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はじめに

この度は、当社の計量機をお買いあげいただき、誠にありがとうございます。

末永くご使用いただけるよう、このマニュアルを活用していただくと幸いです。

なお、このマニュアルはさまざまな機種を対象に編集されているため、納入された機種によっては

不要な部分も多数含まれています。

また、説明不足のところも多分にあるとは思いますがご容赦願います。

完成図書には通常、次の書類が添付されます。

■ 仕様書

■ 取扱説明書（本書）

■ ロードセル指示計取扱説明書

■ パーツリスト

■ 機械本体外形図

■ 制御盤外形および内部配線図

■ シーケンスラダー図

■ 操作手順書

これらは機械の性能を維持していくため、および、トラブル発生時などに必要になります。

特に、「ロードセル指示計取扱説明書」「制御盤外形および内部配線図」「シーケンスラダー図」

は制御盤内に常備し、なくさないよう留意願います。

はじめに
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はじめに

本書の構成

本書は次の５部から構成されています。

■ 「第Ⅰ部 概要」では、自動計量機とはどんなものか知っていただくため、

また、取扱説明書を理解し易くするため、名称・構造・動作・用語などを説明します。

■ 「第Ⅱ部 制御盤」では、使用されている各部品の役割・設定・制御フローなどを説明します。

■ 「第Ⅲ部 機械本体」では、機械のパート別に、動作・調整など説明しています。

■ 「第Ⅳ部 故障」では、主な故障の原因・対策・見つけ方などを説明します。

■ 「第Ⅴ部 付録」では、計量機に関するその他の情報を収録しています。

表記上の規約

ロードセル指示計F800 に関連する説明文内の 文字は、上部の表示管部を表しています。反転

文字囲み 文字は、下部のパネルスイッチ（キー）部分を表しています。

また 、 ７ 定量 キーなどは、数字の７と定量設定との兼用キーになっています。

網掛け部分が、目的のデーターであることを意味しています。
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第Ⅰ部 概要

Vol.002.1

自動計量機についての大まかな説明をします。

第Ⅰ部 概要
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第Ⅰ部 概要

第Ⅰ部の内容

■ 各部の名称

■ 機械の構造

■ 投入動作

■ 用語解説
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第１章 自動計量機とは

自動計量機とはどのようになっているか。どのように計量するのか。

この章で、自動計量機の概観を把握して下さい。

注意 この取扱説明書での自動計量機とは、自動計量機全般を指すものではありません。

５ｋｇから３０ｋｇ程度を自動計量する、下図に類似した計量機を指します。

各部の名称

型式「ＮＩＬ１３－Ｎ２Ｖ」を例にとり、名称と働きを説明します。

① サブホッパー（補助ホッパー）

■ 原料貯蔵

② 流量調整ダンパー

■ ヘッド圧緩衝

■ 流量調整

③ アジテーター

■ ヘッド圧緩衝

■ バイパス側への原料供給

④ アジテーターモーター

■ アジテーター駆動

⑤ フィルターレギュレーター

■ エアー圧調整

■ エアーのゴミ除去

⑥ バイパス

⑦ エアーシリンダー

■ カットゲート駆動

⑧ トラフ

■ 小投入

⑨ 電磁フィーダー

■ 小投入駆動

⑩ 電磁弁 ⑪ ユーラスモーター

■ エアーシリンダーのエアー回路切替 ■ ユーラス撹拌駆動

⑫ ユーラス撹拌 ⑬ 供給筒

■ 中投入用供給促進 ■ ヘッド圧緩衝

■ 暴走防止 ■ 流れ状態確認

⑭ ロードセル ⑮ カットゲート

■ 重量検出 ■ 大投入・中投入

⑯ 定量槽（計量槽） ⑰ 機箱（本体）

■ 計量枡（この入れ物で重量を計る）

⑱ ベッド

1

2

3
4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

第１章 自動計量機とは

各部の名称
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構造

計量機は製品（原料）により、投入方法が異なります。この投入方法により能力、精度が決定されると言って

も過言ではありません。ここでは、これまで多く製作された投入部の外観を紹介します。

投入部構造例

(NIL*3-N3)３枚弁

①大投入弁（一番内側の弁）

②中投入弁

③小投入弁（一番外側の弁）

④弁筐体

流れの良い（粒状）製品の計量に向いています。

(NIL*3-N2GV)２枚弁＋電磁フィーダー

供給筒アジテーター及びユーラスバイブレーター付き

①大投入弁（内側の弁）

②中投入弁（外側の弁）

③小投入トラフ

④電磁フィーダー

⑤弁筐体

小さな穴から出にくい製品の場合に使用されます。

(NIL*3-S2N2)２菅式スクリューフィーダー＋２枚弁

供給筒撹拌装置付き

①大投入スクリュー

②小投入スクリュー

③大投入弁

④小投入弁

粉状製品に多く使用されます。

1
2
3

4

5

2

1

3
4

3
4

1
2

第１章 自動計量機とは

構造
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動作

電磁フィーダー方式で３段投入の例です。２段投入の場合、中投入の工程がありません。

大投入

制御盤の計量、および状態表示灯の大投入・中投入・小投入のランプが点灯します。

２枚の弁が開き、電磁フィーダーが振動します。

アジテーターが回転し、ユーラスバイブレーターが振動します。

電磁フィーダーに先端ゲートが装備されていれば、それが開きます。

製品は、弁筐体の口径いっぱいで投入され、電磁フィーダー側からも投入されま

す。

中投入

状態表示灯の大投入ランプが消えます。（計量、中投入、小投入ランプは点灯している）

大投入弁が閉まります。

中投入弁は開いたままで、電磁フィーダーは振動しています。

アジテーターが回転しています。ユーラスバイブレーターは振動しています。

製品は、大投入弁に明いている中投入穴と、電磁フィーダーから投入されます。

小投入

状態表示灯の中投入ランプが消えます。（計量、小投入ランプは点灯している）

中投入弁が閉まります。

弁は全て閉まり、電磁フィーダーは振動しています。

アジテーターが回転しています。ユーラスバイブレーターは停止します。

製品は、電磁フィーダーからのみ投入されます。

上面

側面

側面

上面

側面

上面

第１章 自動計量機とは

動作



8

第１章 自動計量機とは

動作

投入完了

状態表示灯の小投入ランプ及び計量ランプが消えます。

全ての弁が閉じ、全ての動作を停止します。（始動前の状態と同じになる）

重量が過不足設定内であれば、完了ランプが点灯します。

重量が過量設定よりオーバーしている場合、重量異常警報が発せられます。

その後の動作は過量排出スイッチによって異なります。

重量が不足設定に満たない場合、重量異常警報が発せられ、補正動作（インチン

グ）を始めます。

補正が済めば、計量ランプが消え完了ランプが点灯します。

排出

状態表示灯の排出ランプが点灯します。

抜き取りが自動包装機の場合、排出指令により排出します。

手動抜き取りの場合、袋がクランプされていれば排出します。

制御盤の排出釦でも強制排出できます。

左図はネット計量方式での定量槽を描いています。

グロス計量方式では、袋に直接投入するので、排出動作はありません。

側面

上面
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用語

ここでは、この取扱説明書に出てくる用語のいくつかを解説します。

ネット式計量機

定量槽（計量槽）にて計量を行い、それを落として袋に充填する方式。

袋装着と計量が同時進行となるため、時間のロスが少ない方式です。

能力・精度とも要求される場合使用されます。

グロス式計量機

袋に直接投入しながら計量する方式。

袋装着後、計量を始めるためネット式より能力が落ちます。

付着性が有る製品や、能力があまり必要でない場合使用されます。

また、計量槽を必要としないため、機械の高さがある程度抑えられます。

ショック切れ

投入のショックで、重量が一時的に定量設定値（正確には定量値から落差を引いた値）を越えてしまう現象。

この現象が大投入時に発生すると、中投入弁と小投入弁も同時に閉まります。

重量値が落ち着くと不足状態となり、補正動作を開始します。

詳細は「投入終了ラッチ機能の選択」の項を参照して下さい。

補正動作（インチング）

ショック切れが起こったり、設定がうまく調整されていない場合、投入完了となっても下限重量（定量－不足

設定値重量）に達しないことがあります。

このまま排出するとクレームとなるため、製品を補充する必要があります。

しかし、ここで通常の投入を行うと、こんどは過量になるおそれがあります。

そこで、小投入動作をほんの短い時間で数回行い、少しずつ投入します。

これを補正、またはインチングと呼んでいます。

第１章 自動計量機とは

用語



10

第１章 自動計量機とは

用語
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第Ⅱ部 制御盤

Vol.002.1

制御盤の取扱説明書は、１９９３年以降製作された

ものをもとに作成されています。

これは、ロードセル指示計がこの時期に変更され、

現在に至っているためです。

制御盤は、日東ＢＯＸで作られている場合と、

標準盤（弊社作成の上下２段扉・上部はガラス窓付

の外扉と内扉の２重扉）で製作される場合が

あります。

本文は標準盤にて説明しております。

日東ＢＯＸにて製作された制御盤の場合、

扉に関しては本文にはあてはまりませんので、

ご了承下さい。

第Ⅱ部 制御盤
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第Ⅱ部 制御盤

第Ⅱ部の内容

■ ロードセル指示計

■ 表示灯・操作スイッチ

■ タイマー設定

■ 機能選択端子台の使い方

■ インバーターの設定

■ 制御フローチャート

■ 下限レベルとレベルスイッチ回路

■ 大投入停止信号の選択

■ 投入終了ラッチ機能の選択

■ 落差と完了安定タイマー

■ 不足補正投入

■ 排出

■ オートゼロ

■ 警報

■ 外部端子番号

■ 機械アクチュエーターの電圧

■ 投入量設定
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第２章 パネル部品

この章では、制御盤表面の機器について説明します。

ロードセル指示計

重量表示器には、ユニパルス社製のロードセル指示計、型式Ｆ８００（以後 F800と記載）

が使用されています。以下はＦ８００の大まかな説明です。詳細は別冊ユニパルス社の「Ｆ８００取扱説明

書」を参照して下さい。

Ｆ８００の投入制御信号

投入制御用信号は、 Ｆ８００から出力されます。以下は３段制御の場合を示します。

大投入停止信号は、定量設定値から大投入設定値を差し引いた値に重量が達した時、出力されます。

大投入完了＝定量－大投入設定値

中投入停止信号は、定量設定値から定量前設定値を差し引いた値に重量が達した時、出力されます。

中投入完了＝定量－定量前

小投入停止信号は、定量設定値から落差設定値を差し引いた値に重量が達した時、出力されます。

小投入完了＝定量－落差

キー部

表示部

重量表示

小投入完了表示

中投入完了表示

大投入完了表示

定量設定値

大投入設定値

定量前設定値

落差設定値

第２章 パネル部品

ロードセル指示計
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第２章 パネル部品

ロードセル指示計

Ｆ８００のキー操作

この項では、運転時に必要と思われる、F800の主な操作を説明します。

＊ 操作手順書におけるキー操作の詳細になります。

正味重量と重量値ゼロの確認

１． 表示を確認します。正味

表示が の場合、以下総重量

のキー操作を行って下さい。

総重量／正味キーを押す

↓

に変わります正味

２．重量表示が ０ｋｇか確認。

０で無い場合０ｋｇにします。

風袋引キーを押す

↓

０ｋｇになります。

注意 風袋引 キーは常時有効ですので、計量投入中には絶対に押さないでください。

重量表示
0.00の確認

正味表示

総重量表示

風袋引キー

総重量／正味
表示切替キー

点灯確認

消灯確認

0.00にする

表示部

キー部
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第２章 パネル部品

ロードセル指示計

銘柄の設定

銘柄を０５に設定するキー操作を説明します。

図中の操作１～５は、キーを押す順番を示しています。

操作１． 銘柄 キーを押す

銘柄の設定モードである事を示す

， が点滅します。銘柄 設定

銘柄の現在のデーターが重量表示部の

右端に、ポップアップします。

操作２． 変更／登録 キーを押す

ポップアップされたデーターを

変更するモードに入った事を示す

１０の位のデーターが点滅します。

が点滅から点灯に変化します。設定

操作３． ０ キーを押す

点滅部１０の位に０が入力され、

点滅部が１の位に移動します。

操作４． ５ 定量前 キーを押す

点滅部１の位に５が入力され、点滅部

が再度１０の位に戻ります。

データーは０５になります。

数字データーは入力されると、点滅部

の位が一つ下がり、最下位の位を入力

すると、最下位の位→最上位にもどり

ます。数字データーの入力ミスは、何

度でも入力しなおす事ができます。

操作５． 変更／登録 キーを押す

銘柄５の設定が呼び出されます。

重量値表示部は、初期状態の重量表示値に戻り、銘柄は０５に設定されました。

点滅が終了し、 が消灯します。銘柄のデーター表示が、 になった事を確認して下さい。銘柄 設定 ５

操作１、２での入力ミスは、 ｸﾘｱ キーを押して初期状態に戻り、最初からやり直します。

銘柄データー

点滅する

点滅／点灯
設定モード

銘柄データーが表示される

操作 4(5)

操作 3(0)

操作 2(変更)

操作 1(銘柄)

操作 5(登録)
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第２章 パネル部品

ロードセル指示計

定量設定

定量を２０．０７０ｋｇに設定するキー操作を説明します。

図中の操作１～７は、キーを押す順番を示しています。

操作１． ７ 定量 キーを押す

操作２． 変更／登録 キーを押す

操作３． ２ 落差 キーを押す

操作４． ０ キーを押す

操作５． ０ キーを押す

操作６． ７ 定量 キーを押す

操作７． 変更／登録 キーを押す

上記キー操作の間、上部表示部分に注目し

て下さい。銘柄の設定で説明したのと、同

様の表示をします。

銘柄と定量の項目が入れ替わるだけで動作

（点滅・点灯）は、同じです

定量のデーターは５桁ですが、下位桁が同

じ場合、最後まで数字データーを、入力す

る必要はありません。

目的のデーターになったら 変更／登録キーを押します。

又、上位桁が同じ場合は、操作３～５の数字キーを押す変わりに ＞ キーを３回押す方法もあります。

過量・不足・大投入・定量前・落差・ゼロ付近・タイマーの設定

過量・不足・大投入・定量前・落差・ゼロ付近・タイマーの設定は、上記「① ７ 定量 キーを押す」の操作が、

それぞれのキー ４ 過量 １ 不足 ８ 大投入 ５ 定量前 ２ 落差 ３ ゼロ付近 ６ タイマー になります。

９ 風袋設定は、本機では使用しませんので、関係ありません。

操作３～６のデーター入力は、各設定で、おのおの桁数がちがいます。少数点の位置に注意して、入力して

下さい。

操作１後に、重量表示部にポップアップするデーターの左側に出る数字、定量設定時は０７が表示されますが

これは、設定モードと設定キー番号を表しています。

操作 7(登録)
操作 2(変更)

操作 1(定量)

操作 4(0)

定量データーが表示される

点滅する

定量データー

設定モード
点滅／点灯

操作 3(2)

