー コードの変

更によつて、このバーグラフを一切消去したり、また|ま2点のマーカーが移動する表示に

することもできます。

アナログ表示

バーグラフの消去

バーグラフ

パワー ONモ ード

ON/O F Fキ ー機能の工場出荷時設定は i(パワー)① FF一 〇N←→スタンバイとなつて

おります。

これを ON← →スタンバイ切り換えのコードに設定すると ACア ダプタを抜いたり天びん

への通電の遮断があつて、復帰した場合自動的にパワー ONの 状態になります。

また、オートマチツクパワー ONに 設定すると、ACア ダプタを抜しヽたり天びんへの通電

の遮断があつて復帰した場合、さらに、 起動キ
ーを押しても、自動的にパワー ONの 状

態になります。この設定にすると、 起動キ
ーより、もう天びんをパワー ①FFの状態にす

ることはできません。

バックライト表示

設置場所に応じて、バックライトを消したり、つけたりすることができます。

バツクライト

パワー ONモ ード

(パワー)①FF―→ ON← →スタンバイ

ON← →スタンバイ

オートマチツクパワー①N

*=工 場出荷B寺設定
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自動ドア

より簡単により速く演」定するために、また多用な用途に応じられるようにドア開閉機能を

各種設定できます。機能キーを押すか、または制御命令の受領により (第4事 インター

フェースの解説をこ参照くださしヽ)ド アは自動的に閉じて、当該キー動作機能を実行しま

す。

コード 8112ま たは 8113の 設定時は、風装ヨ1等の操作後ドアは自動開閉します。

コード 8114ま たは 8115の 設定時、001m9読 取限度天びんの電源を ONに したと

き最終桁も表示されます。

ロボットを使用して自動測定をするためには、自動ドア開閉機能ヨード 8111の 設定に

してください。もし他のコードに設定してあつた場合、電源の遮断後の復帰時天びんが自

動的にスタート (コード 863ま たは 864等 の設定時)し 、閉まってしヽる ドアに回

ボツトのアームが接触する可能性があります。

次の機能時にドアは自動的に開閉します。
-ON/OFFキ ーを ONに したとき (C動 キー)
一 天びんが安定した後のテア時 (に至三∋キ

ー)
一安定後プリントキ

ーを押したとき ((∋ キ
丁
)

_実みえヌ塁墓首尾柩撃茅察軍りを程亀夢どを窒子にうキ_)_第3尊アプリケーシ
―過不足チェックひょう量時の基準重量ストア時 ((〕 キー)

一 °/0ひょう墨およびカウンティング時の重量ストア時

((∋ キー)

ョンプログラムを参照
― 第 3事 アプリケー シ

ョンプログラムを参照
一第 3事 アプリケー シ

ョンプ回グラムを参照

自動ドア開閉機能 コード

不 可 8  11  1

ドアは閉じた状態―自動安定検出器表示後機能実行―ドアは開く 8  11  2

ドアは閉じた状態―自動安定検出器が遅れて表示後機能実行― ドアは

開く
8  11  3

ドアは閉じた状態―自動安定検出器表示後機能実行 8  11  4

ドアは閉じた状態―自動安定検出器が遅れて表示後機能実行 8  11  5
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手動と自動によるドア開閉時の表示精度

最終TTTの表示を必要に応じて変更できます。最終桁を 1、2、5、10、20、50、100デ ジ

ットの読取限度に変更することができます。

スピィーディーな表示のため、はかり込み等に大変便利です。

下記のメニューコード 8122～ 812 7を 選択しても、ドア開閉機能を使用すると最高

精度の読取限度となります。手でドアを閉めた場合、メニュー コード設定の読取限度と

なります。

最高精度

コード

8 12 1

8 12 2

8 12 3

8 12 4

8 12 5

8 12 6

8 12 7

2デ ジットの信数

*=工 場出荷時設定 (型式による)

5デ ジツトの宿数

10デ ジットの倍数

20デ ジットの倍数

50デ ジツトの倍数

100デ ジットの倍数
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手動と自動によるドア開閉時の lQモード

IQモ ードにおいてはメニュー ョードの設定により天びんの全ひょう量域にわたつて、は

かり込み量の大小による読取限度変化が行なわれます。

目標重量のはかり込みを行うとき、最高精度読取限度の 110198859を はかり取るよりも、

110209を はかり取る方がはるかに簡単なことでしよう。

この表示精度の自動適応化機能を選択することによって、より安定性の高い、より迅速に

表示値が得られます。

下記のメニュー コード 8132～ 8138を 選択しても、ドア開閉機能を使用すると最高

精度の読取限度となります。手でドアを閉めた場合、メニュー ヨード設定の読取限度と

なります。

コード

8 13 1

8 13 2

8 13 3

8 13 4

8 13 5

8 13 6

8 13 7

8 13 8

*=工 場設定時設定

荷重量による表示精度

60



第3章  ア プリケーションプログラム

樹要
一般的な通常ひょう墨機能にカロえて、MCl天 びん テクノロジーには実験室や研究室、工

場などにおいて、面倒な作業や仕事に応用すると便利な各種プ回グラムが標準装備されて

おります。

いかにスピーディで精確であるか、この際カウンティング(個数算出)や°/oひよう墨など

を実際に試してみてください。

アプリケーションプログラム例 :

単1馬
品肖馬肖田 Ndとビ
l _ l a l _ l l _ l t t  r _ l r _ f  g

十
     !:i51:ipCS「

テア メモリ (風袋重量をストアし、正昧重量との合計墨

の演算ができます。)

°/oひょう量 (基準重墨をパーセントに演算)

過不足チェックひょう量(基準重量に対する偏差演」定)

カウンテイング(個数第出)

これらのプ回グラムを組み合わせることもできます。

詳細は次のページ以降をこ参照ください。

アプリケーションプログラムや他の特別な機能を選択する場合は
〔
メニュープログラム

"

から必要なコードを選択してください。

メニューヨードの選択、設定については第 2革 メニュープログラムおよび 115ページ以降

をこ参照ください。

他のプログラムに変更するためにコード設定をする場合、また他の人が使用していた天び

んを使おうとする場合には、ますリセット機能
硬
ヨード 9--1°

"を
選択し工場出荷時設

定ヨードに戻 してください。(第2葺 メニュープログラム リセット機能の 40ベ ージを

ご参照ください。)

四
，

ザ
コ
ヨ
．

中
日

圧1軍雪ご日
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共通機能

α)、②、∈)の各キーは個々のプログラムによって異なつた働きをします。
C)とに)キーの機能は、表示部に表示されます。

∈)キーはllg在使用中の機能をクリアし、プログラムをリセットします。

掛
　

　

　

如

①

　

　

　

光

②

だ
　
　
　
　
た

↓
　
　
　
　
　
　
押

は

く

　

　

　

れ

す

　

　

　

　

を

た

て
　
　
　
　

うヽ

押
　
　
　
　
　
　
一
ま

し
　
　
　
　
て

を
　
　
　
　
　
　
キ

一

一艦
艦
指
」
覗
コ・ド
鉢
毎
・を
・ド
ギリ
・を回
り
炉

グ

キ

　

コ

　

ヨ

ク

キ

　

　

　

ク

表示部に
“
CF"の 表示が出ましたら、こうキ

ーを再度押してください。

孝=工 場出荷時設定

CFキ ー機能の設定 ヨード

すべてのキーの機能をクリア 2  4  1

CFキ ー1回 で Flを、2回 目で F2キ ーをクリア 2  4  2

CF十 フアンクションキーによる選択クリア 2  4  3
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インフォキー((9)の機能およびインフォメーション、出カデータ

インフォキー(∈)には二つの機能があります。

一瞬時押した場合 iインフォメーションの表示、ストアされたデータの印字、転送をし

ます。
―長く押した場合 :°/oひよう量プログラムの基準パーセント値およびカウンティング

(個数算出)プ回グラムの基準サンプル個数などを呼び出します。

(詳しくは各プログラムの説明の項をこ参照くださしヽ。)

∈》キーを瞬時押してください:
インフォメーション機能を呼び出し

Ⅲl"が表示部に現わ

れます。

さらに(動または起動キーを押すと、メモリにストア
されたデータが表示部に呼び出されます。

lrl iカウンティング(個数算出)プ回グラム

表示 t基準サンプル個数

表示 :基準サンプル重量(単重)

インフォキー、プリントキーを押してからフアンクショ

ンキーを押してください。表示されたデータは RS232C

インターフェースを経由して出力されます。この場合、

プリントシンボル (Ω )は、ファンクションキーが押さ

れるまで
Ⅲ"の
となりに表示され続け、出力が完了する

と消灯します。

風日ご目日ご軍 g

n R e f   +  x x x x x x x X  p c s

w R e f   +  x x x x x x x x  g

注)出 カパラメータは

ヨード 722の 設定

インフォ 十 ファンクションキー → メモリにストアされたデータを表示

用
四

インフォ十プリント十フアンクションキー→ストアされたデータの表示と印字

コード選択は 115ページのメニューコード表をこ参照くださしヽ。
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テアメモリ

風袋重量―正昧重量―総重星 :表示/デ ータ出力 ヨード 222

表示されている重量 (風袋重量)は、⊂》キ
ー(表示部に

“
TAR"の 表示)を押すことにより

ストアされます。表示は自動的に風袋消去され、ゼ回点を表示します。表示部に|よ
“
Net"

が表示されますので正昧を荷重し、こうキ
ーを押すと風袋重墨と正昧重量の加算値、すな

わち総重量を表示します。

lpl中に使用されるその他の設定メニューヨード :