操作 6(7)

操作 5(0)
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第２章 パネル部品

ロードセル指示計

その他の設定

前述の説明以外の、主なキー操作を列挙します。

自動落差補正 自動落差補正 自動落差補正 分銅較正の 分銅較正の 累積、回数

ＯＮ ＯＦＦ 規制値 ゼロ較正 スパン較正 のクリア

設定モード 設定モード 設定モード ﾌｧﾝｸｼｮﾝ ﾌｧﾝｸｼｮﾝ ﾌｧﾝｸｼｮﾝ

↓ ↓ ↓ ↓ ↓ ↓

変更／登録 変更／登録 変更／登録 変更／登録 変更／登録 変更／登録

↓ ↓ ↓ ↓ ↓ ↓

２ 落差 ２ 落差 １ 不足 １ 不足 １ 不足 ０

↓ ↓ ↓ ↓ ↓ ↓

変更／登録 変更／登録 変更／登録 変更／登録 変更／登録 変更／登録

↓ ↓ ↓ ↓ ↓ ↓

３ ｾﾞﾛ付近 ３ ｾﾞﾛ付近 ８ 大投入 ゼロ調整 １ 不足 ９ 風袋設定

↓ ↓ ↓ ↓ ↓ ↓

変更／登録 変更／登録 変更／登録 変更／登録 変更／登録 変更／登録

↓ ↓ ↓ ↓ ↓ ↓

＞ ＞ 通常弊社では クリア *1 20.00kgを クリア *1

↓ ↓ 100gにｾｯﾄし 設定 *2

１ 不足 ０ ています。 上記ゼロ較正 ↓

↓ ↓ 変更が必要な を行うと 変更／登録 累積，回数の

変更／登録 変更／登録 らﾃﾞｰﾀｰを入 自動的に、 ↓ ﾃﾞｰﾀｰがｾﾞﾛに

↓ ↓ 力します 表示に クリア *1 なります。総重量

クリア *1 クリア *1 ↓ なりますので 銘柄ごとのｸﾘ

変更／登録 必ず、 上記分銅較正 ｱ操作です。正味

が点灯 が消灯 ↓ にして下さい を行うとＡＦＣ ＡＦＣ

クリア *1 表示に総重量

なります。

正味ﾃﾞｰﾀｰの 0 は 必ず、

自動補正 OFF にして下さい

※１ 最後の クリア キーは、 表示がまだ残っているため、これを消すために行っています。設定

※２ ２０．００ｋｇの場合。
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Ｆ８００のデーター

累積データークリア・回数リセット

F800のキー操作「その他の設定－累積・回数クリア」の操作で、図の①～②のデーターがゼロクリアされます。

Ｆ８００の累積・回数データーは銘柄ごとに記憶されます。

ですから、銘柄を変更する事で、現在の累積値を保管する事も可能に

なります。

また、銘柄切替を行ったら、累積・回数のデーターを確認して下さい。

前回のデーターが残っている場合、ゼロからはじめたつもりが、その

データーに加算されて、回数・製造量の正常なデーターが取れなくな

ります。

Ｆ８００の回数・累積データーを必要としない場合は、累積クリアの

操作は必要ありません。

データーがオーバーフローしても動作には影響ありません。

累積クリア回路

２連筒以上の計量機ですと、各々（Ａ機・Ｂ機）のF800についてキー操作をしなくてはなりません。

そこで、シーケンサー入出力に余裕のある制御盤には、累積クリアの操作回路を作成しています。

２連筒の制御盤を例に（図にして）説明します。

パターン１

Ａ機電源「切」後、Ａ機排出を

３秒以上押す。

※Ｂ機電源は「入」の必要あり

パターン２

Ｂ機電源「切」後、Ｂ機排出を

３秒以上押す。

※Ａ機電源は「入」の必要あり

各機の制御電源スイッチをどれか一つだけ「切」にします。３連筒なら電源二つが「入」一つが「切」の状態

にします。「切」にした計量機の排出ボタンを３秒以上押して下さい。

回路が組み込まれていれば、全機同時にクリアされます。３連筒であれば、３通りの操作があります。

単能機の制御盤の場合この回路は、組み込まれない場合が多い。

ﾌｧﾝｸｼｮﾝ０

銘柄

設定モード

クリア

ゼロ調整

変更／登録

8  8  8  8  8

８ 大投入

５ 定量前

２ 落差

７ 定量

４ 過量

１ 不足

銘柄

不足

過量

定量

大投入

定量前

落差AFC

8  8  8  8  8
8  8  8  8

8  8
8  8  8  8  8

8  8  8
8  8  8

t k g

９ 風袋設定 風袋引

６ タイマー

３ ゼロ付近

風袋引ﾘｾｯﾄ

総重量／正味

過量
正量

完了
排出
RUN

不足

シーケンス

8  8  8  8  8  8  8  8  8

上限
下限
風袋引
正味
総重量

設定
LOCK
ﾎｰﾙﾄﾞ
ｾﾞﾛ異常
安定

アラーム

回数

累積

8  8

小投入
中投入

大投入

ゼロ付近

8  8  8
8  8  8  8

CZ

N

累積クリア操作で
①②のデーターがゼロになります

①

②

切 Ａ機電源 入 切 入Ｂ機電源

切 入Ａ機電源 入Ｂ機電源切

 Ａ 機 排 出

 Ｂ 機 排 出

第２章 パネル部品

ロードセル指示計
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第２章 パネル部品

ロードセル指示計

累積データー・回数の加算（ADD信号）とSIFプリンタ

F800は、外部(CONTROLコネクタPIN=8)からの積算指令と、内部での自動積算指令(設定21)による２種類の加算

方法があります。現在の制御盤は、外部指令を配線して外部加算を標準としています。

外部積算指令を配線するようにしたのは、(1996年頃)からです。それ以前の制御盤では、自動積算になってい

ます。

F800は、標準品でUNIPULSE社シリアルインターフェース

(SIF)を搭載しています。

従ってこのインターフェース(SIF)を使用する同社(UN

IPULSE社)のプリンタは、簡単に接続できます。

左図の端子に２本電線を入れるだけです。

当社では、検収運転時等にSIFプリンタを接続して、

計量重量データー取りに利用しています。

自動積算のタイミング

左図完了信号出力時（表示点灯）に

■回数・累積データの加算

■SIFインターフェースに自動印字指令出力

■自動落差補正(AFC)の計量値取得

等を行います。

大投入ショックと禁止タイマー

「ショック切れ」状態になると、完了信号を出力。

従って、異なる重量を印字・加算します。

これは、禁止タイマーにて修正できます。

落差設定不適

落差設定値が不適当（データー値が大きすぎる）場合

正量重量にならず、不足重量になります。

不足補正投入は行われますが、補正投入前の重量値を

印字・加算します。

SIFプリンタ

CONTROL

AC IN

(100V)

SER. No.

S
I
F

POWER

1A

CAL

C
A
L
-
R

L
O
C
K

OFF

ON

LOADCELL

ﾌｧﾝｸｼｮﾝ０

銘柄

設定モード

クリア

ゼロ調整

変更／登録

8  8  8  8  8

８ 大投入

５ 定量前

２ 落差

７ 定量

４ 過量

１ 不足

銘柄

不足

過量

定量

大投入

定量前

落差AFC

8  8  8  8  8
8  8  8  8

8 8
8  8  8  8  8

8  8  8
8  8  8

t  k  g

９ 風袋設定 風袋引

６ タイマー

３ ゼロ付近

風袋引ﾘｾｯﾄ

総重量／正味

過量
正量

完了
排出

RUN

不足

シーケンス

8  8  8  8  8  8  8  8  8

上限
下限
風袋引

正味
総重量

設定
LOCK
ﾎｰﾙﾄﾞ
ｾ ﾞ ﾛ異常
安定

アラーム

回数

累積

8 8

小投入

中投入

大投入

ゼロ付近

8  8  8
8  8  8  8

C Z

N

完了点灯時
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外部積算指令(ADD信号)のタイミング

単能機の場合は、計量完了表示点灯時に外部積算指令

をF800に対し出力します。

２連筒以上の計量機の場合、連続運転中は計量完了

した時に積算指令が出力されるようにみえますが、

内部では、排出待ちに選択されたものに対して積算指

令が出力されています。

左図の３連筒の場合、作業開始時やオートゼロ後の再

スタート時は、ＡＢＣ機同時に計量を開始しますので、

計量完了もほぼ同時になります。

この場合、一番はやくＢ機が完了したとすると、Ｂ機

に外部積算指令が出力されます。

Ｂ機が排出終了した時点で、Ｃ機完了が排出待ちに選

択されますので、この時点でＣ機に外部積算指令が出

力されます。同様にＡ機が排出待ちに選択された時点

で、Ａ機に外部積算指令が出力されます。

同タイミングで、盤面のトータルカウンタも加算（＋１）しています。

F800外部積算指令(ADD信号)トラブル

1999年に外部積算指令での、未加算のトラブルが２件発生しています。いまのところ

原因はわかっていません。

対処としては内部自動積算に加算方式を変更するしかありません。

自動積算の場合、前述のように補正投入前重量を印字しますので、ご了承下さい。

F800設定２１番の最左のデーターを０→１にします。

２１ ０１１１

０：自動積算指令OFF １：自動積算指令ON

この設定変更だけでは、自動積算指令と外部積算指令の二つの信号から２回データーが

加算・印字されてしまいます。制御盤のADD信号線を開放（はずす）して下さい。

 Ｂ 機 完 了 排出待ち

 Ｂ 機 完 了 Ａ 機 完 了  Ｃ 機 完 了

第２章 パネル部品

ロードセル指示計
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表示灯・操作スイッチ

スイッチ類は常時使用します。また、取り扱いを誤ると怪我や故障につながります。

この章で取り扱いや機能を十分把握するようお願いします。

注意 表示灯が球切れになったら、早急に交換して下さい。

メンテナンス時、誤認などのトラブルにつながるため、大変危険です。

電源表示灯

制御盤に電源が供給されていると点灯します。

制御電源スイッチ・表示灯

このスイッチ及び表示灯は、単能機の場合と２連筒以上で名称が変化します。

単能機の場合、制御電源スイッチと呼びますが、２連筒以上の場合、

「Ａ機電源」「Ｂ機電源」「Ｃ..」「Ｄ..」と変化します。

表示灯も同様に、「Ａ機電源」「Ｂ機電源」となります。

制御電源スイッチ「入」で制御電源表示灯が「点灯」します。

このスイッチは、出力機器の制御電源を「入」「切」します。

非常時を除き で下さい。計量中には 「切」にしない

計量機の起動・停止は、始動スイッチで行って下さい。

銘板刻字

機械連数 単能機 ２連筒 ３連筒 ４連筒

単能機 スイッチ 切｜制御電源｜入

単能機 表示灯 制御電源

２～４連筒 スイッチ 切｜Ａ機電源｜入 切｜Ｂ機電源｜入 切｜Ｃ機電源｜入 切｜Ｄ機電源｜入

２～４連筒 表示灯 Ａ機電源 Ｂ機電源 Ｃ機電源 Ｄ機電源

表示灯点灯時状態 L11～L13間 ON L21～L23間 ON L31～L33間 ON L41～L43間 ON

切 Ａ機電源 入

Ａ　機　電　源

Ｂ機電源切 入

Ｂ　機　電　源

第２章 パネル部品

表示灯・操作スイッチ
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第２章 パネル部品

表示灯・操作スイッチ

制御電源スイッチの使用例

片肺運転

部品等の故障で、いずれかの（例えばＢ機）計量機が稼働できない場合に、正常な方（Ａ機）のみ

で計量機を稼働させたい時に、このスイッチを使用（Ｂ機を「切」、Ａ機を「入」）します。

これで正常な計量機（Ａ機のみ）の運転が可能となります。これを片肺運転と呼んでいます。

試運転

試運転時や被計量物の物性が異なるものを初めて計量する場合は、計量設定値（大投入・定量前・落差

等）が適当な値かどうかまだわかりません。

このように、設定値が不安な場合には、前述の片肺運転と同様に制御電源スイッチを使用して、どれか

一つだけ計量機を選択して、試計量します。

非常停止

標準の制御盤には、「非常停止スイッチ」は設けていません。

エアーシリンダー等は計量槽室内で駆動していますし、機械設置場所（通常、包装機の上部に設置）も、

作業員の付近ではありませんので、緊急停止は不要と考えています。

「切｜始動｜入」スイッチは、１サイクル毎の起動・停止になります。

強いて言うならば、制御電源スイッチを「切」にすることで、計量中のものが即停止になります。

この場合は、計量槽に残っている重量を必ず手動強制排出して、再起動して下さい。途中からの継ぎ足

し計量はできません。

始動スイッチ

計量機の起動・停止を行うスイッチです。

計量中に「切」にすると、１サイクル終了（排出終了）後、停止状態になります。

「入」（初回計量開始）時に、オートゼロが作動します。

停電等の主電源断時に「入」側のままであれば、シーケンサー内部では、計量機停止状態に

戻っています。電源が復旧しても、計量は始まりません。

電源復旧後、残量処理をし、「始動｜入」の再操作（一旦「切」側にして、再度「入」側に

する）が必要です。

重量異常時（過量・不足）のブザー警報時は、「切」でブザー停止になります。

停電保護

ME-C11タイプ（宮田ENG製）の制御盤スイッチの継承にて、起動・停止は切替スイッチ「切｜始動｜入」

にて製作してきましたが、停電によるトラブルが発生し、1993年(図番:NE150)から上記説明の停電保護

回路を付加しています。

押しボタンでの起動・停止

仕様書により、押しボタンスイッチでの起動・停止に変更している制御盤もあります。

切 始  動 入
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第２章 パネル部品

表示灯・操作スイッチ

大投入・中投入・小投入表示灯

大投入表示灯 ： 大投入弁用電磁弁の状態を表示します。（点灯＝ON）

中投入表示灯 ： 中投入弁用電磁弁の状態を表示します。（点灯＝ON）

小投入表示灯 ： 小投入弁用電磁弁の状態を表示します。（点灯＝ON）

制御盤最下段の、赤色の小さなランプに注目して下さい。

左から、大投入・中投入・小投入・排出の動作表示灯となっています。

①大・中・小 ３ケのランプが点灯している時が大投入状態です。

② 中・小 ２ケのランプが点灯している時が中投入状態です。

③ 小 ランプのみが、点灯している時が小投入状態です。

投入開始で大投入状態になります。

大投入完了で大投入状態→中投入状態に変わり

ます。

中投入完了で中投入状態→小投入状態に変わり

ます。

小投入完了で小投入状態→計量完了状態に変わ

ります。

状態表示灯がない

この表示灯は、1990年後半に製造された、電気図番NE-0120以降の制御盤に設置されています。

それ以前に製造されていた、ME-C11タイプ（宮田ENG製）の制御盤パッカーユニットには、

大・中・小・完了・排出のLED表示がありました。

これと同等の状態表示灯があった方が使い勝手が良いということでNE-0120以降に、標準設置にしました。

従って、1988～1990年に製造された。F252使用の制御盤には、状態表示がない制御盤があります。

排 出小投入中投入大投入

ランプ点灯

ランプ消灯

大投入状態

中投入状態

小投入状態

計量完了状態
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第２章 パネル部品

表示灯・操作スイッチ

小投入ボタン

小投入動作をします。常時有効です。

現在では通常の包装作業では必要のないボタンになりました。

ロードセル式の初期の制御盤では、重量不足が出た場合は自動で補正投入しなかった

（手動にて補充するしか方法がなかった）ために、必ず必要としていました。

また、不足時の自動補充機能が付加された後も、ショック切れで計量完了状態になると、

かなりの重量を補充するために、強制小投入した方が早く処理ができます。

現在の制御盤では、ショック切れを起こしても計量完了にならずに、その重量値に対応する投入動作に戻りま

す。重量不足での補充投入量も、落差設定を極端に大きくする等故意にしない限り、以前より少なくなってい

ます。

また、計量完了は、完了安定タイマーとＭＤ信号（重量表示安定信号）を確認していますので、ショック切れ

で完了する事はないと考えています。

注意：ＭＤ信号を無視した場合は、ショック切れで完了する可能性が高くなります。

（ＭＤ信号は機能選択で無視できます。）

従って当社現在の制御盤では、小投入ボタンは操作する事がなくなったと考えています。

小投入ボタンがない

製作時には、ME-C11盤を継承のため、必ず小投入ボタンがあります。

しかし、このボタンに別の機能を割り付けて、違う機能を持たせるよう改造する場合があります。

計量完了表示灯

計量完了(排出信号待ち状態)時に点灯します。

自動包装機に計量完了信号を出力します。

計数カウンタ

計量完了（強制完了も含む）した回数をカウントします。

計量過量の場合は、過量排出スイッチ「入」で処理すると、１回加算します。

これを、排出ボタンで強制排出処理すると、計数しません。

　 小 投 入

計　量　完　了
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第２章 パネル部品

表示灯・操作スイッチ

排出ボタン

強制排出動作をします。常時有効です。

被計量物がなくなると、端量のまま計量中の状態が続きます。（計量完了にならない）

この端量を強制排出するボタンです。

排出動作については、「排出タイマー」の項を参照して下さい。

機能選択端子台を強制完了に選択していれば、強制完了ボタンとして動作します。

機能選択端子については、「盤内部品 機能選択端子台」の項を参照して下さい。

排出表示灯

排出表示灯 ： 排出弁用電磁弁の状態を表示します。（点灯＝ON）

ブザー

警報を発します。警報の項を参照して下さい

サーマルＰＣ異常・シーケンサー異常表示灯

ＰＣ(プログラマブルコントローラーの略)は、シーケンサーのことです。

サーマルトリップ時とシーケンサー異常時に点灯します。

詳細は警報の項を参照して下さい。

サーマルトリップ警報とシーケンサー異常表示を一つの表示灯で兼用しています。

パッカースケール本体にモーターが設置されていない制御盤は、銘板刻字がシーケンサー

異常になります。

重量異常表示灯

不足・過量等の重量異常時に点灯します。詳細は警報の項を参照願います。

　　排　出

ランプ消灯

排出ゲート開状態

排 出中投入 小投入

ランプ点灯

大投入

ｻｰﾏﾙ PC異常

重量異常
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第２章 パネル部品

表示灯・操作スイッチ

過量排出スイッチ

「過量排出｜入」時：計量結果が過量であった場合でも、その計量を計量完了とします。

「切｜過量排出」時：計量完了せずに計量機が一時停止状態になります。

警報は、過量排出スイッチの入・切に関係なく、過量なら出力されます。

従って、「入」時に過量になると、計量完了表示、重量異常表示、２つとも点灯します。

袋が装着されていれば、すぐに排出動作に移行しますので、警報はリセットされます。

過量排出「切」で使用したほうが良い場合

このスイッチを設ける以前は、不足以外の重量（正量および過量）は自動排出されていました。

被計量物が高価な場合や、客先でそのまま配合に使用する場合は、入れ目が多すぎてもいけません。

このような場合、過量を自動排出すると、過量製品がわからなくなるため、排出停止（一時停止状態）

になった方が都合がいいようです。

過量排出「入」で使用したほうが良い場合

包装作業場を離れる場合、「切」にすると過量にて機械が停止します。

製造をストップさせたくない場合、「入」で使用します。

製品空表示灯とレベルスイッチ

補助ホッパーの製品が下限レベル以下になると、製品空表示灯が点灯します。

この時、レベル切替スイッチが「入」であれば、その回の計量を完了し

排出後（１サイクルが終了後）停止します。（次の計量を開始しません）

製品が給ってくれば、自動的に計量開始します。

レベル切替スイッチが「切」の場合、補助ホッパーが完全に空になっても

計量を続けます。詳細は「レベル計回路」を参照して下さい。

電圧計

盤内ステップダウントランスの２次側(AC100V)の電圧を表示します。

トランスタップ調整

ロードセル指示計の電源電圧は、AC100V±10％(F252)・AC100V＋10％－15％(F800)以内となっており、

電源事情が悪い場合、電源電圧変動（電圧降下）により、ロードセル指示計がリセットされます。

セルフチェックを行っているF252等であればは、立ち上がりまで約30秒機能しなくなります。

以前に、前述同様のトラブルが発生したようで、それ以降電圧計を設置しています。

また、ステップダウントランス 220V,200V/110V,100Vのトランスタップ接続に誤りがある場合に、

容易にわかります。

　 製 品 空 入 レベル切

切 過量排出 入
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表示灯・操作スイッチ

小投入量調整ボリューム

Ａ機小投入量調整・Ｂ機小投入量調整ツマミ

小投入電磁フィーダーの振動を強弱させるツマミです。

０（弱）→１０（強）の銘板（図Ａ参照）がついています。

振動の強弱を変えると、ロードセル指示計の落差設定の変更が必要になりますので

一度設定したら、変更しないようにしたほうが良いと思います。

（図Ａ）

調整ボリュームだけでは、目的とする振動を得られない場合は、

電磁フィーダー本体の固定コアーと可動コアーとの隙間を調整します

別章「機械の保守」に詳細がありますので、そちらを参照して下さい。

（図Ｂ）

通常は弊社にて、隙間調整済みですので

機械納入時は、弊社出張員の判断に

従って下さい。

電磁フィーダー本体の固定コアーと可動コアーとの隙間の調整＝粗調整

Ａ機小投入量調整・Ｂ機小投入量調整ツマミの調整＝微調整

と考えていただければ、いいかと思います。

ここの隙間を調整します。

小投入量調整

弱 強
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表示灯・操作スイッチ
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第３章 設定部品

この章では、制御盤内の部品について説明されています。

通常の作業ではあまり必要ではありません。しかし、保守を行う場合、大変重要な章となります。

保守担当の方はぜひ目を通して下さい。

タイマー

ここでの 文字囲み は、Ｆ８００ロードセル指示計のキーを表しています。

タイマーの種類

１．盤内に設置のハードタイマー

２．シーケンサーの内部タイマー

３．ロードセル指示計のタイマーの３種類があります。

盤内設置のハードタイマー

TAZ:オートゼロタイマー（0秒～30分）

マルチレンジ OMRON H3CR-A8(AC100V)「オートゼロ」の項で説明しています。

T11:補正タイマー（0.1～0.5秒）１sec

T12:補正間隔タイマー（1秒）3sec

T14:排出タイマー（1～3秒）3sec

T15:再計量タイマー（0.5秒）1sec

T11～T15は富士電機 ST7P-2(AC100V)3sec,1secを主体に設置しています。

調整方法は「制御回路」の項を参照して下さい。

オートゼロタイマー

オートゼロタイマーでは設定範囲が、0秒（毎回ＡＺ）～約30分と広いために、

マルチレンジタイマーが必要となります。

FUJI ST7P-2 (AC100V)3sec,1sec

0.8

OMRON H3CR-A8(AC100V)

OMRON H3CR

hrs

０ 1.2

A C 1 0 0 V
ST7

S E C

O N

TAZ

OUT

0.6

0.4

0.2

POWER

MODE

1.0

0.8

E L E C T R I C
F U J I

0

0 . 2

0 . 4

U P

1

0 . 6

Ａ

T11

O NAC100V
S T 7

S E C

A C 1 0 0 V
ST7

O N

S E C

O NA C 1 0 0 V
ST7

S E C

T14

ELECTRIC U PF U J I

0

1 2

3

E L E C T R I C
F U J I

0

1

T12

U P

2

3

U P

0 . 6

E L E C T R I C
F U J I

0 . 4

10

0 . 2 0.8

T15

第３章 設定部品

タイマー
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タイマー

その他のタイマー

排出等のタイマーは、パッカー制御盤では時間がほほ決まっていますので、レンジ固定の方がまちがいないと

考えています。

部品メーカーの併用

現在当社では、両タイマーでメーカーが異なるものを主体に使用しています。

これは、部品価格でこの状況になっています。

２連筒以上のT11～T15タイマー

計量機が２連筒以上になるとT11～T15のタイマーは各機（Ａ・Ｂ・Ｃ・Ｄ機）に関係してきます。

T11～T15はシーケンサー内部タイマーに反映

（コピー）されます。

左図は２連筒の排出タイマーT14の例です。

外部ハードタイマーT14（排出タイマー時間）

をシーケンサー内部タイマーのT14、T24へ

コピーします。

３、４連筒は、下記タイマーアドレスにコピーさ

れます

T34：Ｃ機排出タイマー

T44：Ｄ機排出タイマー

「シーケンサー内部タイマー」の項にも同様の説

明があります。参照して下さい

単能機のT11～T15のタイマー

単能機の場合は、シーケンサー入出力点数の関係で省かれているタイマー(T11･T15)があります。

T11とT15は、機種や被計量物が変わっても設定値を変更する必要がないと考えています。

従って、シーケンサー内部タイマー（プロコンで設定値変更）に変更する場合があります。

２連筒以上の場合は、２カ所以上の設定値変更となるために、省くことはしていません。

O NA C 1 0 0 V

2

3

E L E C T R I C U P

S T 7
S E C

0

1

F U J I

T14：排出タイマー

T14：Ａ機排出タイマー T24：Ｂ機排出タイマー

シーケンサー内部タイマーT14とT24の設置値にコピー

設定値をコピー
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タイマー

部品の互換性

富士電機とOMRONの互換性

メーカー・部品名 型式 ソケット 金具

FUJI リレー2C HH52P-L TP58X1(金具付)

FUJI リレー4C HH54P-L TP514X1(金具付)

OMRON リレー2C MY-2N PYF08A PYC-A1

OMRON リレー4C MY-4N PYF14A PYC-A1

FUJI タイマー2C ST7P-2 TP88X1(金具付)

OMRON タイマー2C H3Y-2 PYF08A Y92H-3

補助リレーと上記タイマーのソケットとの互換性です。金具を考慮しなければ、タイマー・リレー間も互換性

があります。タイマーは通常２接点のものしか使用してませんので2Cのみ記述しています。

互換性未確認部品

メーカー・部品名 型式 ソケット

FUJI タイマー MS4SA(SC) TP48X

OMRON タイマー H3CR-A8 P2CF-08

お客様よりメーカー指定がある場合にのみ、MS4SAを使用する事になるので、現状では、メーカーOMRON指定の

方が多く上表(ST7P-2)の互換を確認できています。

シーケンサー内部タイマー

タイマー名称等は、電気図面シーケンサーラダー図を参照して下さい。

１．タイマー設定値が定数データ(OMRON:#****,三菱:K*.*,富士:ﾃﾞｰﾀｰ有)のものは、

プログラミングコンソール（プロコン）、パソコンローダーソフト等で変更します。

２．タイマー設定値がデーターメモリ(OMRON,三菱:D****,富士:空白)のものは、

シーケンサー外部部品（F800キー操作および、盤内設置のハードタイマー）にて、設定値を変更します。

盤内設置ハードタイマーＴ１１，Ｔ１２、Ｔ１４，Ｔ１５とF800タイマー設定操作で、

設定できるシーケンサー内部タイマーは次の表のようになります。

設定 Ａ機 Ｂ機 Ｃ機 Ｄ機 タイマー名称

F800ﾀｲﾏｰ判定時間 (A･B単独) T10 T20 T30 T40 完了安定タイマー

ﾊｰﾄﾞﾀｲﾏｰ T11 (A･B共通) T11 T21 T31 T41 不足補正タイマー

ﾊｰﾄﾞﾀｲﾏｰ T12 (A･B共通) T12 T22 T32 T42 補正間隔タイマー

F800ﾀｲﾏｰ完了出力時間(A･B単独) T13 T23 T33 T43 大投入タイマー (機能選択端子台※１)

ﾊｰﾄﾞﾀｲﾏｰ T14 (A･B共通) T14 T24 T34 T44 排出タイマー

ﾊｰﾄﾞﾀｲﾏｰ T15 (A･B共通) T15 T25 T35 T45 再計量タイマー

F800ﾀｲﾏｰ判定時間 (A･B単独) T17 T27 T37 T47 不足安定タイマー

※１：後述の機能選択端子台、完了安定タイマーの項を参照して下さい。
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タイマー