アプリケーション :風袋重量、正昧重量、総重量の表示およびデータ出力/E口字

操作手順/キー操作 データ出力/印字

③、建⊃

データ IDヨード

プリントキーによる自動データ出力

テア メモリ

ひょう量皿の上に容器を載せる

風袋消去する !(TAR)に動

0000009

20099059

0 000000 Net

99 997700 Net

120096759

20099059

99997709

120096759

恵昧

Tl

Nl

N

20099059

99997709

120096759

容器にサンプルを入れる :⑨

③、③

データ ID

十

十

十

メモリにストアされている風袋重墨

正昧重量 (風袋重量を含まない)

総重量 (風袋重量十正昧重量)

注)ザ ルトリウスプリンタYDP02-ODを 使用した場合、連番は Nlの左側に毎回印字さ

れます。

または

ヨ
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正昧合計(各正味 ・累計重量) コード 222

⊂)キ
ー(表示部に

は
TAR"の 表示)を使つて、はかり込みするそれぞれのコンポーネント

をストアしてくださしヽ(表示部に
“
Net"が表示される)。重曇をストアする毎に天びん|よ自

動的に風袋消去され、その都度ゼロ点からのひょう量が始められます。に動キ
ーを押すこ

とにより累計が表示されます。

例中に使用されるその他の設定メニュー ヨード i

ヨード

データ IDョード

自動データ出力

各成分の重量値を出力

ひょう量皿の上に容器を載せる

③ 、建 ⊃

最初のコンポーネントのはかり

込み

ストアするi(TAR)(∋

2番 目のコンポーネントの

はかり込み

ストアする :(TAR)①

上記を繰り返す

はかり込み終了および正昧累計

重量の出力∈)、《動

データ ID ヨード 恵昧

または

4616259

40997709

XX XXXXX 9

+ 120096759

N l   十

N  十

40997709

120096759

各成分重墨

正昧重量合計

ヨ

データ出力/E日字

20099059

0000009

4616259

0 000009 Net

40997709

0 000009 Net

XX XXXXX9 Net

120096759

アプリケーション :実験垂または生産ラインにおける単純な調台 ・配含

操作手順/キー操作

*=工
場出荷時設定
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°/oひよう塁

このプ回グラムは基準重量の設定パーセン ト (5、10、20、50、1000/0設定も しくは

1～9990/0の任意整数 °/o)に応じてサンプル重量をパーセントで示すものです。

基準重量表示|よ、メニュー設定パーセントとしてス トアされます(工場出荷時設定は

1000/0)。このパーセントを変更するときは 70ペ ージをこ参照くださしヽ。

(基準パーセントは、基準サンプル重量がストアされてしヽないときに限り表示されます。)

0001、001、01、10/0のパーセント精度を選択することができます。(工場出荷時設定は

010/0)。変更につしヽては 71ページをこ参照ください。

切り換えキー (∈)を 押すことにより、
0/0値と 9値 との変換はワンタッチで行なえます。

このプ回グラムを利用することにより、基準重量との変化量、塗料や染料の調 ・配含、溶

液の希釈、薬斉」などの調 ・配含など、グラムからパーセントヘの演算が瞬時に行えます。
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|

重量変化のパーセントの測定

伊」中に使用されるその他の設定メニューヨード :

アプリケーション :サンプル処理後の測定(サンプル乾燥処理後の変化など)

操作手順/キー操作 データ出力/E日字

ひょう量皿上に容器を載せる

③、建⊃

容器に準備されたサンプルを入

れる

基準重量を 100°/0としてスト

アする :(STO REF)②

サンプルの入つた容器を降ろ

す iサンプルを処理

容器と処理後のサンプルを載せ

る

20099059

0000009

4616259

10000/0

7250/0

7250/0

3346789

3346789

p R e f   十

WxxO/0 +

Prc

ヨード 21 5

1000/0

4616259

7250/0

+  3346789

十

十

十

十

恵昧

サンプル処理後の重量表示:(動

◎

◎

pRef

WxxO/0

Prc

N

+   1 0 0 0 / 0

+ 4616259

+   7250/0

+ 3346789

データ IDヨ ード

基準パーセント

正昧基準重量

処理後のパーセント

処理後の正昧重量
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水分含量の測定

例中に使用されるその他の設定メニュー コード

アプリケーション :サンプルの迅速な水分含量測定

操作手順/キー操作

20099059

0000009

42832919

1000/0

000/0

xx xO/0

760/0

760/0

3255309

3255309

データ出力/印字

pRef  十

WxxO/0+

コード 215

1000/0

42832919

ひょう量皿に容器を載せる

③、∈⊃

容器にサンプルを入れる

基準重量を 100°/0としてス ト

アする :(ST O  R E F )③

サンプルと容器を降ろす i

サンプルを乾燥させる

再度容器とサンプルを載せる

◎

水分蒸発量の重量表示 (動

Prc 760/0

-  3255309

基準パーセント

正昧基準重量

水分蒸発量パーセント

水分蒸発重量

データ IDコード

基準 °/oと基準重墨

または

基準重量のみ

データ IDコード 恵昧

pRef   +    1000/0

WxxO/0  +-42832919

Prc    ―-    7.60/0

N      - 3,255309
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粉末 ・粒状物質などの応ヽるい分別測定

伊」中に使用されるその他の設定メニュー コード

7  2  2

7  1  2

2  2  2

7  3  1

アプリケーション :粒状物買の23hるい分別測定

操作手順/キー操作

ひょう量皿にふるいセットを載

せる

③、こ⊃
サンプルを一番上のもヽるしヽに入

れる

重量を 100°/oとしてス トアす

る :GTO RED ②

ふるいセットを降ろす :

ふるう

コード 215

または

基準重量のみ       17 1 3

データ出力/印字

11185229

0000009

85066929

10000/0

xx xO/0

pRef 十

WxxO/0 +

1000/0

85066929

空の容器をひょう量皿の上に載

せる

(T_3

容器にも、る

を入れる !

何A向 ①

同容器にも、るい 2の 中のサン

吾精き
る:④

い1の中のサンプル

③

同様に残りのもヽるいの中のサン

プルを力日え、同操作を繰り返す

000/0

12.60/0

000/O Net

348ウ b Net

0 096 Net

Prcl  +

Nl  +

1260/0

10705919

34,80/0

29622979

十

　

十

Ｐ

　

Ｎ

準

ア

成

基

テ

各

一

*=工 場出荷時設定
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データ IDヨ ード

p R e f   +   1 0 0 0 / 0

A/VxxO/0  +85066929

P r c ( 1 ) +   1 2 . 6 0 / 0

Nl     +-10705919

恵昧

基準パーセント

正昧基準重墨

サンプルのパーセント

サンプルの正昧重量

その他パラメータの設定

基準パーセントの変更方法

基準パーセント|よ必要に応じて変更することができます。

変更機能の選択

設定の変更 :

パーセントの i

ストア

基準パーセントの設定|よ③ キ
ーを押すと、重量単位 (シンボル)の上に表示されます。

操    そ
―スイッチ OFF後 も永久にストアしておきたい場合に|よに動キ

ーを 2秒

以上押してくださしヽ。

この設定は、リセットコード 9--1°によって取り消すことはできません。

*三 工場出荷時設定

基準パーセントの変更

1(°/o)刻み増加 (最大 999可 能)
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基準重量のストア パラメータ

基準重量のストア

最高精度の読取限度において

1 表示精度に応じて

パーセント表示精度パラメータ

他のプログラムとの組み合わせによる使用

°/oひょう量プ回グラムは他のプ回グラムと組み合わせても使用できます。

他のプ回グラムと組み合わせることにより、その付加プログラム機能も利用できます。

プログラム

テア メモリ

正昧重量過不足チェックひょう量

重量偏差過不足チェックひょう量

*=工 場出荷時設定

一／

パーセント表示精度 コード

小数点以上 3  6   1

小数点以下一位 3   6   2

小数点以下三位 3   6   3

小数点以下三位 3   6   4



過不足チエツクひよう量

このプ回グラムは充損や重墨別に分類するときに、また製品を詰めたり、束にしたりする

ときに一定の許容範囲内にあるかどうか検査するために使われます。このプ回グラムでは

バーグラフの上に矢印シンボルが表示されます。イコール(=)サインは基準重量を示しま

す。マイナスサインは基準重量に対して不足を、またプラスサインは基準重量に対して超

過を恵昧します。

許容範囲内の場合、バーグラフのレスポンス感度は高くなります。必要に応じて、01°/o

から 10°/oの間 (10段階)で許容上下限を限定することができます。これらの設定に関して

は 82ペ ージ(その他パラメータの設定)をこ参照ください。

工場出荷時設定は 十/-100/oとなつております。

ます 82ページのその他パラメータの設定をこ参照の上、許容範囲を 10段階の中から選

択してください。

もし、10段階以外の °/o設定をこ希望の場合は、才プションの IA Cをこ検討ください。

基準重量

(100%)

↓

マイナス

(不足)

72



過不足チェックひょう量に|よ下記の二種類のプログラムがあります。
―正昧重量過不足チェック                       223
-重 量偏差過不足チェック                       224

切り換えキー ∈)に よリレンジ選択をしてチェックひょう量を行なうこともできます。

メニュー コードによリアプリケーション プログラムを設定して、カウンティング(個数算

出)やパーセントにおしヽてもチェックひょう量が利用できます。正昧重量過不足チェック

の例をこ参照ください。天びんのインターフェースにはデータ出カポートラインと呼ばれ

る 4本 の制御ラインがあります。カラー表示機能をもつチェックひょう量ユニットを接

続できます。選択基準重墨および許容限界により機能します。

より詳しい説明は
“
第 4革 インターフェースの解説

"を
こ参照ください。

過不足チェックひょう量の場合はオプションのザルトリ

ウスチェックひょう墨ユニットYRD10Zを こ利用くだ

さしヽ。
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正昧重量過不足チェック/グラム表示

C)キーを押して、基準重量値をストアします。
基準重量はアナグ回表示のバーグラフで表示されますが、バーグラフの端はチェックひょ

う量表示の (十、一、=)の イコールサインの下で終わります。

重量が許容範囲内ならば、バーグラフの端がチェックひょう量表示の許容限界中にあるこ

とになります。もちろん、実際の重量1直を数値で読むこともできます。

伊」中に使用されるその他の設定メニュー コード :