ロードセル指示計Ｆ８００のタイマー

F800で使用するタイマー

設定番号06:タイマー（判定時間－完了出力時間）と

設定番号13:比較禁止時間を使用します。

シーケンスモードでは使用していませんので、

設定番号16,17,19の設定は、無効になります。

以下３個のタイマーが有効です。

①判定時間（完了安定タイマー）

②完了出力時間

③比較禁止時間（ショック防止タイマー）

判定時間

この時間はシーケンサー内部タイマーに反映

（コピー）されます。

調整方法は別章「制御フローチャート」

「完了安定タイマーの調整」の項を参照して下さい。

完了出力時間

この時間はシーケンサー内部タイマーに反映

（コピー）されます。

詳細はF800取扱説明書（単純比較の項）を

参照して下さい。

設定時間変更のキー操作方法

タイマー変更 タイマー ----------------------> 変更->数字->･･････ ->数字->登録

比較禁止変更 設定モード->変更->１->登録->３-> 変更->数字->･･････ ->数字->登録

8  8  8  8  8  8  8  8  8

シーケンス

銘柄

１ 不足

０

２ 落差

ﾌｧﾝｸｼｮﾝ

クリア

３ ゼロ付近

設定モード

落差AFC

銘柄

４ 過量

７ 定量

定量前

大投入

定量

過量

不足

設定 上限 正量8  8

累積

回数

アラーム

安定
ｾﾞﾛ異常
ﾎｰﾙﾄﾞ
LOCK

５ 定量前

８ 大投入

8  8  8
8  8  8

8  8  8  8  8

8  8  8  8
8  8  8  8  8
8  8  8  8  8

６ タイマー

９ 風袋設定

8  8

総重量
正味

風袋引
下限 不足

RUN
排出
完了

過量

変更／登録

総重量／正味

ゼロ調整

風袋引ﾘｾｯﾄ

風袋引

8  8  8  8
8  8  8

ゼロ付近

大投入

中投入

N

C Z

小投入

t  k  g

タイマー

①

⑤

タイマーキー：判定時間－完了出力時間
①～⑤キー：比較禁止時間

③

設定番号

②

④
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比較禁止時間

大投入から中投入に状態変化（大投入完了）する場合、大投入の落差重量により重量表示値が安定しま

せん。

重量値は、図のように２地点まで一旦増加した後で、地点３にもどります。

４～６の間でも同様に、重力によるピーク値が出ます。

この重量表示値が不安定な１～３と４～６区間で、投入停止のための重量比較をすると、逆に悪影響と

なります。この区間の、重量値と設定値比較を無視するためのタイマーが、比較禁止タイマーです。

（当社では以前からショック防止タイマーと呼んでいます）

1 2 3 4 5 6 7 8 90

5

10

15

20

比較禁止タイマ

大投入完了

中投入完了
小投入完了

1

2

3

5
4

6

7 8

1サイクル

第３章 設定部品

タイマー
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機能選択端子台

ここでの 文字囲み は、工場出荷時の設定です。 文字は、F800上部の表示管部を表しています。反転

スイッチ，端子台の取付場所は「電気図面：盤内部品配置図」を参照して下さい。

機能の選択方法は、別章「制御回路」でも詳しく説明されています。

盤内ディスコネクティングスイッチＳＳ１

このスイッチでブザーのＯＮ、ＯＦＦの設定を行います。

ＳＳ１（縦）でブザーＯＮ

ＳＳ１（横）でブザーＯＦＦ

シーケンサーバッテリー低下の警報は、新しい電池に交換するまで解除されません。

このような時に、電池交換をするまで、ブザーOFFで臨時使用すると良いかと思います。

機能選択端子台の解放と短絡

以下の６項目が選択できます。

１．投入終了ラッチ ＯＮ／ＯＦＦ

２．計量完了時の補正機能 ＯＮ／ＯＦＦ

３．ゼロ付近信号 有効／無効

４．ボタンの機能 強制排出／強制完了

５．大投入完了 重量信号／タイマー

６．ＭＤ信号 有効／無効

左図では、線番Ｘ０Ａ（投入ラッチ）を短絡する説明をしています。

左図の解放状態を、矢印のように配線変更する事で、入力コモン端子と短

絡します。

配線ダクトに、信号名のシールが貼ってあります。

シールが無い制御盤は、信号名は電気図面を参照して下さい。

文字数の関係で略しています。

この機能選択端子台は、1993年頃から（F800使用の制御盤に切り替わりの

頃から）設置されています。

線番は、電気図面の制御盤内部配置図を参照して下さい。

ブザーON
SS1

ブザーOFF

線番X0Eの電線を
＋ドライバーにて
真ん中の端子に接続する
ことで、N24と短絡

DC24V 入力ｺﾓﾝ線

N24

マークチューブ線番は
各制御盤で異なります。

シール(ﾀ-S70-121)

投入ﾗｯﾁ 完補

X0
A

X0
B

投入ﾗｯﾁ 完補 強完/排零JP MD-JP大ﾀｲﾏ

X0
A

X0
B

X
0

C

X0
D

X0
E

X0
F

N
2

4

N24

N24

第３章 設定部品

機能選択端子台
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機能選択端子台

投入終了ラッチ機能の選択

電線 Ｎ２４－信号入力線（投入ラッチ）を端子台で短絡または 解放する。

短絡：F800からの定量（ ）信号を一瞬でも検出したら、投入ゲートを閉めて投入終了状態を小投入

保持します。

解放：完了安定タイマーの時間内であれば、定量（ ）信号がoffになった時点で、再度投入を小投入

再開します。

補正投入動作のテストは、短絡して行います。

完了時の補正機能の選択

電線 Ｎ２４－信号入力線（完了補正）を端子台で短絡または 解放する。

短絡：計量完了状態で、過量不足判定を検査し、不足になったら補正投入をする。

解放：計量完了状態になったら、不足を検出しても、補正投入をしない。

ゼロ付近信号の有効／無効の選択

電線 Ｎ２４－信号入力線（零付近ＪＰ）を端子台で短絡または 解放する。

F800指示計から、重量表示がゼロ範囲内であるかどうかの 信号が出力されています。ゼロ付近

この信号を計量シーケンス内で使用するかどうかを、選択します。

短絡：ゼロ付近信号が無効になります。ゼロ付近異常（計量停止）の警報が出なくなります。

解放：ゼロ付近信号が有効になります。

短絡（JP-ON）するとゼロ付近検査が無効になるため、定量槽に残留物があっても次の計量動作に入ります。

解放（JP-OFF）すると、ゼロ付近信号を検査するため、計量機能力が落ちる可能性があります。

この信号は、F800 とは異なりますので、混同しないようにして下さい。ゼロ異常

排出／強制完了機能の選択

電線 Ｎ２４－信号入力線（強完/排出）を端子台で短絡または 解放する。

排出ボタンの動作を選択します。

短絡：強制完了ボタンとして動作します。

解放：強制排出ボタンとして動作します。

始動「切」の状態では、短絡・解放に関わらず、強制排出ボタンとして動作します。

始動「入」の状態では、短絡すると、強制完了ボタンとして動作します。

大投入停止信号の、 大投入完了信号／タイマーの選択F800

電線 Ｎ２４－信号入力線（大タイマー）を端子台で短絡または 解放する。

短絡：大投入タイマーTIM13の時間による投入停止にする。

解放：大投入をF800指示計の 信号（重量信号）で投入停止する。大投入

短絡不可注意：この機能は当社出張員の判断にて、使用します。
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ＭＤ信号の有効／無効の選択

選択パターン１

電線 Ｎ２４－信号入力線（MD-JP）を端子台で短絡または 解放する

F800から、重量表示の 中を示すＭＤ信号が、出力されています。安定

この信号を計量シーケンス内で、使用するかどうかを選択します。

短絡：ＭＤ信号を使用しない。

解放：ＭＤ信号を使用する。

選択パターン２

シーケンサー信号入力線（MD-JP）を F800 MD信号線／Ｎ２４ どちら

かと短絡する。

２種類のパターン

ＭＤ信号選択には、配線のパターンが２種類（図参照）あり、

前述の選択１は他の機能選択と同じ方法で、シーケンサー入力を

２点必要とします。

選択２（左図）の方は、シーケンサー入力が１点でいいので、

シーケンサー入力が足りない場合などに、この選択方法になって

います。

ＭＤ信号を使用しない（短絡）場合、ショック切れなどに対応するため、完了安定タイマーを適切な値に設定

する必要があります。

ＭＤ信号を使用する（解放）と、振動のある環境では計量能力が落ちる可能性があります。

MD-JP

X1
6

N24

X16A

シール

マークチューブの線番は
各制御盤で異なります。
シーケンサー入力線

線番X16の電線を

中央の端子に接続する
＋ドライバーにて

みなされる。
常時安定信号がON状態と
ことで、N24Ｔ短絡

F800 MD(安定)信号線

DC24V 入力コモン線

第３章 設定部品

機能選択端子台
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インバーターの設定

スクリューフィーダータイプの標準機では、小スクリューの制御をインバーターで行います。

FVR***K7S-2：富士電機

設定割付と弊社初期値

回転速度（多段周波数）を、下記の表のように、割り付けています。

Ｘ１ Ｘ２ ﾌｧﾝｸｼｮﾝ番号：Hz

中投入 ＯＮ ＯＮ ９：高速運転

小投入 ＯＦＦ ＯＮ ８：低速運転

補正投入 ＯＮ ＯＦＦ ７：JOG 運転

ファンクションコード（弊社初期値）

ﾒｰｶｰ出荷時 弊社標準設定

０００

０１０ ０１２ 運転方法 ０１２変更不可

０２０

０３０

０４１ 041:60Hz 043:120Hz

１００

２７５

３０８ ﾄﾙｸﾌﾞｰｽﾄ OC1時:308→315

４１２ ４０４ 加速時間1SEC

５１２ ５０４ 減速時間1SEC

６１２ ６０４ 第２加減速時間1SEC

７１０ ７０５※ 多段周波数１（不足補正） 7**～9**データ

８２０ ８３０※ 多段周波数２（小投入） 実流試運転時に変更

９３０ ９６０※ 多段周波数３（中投入） される

Ａ００

Ｂ００

Ｃ００

Ｄ００

Ｅ００

Ｆ００

※ 網掛け部分が設定データーです。残りの部分がファンクション番号になります。

詳細はインバーターの説明書を、参照して下さい。

第３章 設定部品

インバーターの設定
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第３章 設定部品

インバーターの設定

インバーターのボタン（キー）操作

インバーターを停止状態にすると

図の表示部が０．０の点滅になり

ます

左端の①PRG/SHIFTキーを１回押す

ファンクション００番号の設定値

０００か００１の現在の設定値が

表示されます。

０００のはずですが？

図では設定値（データー）の部分

を？で記述しています。

PRG/SHIFTキーを１回押す毎にファンクション番号が図の番号のように上がります。

２１回目で初期状態の表示部が０．０の点滅に戻ります。

「例：小投入の回転速度を下げる（ファンクション８の値を減少させる）を説明」

①左端の PRG/SHIFT キーを１３回押すと８３０（出荷時のままなら）が表示されます。

②↓キーを押すと、表示が８３０→８２９（キーを押す）→８２８（〃）→８２７（〃）→８２６と

データーが減少します。設定したい数字になったら押すのをやめます。

いきすぎたら、↑キーで増加します（要領は同じ）

③左端の PRG/SHIFT キーを表示が０．０の点滅（初期状態）にもどるまで押します。

これで設定完了です。

④変更した、設定値を確認したい場合①の操作をします。ファンクション８は変更されているはずです。

確認したら、③の操作をして下さい。

② ↓・↑ 

① PRG/SHIFT
③ PRG/SHIFT

0.0が点滅しています
00?→012→02?→03?→04?→
1??→2??→3??→4??→5??→6??→
7??→8??→9??→A??→b??→C??→
d??→E??→F??→
0.0が点滅に戻る

PRG
SHIFT RUN STOP

RESET

Hz

FUNC DATA
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第３章 設定部品

インバーターの設定

インバータートリップ解除

「ＯＨ２」外部サーマルトリップ

まず、外部サーマルリレーのトリップを解除して下さい。（警報－サーマルトリップの項参照）

ボタン（図Ｃ参照）を、押してエラーを解除して下さい。STOP|RESET

表示は「0.0」の点滅か、計量中であれば「30.0」等の数字（周波数）の連続点灯に変わります。

※ 計量中のままの場合、機械の周りに人がいない事を確認してエラー解除して下さい。

（図Ｃ）

「ＯＣ１」加速時過電流

ボタン（図Ｃ参照）を、押してエラーを解除して下さい。STOP|RESET

またインバーターの設定でトルクブースト値（出荷時３０８）を増加させます。

※ ここに記述したエラーは、現在までにお客様より報告のあった事例です。

※ これ以外でインバーターエラーが出た場合には、インバーターのマニュアルを参照して下さい。

※ また当社、電気担当にご連絡下さい。

PRG
SHIFT

OH2:ｻｰﾏﾙﾄﾘｯﾌﾟ
OC1:加速時過電流

STOP|RESET ﾎﾞﾀﾝ

Hz

FUNC DATA

RUN
STOP
RESET
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第３章 設定部品

インバーターの設定

FVR***C11S-2：富士電機

設定割付と弊社初期値

回転速度（多段周波数）を、下記の表のように、割り付けています。

ＦＷＤ Ｘ１ Ｘ２ ﾌｧﾝｸｼｮﾝ番号：Hz

中投入 ＯＮ ＯＮ ＯＮ C07：高速(60)

小投入 ＯＮ ＯＦＦ ＯＮ C06：低速(30)

補正投入 ＯＮ ＯＮ ＯＦＦ C05：JOG ( 5)

ファンクションコード（弊社初期値）

ﾒｰｶｰ出荷時 弊社標準設定 備考

F00:０ ０ データー変更可(保護)

F01:４ ０ 周波数設定:▲▼キー

F02:２ １ 変更不可 運転方法:端子運転 －F02－

F03:６０ ６０ 最高周波数 Hz データ「１」は変更不可

F04:６０ ６０ ベース周波数 Hz 計量できなくなります。

F05: なし

F06: なし

※ F07:６．０ １．０ 加速時間 sec －F07－

※ F08:６．０ １．０ 減速時間 sec OC1時:F09:31

※ F09:１３ １３ ﾄﾙｸﾌﾞｰｽﾄ

F10:１ 電子サーマル:動作

※ F11:＊．＊ x.x Ａ 動作レベル －F11データ－

※ F12:５．０ 熱時定数 分 モーター100％定格電流Ａ

F14:１ 瞬時停電再始動:不動作 0.2KW = 1.4A

※ F15:７０ 周波数リミッタ(上限)Hz 0.4KW = 2.3A

※ F16:０ 周波数リミッタ(下限)Hz 0.75KW= 3.6A

F17:０ ゲイン：0～10V用 1.5KW = 6.5A

※ F18:０ バイアス周波数 Hz 2.2KW = 9.2A

※ F21:０ 直流制動(動作レベル)％ 3.7KW = 15A

※ F22:０．０ 直流制動(時間)sec

F23:１ 始動周波数 Hz

F25:１ 停止周波数 Hz

※ F26:２ モータ運転音 KHz －E01～E03データ－

※ F27:０ 音色 0:多段周波数1(SS1)

※ F30:１００ FMA端子(電圧調整)％ 1:多段周波数2(SS2)

※ F31:０ 〃(機能選択):出力周波数 2:フリーラン指令(BX)

F36:０ ０ 30Ry:トリップ時励磁 3:異常リセット(RST)

4:外部アラーム入力(THR)

E01:０ ０ 変更不可 Ｘ１端子:ＳＳ１ 5:編集許可指令(WE-KP)

E02:２ １ 変更不可 Ｘ２端子:ＳＳ２ 6:PID制御選択(Hz/PID)

E03:３ ４ Ｘ３端子:ＴＨＲ 7:リンク運転選択(RS485標準)LE
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第３章 設定部品

インバーターの設定

※ C01:０ ジャンプ周波数１Hz

※ C02:０ 〃 ２Hz

※ C03:０ 〃 ３Hz

※ C04:３ 〃 幅 Hz

※ C05:０．０ ５．０ 多段周波数１Hz X1 :補 －C05～C07データ－

※ C06:０．０ ３０．０ 多段周波数２Hz X2:小 実流試運転時に変更

※ C07:０．０ ６０．０ 多段周波数３Hz X1X2:中 される

※ P00:０ モーター特性

H01:０ 運転時間 100h

H02: トリップ履歴

H03:０ データー初期化

H04:０ リトライ

H06:０ 冷却ファンON-OFF制御

H20:０ PID制御(動作選択)

※ H21:１ (入力信号切替)

※ H22:０．０１ Ｐ(ゲイン) 倍

※ H23:０．０ Ｉ(積分時間) SEC

※ H24:０．００ Ｄ(微分時間) SEC

H25:０．０ ﾌｨｰﾄﾞﾊﾞｯｸﾌｨﾙﾀ SEC

※は、運転中に設定変更可

詳細はインバーターの説明書を、参照して下さい。
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第３章 設定部品

インバーターの設定

キー操作

「例：小投入の回転速度を下げる（ファンクションC06の値を減少させる）」

図① PRG/RESET キーを回押すと F00～H25のファンクションの表示（前回最後に設定した番号）が出ます。

図②－１表示が「F00～C05」の場合C06より前にあるので、↓キー「C06」が表示されるまで押す。

図②－２表示が「C07～H25」の場合C06より後ろあるので、↑キー「C06」が表示されるまで押す。

図③ FUNC/DATAキーを押す。C06現在の設定周波数（例えば30.0）が表示されます。

図④ 20.0Hzまで下げるとします。↓キー「20.0」が表示されるまで押す。

図⑤ FUNC/DATAキーを押す。設定周波数登録

図⑥ PRG/RESETキーでPRGモード終了

※①でのファンクション表示順序については、前述の設定表を参照して下さい※

②－１(F00～C05)

③ DATA C06の現ﾃﾞｰﾀ表示

RESET RUN

STOP
FUNC
DATA

PRG
②－２(C07～H25)

④データー減少

⑤ 登録

① PRG 起動

⑥ PRG 終了
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インバータートリップ解除

「ＯＨ２」外部サーマルトリップ

まず、外部サーマルリレーのトリップを解除して下さい。（警報－サーマルトリップの項参照）

ボタン（図Ｃ参照）を、押してエラーを解除して下さい。PRG|RESET

表示は「60.0」等設定周波数の点滅か、計量中であれば「30.0」等運転周波数の連続点灯に変わります。

※計量中のままの場合、動作復帰します。機械の周りに人がいない事を確認してエラー解除して下さい※

図Ｃ

「ＯＬ」内部電子サーマルトリップ

ボタン（図Ｃ参照）を、押してエラーを解除して下さい。PRG|RESET

インバーター内部設定Ｆ１１の電流値を増加させて下さい。

※Ｆ１１の電流値を現在の値より増加できない場合は、上限値まで設定されています。そのような状態でト

リップするようであれば、インバーター本体の故障もしくはインバーター要領不足です※ (椿本)

「ＯＣ１」加速時過電流

ボタン（図Ｃ参照）を、押してエラーを解除して下さい。PRG|RESET

頻繁にＯＣ１トリップする場合は、トルクブースト値（出荷時 F09:１３）を増加させます。

※ ここに記述したエラーは、現在までにお客様より報告のあった事例です。

※ これ以外でインバーターエラーが出た場合には、インバーターのマニュアルを参照して下さい。

※ また当社、電気担当にご連絡下さい。

当社では、富士電機社製インバーターを主体に使用してしています。

旧機種：FVR***K7S-2、現行(1999年)機種：FVR***C11S-2

指定があった場合には、異なる機種（メーカー）を設置しています。

PRG

FUNC
DATA

RESET

STOP

RUN

PRG | RESET ボタン
でトリップ解除

OC1:加速時過電流
OH2:外部サーマルトリップ
OL:電子サーマル

第３章 設定部品

インバーターの設定
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補正投入について

計量結果が重量不足になった場合、自動で不足補正投入を行います。

スクリューフィーダー型の計量機の場合には、不足補正投入の制御の種類が、現在３種類あります。

下記表の１～３です。

制御方法の選択は、機械設計と共に、検討後決定します。

小投入弁(ｶｯﾄｹﾞｰﾄ) 小ｽｸﾘｭｰﾌｨｰﾀﾞｰ(ｲﾝﾊﾞｰﾀｰ) 備 考

１ インチング インチング (回転は小投入) ｲﾝﾊﾞｰﾀｰ設定７は、未使用

２ インチング ＪＯＧ運転

３ 開状態を保持 ＪＯＧ運転 T11,T12ﾀｲﾏｰは、未使用

インチングは、補正タイマー(T11)と補正間隔タイマー(T12)での断続運転をします。

第３章 設定部品

インバーターの設定
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第４章 制御回路

ここでは、タイマー・スイッチ・機能選択端子台などの役割や使用方法・設定のための考え方を説明します。

オペレーターの方に限らず、保守担当者にとっても非常に重要な章となります。

制御フローチャート

まずは、制御フローチャートにより全体の流れを把握して下さい。

始動入から投入開始まで

作業開始時（始動スイッチ「入」）の始まりでは、

オートゼロを実行して投入開始します。

２回目の計量からは、オートゼロタイマーを

チェックする。

オートゼロタイムアップの場合、オートゼロ実行。

詳細は「オートゼロ」の章を参照して下さい。

「切｜レベル｜入」スイッチと製品有り無しを検査。

「入」で製品空の場合待機。

「切」の場合、連続計量。

ゼロ付近検査は、次計量のためのものです。

排出動作が正常に行われたかを、重量値で判定し

ています。

従ってオートゼロが実行される１回目の計量、

または、タイマーによるオートゼロが実行された回

の計量では、既に重量値ゼロになっています。

図中の JP はゼロ付近信号の有効／無効の選択です。

J PF 8 0 0
零付近信号

投入3100

Yes

ゼロ付近？
No

「切」

「入」

レベルCS？

No

製品空？
Yes

Yes

ＡＺ(0.8秒)
重量0.00kg

次計量

No
AZ-TIMEUP？

始動ｽｲｯﾁ
 「入」

各電源ON
制御電源「入」

第４章 制御回路

制御フローチャート
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第４章 制御回路

制御フローチャート

投入開始から投入終了まで

このフローはＮ２Ｖ（電磁フィーダー）型

の例です。

大投入＝大・中・小ON

大投入完了＝大投入→中投入

中投入＝中・小ON

中投入完了＝中投入→小投入

小投入＝小ON

小投入完了＝小投入→完了安定タイマー

図中 JP は投入終了ラッチ機能の選択です。

NoF800
小完了信号

JP-ON

 安定
TIM UP?

投入終了3101

No

小ﾊﾞｲﾌﾞﾚｰﾀOFF
投入停止

Yes

小投完？

JP-OFF

F800
中完了信号

禁止ﾀｲﾏ

禁止ﾀｲﾏ

F800
大完了信号

中ゲート閉(OFF)
小投入＝小ﾊﾞｲﾌﾞﾚｰﾀｰON

Yes

大ゲート閉(OFF)
中投入＝中ゲート・小ﾊﾞｲﾌﾞﾚｰﾀｰ開(ON)

中投完？

Yes

No

大投入＝大ゲート・中ゲート・小ﾊﾞｲﾌﾞﾚｰﾀ 開(ON)

大投完？
No

投入3100
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投入終了から排出開始まで

始動SW入？ JP？

①完了
表示灯ON
②カウンタ
＋１
③F800加算
累積・回数
④包装機
完了信号

排出3104

No

包装機
排出指令

Yes

排出？

Off 完了3108

完了信号
包装機

No

No

不足？

小投入OFF
間隔ﾀｲﾏ時間

Yes

投入終了3101

排出PB

Yes

F800
過量信号

F800
不足信号 不足?

No

On

No

過量排出「入」

Yes

過量?

完了有?F800
完了信号

 安定
TIM UP?

JP ＭＤ?

Yes

F800
ＭＤ信号

Yes

小投入ON
補正ﾀｲﾏ時間

Yes

重量異常
警報不足

Yes 重量異常
警報過量

No

No

No

第４章 制御回路

制御フローチャート
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制御回路詳細

下限レベルとレベルスイッチ回路

補助ホッパーの製品が下限レベル以下になると、製品空表示灯が点灯します。

この時、「切｜レベル｜入」スイッチが「入」側であれば、計量途中の場合は、

計量完了→排出後（１サイクルが終了後）停止します。

次の計量を開始しません。

製品が給ってくれば、自動的に計量開始します。

下限レベル計は、計量の途中で製品が無くなってしまうのを、防ぐために設置されています。

連続運転中は、レベル「入」で、使用して下さい。

袋詰め作業終了時には、ホッパー内製品を全部空にします。

「切｜レベル｜入」スイッチを「切」にすると、ホッパーが空になるまで、計量できます。

計量過量

常時「切」で使用すると、製品がとぎれとぎれに搬送されてくるような場合に、完了付近で製品がホッパーか

らなくなると、次に搬送されてくる製品はかなり高い位置から一挙に計量槽に流れ込む事になります。従って

計量過量になる可能性があります。

また、レベル「切」にしていても能力がアップするわけではありませんので、「入」で使用するよう習慣づけ

て下さい。

製品の分離

補助ホッパー内に製品を溜めると、成分が分離してしまうような製品の計量では、レベル「切」で使用して下

さい。

　 製 品 空 入 レベル切

第４章 制御回路

下限レベルとレベルスイッチ回路
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大投入停止信号の選択

投入開始部分の詳細

大投入停止信号は、F800からの完了信号、またはタイマーによる信号のどちらかを選択できます。

選択方法は、別章「機能選択端子台」を参照して下さい。

タイマー選択時は大投入時間を調整設定（F800 設定06:２項目）します。

、注 当社出張員の判断にて、使用して下さい。短絡不可

大投入を使用できない重量

定量値30kgの計量機の計量槽は、30kg（計量する重量の最大のもの）に合わせて製作されています。

従ってこの計量機で5kg計量する場合は、まず大投入は使用できないはずです。中投入と小投入だけで計量する

事になります。

5kgであれば中・小投入だけでもさほど時間はかからないと思われますが、10kg・15kgになると中・小投入だけ

では、時間がかかりすぎる。かといって大投入を駆動すると、大投入の落差だけで重量オーバーしてしまう。

このような時を想定して大投入をタイマーで駆動する機能を設置しています。

ロードセル式以前の桿式計量機（天秤と重錘を使用）の大投入制御は、タイマーで行われていました。

この制御の名残？・応用？・継承？です。

未使用および、機能なし

この機能は、未だに未使用です。

前述のような場合は、充填側の装置（自動包装機）も袋のサイズの対応等必要になってきますので、

元々いろいろな重量値に対応するのが不適なのかもしれません。

また、スクリューフィーダータイプの計量機は、この選択端子はありません。

それ以外の機種でも、現地改造等時に別の機能で使用してしまう場合（重要視されてないので）も

あります。

大ゲート閉(OFF)
中投入＝中ゲート・小ﾊﾞｲﾌﾞﾚｰﾀｰ開(ON)

Yes

大投完？
NoF800

大完了信号 JP-OFF

JP-ON

大投入
ﾀｲﾏｰ信号

大投入＝大ゲート・中ゲート・小ﾊﾞｲﾌﾞﾚｰﾀ 開(ON)