権覧高ヒ コード

データ IDヨード

許容範囲十基準重量

コード 223

または

基準重量のみ       17 1 3
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アプリケーシヨン :サンプルの
一定量はかり込み

操作手順/キー操作

③ 、ひょう量皿に容器を載せ

る :∈ ⊃

サンプルを必要量|よかり取る

(基準重量)

ストアする :(STO)(⊃

サンプルの入つた容器を降ろし、

他の容器を載せる iO

ガイ ドとしてアナ回グ表示を

使つてサンプルをはかり取る

◎

上記をくり返す

データ出力/E口字

0000009

+    40102809

100/0

+    40102809

0000009

チ ェックひ よう量表示

+    40152959

+    40152959

Li rln 十

Setp +

100/0

40102809

40152959

データ IDヨ ード 恵昧

十

十

十

」ｉｍ

Ｓｅｔｐ

Ｎ

100/0

40102809

40152959

パーセントによる過不足限界

ストアされた基準重量

正昧サンプル重量
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C)キ
ーを使つて基準値としての重量またはパーセントの表示値をストアしてくださしヽ。

目標値はアナ回グ表示のバーグラフで表示されますが、バーグラフの端はチェックひょう

量表示(十、一、=)の イコールサインの下で終わります。

重量が許容範囲内ならば、バーグラフの端はチェックひょう量表示の許容限界の中にある

ことになります。実際の重墨を数値またはパーセント値で読むこともできます。

例中に使用されるその他の設定メニューヨード i

正昧重量過不足チェック
ーパーセント表示―

データ IDコード

許容範囲十目標重墨

基準 °/o十基準重量

ヨード 22 3

およびヨード 215

または

目標重量と基準重量のみ  17 1 3
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アプリケーション :パーセント表示の製品検査

操作手順/キー操作

③、こ⊃

データ出力/E日字

ひょう墨皿上に基準重量の製品

(サンプル)を 載せる

基準値をストアする i

いTの①

基準値を10 0°/。としてストア

する

いTO RED ②

製品(サンプル)を降ろす

チェックしたい製品を載せる

チェックひょう量 例 :

◎

0000009

42841629

1 0 0 / 0

42841629

10000/0

チェックひょう墨表示

10030/0

10030/0

pRef +       1000/0

甲ヽxxO/0-+   42841629

10030/0

L i  r l n  +

S e t p  +

100/0

42841629

データ IDヨード   1 憲 昧

Lim +   100/0 1 基 準重量に対するパーセント過不足限界

Setp + 42841629 1 ス トアされている目標重量

pRef +   1000/0 1 基 準パーセント

WxxO/0+ 42841629 1 正 昧基準重量

Prc +  10030/0 1 演 」定パーセント値

注)切り換えキー(動を押すことにより、°/oと9との切り換えができます。



重量偏差過不足チェック/グラム表示                ヨ ード 224

⊂)キ
ーを使つて基準重量値をストアしてくださしヽ。

基準重量はアナログ表示のバーグラフで表示されますが、バーグラフの端はチェックひょ

う量表示(十、一、=)の イヨール サインの下で終わります。

重量が許容範囲内ならば、バーグラフの端はチェックひょう量表示の許容限界中にあるこ

とになります。基準重墨との差を数値で読むこともできます。

lpl中に使用されるその他の設定メニューコード :

機 能 ヨード

データ IDヨード

許容範囲十基準重量

または

基準重量のみ       17 1 3
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アプリケーション :同一内容量のパッケージ検査

操作手順/キー操作

③、

基準重量のサンプル パッケー

ジを荷重する

ストアする !(STO)(⊃

サンプルパッケージを降ろす

次のパツケージを載せチェック

ひょう量をする

例 :

③

0000009

42841629

100/0

0 000009 Net

チェックひよう量表示

+  0  2 1 0 1 5 9  N e t

+  0 2 1 0 1 5 9

データ出力/E口字

Lirln 十

S e t p十

〇

0210159

恵昧

基準重量に対するパーセント過不足限界

ストアされている基準重量

基準重量に対する重量偏差値

L i m  +     1 0 0 / o

Setp  +  42841629

Nl   +   0210159
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重量偏差過不足チェック
ーパーセント表示―

ヨード 22 4

およびコード 215

⊂)キ
ーを使つて基準値としての重墨また|よパーセントの表示値をストアしてくださしヽ。

重量値|まアナ回グ表示のバーグラフで表示されますが、バーグラフの端はチェックひょう

量表示(十、一、=)の イコール サインの下で終わります。

重量が許容範囲内ならば、バーグラフの端はチェツクひよう量表示の許容限界中にあるこ

とになります。重墨差を数値またはパーセント値で読むこともできます。

例中に使用されるその他の設定メニューコード i

または

目標重墨と基準重量のみ
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アプリケーション :製品の重量偏差過不足チェックひょう量(許容範囲内の自動出力)

操作手順/キー操作 データ出力/印字

③、ロ

基準重量の製品をひょう曇皿に

載せる

GTO RED ②

許容限界をストアする i

GTO)①

基準重量の製品を降ろす

チェックしたい製品を載せる

例 :

pRef

VVxxO/0

L i  m

S e t p

P r c l

0000009

42841629

10000/0

000/O Net

チェックひよう量表示

+       0 7 0 / O  N e t

p R e f  十

VVxxO/0+

L i  r l n   十

S e t p   十

Prcl +

1000/0

42841629

1 0 0 / 0

42841629

070/0

+42841629 1 基 準重墨

10°/o l 基準重量に対するパーセント過不足限界

+42841629 1 ス トアされてしヽる目標重量

07% | ノ 民一セントによる重量lFm差+   0 7 %  |  ノ 一ヽセ 】
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その他パラメータの設定

許容限界の変更

±010/0～100/0の間で変更できます。

アナログ表示

バーグラフをアナログマーカー (2セグメント)に して利用することもできます。

| アナ回ク
｀
マーカー

自動データ出力

“
限界内
"の
値は自動的に印字また|よ転送されます。データは表示が選択された限界内で

安定すると出力されます。データ出力後、この自動データ出力機能はひよう量皿からサン

プルを完全に降ろすまでブ回ックされます。

許容範囲

(基準重量に対して)

4  1  6

4  1  7

4  1  8

4  1  9

4  1  10

82
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データ出カポートラインの使用

下記のリストよリヨードを選択して天びんのインターフェースのデータ出カポートライン

を使うことができます。

これを使用する場合にはヨード 8101お よび過不足チェックひよう墨コードの設定を要

します。

常崎 4  3  2

過不足チェックひよう量範囲(基準重墨の±700/ 0以内)における安定検

出器の点灯時のみ

[_安
定検出器の点灯時のみ常時 4

他のプログラムとの組み合わせによる使用

過不足チェックひょう量プログラムは、他のアプリケーション

ても使用できます。他のプ回グラムと組み合わせることにより、

も利用できます。

プログラムと組み合わせ

その付加プログラム機能

*=工
場出荷時設定

4  3  3

宴里
一
車皇

う

一
う

よ

一
よ
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カウンティング(個数算出)

重墨表示は基準サンプル個数としてストアされます(工場出荷時設定は 10個 )。

このサンプル個数の変更については 88ペ ージをこ参照ください。(基準サンプル個数は

サンプルの平均重量 (平均単重)がメモリにストアされない限り表示されます。)

平均単重の精度アップ

カウンティング中(pcs表示)に動キ
ーにより計数精度を高めるためにサンプル個数量を

約 2倍 に増量し、平均単重を新たに計算して更新することができます。

小部品などのカウンティング

例中に使用されるその他の設定メニューヨード :

ヨード 214

データ IDコード

サンプル1回数十平均単重

または

平均単重のみ
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アプリケーション :小部品などのカウンティング

操作手順/キー操作

ひょう量皿の上に容器を載せる

③ 、こ ⊃

サンプルを 10個入れる

ストアするi(STO REF)(∋

容器に計数サンプルを入れる

◎

重量表示 :③

◎

サンプル個数を増墨(約2倍)
①PD ②

十

十

十

十

十

十

十

20099059

0000009

0200199

10 pcs

3784 pcs

3784 pcs

75751909

75751909

20 pcs

O.0200149

データ出力/印字

n R e f  十

wR e f  十

10 pcs

010200199

Qnt 十 3784 pcs

wRef +

75.751909

00200149

データ IDコ ード 憲昧

n Ref   +   10 pcs

wRef   キ ー00200199

0nt    + 3784 pcs

N     +-75751909

サンプル個数

平均単量

沢」定個数

正昧重量
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サンプル抜き取りによるカウンティング               ヨ ード 214

重墨表示はサンプル個数 (工場出荷時設定は 10 pcs)としてストアされ、マイナス(一)サ

インとともに表示されます。この個数を変更する場合|よ88ペ ージをこ参照ください。

サンプル個数重量が軽すざるとき|よ、サンプル個数量を約 2倍 に増墨して、こ)キ
ーを押

してくださしヽ。平均重量は新たに計算されます。

炉」中に使用されるその他の設定メニューコード i

機能 コード

データ IDコード

サンプル個数十平均単量

また|よ

平均単重のみ       17 1 3
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アプリケーション :カウンティングによる小部品などの小分け

操作手順/キー操作 表示

容器に計数物をすべて入れひょ

う量皿に載せる
+   110786359

③、ロ 0000009

0200509

10 pcs

750 pcs

Opcs

750 pcs

O pcs

データ出力/印字

n Ref 十

wRef  十

サンプルを 10個抜き取り第一

パッケージに入れる :サンプル

個数/平均単重としてストア :

G T O  R E D②

必要個数まで表示を見ながら計

数物を取り除しヽてパッケージに

入れる

第二のパツケージに 750個 に

なるまで入れる

同様の操作を続ける

10 pcs

00200509

750 pcs

③
Ｏ

nRef   +   10 pcs

wRef  】 +00200509

Q n t    -   7 5 0  p c s

サンプル個数

平均単重

演」定個数

データ IDヨード 恵昧
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その他パラメータの設定

サンプル個数の変更

必要に応じてサンプル個数を変更できます。サンプル個数は、起動キ
ーを押すと単位シン

ボルの上に表示されます。

窒霜讐髪望
選択iO発繁雛採算男告じて希望のサンカ閉固数に設定しま
す。

族 響 二蠣 3を繁 糖 鍋 播 ェ堪二矛砂
以上押してください。

この設定はリセットコード 9-― ず で取り消しはできません。

サンプル個数の変更 コード

変更不可 2  3  1

5、10、20、50、100、5、10、…。(個)の循環より 2  3  2

1(個)すつの増加 2  3  3

平均単重精度ストア パラメータ

平均単重のストア ヨード

最高精度の読取限度 3  5  1

表示精度 3  5  2

*=工 場出荷時設定
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平均単重精度の更新

カウンテイングにおいて、平均単重精度を高めるために (動 キ
ー(となりに一〇PT―の表

示)を使つてサンプル個数量を増量し、平均単重を新たに計算して更新することができま

す。

サンプル個数重量が 100デ ジット以下の軽すざる場合には、平均単重精度更新機能を利

用すると単重精度が高くなります。更新は数回にわたつて繰り返すことができます。

他のプログラムとの組み合わせによる使用

カウンティング プログラムは、他のアプリケーション プログラムと組み合わせても使用

できます。他のプ回グラムと組み合わせることにより、その付カロプ回グラム機能も利用で

きます。

プ回グラム ヨード

テアメモリ 2  2  2

1 正昧重墨過不足チェックひょう墨

重量偏差過不足チェックひょう塁 2  2  4
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第4章 インターフェースの解説

樹要
この解説はザルトリウス MCl電 子天びん RCシ リーズに標準装備の RS232C(-3)本ソ423

インターフェースを使つて、コンピュータや周辺機器等に接続するユーザーのために用意

されたものです。

オンラインーコンピュータを使用して、MCl電 子天びん RCシ リーズの機能およびアプ

リケーション プログラムの変更、作動、モニターを行うことができます。

ザルトリウスの MCl電 子天びん RCシ リーズに|よ、RS232C(―S)ホソ423が標準装備され

ております。

このインターフ正一スはリモートコント回―ル用ユニバーサル スイッチを接続し、プリ

ント(データ転送)、自動 ドアの開閉、ファンクションキーFlまたは F2の機能、テアの

各種機能を利用するための出カポート、または各種アプリケーション プログラム用出力

ポートにもなります。

一般にザルトリウス プリンタなどのようなザルトリウス オリジナル周辺機器を接続する

場合には、天びんのメニューコード|よ工場出荷時設定のままで接続できますので、設定を

何ら変更する必要はありません。

ホ)=ザルトリウス ピン配列
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テクエカル データ

通信方式         全 二重

同期方式         非 同期

仕様 V28、 RS232C、  RS423

八ンドシェイク
ネ)    2線 インターフェース :ソフトウェアによる (XO N / X①FF )

4線 インターフェース :八― ドウェア八ンドシェイクライン

による Cle a r  t o  S e n d ( C T S )および Da t a  T e r r l n i n a l  R e a d y

(DTR)

転送速度
Ⅲ) 150、 300、  600、  1200、  2400、  4800、  9600、  19200 bps

キャラクタ コード     7-bit ASC‖

ノくリティホ) マーク、スペース、オッド、イーブン

同期 1ス タート ビット ilま たは 2ス トップ ビット
・)

データ出カフォーマツト
ホ)16ま たは 22キ ャラクタ

キャラクタフォーマツトネ)-1ス タート ビット
ー7-ビット アスキー

ー1パリティ ビット
ー1または2ス トップ ビット

ネ)=変更可能
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データ出カフォーマツト

メニューヨードの設定により :721=デ ータ IDヨード無

722=デ ータ IDコード付加

データは 16または 22キ ャラクタのしヽすれかにて出力されます。

22キ ャラクタの場合、重量データ 16キャラクタの前に選択されたアプリケーション プ

回グラムを認識するための 6キ ャラクタの IDが付加されます。

16キャラクタのデータ出カフォーマット

表示セグメントが動作しなしヽ(不表示の)場合は、スペースとして出力されます。

次のデータ ブ回ック フォーマット|よ天びんの表示にしたがって出力されます。

1    2   3   4   5   6   7   3   9   10   11   12  13  14  15  16

*=ス ペース、E=単 位

十
　
　
　
＊
　

　

一

* ＊

一
げ

０

一
・

*

105

0

106

0

*

*

104

0

*

103

0

1 0 4

0

*

工

ぜ
ｏ

103

0

*

*

100

0

1 0 1

0

*

100

0

*

*

*

E

*

E

*

CR

1 0

0

ｏ

ｏ

丁

一
ｏ

ｏ

＊

105

0

*
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データが小数点なしで出力されるとき、

12 3 4 5 6 7

データ出力例 : + 1 5 0 1 1 7 7 5 9

1 2 3 4 5 6

キヤラクタ :

1番  正 負記号、スペース

2～10番 数 字、スペース、小数点

11番 ス ペース

12～14番  単 位、記号、スペース

15番  キ ヤリッジ リターン

16番  ラ イン フイード

*=ス ペース、E=単 位

小数点は通常削除されます。

8   9   10  11   12  13

*

E

＊

一
０

一
〇
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―メニューヨード 611ま たは 614が 設定されていて、ひょう量値が安定していない

場合のデータ出カフォーマツトには、重量単位は出力されません。

―表示フォーマツトパラメータ
“
最終桁常時不表示

"ま
たは
“
最終桁安定時のみ表示

"

の場合、第 10番目のキヤラクタはスペースとなります。

小数点なしの最終桁の時はブランクにはなりません。ゼロに固定されます。

重量単位シンボル

***安 定検出器不表示  tiSテ ールシンガポール

9**グ ラム       tit テ
ール台湾

k9*キ ログラム     9r米 グレイン

ct米 カラット      dwtぺ 二―ウエイト

lb*ポ ンド       rln g*ミ リグラム

oz*オ ンス       %**ノ 民一セント

OZt 卜 回イオンス    pcs個 数

tlhテ ールホンコン
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特別ヨード

メニューコード611、614、615がセットされた時にのみ出力されます。(データ出カパラ

メータの項を参照)

スペシャル ステータス コード

1    2   3   4   5   6   7   8   9   10   11   12  13  14  15  16

* =ス ペース

`A B "の
所に次のステータス コー ドが出力されます。

**!テ ア(風袋消去、ゼ回点調整)

C*!キ ャリブレーションネ)

一 ― :安定時にすべての表示が一斉表示

スペシャル エラー ヨー ド

1 2 3 4 5

日*iオ ーバーロード

L*!ア ンダー回―ド

11   12   13   14   15   16
戸

|二誉_

* =ス ペース

X=*、 0、1、2の キャラクタのエラー コード

YZ=2キ ャラクタのエラー インデックス コード

ネ)ステ_タ ス コード
“
C"は 、プリントコマンドが受信されたとき出力されます。

* *
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lDヨード付データ出力(メニューヨード 722)

IDコー ド付データが出力されるとき、6キ ャラクタから成る IDコードは 16キャラクタ

フォーマツトデータの前に付カロされます。

K=ID注 釈文字

V =正 負記号

*=ス ペース

x =数 字

E =単 位
・ =小 数点

CR=キ ャリッジ リターン

LF=ラ イン フィード

スペシャル コードが出力(メニューヨード611、614、615を設定のときのみ)されるとき、

ステータス コードの文字
“
Stat"はデータ フォーマットの 1番から4番 に付加されます。

ステータス列 :

1314 22番 目

エラー ステータス列 :

10-12  14-16 2 2番目

A、B =ス テータス コード

X = *、 0、1、2の キャラクタのエラー コード

YZ  = 2キ ャラクタのエラー インデックス コード

22番 目

K K

*

Ｋ

　

＊

K

*

Ｋ

＊

K

*

Ｖ

　

＊

X

*

Ｘ

　

＊

* E

*

Ｅ

　

＊

ＲＣＥ

　

＊

S t t * * * * * * * * A B * * * * * * CR

Ｃ
じ t t 米 * * * * E R R * X Y Z * * * * CR
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データ入カフォーマツト

天びんおよびアプリケーション プ回グラム機能を制御するためにインターフェース ポー

トを経由してコマンドは入力されます。

制御コマンド用フォーマット

制御コマンドは 13キャラクタまで入力することができます。

それぞれのキヤラクタは、スタートビット、7ビ ットアスキー コードキヤラクタ、パリ

ティ ビットと 1また|よ2の ストップ ビットで送信されなければなりません。

天びんのメニュープログラム ヨード設定により、転送速度、パリティ、ストップ ビット、

八ンドシェイク モードをセットすることができます。

(106ページをこ参照くださしヽ)