投入3100

第４章 制御回路

大投入停止信号の選択
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投入終了ラッチ機能の選択

製品投入における動作と状態を下図のグラフを使い説明します。

１：大投入完了 ２：大投入ショック ３：大投入投入量

４：中投入完了 ５：中投入ショック ６：中投入投入量

７：小投入完了 ８：最終投入量

最初、大・中・小の投入ゲートが開き

定量槽に製品が投入されます。

重量は増加し、

１の地点で大投入ゲートは閉じます。

しかし重量はそのまま増加し、

２の地点まで上昇しますが、

ある時間の経過後３地点にもどります。

同様の過程を経て８の地点に到り、

計量を完了します。

ここで、２地点が７の地点よりも上昇して

しまった場合、投入ゲートは全部閉じてし

まいます。

しかし、ショックが治まった時点で重量は

減り、結局重量不足となってしまいます。

この状態を当社で「ショック切れ」と言い

ます。

ショック切れで、計量完了すると、不足重量２kgくらいを補正投入する場合があります。

補正投入は１回で20gを約１秒で補正すると仮定すると、２kg補正するのに100秒かかる事になります。

１サイクル約10秒からすると、長時間自動排出できない事になります。

そこで、ショック切れが発生した場合、ショックが治まった重量値に対応する投入に戻すようにしています。

従って、ショックにより、重量表示値が定量値を越えても安定タイマー時間内に、重量値が戻ればその投入か

ら再開されます。

この動作が計量に悪影響を与える場合、投入終了ラッチ機能を選択して下さい。（機能選択＝短絡）

標準では（機能選択＝開放）としています。

完了安定タイマーを短く（例えば0秒）すると・・ショック切れは？

大（中）投入ショック状態時は、ＭＤ信号がＯＮしていません。

計量完了になりませんので、ショックが治まると、大（中）投入に戻り、完了安定タイマーも

リセットされます。

1 2 3 4 5 6 7 8 90

5

10

15

20

比較禁止タイマ

大投入完了

中投入完了
小投入完了

1

2

3

5
4

6

7 8

1サイクル

第４章 制御回路

投入終了ラッチ機能の選択
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落差と完了安定タイマー

投入停止の瞬間は、被計量物がまだ空間を

落下中の状態です。

重量表示値も増加中で安定していません。

完了安定タイマーの調整（シーケンサー内部タイマーＴ１０，Ｔ１７）

投入終了から計量完了ランプが点灯するまでの時間です。重量表示が安定するまでの時間を設定します。

計量完了の条件はその他に、F800からの完了信号・ＭＤ信号を判定します。

設定番号06:判定時間を、シーケンサーにて読みとります。

F800では自動落差補正の計算のために、重量データーの取得等を行っています。

判定時間が短いと、安定する前のデーターを読みとってしまいます。

長すぎると、計量機の能力が下がります。通常１～1.5秒程度になります。

変更はロードセル指示計の タイマー キーにて変更します。詳細はF800説明書を参照下さい。

（ タイマー --> 変更／登録 --> 数字 -->･･････--> 数字 --> 変更／登録 ）

F800表示 ｘ．ｘ － ｘ．ｘ

シーケンサー内部T13,の設定値になります。

シーケンサー内部T10,17,の設定値になります。

投入停止の瞬間

「落差」
まだ空中に存在する被計量物は
着地するまで重量表示にならない。
この重量（落差）を見越して
投入を停止（定量－落差）する。

被計量物は、重量表示されている。
定量槽内に落ち着いている

完了安定タイマーは
落差分の重量が落ち着くまでの
時間を設定する。
投入終了から計量完了までの
時間になる。

第４章 制御回路

落差と完了安定タイマー
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不足補正投入

計量完了部分の詳細

補正機能の選択

計量完了した場合、包装機が停止状態でなければ、排出動作に移行しますので、完了状態で待機すること自体

が、ほとんどありません。

２連以上の計量機では、計量完了時にもう一方の排出動作の風圧の影響で、不足を検出し補正投入すると、逆

に計量精度が悪くなる場合もあります。

この完了時の補正機能は機能選択端子台にて、使用する・しないの選択ができます。

現在の当社制御盤では、開放（使用しない＝標準）としています。

①完了
表示灯ON
②カウンタ
＋１
③F800加算
累積・回数
④包装機
完了信号

完了3108

完了信号
包装機

Yes

排出？
No

不足?
Yes

No

小投入OFF
間隔ﾀｲﾏ時間

小投入ON
補正ﾀｲﾏ時間

JP-ON

JP-OFF

包装機
排出指令

第４章 制御回路

不足補正投入
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第４章 制御回路

不足補正投入

不足補正投入動作

補正タイマーの調整（Ｔ１１）

投入が終了し、完了安定タイマー時間経過後に、過量不足の判定を行います。

判定で不足が出た場合には、補正投入を行います。補正投入の時間を、タイマーで制御しています。

１回の補充投入で、１０～３０ｇ程度の入る時間に設定します。

MAX１秒のタイマーが設置されています。通常は0.2～0.3秒くらいです。

補正間隔タイマーの調整（Ｔ１２）

不足補充投入が２回以上行われる場合に、投入と投入の間隔の時間を、タイマーで制御しています。

MAX３秒のタイマーが設置されています。通常は１秒くらいです。

スクリューフィーダータイプ計量機の補正投入

計量結果が重量不足になった場合、自動で不足補正投入を行います。

スクリューフィーダー型の計量機の場合には、不足補正投入の制御の種類が、３種類（現在）あります。

下記表の１～３です。制御方法の選択は、制作時に機械設計と協議の上決定しています。

小投入弁(ｶｯﾄｹﾞｰﾄ) 小ｽｸﾘｭｰﾌｨｰﾀﾞｰ(ｲﾝﾊﾞｰﾀｰ) 備 考

１ インチング インチング (回転は小投入) ｲﾝﾊﾞｰﾀｰ設定７は、未使用

２ インチング ＪＯＧ運転

３ 開状態を保持 ＪＯＧ運転 T11,T12ﾀｲﾏｰは、未使用

インチング：上記説明の補正タイマー(T11)と補正間隔タイマー(T12)による断続開閉動作

完了安定タイマーアップで

重量不足が検出された。

補正タイマー時間小投入をＯＮ

補正タイマーアップで

小投入をＯＦＦ

補正間隔タイマーがＯＮ

１サイクル終了

補正間隔タイマーアップで

解消されないと

繰り返し動作する

①～③動作で不足が

① ② ③

補正タイマー0.2～0.3秒

１動作で不足が解消されれば次の動作は行わない

制御盤の電磁弁ＯＮ出力

10g～30g程度になるように

補正タイマーを調整する

制御盤の電磁弁ＯＮ出力

補正間隔タイマー１秒

補正間隔タイマー時間

補正タイマー時間
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排出

排出開始から排出終了まで

排出動作は、開閉ともにタイマーによる制御動作になります。

正常排出動作（開・閉）したかの確認は、再計量タイマーがタイムアップ後の次

の投入開始時に、計量槽内の重量値ゼロ付近信号を検査する事で判定しています。

排出電磁弁ONと同時に、下図排出表示も点灯します。

排出動作と排出・再計量タイマーの関係

ランプ消灯

排出ゲート開状態

排 出中投入 小投入

ランプ点灯

大投入

次計量

再計量UP

Yes

始動入?
No

終了

排出ON
排出ﾀｲﾏ時間

排出OFF
再計量ﾀｲﾏ時間

排出3104

計量完了状態で
排出指令入力で排出開始
排出タイマーＯＮ

排出タイマーアップで
排出電磁弁ＯＦＦ
再計量タイマーＯＮ 次の投入が開始される

排出弁が閉じる前に
再計量タイマーが短いと

次の投入が開始される
再計量タイマーアップで

制御盤の電磁弁ＯＮ出力

次の計量開始（投入開始）

再計量タイマー排出タイマー

第４章 制御回路

排出
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第４章 制御回路

排出

排出タイマーの調整（Ｔ１４）

計量完了後、包装機からの排出指令により、計量槽の排出動作を行います。

排出ゲートが開いてる時間を、タイマーで制御しています。

設定時間が短いと正常に排出しません。長すぎると計量機稼働能力が下がります。

排出時間が不適当と思われる場合は、時間調整をして下さい。

MAX３(H3Y-2=5)秒のタイマーが設置されています。通常は１秒くらいです。

再計量タイマーの調整（Ｔ１５）

排出後、次の計量を開始するまでの時間をタイマーで制御しています。排出ゲートが閉まる時間を設定します。

短すぎると排出ゲート閉動作中に、投入ゲートが開きます。（次の計量動作になる：前図右から２番目）

長すぎると計量機稼働能力が下がります。

MAX１秒のタイマーが設置されています。通常は0.5秒くらいです。

自動排出と排出ボタンでの排出

計量完了表示灯「自動排出」

単能機およびＡ機は

計量完了すると外部端子(107-108間)から自動包装機に完了（Ａ機完了）信号を出力します

107 包装機盤端子台

108 〃 包装機制御盤では、完了信号を受け取り、

袋装着が完了していれば、

自動排出 L1 〃 外部端子L1-1間に排出指令を返す

1 〃

Ｂ機(207-208間)・Ｃ機(307-308間)・Ｄ機(407-408間)完了信号出力

計量機の計量完了より、包装機の袋装着動作の方が早い場合は、計量完了即排出動作に移行しますので、計量

完了表示灯の点灯を確認（目視）できないようです。

排出ボタン「手動排出」

排出ボタンを押すと、排出動作を行います。

自動排出・手動排出とも動きは前述のタイマー動作をします。

排出動作の開始信号が排出ボタンか、計量完了→包装機排出指令かの違いです。

排出ボタンによる排出は、袋の有り無しの判定を行いませんので、必ず袋が装着されている事

を確認後、実行して下さい。計量槽空時はこの限りではありません。

作業終了時の端量計量で停止している場合は、計量完了していないので、強制排出しても包装機側は連動して

動作しません。計量機、包装機、各々の機械を単独で作動させて端量計量（袋）処理する事になります。

強制完了機能の選択を短絡して「強制完了」可能な設定にすると連動で排出します。

包装機と連動した方が都合がいい場合は、強制完了で使用して下さい。

また、試運転（空運転）時の包装機とのインターロック信号のテストとして使用できます。

計　量　完　了

　　排　出
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特殊排出回路

２回排出回路

付着性のある被計量物の計量では、通常の排出時間（１秒程度）動作では、計量槽内部に計量物が付着するの

で、排出時間を長くする（タイマー設定時間を長くする）事になります。またこのような被計量物の場合は、

計量槽にもバイブレーターが設置されていて、排出時に計量槽を振動させるようになっています。

通常の排出動作は開閉１回ですが、開閉動作を２回させる排出制御（制御盤改造）を行った事があります。

これは、単に１回の開時間を延ばすよりも、排出ゲートを２回動作させた方がより効果が上がると当社では、

考えています。

２段排出回路

上図は、標準の構造（回転シリンダーを使用した、左右ゲート同時開閉）のものを掲載していますが、左右ゲ

ート各々に駆動シリンダーを設置して、片側のゲートを開→もう片方のゲート開する２段階に分けてのゲート

開閉制御方法もあります。

２連筒の同時排出

これはゲート開閉方法ではありませんが、２連筒の計量機は、20kg計量を２機同時に排出する事で、40kg袋を

袋詰めします。制御盤に「交互排出｜同時排出」の切替スイッチが設けられます。

再計量タイマーがタイムアップすると、計量１サイクルが終了です。

始動スイッチが「切」であれば、計量機は停止します。

第４章 制御回路

排出
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オートゼロ

ここでの説明文内の 文字は、F800上部の表示管部を表しています。反転

文字囲み 文字は、F800下部のパネルスイッチ（キー）部分を表しています。

オートゼロの概要

ネット計量機を基準に説明します。

計量機を稼働すると、ロードセルで吊っている機械構造部分に、計量物が付着します。

その付着した重量分、ゼロ点の重量値が増加します。

例えば、10g付着したとすると、ゼロ点の重量表示は0.01kg表示になり、0.00kgには戻らなくなります。

ゼロ点が増加(0.01kg)したまま計量を行うと、計量完了時に20.00kg表示してたものは、

排出後のゼロ点の重量表示は0.01kgですから、正味計量重量は19.99kgになってしまいます。

このゼロ点重量値の変動による、計量誤差を減らすために行っているのが、オートゼロです。

オートゼロ（以後ＡＺと記す）は、計量していない状態の重量表示値を、0.OOkgにする処理の事です。

ＡＺは、機械の振動や、排出時の空気の風圧を受けて、重量値がふらついている状態で行うと、

逆効果（ＡＺが計量精度を悪くしてしまう）になります。

従って、計量機が静止（重量値安定）状態で、ＡＺを行う事になりますが、特に２連以上の機械では、全ての

計量を停止した後でＡＺを行いますので、かなりの時間（計量機能力が下がる）を要してしまいます。

表示重量値0.00kgの時に、ＡＺを実行しても無意味なわけですから、計量能力を考慮すると、頻繁にＡＺをと

る事は、芳しくないわけです。

ＡＺの回路は、現在のところ、下記の３種類の制御方法があります。

①毎回 ：グロス計量機、ネット単能機（オプション仕様）

②タイマーで一定時間毎 ：全機種の標準仕様

③カウンターで一定計量回数毎：オプション仕様

ＡＺ回路は、①～③のいずれかの方法で、ロードセル指示計F800へ、重量表示をゼロにする指令を出力します。

第４章 制御回路

オートゼロ
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次に、F800には重量表示を0.00kgにする方法が、大別すると２通りあります。

①総重量を0.00kgにする、ゼロ調整、ゼロトラッキング等の処理

②正味重量を0.00kgにする、風袋引、等の処理です。

（詳細は、F800の取扱説明書を参照して下さい。）

弊社のＡＺは、②の正味重量値を0.00kgにする方法で、行っています。

図の ① 風袋引 キーを

押すのと同じ事を、

シーケンサーから行っています。

従って、図の ⑤ 表示が正味

点灯していなければいけません。

と との切替は、正味 総重量

図の ③ 総重量／正味 キーです。

ＡＺを 風袋引 で行いますので、

図の ② 風袋引ﾘｾｯﾄ を押すと、

図の ④ 表示が消えて、風袋引

ＡＺにて消去した重量値を

元に戻します。

ＡＺは、 風袋引 の動作の、

上乗せ状態になっていますので、

風袋引ﾘｾｯﾄ で、直前の重量値に

戻るわけではありません。

ゼロ点移動の累積重量値表示にな

ります。

ゼロ点移動の累積重量値表示は、常に増加するとは限りません。

製品付着は、ある一定の所まで溜まると、くずれて落ちる事もあります。

落ちる前の状態でＡＺが行われていれば、付着が落ちる事で、ゼロ点はマイナス側に変動します。

付着（付着の累積重量値表示）は、増加したり、減少したりする事になります。

※ 風袋引 風袋引ﾘｾｯﾄ キーは ですので、 ください ※常時有効 計量投入中には絶対に押さないで
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④風袋引  表示
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③総重量／正味

⑤正味  表示

⑥総重量 表示
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オートゼロの選択

ＡＺの回路の選択や、タイマー時間の設定には、被計量物の特性が関係します。

付着が無く、流れの良い（投入中に舞い上がった粉塵のみが、付着の対象となるような）製品の計量では、

毎回ＡＺを行う必要はありません。排出後重量値は、ちゃんと0.00kgに戻るからです。

重量表示0.00kgでＡＺを行っても無意味です。

又、毎回ＡＺの時間だけ計量機の能力が下がるので、毎回ＡＺは不適当です。

タイマーでのＡＺを選択します。

ＡＺを行う時間の設定は、重量データーから考えると、ゼロ点の重量が0.00kg～0.01kgに変わるくらいの時間

を設定する。と言うことになりますが、ゼロ点の変動自体が曖昧ですから、適当に設定します。

工場出荷時は、３０分になっています。

計量機稼働中に重量表示を見ていると、ゼロの変動をある程度判断する事ができます。

また、途中で始動を「切」にして、計量機を停止させても、ゼロの変動を確認できます。

通常は、弊社出張員がその辺の状況判断をして、タイマーの設定値を決めます。

付着のひどい製品では、製品そのものがくっついてしまうので、やっかいです。

機械装置もバイブレーター、ノッカーなど、付着を除く構造にはなっていますが、完全ではありません。

製品付着のために、重量表示値と袋の中に入った正味重量とが一致しなくなります。

従って、このような製品では、計量機制御盤の重量表示上では計量精度が出ていても、

実際の袋重量では、精度が出てなかったりします。

計量機稼働中に、製品付着と製品落下を繰り返す事になります。

計量中に、新たに付着した場合、 重量表示値＞実重量になります。

排出時に以前からの付着が、落下した場合、 重量表示値＜実重量になります。

ＡＺは、毎回ＡＺを選択します。

毎回ＡＺにしても、製品付着による計量誤差の解消にはなりませんが、毎回のゼロ点の変動に、追従してゼロ

点を更正させた方が、良い結果が得られます。

タイマー制御の回路は、設定時間をゼロにして、毎回ＡＺにします。
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機械構造の違いによる、ＡＺ関連の回路

ネット計量機、グロス計量機（包装機組込型）、グロス計量機（弊社袋クランプ装置）での、機械の構造の違

いにより、ＡＺ回路（関連する回路を含む）が、異なってきます。

ゼロ点

ネット計量機は、定量槽にて計量を行いますので、排出後重量表示は、（付着がなければ）0.00kgに戻ります。

グロス計量機は、袋クランプ装置をロードセルで吊り下げています。

袋を装着した時点で、重量表示器が袋重量分増加します。この重量値をゼロ点としないと、正味の計量ができ

ませんので、袋込みの重量でＡＺを行います。袋を払い出した後、必ずマイナスの重量値になってしまいます。

ゼロ点の変動

ネット計量機は、定量槽をロードセルで吊り下げています。定量槽は、扉の中にありますので、作業者が触れ

る事はありません。また周辺の機械に、接触する事もほとんど起こりません。

従って、付着以外のゼロ点の変動は、ほとんど起こりません。

グロス計量機では、袋クランプ装置と袋を吊り下げています。袋が周辺の物に接触して、ゼロ点が変動する可

能性があります。また、クランプ装置駆動のためのエアーホースや防塵布など、ネット計量機に比べて、付着

以外の要因で、ゼロ点の変動が起こりやすい機械構造をしています。

特に自動包装機に組み込みのグロス計量機が、変動しやすくなります。

ゼロ付近信号の判定とＡＺ回路

F800の出力信号に、重量値が である事を示す、 信号（ゼロ範囲設定値以内に、重量表示が入ゼロ付近 ゼロ付近

っていれば出力される）があります。この信号の使用方法も異なってきます。

ネット計量機では、定量槽の排出動作が行われたかどうかの確認（重量での確認）に使用します。

■ ゼロ範囲設定値はラフにします。工場出荷時 200g

グロス計量機では、ゼロ点の変動のチェックとして、使用します。

■ ゼロ範囲設定値はシビアにします。工場出荷時 40g

ネット計量機と弊社袋クランプ型のグロス計量機のＡＺは、ゼロ付近信号を判定しません。

自動包装機に組み込みのグロス計量機のＡＺは、ゼロ付近信号を判定し、範囲外は警報を出力します。

ネット計量機の 信号は、正味重量値 ≦ ゼロ範囲設定値 で出力します。ゼロ付近

マイナス重量値は、 になります。ゼロ付近

グロス計量機の 信号は、正味重量の絶対値 ≦ ゼロ範囲設定値 で出力します。ゼロ付近

袋を放すとマイナスになるので、ゼロ点は絶対値を判定します。
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標準仕様制御盤（タイマーによるオートゼロ）