フオーマット :

ESC K CR

ESC=エ スケープ(l Bttex)

K 王 制御キャラクタ

X =数 字
・ =小 数点
― =ア ンダーライン(5 Fttex)

CR =キ ャリッジ リターン(のDHex)

LF =ラ インフィード(O AHex)

キヤラクタ CRと LFはデータ列の最後に付加しなければなりません。

ESC K X CR
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天びんプロセッサ用制御コマンド

ESC Q CR

ESC S CR

ESC Z CR

ESC CR

ESC ？
・
CR

ESC > CR

ESC ⑥ CR

ESC O CR

ESC R CR

LF I プ リント

電子音

才―トチェツク

テア

内蔵分銅によるキャリブレーション

内蔵分銅による直線性調整

第一分銅を荷重させる

第二分銅を荷重させる

分鋼を取り除く

キーボードブロック(ON/③FFキーを除く)

キーボードブロック解除

P～ ③ のコマンドは天びんのメニューヨー ドの設定とは無関係のものです。コマンドS

はプ回セツサを初期化状態にします (天びんの ON/① FFキ
ーを OF Fか ら ONに した状態

にする)。

天びん|よプロセッサが初期化されるまで、命令にしたがつて動きます。
一度電源が入ると、

プロセッサは常にユーザーによつて入力されたメニューコードを確認します。
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設置環境

ESC K CR

ESC L CR LF

ESC N CR

高安定条件の場合

安定条件の場合

不安定条件の場合

非常に不安定条件の場合

フアンクションキー制御コマンド

キー操作によつて選択できるアプリケーション プログラムのすべての機能はコマンドに

よつても動作させることができます。

スタンダード機能 !

②

◎

③

巨 土 凹
一
ICRI伸 l③ 髄 十

①機能キー

ESC f CR

ESC | 6 CR

ESC S CR

機能キー

機能キー

機能キーS CR

③機能キー
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自動ドアのコンピュータ

コントロール
自動ドアのコント回―ル コマンド

ESC W 0 ― IC R I  L F

ESC W 1 一
IC R I  L F

ESC W 2 一
I C R I  L F

ESC W 3 一 IC R I  L F

小文字
“
w"付 きの各ヨント回―ル コマンドはアンダーラインによって終わります

(ASC II=5Fttex)。

自動ドア ステータス

自動ドア ステータスのポーリング|よモータ作動自動 ドアをコント回―ルするために行な

われます。自動ドア ステータスは自動ドアの動作が完全に停止するまで(自動ドア モータ
“
OFF")ポーリングできません。

“
自動ドア ステータス

"の
データ出カフォーマット

メニューコード設定による :

ヨード 721“ データ ID無
"=16キ

ャラクタのデータ出力

または

ヨード 722“ データ ID付
"=22キ

ャラクタのデータ出力

16キャラクタのデータ出カフォーマット

*=ス ペース

IDヨード付(22キャラクタ)データ出カフォーマット

このフォーマツトにおいて|よ、IDコード
“
Stat"は1番 目から4番 目に出力されます。

自動ドア ステータス(ポーリング)

自動ドアを開ける(開回角度=170°)

自動ドアを閉じる

ストア ポジションまで自動ドアを開ける。

2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 13 14 15 16

* * 米 * * * W * X X X Y Y Y C属 LF

1 5 6 7 8 9 13 18

S t t * * * * * * * * W * X X X Y Y Y R
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自動ドア ステータスはョント回―ル コードと自動ドアの回転角度から成ります。

コント回一ル コードは XXXに 、回転角度|よYYYに 指定されます。

XXX=自 動ドアのコント回―ル コード

ビット0～6か ら成る 10進数の利が次のコントロール ヨードのために付加され、

10進数として出力されます。

10進数  2進 数     ヨ ント回―ル コード

O    BitO=0    コ ント回―ル エラーなし

l    BitO=1 20  ョ ント回―ル エラー

O    Bitl=0     自 動 ドア モータ
“
OFF"

2    Bitl=1  21  設 定なし

O    Bit2=0    設 定なし

4    Bit2=1 22  開 閉コントロールのチェック

O    Bit3=0    “ セルフティーチング
"機
能 OFF

8    Bit3=1  23  “ セルフ ティーチング
"機
能 ON(開 回角度 10°～140°)

O    Bit4=0    自 動 ドアは開いている
米)

16    Bit4三 1  24  自 動 ドアは閉じている
中)

O    Bit5=0    遅 いスピードⅢ)

32    Bit5=1 25  速 しヽスピード・)

O    Bit6=0    モ ータによる自動ドアの開閉

64    Bit6=1  26  手 動による開閉

“
ヨントロール エラー

"

作動時自動ドアが選択ポジションに到達しない場合に|よ(メカニカルな理由による)、
“
コ

ント回一ル エラー
"の
コントロールコードが出力されます。

“
スピード

"

自動ドアは以下の条件の場合にゆっくり動きます。
―電源が入つて初めての自動ドアのモータ作動中
―マニュアルモードにおいて 10°～140°の開口角度を設定した(“セルフティーチング

"機

能)後で閉じるとき

上記以外の場合には、自動ドアは迅速に作動します。

ネ)このコントロール コードは自動ドアの動作終了後の状態に関連します。
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YYY=自 動ドアの回転角度

モータ作動自動ドアの開口角度は 3桁 の数字と

して出力されます。0°～170°に相当します。

一 回転角度

自動ドア|よ約170°まで開いてしヽる。

コントロール ヨード

+ 0 → bit 6-モータによる自動ドアの開閉

+ 32 → bit 5-速しヽスピードによる開閉

+ 0 → bit 4-自動ドア|よ開しヽてしヽる

+ 0 → bit 3-“セルフティーチング
"OFF

+ 4 → bit 2-自動ドア|よ最大限開いて

いるかまたは閉じている状態

+ 0 → bit l―自動ドアモータ
“
OFF"

+ 0 → bit O―コント回―ル エラーなし

=  36
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同期.デ ータ出カパラメータ

天びんとオンライン機器 (コンピュータ)とのデータ通信中、アスキーキヤラクタから成る

インフォーメーションはインターフェースを経由して送信されます。

キヤラクタ フォーマット同様ボーレート、パリティ、八ンドシェイクモードを含むイン

ターフェースパラメータ|よ、双方の機器とも同じでなければなりません。メニューコー

ドの変更により、オンライン機器に合わせることができます。

これらのパラメータの設定に加えて、天びんのデータ出力のパラメータも設定できるので、

データは各種状況にしたがって送1言されます(第2章 メニュープ回グラム プリント出力、

データ転送の利用の項を参照してください)。

Aン ドシェイク

天びんのインターフェース(Sartorius Balance interface=SBI)は23バ イト送信のバツ

ファーと 40バ イトの受信バッファーを持つています。

各種八ンドシェイク パラメータを設定することにより天びん操作メニューにアクセスす

ることができます。

ソフトウェア 八ンドシェイク :“XOFF"と
“XON"に よって制御される

八―ドウェア 八ンドシェイク :―
“
CTS"の 後に 2キ ャラクタを送る
一 “CTS"の 後に 1キャラクタを送る

ソフトウェア ハンドシェイク

受信機器 :

“
XOFF"は 受信バッファーが 26キ ャラクタをストアするまで送信されません。

送4言を可能にするコマンド
“
XON"は バッフアーが 14キャラクタまでのすべてのキヤラ

クタを出力した後送信されます。
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ヨンピュータ(制御機器)が制御コマンドを理解しない場合、天びんは他の 6キ ャラクタ

を受け取るまで八―ドウェア 八ンドシェイクで操作を続けます。

シーケンス :

送信機器      受 信機器

(天びん)

一一一十一 byte―一一→

一 一 一 十 一

b y t e 一

一 一

→

一一一―一 byte一一一→

←――― 〈XOFF〉――――一

一 一 一 ― 一
b y t e ―

― ― →
   ( 一 度 、 〈X O F F ) が 送 信 さ れ た と き 、 受 信 側 は

一一一―一 byte―――→   最 大 14バイトが受信可能なこと)

Pose

←――― (XON〉
一一一―一 by t e一一―→

――一―― by t e―一一→

送信機器 :

データ通信用ノ＼ンドシェイク ヨント回一ルの必要性は、下記の場合です。
一連続自動データ出カパラメータに設定されているとき
―データ出力がアプリケーション プ回グラムによつて制御されているとき

一度 (X①FF)が 受信されると、それから後のキヤラクタの送1言を中断します。次に、

〈XON〉 が受信されたとき、中断後のデータを送ります。

アプリケーション プログラムが動作中のデータ ブロック(何行かのテキストブロック)か

ら出力されている間、制御ライン(CTS)、またはコマンド (X③FF〉によつてデータ通信

が制御されると、天びんの表示もブ回ックされます。

データ出力はインターフェースが送信可能シグナルを受信するまでブロックされます。
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データ出カプロセス