ネット計量機のタイマーＡＺ回路

始動「入」時の初回計量時と、タイマーで設定した時間に１回、ＡＺを行います。

ＡＺの間隔時間を調整するために、オートゼロタイマー（ＴＡＺ）が設けられています。

始動スイッチを「入」にすると、初回の計量投入前に、ＡＺを実行します。

２連以上の計量機では、同時にＡＺ（重量表示が0.00kgになり)を取り、投入が開始されます。

「始動｜入」状態になると、計量機が稼働中であると判断しオートゼロタイマー（ＴＡＺ）を作動させます。

（厳密には、１回目の投入が終了した時から）

ＴＡＺがタイムアップすると、計量サイクル（計量→完了→排出→排出終了）終了を待ちます。

サイクル終了直後は 、まだ計量槽に排出動作の振動，風圧などが残っていますので、重量表示を安定させるた

めに、ＡＺ遅延タイマー（シーケンサー内部タイマー T06 :３秒）が作動します。

この T06タイマーがタイムアップしたら、ＡＺ指令（約0.8秒のﾊﾟﾙｽ）を出力しています。

始動「入」時の初回計量 → → → → → → → → → → → → ＡＺ(0.8秒)重量値0kg → 投入弁開

ＴＡＺタイムアップ → 各機計量サイクル終了待 → T06:３秒 → ＡＺ(0.8秒)重量値0kg → 投入弁開

オートゼロタイマーの調整（ＴＡＺ）

ＴＡＺは、マルチレンジのタイマーです。出荷時は、約３０分に設定されています。

時間調整が必要であれば、変更して下さい。

付着がほとんど無く、重量値が0.00kgに戻っているのに、頻繁にＡＺがかかる場合は長くします。

付着が多い時は、間隔時間を短くして、付着による計量精度誤差をなくすようにします。

時間設定を０秒にすると、毎回ＡＺになります。

ＡＺは、能力に影響します。頻繁に掛けると能力ダウン（２連以上の計量機では特に）になります。

MODE切替：MODE=A
変更しないで下さい

単位切替 sec,min,hrs,10h

OMRON H3CR

hrs

０ 1.2

OUT

0.6

0.4

0.2

POWER

MODE

1.0

0.8

Ａ

レンジMAX切替：1.2,3.0,12,30
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ここでの説明文内の 文字は、F800上部の表示管部を表しています。反転

文字囲み 文字は、F800下部のパネルスイッチ（キー）部分を表しています。

警報一覧表

通常は、下記 A～Hの８種の警報をブザーと各表示ランプにて報知します。

警報ﾌﾞｻﾞｰ 重量異常 ｻｰﾏﾙPC異常 製品空表示 備考

A:重量過量 連続(※１) 連続 切｜過量排出｜入 解除

B:重量不足 連続(※１) 連続 自動補正投入後 解除

C:ゼロ付近異常投入停止(※３) １秒ｸﾛｯｸ 投入停止

D:F800トリップ 連続 自動投入遮断

E:サーマルトリップ 連続 連続 計量シーケンスは継続

F:シーケンサー電池低下(※４) １秒ｸﾛｯｸ １秒ｸﾛｯｸ 電池交換

G:シーケンサーエラー(※４) 連続 連続

H:製品空投入待ち 点灯(※２) 切｜レベル｜入

※１：始動スイッチを「切」にすると、警報ブザーが止まります。

※２：切｜レベル｜入が「入」の時に製品空投入待ちになります。

※３：機能選択端子台（ゼロ付近信号）開放時に、ゼロ付近異常投入停止になります。

この信号は、F800 とは異なりますので、混同しないようにして下さい。ゼロ異常

※４：ブレーカーを落としてもリセットされません。

弊社の電気担当まで連絡して下さい。

その他の警報

■ サイクルタイムオーバー

補助ホッパーに下限レベルがないものは、製品空の判定ができないのでこの警報があります。

■ リミットスイッチ・シリンダーオートスイッチ等、動作確認用の入力機器がある場合

■ 金属検出器・空気圧検出等、警報のための機器が設置されている場合

警報回路自体もアナンシェーター動作をさせる事が多いので、上表の警報出力とは動作が

異なります。

第４章 制御回路

警報
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各警報の説明

重量過量による警報

過量排出スイッチが「切」の場合、重量 になると排出を行いません。過量

計量完了にならずに、計量機は一時停止します。

ブザーと重量異常表示灯にて、警報を発します。

切｜始動｜入 スイッチを「切」にするとブザーは止まります。重量異常表示灯はそのままです。

処置

過量分が多い時は、過量になった原因を調べて下さい。

袋に入りきらないくらいの重量が表示されている場合は、包装機を停止し、手動で処理をして下さい。

過量分が少ない（そのまま計量を続けても支障がない）場合は、切｜過量排出｜入を「入」にすると、

強制計量完了→排出されます。

過量設定値の範囲を、広げてやれば過量状態は解除されて、計量完了→排出されます。

重量不足による警報

量目不足自動補正回路が組み込まれていますので、重量 になると、自動的に重量不足が解除されるまで、不足

補正投入を行います。

補正動作中は、ブザーと重量異常表示灯にて、警報を発します。

切｜始動｜入 スイッチを「切」にするとブザーは止まります。

処置

毎回の計量で重量 による警報が出る場合、 等の設定が不適当です。不足 落差

設定を変更して下さい。

ゼロ付近異常投入停止による警報

投入を開始する前に、 信号の検査を行っています。ゼロ付近

信号がONでなければ、計量槽が空になっていないと判定され、投入を開始しません。ゼロ付近

重量異常表示が点滅します。ブザーは鳴りません。

F800の表示 が消灯している場合、ゼロ範囲設定値外になっています。ゼロ付近

処置

排出ボタンを押して、定量槽内の重量を空にします。 になれば、計量を開始します。ゼロ付近

上記処理でも にならない（そのまま計量を続けても支障がない）場合は、 風袋引キーにて、ゼロ付近

重量表示をゼロにします。 になり、計量を開始します。ゼロ付近

ゼロ付近設定値の範囲が適当かを、再確認して下さい。
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Ｆ８００トリップによる警報

F800からの、ゼロ付近･大投入･定量前･定量･過量･不足･ＭＤ･完了の８種の信号、または RUN 信号がトリップ

回路に使用されています。この８種の信号全部、または RUN 信号がOFFの時に、シーケンサーがF800トリップ

警報を発します。

投入弁が全閉になります。重量異常表示が点灯します。ブザーは鳴りません。

F800の電源スイッチを切ると（F800の電源ヒューズ切れ）発生させる事ができます。

処置

F800の電源ヒューズ切れで発生した場合は、ヒューズを交換して下さい。

（注）ロードセル指示計の本体にエラー表示が出た場合は

Ｆ８００の取扱説明書を参照して、異常を解除して下さい。

ロードセル指示計にエラーが出た場合（例 Ｅｒｒ２ 等）“ ”

エラー番号を確認の上、別紙、ロードセル指示計の取扱説明書をお読み下さい。

弊社にも、出来れば連絡をして下さい。

■ F800-RUN信号確認方法
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サーマルトリップによる警報

機械本体にモーターが設置されていれば、盤内にサーマルリレーが設置されています。

モーターの過負荷により、サーマルリレーがトリップします。

ブザーとサーマルＰＣ異常表示灯にて、警報を発します。

計量シーケンスは、停止しません。

サーマルリレーのトリップ状態（メーカー富士電機製）

図Ａ：現物のサーマルリレー本体が黒色、

トリップ棒，リセットボタンが白色です。

リセット状態とトリップ状態

■ リセット状態（図Ａ参照）では、

白いトリップ棒が約2.5mmケース外部に現れています。

■ トリップ状態（図Ｂ参照）では、

白いトリップ棒がケース内にかくれます。

手動トリップ方法

トリップ棒を矢印Ａ方向に押すと、トリップ状態になります。

（図Ｂ参照）このときサーマルリレーのｂ接点はＯＦＦし、

ａ接点はＯＮします。

上記の「手動トリップ方法」は、サーマルＰＣ異常表示灯の回路テストをするために、

故意にサーマルをトリップさせるための説明です。リセットボタンとまちがえないようにして下さい。

サーマルトリップの解除方法

サーマルトリップは、リセットボタン（図Ａを参照）を押して、トリップを解除します。

サーマルがトリップした場合は、バイメタルの冷却時間がないと、リセットできない場合があります。

時間をおいてから再度、リセットボタン（図Ａを参照）を押します。

原因の調査

攪拌機に、異物が混入して、サーマルトリップした場合は、トリップの原因がはっきりしていますので、

異物を取り除き、リセットボタンでトリップを解除します。

通常の状態で稀にトリップするような場合は、サーマル電流設定値を、最大にして使用してみて下さい。

図Ａの電流設定ツマミを反時計方向に回します。出荷時は真ん中の値に設定されています。

サーマルリレーのエレメント電流定格値がモーターと一致しているか、下記表を参照し確認して下さい。

弊社計量機に使用される主なモーター容量（表はメーカー富士電機のデーター値です）

ﾓｰﾀｰ容量AC220V ﾓｰﾀｰ全負荷電流 ｻｰﾏﾙｴﾚﾒﾝﾄ定格 備考

75W 0.36～0.54A 供給筒攪拌ﾕｰﾗｽﾓｰﾀｰ

0.2KW 1.4A 0.95～1.45A 供給筒攪拌

0.4KW 2.3A 1.7～2.6A 〃 小ｽｸﾘｭｰﾌｨｰﾀﾞｰ

0.75KW 3.6A 2.8～4.2A 〃 大ｽｸﾘｭｰﾌｨｰﾀﾞｰ

1.5KW 6.5A 5～8A 〃 〃

2.2KW 9.2A 7～11A

トリップ棒

リセットボタン

電流設定ツマミ

97NO98
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RESET
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Ａ

RESET
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図Ｂ
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第４章 制御回路

警報

シーケンサー電池低下による警報

シーケンサーの、プログラムを記憶しているメモリの電池電圧が低下した場合の動作を、次に示します。

■ OMRON ： C200H,C**Hシーケンサー内部の特殊補助リレー(25308)がONします。

■ FUJI ： F30,F40,F50,F55シーケンサー内部の特殊補助リレー(F20)がONします。(F30=EEPROM)

■ 三菱 ： FX1ｼﾘｰｽﾞシーケンサー内部の特殊補助リレー(M8005)がONします。

■ 三菱 ： Aｼﾘｰｽﾞシーケンサー内部の特殊補助リレー(M9006)がONします。

ブザー（１秒クロック）とサーマルＰＣ異常表示灯（１秒クロック）にて、警報を発します。

シーケンサー内部のプログラムが消えない限りは計量可能です。

シーケンサーの電源がＯＮ状態であれば、プログラムは消滅しません。

バッテリー交換手順

① シーケンサー本体のランプ(富士:BAT,BER, OMRON:ALM,ALARM, 三菱:BATT.V)を確認して下さい。

② 警報ブザーがうるさいので、スイッチＳＳ１をＯＦＦ（横）にしてブザーを止めます。

③ シーケンサーの取扱説明書を参照し、バッテリーを交換して下さい。

④ バッテリー交換後は、ＳＳ１は必ずＯＮにして下さい。

シーケンサーエラーによる警報

富士電機社F50シーケンサー等ALM端子（警報）端子のある機種では、盤内配線を「サーマルＰＣ異常」表示灯

に接続していますので、ユーザープログラムが停止するような故障の度合いがひどい場合でも盤面に異常表示

が可能ですが、ハードウェアに警報端子が無い機種では、ユーザープログラムが停止すると、出力されません。

シーケンサーの自己診断にてエラーが検出されると、ブザーとサーマルＰＣ異常表示灯にて、警報を発します。

シーケンサー本体の状態表示灯(ALM,PRG-E/CPU-E,RUN等)を確認して、当社電気担当に連絡して下さい。

ﾒｰｶｰ 型式 電源 動作中 異常 電池 その他

OMRON CxxH POWER RUN ALM/ERR ※１ ALM/ERR ※１

OMRON C200H POWER RUN ALARM/ERROR ※１ ALARM/ERROR ※１ OUT-INHIBIT

FUJI F30 POWER RUN ALM BER

FUJI F40,F50 POWER RUN ALM BAT

FUJI F55 POWER RUN ALM1,ALM2 BAT

三菱 FX1 POWER RUN PRG-E/CPU-E BATT.V

三菱 A1S POWER RUN ERROR

※１：ひとつのLEDで兼用されています。点滅がALM(電池)ﾊﾞｯﾃﾘｰ低下を表します。

OMRON C200HではI/O照合エラー(25310)ON時に、警報出力します。また、特殊機能（例えばリモートＩ／Ｏ等）

を使用している場合は、ﾘﾓｰﾄI/O異常(25312)･PROGRAM＞100ms(25309)ON時も警報出力します。

OMRON C60H等 CxxHシーケンサーでは、該当するような適当なﾘﾚｰ番号ないために、出力していません。

三菱 FX1ｼﾘｰｽﾞは エラー発生(M8004)を出力しています。

三菱 A1S CPUは I/O照合エラー(M9002)を出力しています。

FUJI 軽故障(F0003)と重故障(F0002)

FUJI F30,F40,F50,F55は軽故障(F0003)または重故障(F0002)を出力しています。

但し重故障の場合は、シーケンサーそのものが停止してしまいますので、ハード上でALM端子が配線されている

機種に限り「サーマルＰＣ異常」表示が点灯します。この場合ブザーは鳴りません。
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第４章 制御回路