データ出カパラメータを設定すると、データ|まプリントコマンドが受信されたとき、ま

たは出カモードに設定されたときに出力されます。才―卜出カモード(コード 614)に

は 2種 類の方式があります。データ出力が天びんの表示シーケンスに同期、または設定

されたインターバルで出力するかのいすれかが選択可能です(パラメータ選択に|よ、第 2

章 メニュープログラム プリント出力、データ転送の利用の項を参照してください)。

プリントコマンドにおけるデータ出力

プリントコマンドはプ回グラムコマンドまた|よプリントキーで送信できます。

リモートコント回―ル用ユニバーサルスイッチを他の機器用ケーブルとともに、天びんの

インターフェースポートに接続できます(プリント機能につしヽては、第 2章 メニュープ

ログラム プリント出力、データ転送の利用の項を参照してくださしヽ)。スイツチ用にはピ

ン 8と 15を使用し、ケーブルは 1 5 rll以内の長さのものが使用できます。

プログラム コマンドによつて、データを出力するときは(データ入カフォーマツトの項を

参照)、RS2 3 2 C用 に|よ1 5  r I R、RS4 2 3用 に|よ300 mま でのケーブルが使用できます。

自動データ出力

“
自動プリント

"操
作モードにおいて、データはプリントコマンドなしでインターフェー

スポートに出力されます。安定化パラメータ付/無において、一定のプリントインターバ

ルにより自動的にデータ出力が行なわれ、データは天びんにも表示されます。

自動プリントを選択 した場合、データ|よスイッチ ONす るとすぐに送信されます。メ

ニューコード 621を 選択した場合、自動データ出力|よプリントキーを押したとき、ま

た|よ外部プリントコマンドが受信されたときに止まり、また再度スタートします。

データ出力機能は、第 2草 メ二十プ回グラム プリント出力、データ転送の利用の項を参

照してください。
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インターフェース ′ヽラメータの設定

ボーレート コード

150 bps 5  1  1

300 bps 5  1  2

600 bps 5  1  3

1200 bps 5  1  4

2400 bps 5  1  5

4800 bps 5  1  6

9600 bps 5  1  7

19200 bps 5  1  8

ストップ ビット
1ストップ ビット
2ス トップ ビット

データ出カパラメータ

安定検出器の点灯時外部命令による出力

安定検出器の点灯後のみ外部命令による出力

安定検出器と無関係にオート出力

安定検出器の点灯中オート出力

オートデータ出力

外部命令により才―卜出力をストップ/スタート

才―卜出力のストップは不可

|

(パワー)①FF― >ON<一 >ス タンバイ
ON<― >ス タンバイ

牙― トマチックパワーON

ヨード

5  3

5  3

八ンドシェイクモード コード

ソフトウェア 5  4  1

CTS後 2キ ャラクタ 八―ドウェア 5  4  2

CTS後 1キ ヤラクタ 八― ドウェア 5  4  3

安定検出器と無関係に外部命令による出力

*=工 場出荷時設定



インターフェースの特胃J機能

インターフェース コネクタからのデータ入力 ・出力

リモートコントロール用外部スイッチ(自動ドア開閉、テア、プリント命令機能付フット

スイッチーYPE01RC等 )を接続できます。また、メニューコードの設定変更によリチェッ

クひょう量ユニット(YRD10Z等 )やユニバーサル リモー トコント回一ル スイッチを天び

んに接続できます。

インターフェースコネクタのピン配列 i

ピン 入力機能(コード 8102) 出力機能(コード 8101)

プリント ユニバーサルスイッチ(下記参照)

コント回―ル出力 1:設 定下限値より軽い

1 5

1 6

1 7

1 8

1 9

自動ドアの開閉

Flキー

F2キー

テア

ノブ

ノブ

リブ

2:設 定上下限内

3:設 定上限値より重い

4:セ ット(目標)

インターフェース機能 コード

出力 8 10 1

入 力 8 10 2

ユエバーサル リモートコントロール スイッチ(ヨード 8101の 設定のみ)

天びんのインターフェースポートに接続できます。

このスイッチの機能を変更する場合は、下記のコードより選択してくださしヽ。

機能 コード

プリント 8  4  1

テ ア 8  4  2

Flキー 8  4  3

F2キ ー 8  4  4

自動ドアの開閉 8  4  5

*=工 場出荷時設定
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術」

制御ライン

過不足チェックひょう量における選別、充損用に外部オンライン表示、または制御機器を

制御するために 4種 のデータ出カポート用電圧レベルを使用できます。

データ出カポートの電圧レベルは、基準重量や上下限重量などの各種条件により変化しま

す。

下限    基 準 量    上 限

御出力

ピン

電圧 レベル 電圧レベル

l  ~高

高司________

重

16

18

1 9

制御出力 1:

制御出力 2:

制御出力 3:

制御出力 4:

設定下限値より軽い

設定上下限内

設定上限値より重い

セット(目標)
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ピン配列

インターフェースコネクタ :D―サブ25S、 ネジ(インチタイプ)回ツク金具付

ピン配列

F2キー/
制往lと出力 3ネ)

テア/
制御出力4キ)

ピン 1 :

ピン 2 :

ピン 3 :

ピン 4 :

ピン 5 :

ピン 6 :

ピン 7 :

ピン 8 :

ピン 9 :

ピン 1 0 :

ピン 1 1 :

ピン 1 2 i

ピン 1 3 :

ピン 1 4 :

ピン 1 5 t

ピン 1 6 i

ピン 1 7 :

ピン 1 8 :

ピン 1 9 :

ピン2 0 :

ピン 2 1 :

ピン2 2 i

ピン2 3 :

ピン 2 4 !

ピン2 5 :

プリント/ユ
ニバーサル
スィッチネ)

自動ドア

開閉/制御
出力 1ネ)

Flキー/
制御出力 2ネ)

保安接地

送信データ(TxD)

受信データ(RxD)

信号用接地 (TxD/RxD)

クリアーツーセンド(CTS)

接続不可

信号用接地

信号用接地

リセット イン
料)

- 1 2 V

+ 1 2 V

リセット_アウト ド、
+5V

l言号用接地

データ ターミナル レディ(DTR)

供給電源アース
“
COM"

末使用

末使用

供給電源入力+15.25V

+5V

ネ)=ピ ン配列の変更|よ107ページのインターフェースの特別機能をご参照ください。
料)=八―ドウェア 再スタート
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ケープル田解

データ通信にRS232Cと15mま でのケーブルを使つて天びんにコンピュ
ータまたは周辺機器を接

続



第5葺 付録

テクエカルデータ
型式                              RC210P         RC210D        RC250S

レンジ                 ポ リ レンジ   デ ュアル レンジ  シ ングル レンジ

ひよう量               9  6 0 / 1 1 0 / 2 1 0    5 2 / 2 1 0      2 5 0

読取限度              m 9  o  o 1 / 0 0 2 / 0 0 5   0 0 1 / 0 1      0 1

風袋消去曇                   9 210          210          250

標券室析詞差:                 rln9 0 02/004/005  002/01      01

直線性偏差             rng ± 015      ± 003/02    ± 02

直線性偏差(59以下)       rln9 ± 002      ± 002

安定所要時間(代表値)        s ← ―――一一―-10-― ―――――→ ←一-25-― →

IQモードにおけるレスポンス最短時間  s ― ――-25-― ―――――→-15-― →

積分時間(デジタル フィルタ) 4段 階選択可能

表示シーケンス(選択積分時間による) s ← ―――――一-02～ 04(選 択可能)一 ――――――→

作動中許容周囲温度

使用最適温度範囲

正昧重量

AC電 源

消費電力

選択可能重量単位

。
C ← ―一― +5～ +40
°
C 作 +10～ +30

感度ドリフト(+10～ +30°C)   /° C

ひょう量皿の大きさ

ひよう量室寸法 (直径×高さ)    mm

r l n  r n  ←― ― 90の

166× 248

←ACア ダプタ 115/230V(-200/0～ +150/0)、50/60 Hz→

最大 28:平 均 16

仁RS 2 3 2 C / R S 4 2 3 + 7ビットi p a r i t y  t  e v e n、r n a r k、o d d、s p a c e i

転送速度 :150～19200 bps lまたは2ス トップ ビット、

ソフトウェア/八―ドウェア八ンドシェイクーー十一→

。10-6

k9

VA

←~~9、 k9、 Ct、 十b、oz、 ozt、tlh、tis、tit、9r、dwt、 rr19→

アプリケーション プログラム       ← 単位変換、テア メモリ、正昧/合計、はかり込み
°/。→

過不足ひよう量チェック(分類および充損)、

カウンティング

オートゼロ トラッキング機能       ← ―― 標準装備

(メニュー ヨードによりはすすことが可能)

インターフェース(内蔵)

標準附属品

ダストカバー

ACア ダプタ

床下ひよう量用フック

校正用分鋼 (内蔵)

ひよう量室風防

●

●

●

●

０

●

０

●

０

●

●

●

●

※仕様はお断りなしに変更させていただくことがあります。



アクセサリー

(オプション)

●プリンタ

日付/時刻および続計処理機能付

●印字速度 :1.5行 /秒

●寸  法 :(W)150× (D)138× (H)43 mrln

●リモートディスプレイ

天びんのインターフェースポートに接続

液晶表示

●外部充電式バッテリパック

●約 10時間使用可能
●ACア ダプタにより充電可能

YDP02-OD

737101A

YRB02Z
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●比重測定キット

●静電気防止用皿

●Tコ ネクタ付フットスイッチ

YDK01

YWP01

YPE01RC

7223

YPE01Z

7226

7258

YWT01

YDB01RC

6960RC01

(自動ドア開閉、テア、プリント命令機能付)

0ユ エバーサル リモートコント回―ルスイッチ

(プリント命令、テア命令、Flキー、F2キー機能ま

たは自動ドア開閉のいすれかが可能)

。フットスイッチ

●Tヨ ネクタ付フットスイッチ

。手元スイツチ

●Tコ ネクタ

●天びん台

●キャリングケース

●ダストカバー
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メニューヨードの設定方法

天びんの ON/OFFキ ーを OFFか ら ONに し、表示部にすべてのセグメントが表示されて

いる間にテア キーを瞬時押します。

“―LⅢ 表示の場合にはメニュー アクセス スイッチにより
Ⅲ
C―
Ⅲ
モードに変換します。

以下のようにして設定コードを選択します。

御往=董 西じ

―一番号を増カロするために、起動を押すか、または
一番号を減少するために、こうを押す。

以下のようにして左側、真中、右側のコードに移す。

――左方向へ移す場合|よに動を押す。
――右方向へ移す場合は〈動を押す。

選択コードを固定するために御 を押す。

設定したコードをストアするためにこうを押す。

メニューアクセススイッチを
“
L―"表 示するように戻

す。

リセット機能

この機能により、変更したメニュー ョードをすべて元の工場出荷時設定に、すなわちメ

ニュー ヨード表中の
Rネ"マ ーク設定に戻すことができます。

このリセットを行なうためには、メニューヨード 9- 1を 設定し、〇 キー、③ キ
ーの順

に押します。



メニユーコードー覧

天びんの動作パラメータ

設置環境 コード 備考

高安定条件 1 1 1

安定条件 1   1  2

不安定条件 1   1  3

非常に不安定条件 1  1  4

ひよう量別     | コ ード 1備 考

通常ひょう量     1 2 1

はかり込み     11 2 2

自動安定検出器感度 コード 備考

025テ ・Sジット 1  3  1

05 デ ジット 1  3  2

1  デ ジット 1  3  3

2 デ ジット 1  3  4

4  テ どSジット 1  3  5

8 デ ジット 1  3  6

* =工
場出荷時設定

料=0 0 1  r l R 9読取限度の天びん|よ設定できません

安定検出器の延弓| コード 備考

延引なし 1  4  1

短い延引 1  4  2

長 しヽ延ヨ| 1  4  3

かなり長しヽ延ヨ| 1  4  4

テアパラメータ コード 備考

常時可能 1  5  1

安定時のみ可能 1  5  2

オートゼロ コード 偏 考

① N 1  6  1

①FF 1  6  2
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ひよう量レンジ数と重量単位の設定

ひよう量レンジ数の選択 コード 備考

③ キ
ーをブ回ック/1レ ンジ 2  1   1

2レ ンジ 2  1  2

3レ ンジ 2  1  3

重量単位 第一レンジ 第ニレンジ 第三レンジ

コード 備考 コード 備考 コード 備考

グラム (0) 1  7   1 3  1   1 3  3   1

グラム 1  7  2 3  1   2 3  3  2

キ回グラム 1  7  3 3  1   3 3  3  3

カラツト 1  7  4 3  1   4 3 3  4

ポンド 1  7  5 3  1   5 3  3  5

オンス 1  7  6 3  1   6 3  3  6

卜回イオンス 1  7  7 3  1   7 3  3  7

テールホンコン 1  7  8 3  1   8 3  3  8

テールシンガポール 1  7  9 3  1   9 3  3  9

テールタイワン 1 7 10 3 1 10 3 3 10

グレイン 1  7  11 3  1  11 3  3  11

ぺ二一ウェイト 1 7 12 3 1 12 3 3 12

ミリグラム 1 7 13 3 1 13 3 3 13

ネ=工 場出荷時設定
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IQモード

一脹

表示モード選択

荷重量による表示精度

10/0

第一レンジ 第ニレンジ 第三レンジ

コード 備考 ヨード 備考 コード 備考

1  8  6 3  2  6 3  4  6

050/0 1  8  7 3  2  7 3  4  7

020/0 1  8  8 3  2  8 3  4  8

01°/0 1  8  9 3  2  9 3  4  9

0050/0 1 8 10 3 2 10 3 4 10

0020/0 1  3  11 3  2  11 3  4  11

0010/0 1 8 12 3 2 12 3 4 12

表 示 第一レンジ 第ニレンジ 第三レンジ

コード 備考 コード 偏 考 コード 備考

最高精度の読取限度 1  8   1 3  2   1 3  4   1

荷重量変化時最終桁不表示 1  8  2 3  2  2 3  4  2

2デ ジットの読取限度 1  8  3 3  2  3 3  4  3

5デ ジットの読取限度 1  8  4 3  2  4 3  4  4

10デ ジツトの読取限度 1  8  5 3  2  5 3  4  5

ポリレンジ機能(RC250Sの み) 1 8 13 3 2 13 3 4 13

ひよう量ltL表示モー ド コード 備考

ひょう量値が表われるまではスペシャルシンボル
“
2  5   1

常時表示 2  5  2
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キャリブレーションと直線性偏差調整機能

外部分銅キャリブレーション コード 備 考

可能 1  9  1

不 可 1  9  2

マルチキャリブレーション コード 備 考

不 可 1 14 1

可能 1 14 2

内蔵分飼キャリブレーション ヨード 備考

可能 1 10 1

不可 1  10 2

自動キヤリブレーション'

直線性偏差調整
コード 備考

不 可 1 15 1

不可 (シグナルのみ) 1 15 2

自動キャリブレーション 1 15 3

自動キャリブレーション

と直線性偏差調整 1 15 4

キヤリブレーションテスト ヨード 備考

可能 1 11 1

不可 1  11  2

外部直線性 コード 備考

可台ヒ 1 12 1

不 可 1  12  2

自動キャリブレーションスタ
ート時の待機インターバル コード 備考

無荷重後 1分 8  9  1

無荷重後 2分 8  9  2

内部直線性 コード 備考

可能 1 13 1

不 可 1 13 2

Flキーの機能 コード 備考

無機能 2  2  1

内蔵分銅キャリブレーション 2  2  5

キヤリブレーションテスト 2  2  6

自動ドア機能
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自動ドア開閉機能 ヨード 備考

不 可 8  11  1

ドアは閉じた状態―自動安定検出器表示後機能実行
ドアは開く 8  11  2

ドアは閉じた状態―自動安定検出器が遅れて表示後機能実行
ドアは開く 8  11  3

ドア|よ閉じた状態―自動安定検出器表示後機能実行 8  11  4

ドア|よ閉じた状態―自動安定検出器が遅れて表示後機能実行 8  11  5

ドア開放時における表示精度 コード 備考

最高精度 8 12 1

2デ ジットの倍数 8 12 2

5デ ジットの倍数 8 12 3

10デ ジットの借数 8 12 4

20デ ジットの倍数 8 12 5

50デ ジットの倍数 8 12 6

100デ ジットの倍数 8 12 7

ドア開放時のIQモード
の表示精度 コード 備考

非設定 8 13 1

100/0 8 13 2

050/0 8 13 3

020/0 8 13 4

010/0 8 13 5

0050/0 8 13 6

0020/0 8 13 7

0010/0 8 13 8

*=工 場出荷時設定(型式による)



プリント出力、データ転送の利用

データ出カパラメータ コード 備考

安定検出器と無関係に外部命令による出力 6  1  1

安庫検出器の点灯時外部命令による出力 6  1  2

安定検出器の点灯後のみ外部命令による出力 6  1  3

安定検出器と無関係にオート出力 6  1  4

安定検出器の点灯中オ
ート出力 6  1  5

オートデータ出力 コード 備考

外部命令によリオート出力をストップ/スタート 6  2  1

オート出力のストツプ|よ不可 6  2  2

オート出カインターバル コード 備考

表示シーケンスの 1倍 6  3  1

ジブ      2倍 6  3  2

リブ      5倍 6  3  3

ツブ     1 0倍 6  3  4

ノブ          201者 6  3  5

ブリ          501吉 6  3  6

ノブ          1001者 6  3  7

データ出力後のオートテア コード 備考

不可 6  4  1

可台ヒ 6  4  2

データ IDコード コード 備考

無
小

7  2  1

有 7  2  2

インターフエースパメータ

ボーレート コード 備考

150 bps 5  1   1

300 bps 5  1  2

600 bps 5  1  3

1200 bps 5  1  4

2400 bps 5  1  5

4800 bps 5  1  6

9600 bps 5  1  7

19200 bps 5  1  8

八ンドシエイクモード コード 備考

ソフトウエア 5  4  1

CTSそ盗2キャラクタA―ドウエア 5  4  2

CTS後 1キヤラクタA―ドウエア 5  4  3

インターフエース機能 コード 備考

出力 8 10 1

入力 8 10 2

ノミリティ コー ド 備考

マーク 5  2  1

スペース 5  2  2

オツド 5  2  3

イーブン 5  2  4

機能 ヨード 備考

プリント 8  4  1

テ ア 8  4  2

Flキー 8  4  3

F2キ ー 8  4  4

自動ドアの開閉 8  4  5

ストップ ビット コード 備考

1ストップビット 5  3  1

2ス トップ ビット 5  3  2
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アプリケーションプログラム

プログラム用 ―C)一

プログラム用 ―廷)一

クリアファンクション ーに動―

ヨード 備考

1レ ンジ 2  1   1

2L/ン ジ 2  1  2

3レ ンジ 2  1  3

カウンテイング 2  1  4

パーセントひよう墨 2  1  5

基準 °/oおよび基準個数

コード 備考

変更不可 2  3  1

5、 10、 20。 2  3  2

1すつ増加 2  3  3

参照重量用ストア パラメータ

ヨード 備考

内部分解能による 3  5  1

表示分解能 3  5  2ヨード 備考

無機能 2  2  1

テア メモリ 2  2  2

正昧重量過不足チェックひょう量 2  2  3

重量偏差過不足チェックひょう量 2  2  4

内蔵分鋼校正 2  2  5

キャリブレーションテスト 2  2  6

パーセント表示

コード 備考

小数点以上 3  6  1

小数点以下一位 3  6  2

小数点以下三位 3  6  3

小数点以下三位 3  6  4

コード 備考

すべてのキーをクリア 2  4  1

Fl次にF2をクリアする 2  4  2

Flま たは F2を クリア 2  4  3
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過不足チェックひよう量限界        パ ラメータの自動出力

許容範囲 コード 備考

± 0. 1 0 / 0偏差 4  1  1

± 0 . 2 0 / 0偏差 4  1  2

± 0. 5 0 / 0偏差 4  1  3

± 10 0 / 0偏差 4  1  4

± 1. 5 0 / 0偏差 4  1  5

± 24 0°/ 6偏差 4  1  6

± 2 . 5 0 / 0偏差 4  1  7

± 3. 0 0 / 0偏差 4  1  8

± 5. 0 0 / 0偏差 4  1  9

±10 . 0 0 / 0偏差 4  1  lC

許容範囲内データの自動出力

許容範囲内データの自動出力 ヨード 備考

ON 4  2  1

OFF 4  2  2
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パラメータの自動出力 コード 備考

OFF 7  1  1

基準°/o/個数十基準重量 7  1  2

基準重量のみ 7  1  3

自動テア出力/F口字

自動テア出力/印字 ヨード 備考

各成分のストア 7  3  1

各成分の累計 7  3  2

データ出カポートライン

データ出カポートライン コード 備考

過不足チェックひよう量範囲のみ 4  3  1

常時 4  3  2

過不足チェックひょう量範囲内における静止時 4  3  3

静止時のみ 4  3  4

・=工 場出荷時設定



その他の機能

メニュー ヨード変更の可、不可 ヨード 備 考

常時変更可能 8  1   1

メニュー アクセス スイッチの設定による 8  1  2

電子首 ヨード 備考

有 8  2  1

範
小

8  2  2

キー機能 ヨード 備考

機能状態 8  3  1

ブロック状態 8  3  2

アナ回グ表示 コード 備考

範
小

8  5  1

バーグラフ 8  5  2

マーカー 8  5  3

パワー ONモ ード コード 備考

(パワー)OFF一 >ON<一 >ス タンバイ 8  6  1

ON<一 >ス タンバイ 8  6  3

才―トマチックパワー ON 8  6  4

バックライト コード 備考

ON 8  8  1

OFF 8  8  2

リセット機能 コード 備考

可台ヒ 9 1

不 可 9
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メンテナンスについて

●手入れ

ます、お手入れの前に|まなるべくACア ダプタを電源コ

ンセントから抜いてから行つてくださしヽ。

ひよう量皿および本体の手入れには、強力な溶剤や洗斎」

は使用しないでください。やわらかしヽ布と石けん液で充

分です。風防ガラスプレート (大、小)、風防八ウジン

グ、自動ドアの手入れには、市販のガラスクリーニング

用の洗斎」を使用してください。また、石けん液で取れな

しヽ汚れに|よ、アルコール液また|よ石油ベンジンなどを使

用してみてください。このとき、これらの液体が天びん

内部に入り込まないように注意してください。また、こ

れらの液体による手入れ後|よ、さらにやわらかい、乾しヽ

た布でふしヽておしヽてください。

●ひょう量室内部の手入れ

ひよう量室のベースプレートを常に清潔に保つてくださ

しヽ。汚れた場合は、ます、小型のクリーナ(小さなホー

スのつしヽた車用のクリーナーなど)で小さなゴミを吸しヽ

取ります。次に、ひょう量皿 (7)と 、シール ドディス

ク (8)を 取りはすします。再度クリーナーでゴミを吸

しヽ取ります。ひょう量皿等は、必すひょう墨室から取り

出して、手入れをしてくださしヽ。

●故障時のサービス ・メンテナンス

下記のような場合には、ザルトリウス佛本社 ・各営業

所のサービス係までこ連絡ください。

●天びんの外観に損傷を受けている場合

●天びんが正常に作動しない場合

●天びんが不適当な保管場所に長期間保管されてしヽた場

合

●天びんが輸送時などに乱暴な取扱いを受けたような場

合
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トラブル時の対策

トラブル

表示部(17)に何も現れない

“
Err 54"また|よ

“
L"の 表示

“
Err 02"が瞬時表示される

“
Er r  0 3 "または

“
Er r  0 4 "が瞬時表

示される

表示部において、スペシャルコー

ド
Ⅲ
C"力い肖えなしヽ

―荷重曇がひょう量範囲を越え

てしヽる

―ひよう量皿に何かが載つてしヽ

る状態で
一またはゼ回点が取れてしヽない

状態で、

キャリブレーションのために

」 キ
ー(18)を押した場合

―ウォーミングアップ時間がま

だ不充分でキヤリブレーショ

ンを行なう状況にない

一振動、風の影響が大きい

一自動ドアが閉まっていない
一床下ひよう量用フック部の半

円形プレートが取り付けられ

ていない

処 置

―供給電源回路をチェックする
一ACア ダプタを確実に接続す

る

―ひょう量皿を正しくセットす

る

―荷重を減する

一ひょう量皿に何も載せてしヽな

い状態にして
一テアキー(22)を押 してゼ回

点を確認してから、

キヤリブL/一ションのために

」 キーを再度押す

―天びんを電源接続後、2時 間

以上のウオーミングアップを

行なう
一設置場所を変更する

―ACア ダプタにより天びんと

電源を接続 して 2時 間以上

のウォーミングアップを行な

―メニュープ回グラムで設置環

境に対応
一自動ドアを閉める
一半円形プレートをネジで固定

して開口部を閉じるようにす

る

―電源の電圧なし
―ACア ダプタが接続されてしヽ

ない

―ひよう量皿(7)が正しくセッ

トされてしヽない

―天びんがウォーミングアップ

中である
一振動、風の影響が大きしヽ
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トラブル

表示部において、スペシャルコー

ド
“
◇
"が
消えなしヽ

重量表示が不安定である

ひよう量結果が明らかに誤つてい

る

原  因

―ON/OFFキ ーを ONに した

後、他のキーを一切押してしヽ

ない

―不安定な設置場所
―振動、風の影響が大きしヽ

一自動ドアが完全に閉つていな

しヽ
一風防ガラスプレート(大・小)

が正しくセットされてしヽなしヽ
一ひょう量皿の下部に何かがは

さまっている
一床下ひよう量用フツク部の半

円形プレートが取り付けられ

てしヽない
一サンプル重量が安定 しない

(水分の吸収 ・蒸発などによ

り)

―キャリブレーションされてしヽ

ない
一ひよう量開始前に風袋消去さ

れていなしヽ
一水平が取れていない

処  置

―しヽすれかのキーを押す

―設置場所を変更
―メニュープ回グラムで設置環

境に対応
―自動ドアを閉める

一風防ガラスプレート (大・小)

を正しくセツトする
一はさまつているものを取り除

く
―半円形プレートをネジで固定

して開田部を閉じるようにす

る

―キャリブレーションをする

一ひょう量開始前にテアキーを

押す
―水平調整を行う

125



エラーヨード

表示

Err 10

Frr ll

Err 20

Err 21

Err 22

Err 23

テアメモリの値がストアされていると

きテアキーはブ回ックされる

テアメモリでストアできないものをス

トアしようとしたため

アプリケーションプ回グラムがスター

トする前にに動キ
ーが押された

基準°/oまた|よ基準サンプル個数のメ

ニユーコードがブ回ックされている

°/oひょう量またはカウンティングの基

準°/oまたはサンプル個数のストア中の

エラー

過不足チェックひょう量のストア中に

おけるエラー

処置

テアメモリがセットされてしヽる

③ キ
ーを押してテアメモリをクリア

する

読取がマイナス表示となつている。サ

ンプルの重量をチェックする

0/oひょう量において、基準°/oがまだス

トアされてしヽない、等

メニューコード 231が 選択されて

いる。232ま たは 233に 変更す

る

重量が軽すぎるか、サンプルがひょう

量皿上になしヽ

サンプルがひょう量皿上にないまたは

読取がマイナス表示になつている
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RCシ リーズ外形寸法田

―
―
―
」
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RC 210 D,RC 250 S

単位/mm
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ザルトリウスMCl電 子天びん

RCシ リーズ補足取扱説明書

R C210S

このたびは、ザル トリウスMCl電 子天びん RCシ リーズ を お買い上げいただきましてありがとう

ございます。

添付の
“
ザル トリウスMCl電 子天びんRCシ リーズ取扱説明書

"と
R C210Sの テクニカルデータ表

をご参照くださいますようお願い申しあげます。



テクニカルデータ表
型式 R  C 2 1 0 S

レンジ シングルレンジ

ひょう量

読取限度 mg 0.01

風袋消去量 210

標準偏差 mg 0.015/0.02/0.03

直線性偏差 ±m貿 0.12

静止所用時間(代表値)

IQモ ー ドのレスポン

ス回寺間

表示汁ケンス

(選択積分時間による)

0.2～0.4(選 択可能)

積分時間

(ディジタメレフィルタ)

4段 階選択可

作業中許容周囲温度 ℃ +5ハV40

使用最適温度温度 ℃ +10～ 30

感度 ドリフト

←10～30?C)

土た

ひょう量皿の大きさ φ90

ひょう量室寸法

(直径 x高 さ)

166x248

正味重量

AC電 源 ACカ ダプタ 115/230V、 (‐20%～ +15%)、 50/60Hz

消費電力 仏ヽ 最大 28:平 均 16

選択可能重量単位 g、 k g、 c t、 m g

アプリケーションプロ

グラム
単位変換、テアメモリ、正味/合計、はかり込み%、 過不足ひ

ょう量チェック (分類および充填、カウンティング)

オートセ
ヾ
ロトラッキンク
ヾ
機能

(メニューコー ドによ

り取り外すことが可能)

標準装備

インターフェース内蔵 RS232C/R423; 7ビ ット ;parity:eve n,mark Odd,spacei

転送速度 : 1 5 0～1 9 2 0 0 b p s , 1または 2ス トップビット、ソフ

トウェア/ハ ー ドウェアハンドシェイク

Se