警報

製品空投入待ちによる警報（異常ではありません）

切｜レベル｜入 切替スイッチが「入」の状態で、製品空表示灯が点灯しますと、

１サイクルの終了後、次の計量を開始しませんが、異常ではありません。

製品がたまると計量を開始します。

注意 投入待ち中は、機械の中に手を入れるような、危険な作業は絶対にしないで下さい。

機械は動作していませんが、停止しているわけではありません。

製品を抜き取ってしまいたい場合、切｜レベル｜入 切替スイッチを「切」にすると、製品空状態でも計量を開

始します。
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第４章 制御回路

警報
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第５章 インターロック

外部端子番号

外部端子番号（線番）はなるべく統一されるように心がけています。下表のようになります。

主な線番割付

線番 Ａ機 線番 Ｂ機 線番 Ｃ機 線番 Ｄ機 信号名

Ｌ１３－１０２ Ｌ２３－２０２ Ｌ３３－３０２ Ｌ４３－４０２ 大投入弁電磁弁

Ｌ１３－１０３ Ｌ２３－２０３ Ｌ３３－３０３ Ｌ４３－４０３ 中投入弁電磁弁

Ｌ１３－１０４ Ｌ２３－２０４ Ｌ３３－３０４ Ｌ４３－４０４ 小投入弁電磁弁

Ｌ１３－１０６ Ｌ２３－２０６ Ｌ３３－３０６ Ｌ４３－４０６ 排出電磁弁

１０７－１０８ ２０７－２０８ ３０７－３０８ ４０７－４０８ 完了信号

Ｌ１－１ 排出指令（包装機等）

Ｕ～Ｗ１０番代 Ｕ～Ｗ２０番代 Ｕ～Ｗ３０番代 Ｕ～Ｗ４０番代 モーター類

Ｌ１・Ｌ３・１０ 下限レベル計

ＶＡ１－ＶＡ２ ＶＢ１－ＶＢ２ ＶＣ１－ＶＣ２ ＶＤ１－ＶＤ２ 電磁フィーダー

正確な番号は、電気図面にて確認して下さい。上表と異なる制御盤もあります。

自動包装機（ニューロング社）インターロック（線番）

ニューロング社包装機制御盤も、インターロックについては、固定（不変）のようです。

参考までに、記述します。

排出指令（包装機→計量機）L1-1 ： 207-208

Ａ機完了（計量機→包装機）107-108 ： X-202

Ｂ機完了（計量機→包装機）207-208 ： X-203

Ｃ機完了（計量機→包装機）307-308 ： X-204

L1 207

1 208

107 X

108 202

207

208 203

307

308 204

第５章 インターロック

外部端子番号
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機械アクチュエーターの電圧仕様

制御盤への供給電源は、通常３φ２２０Ｖ６０Ｈｚです。

お客様の電源事情によりＡＣ４４０Ｖ電源供給が、希にあります。

主な機器の電圧

モーター類 AC220V(供給電源電圧と同じ)

大・中・小投入・排出の電磁弁 AC100V

小投入電磁フィーダー AC100VまたはAC220Vどちらとも使用されています。

(最近はAC100Vに統一)

補助ホッパー下限レベル計 AC100V

排出指令入力 AC100Vリレー受け

計量完了信号出力 無電圧接点

ロードセルへのＦ８００印可電圧 ＤＣ約１０Ｖ

第５章 インターロック

機械アクチュエーターの電圧仕様
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第６章 投入量設定

自動計量機を操作する機会のある方は、この章に必ず目を通して下さい。

ここで使用する名称は次の通りとします。

■ 「定量前設定値」と「中投入設定値」は同意語です。

■ 「定量設定値」から「落差」を差し引いた値を「小投入設定値」と記述します。

設定器に不慣れな方は別章「ロードセル指示計」「Ｆ８００のキー操作」及び「Ｆ８００取扱説明書」

を参照して操作願います。

設定順序としては、まず正確な落差を見つけ、それから能力ＵＰの為大投入、定量前と順次設定を行っていき

ます。

計量状態目標

正常な計量状態は、次のようになります。

■ 中投入状態が３～５秒程度で小投入状態になる

■ 小投入状態が３～５秒程度で投入が終了する。

■ 計量重量値が定量設定値とほぼ同じ重量になる。

※ 能力を極限まで上げると中・小投入の時間はもっと短くなります。

計量状態の確認

設定を行うには、現在どんな状態で計量しているか確認の必要があります。

制御盤最下段の、赤色の小さなランプに注目して下さい。

左から、大投入・中投入・小投入・排出の動作表示灯となっています。

大・中・小 ３ケのランプが点灯している時が大投入状態です。

中・小 ２ケのランプが点灯している時が中投入状態です。

小 ランプのみが、点灯している時が小投入状態です。

■ 重量が定量設定から大投入設定を差し引いた重量に達すると大投入完了

■ 重量が定量設定から定量前設定を差し引いた重量に達すると中投入完了

■ 重量が定量設定から落差設定を差し引いた重量に達すると小投入完了

計量を開始すると、大・中・小 ３つのランプが点灯し、大投入状態となります。

次に、大投入用ランプが消え、中投入状態となります。

このランプが順次（中、小の順）３秒程度の間隔（流れが良くない製品では５～６秒程度の間隔）で消えてい

く場合は、良い計量状態です。大投入の時間は関係ありません。

第６章 投入量設定

計量状態目標
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第６章 投入量設定

計量状態目標

計量状態が目標通りでなければ、設定を変更する必要があります。

状態をいくつかに分類して次に示しますので、それに従って設定を変更して下さい。

■ 状態１

大・中が同時に消灯し、小投入は長くかかるが（３～５秒以上）、計量重量が良好の場合。

大投入量が中投入設定値を超えています。（ショック切れ）

「設定３：」の大投入設定の項から設定操作を行って下さい。

■ 状態２

大・中が同時に消灯し、小投入も３～５秒以上あるが計量値が定量設定と合っていない場合。

ショック切れ状態で落差も合っていません。

「設定２：」の落差設定の項から、設定操作を行ってください。

■ 状態３

大・中・小同時に消灯、または中・小同時に消灯している場合。

ショック切れです。大投入、または中投入のみで計量しています。

「設定１：」の定量前設定の項から、設定操作を行ってください。（計量結果が良い場合でも。）

■ 状態４

計量状態目標通りの計量を行っている。

この場合、もっと能力を上げたい場合は「設定５：」に移ってください。

■ 状態５

小投入状態が３～５秒以上あるのに計量重量が安定しない場合。

計量機を点検し、異常が無ければこれが計量機の限界です。

平均値を計量重量として、良・不良の判断をしてください。

この様な場合、外因によって計量が安定しない場合があります。

また、機械の調整によって計量を安定させる事ができる場合もあります。

計量機の限界の判断がつかない場合、弊社まで連絡して下さい。
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正確な計量を行うための設定

ここでは、正確な計量を行うための「落差」を主に設定します。

そのため能力はあまり気にしないで、中投入・小投入の時間は長めの設定になる様にします。

また、設定がある程度決まるまで、１袋づつ排出するよう操作して下さい。

設定１：定量前の値を大きくして下さい。

例えば０２０だったら０５０とする。これは小投入の時間を長くとるための作業です。

１回だけ計量するために、始動を「入」にして計量開始後 「切」にする。

大・中・小ランプの消灯間隔の変化を、気をつけて見て下さい。

小投入状態が３～５秒以下の場合、「設定１：」の操作を繰り返して下さい。■

小投入状態が３～５秒以上になったら「設定２：」の操作に移って下さい。■

中・小投入状態が３～５秒以上の場合、■

最終重量（計量値）を確認し、ＯＫであれば「設定４：」の操作に移って下さい。

計量値が定量設定値と合っていない場合は「設定２：」の操作に移って下さい。

設定２：落差設定値の変更

計量値が定量設定値より大きい時は、落差を差重量分、大きくします。

計量値が定量設定値より小さい時は、落差を差重量分、小さくします。

例 設定値 計量値 落差 変更

20.15 20.20 30 → 35

20.15 20.10 30 → 25

これで、ほぼ正確な落差が決まります。

ここでは３～４袋連続計量を行い、計量状態・計量重量の確認をして下さい。

計量重量には、多少のバラツキがでると思います。その平均を計量重量として下さい。

計量重量が定量設定値と異なる場合、もう一度「設定２：」の操作を行って下さい。■

中投入は３秒以下だが、小投入状態が３秒以上で計量重量はＯＫの場合「設定３：」に移って下さい。■

中投入・小投入状態が３～５秒以上で、計量重量も良好な場合、「設定４：」に移って下さい。■

設定３：大投入設定値を大きくして下さい。

例えば２０㎏計量で 、大投入が１００だったら１８０とします。

場合によっては、大投入の値が定量値より大きくなり、大投入動作を行わない事があります。

原料の流れが良い物は、この様な設定をする事もあります。

１回だけ計量し、大・中・小ランプの消灯間隔の変化を、気をつけて見て下さい。

中投入状態が３秒以下であれば、「設定３：」の操作を繰り返す。■

中投入状態が３～５秒以上になったら「設定４：」の操作に移ってください。■

第６章 投入量設定

正確な計量を行うための設定
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第６章 投入量設定

正確な計量を行うための設定

設定４：連続計量を行い、各投入時間・計量重量等をチェックして下さい。

各投入時間が３秒以上で計量重量もＯＫだが、能力が足りない場合「設定５：」に移って下さい。■

能力・計量値共ＯＫの場合設定は完了です。ご苦労様でした。■
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能力アップの設定方法

現在の状態は計量時間は長くかかるが、計量重量は良好の状態だと思います。

ここでは能力アップのため、大投入・定量前の設定を行います。

これから先は、連続計量を行いながら設定を行います。

なお、標準では中投入・小投入時間は約３～５秒ですが、製品の物性等によってこの時間は変化します。

（粒状製品ではもっと短くしてもよい場合がある。）

設定５：定量前の値を、１㎏小さくして下さい。

中投入状態から、小投入状態に切換わった瞬間に、重量表示器に表示されている重量を確認して下さい。

確認した重量が仮に１７．００㎏とすると、残り３㎏を小投入で投入している事になります。

従って、現在の定量前設定値を３㎏分小さくしてしまうと、中投入で２０㎏を越えてしまうので、設定値は３

㎏以上は小さくできないことが解ります。

計量重量が良好であれば「設定５：」を繰り返して下さい。■

小投入時間が３秒以下になった場合、より能力アップの必要がなければ■

「設定７：」に移ってください。

計量重量が悪くなった場合は設定を元に戻して「設定６：」に移って下さい。■

設定６：定量前の値を、１００ 小さくして下さい。g

中投入状態から、小投入状態に切換わった瞬間に、重量表示器に表示されている重量を確認して下さい。

確認した重量が仮に１８．５０㎏とすると、残り１．５㎏を小投入状態で投入している事になります。

計量重量が良好であれば「設定６：」を繰り返して下さい。■

１００gの単位よりもっとシビアに設定するためには、１０g単位の変更も必要になります。

計量重量が悪くなった場合は、設定を元に戻して以下の操作を行って下さい。■

現在の設定が中投入の限界値です。

この設定のまま計量を行っていると、供給等の変動により計量値や計量時間が安定しない事が

あります。そのため、安全をみて最終設定は現在より少し手前に設定して下さい。

（例 18.2 → 18.8）

これで中投入設定は完了しました。「設定７：」に移って下さい。

第６章 投入量設定

能力アップの設定方法
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第６章 投入量設定

能力アップの設定方法

設定７：大投入の値を、１㎏小さくして下さい。

大投入から、中投入に切換わった瞬間に、重量表示器に表示されている重量を確認して下さい。

確認した重量が仮に１２㎏とすると、残り８㎏を中投入・小投入で投入している事になります。

計量重量が良好であれば「設定７：」を繰り返して下さい。■

中投入時間が３秒以下になった場合、より能力アップの必要がなければ設定終了です。

計量重量が悪くなった場合は設定を元に戻して「設定８：」に移ってください。■

より能力アップの必要がなければ、設定を戻して設定終了です。

設定８：大投入の値を、１００ 小さくして下さい。g

大投入から、中投入に切換わった瞬間に、重量表示器に表示されている重量を確認して下さい。

確認した重量が仮に１２．５０㎏とすると、残り７．５㎏を中投入・小投入で投入している事になります。

計量重量が良好であれば「設定８：」を繰り返して下さい。■

１００gの単位よりもっとシビアに設定するためには、１０g単位の変更も必要になります。

計量重量が悪い場合は設定を元に戻して下さい。■

これで能力ＵＰの設定は一応終了ですが、安全のため最終設定を現在より少し手前に

設定して下さい。（例 14.2 → 14.6）
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設定方法について

私達の行う設定方法を述べてみます。

例として 定量設定が＜020.15＞の場合を想定して話をします。

まず、大投入・定量前設定値とも極端に大きな値に設定にします。

例） 大投入 <19.00> 定量前 <10.00>

それから、定量を <020.00> 落差設定を <00> とします。

袋は装着しないで、一回計量を行います。

（袋を装着していると、計量完了と同時に排出するからです。）

その計量で、小投入の時間が十分あったと判断される場合、計量値と定量設定を比べて、その差を落差として

設定します。

定量設定も正規の <020.15> とします。

例） 定量設定は <20.00> で、実計量では <20.43> となった場合。

20.43-20.00=0.43 この値を落差として設定する。

＊ 落差が <00> の場合、必ず設定値より実計量値が大きくなります。

もし、小投入の時間が短い、または、実計量値が定量設定値より小さい場合は、大投入・定量前の設定をもっ

と大きくして、もう一度計量を行います。

この状態で２～３回計量を行い、計量結果が良ければ能力アップのために定量前・大投入を、順次つめていき

ます。

初めての製品で、流れが全く予想できない場合はこの方法で設定を行って下さい。

設定値について

少量多品種の計量をさせる場合、大投入・定量前設定は、作業に支障がでない程度に、常時大きめの設定値の

方が良いようです。

また、ホッパー内の容量により製品の流れが変化しますので、なるべくコンスタントな供給、コンスタントな

抜取りを心がけて下さい。

計量中の定量槽状態

Ａ：落差

Ｂ：定量前設定値

Ｃ：大投入設定値

ｃ’まで製品が入ると大投入完了です。（大投入の落差で実際はｃ”まで製品が入ります）

ｂ’まで製品が入ると中投入（定量前）完了です。（中投入の落差でｂ”まで製品が入ります）

ａ’まで製品が入ると投入完了となります。（Ａの落差が落ちてきて定量に達します）

A B

C

定量

定量槽

a'
b'

c'

c"

b"

第６章 投入量設定

設定方法について
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第６章 投入量設定

設定方法について
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第Ⅲ部 機械本体

Vol.002.1

ここでは機械をいくつかのパートに分類し

各パートごとに説明します。

機械は使っていくうちにガタがでたり、

スピードが変わったりします。

その様な変化も最初の（正常な）状態が把握

できていなければ気づきません。

まずは、機械の正常な動きをしっかり確認して

おいて下さい。

機械のガタや損傷等は、清掃中によく見つかります。

清掃は常日頃から心がけ、機械に異常が無いか

点検も兼ねながら行って下さい。

保守点検を行うためには、機械の構造を知っておく

必要があります。

別添のパーツリストがあれば、

そちらも参照して作業をお願いします。

第Ⅲ部 機械本体
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第Ⅲ部 機械本体

第Ⅲ部の内容

■ 保守一般

■ 定量槽

■ カットゲート

■ 電磁フィーダー

■ スクリューフィーダー

■ ベルトフィーダー

■ 供給筒

■ 本体

■ 袋留め２点クランプ
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第７章 機械の保守

保守一般

この章では、保守を行う上での一般的な注意や、機械本体に使用されている購入品（弊社製作部品以外）の保

守について、解説されています。

なお、この章に掲載されているパーツリストは標準品であり、納入機種とは異なる場合があります。

「パーツリスト」が別に添付されている場合、そちらを参照して下さい。

※「パーツリスト」は、全ての機械に添付されるわけではないため、この章で参考として掲載しました。

点検清掃時の注意

清掃・点検を行う場合は必ず電源を切り、他の人が操作盤にさわらないように札等を掛け、メインブレーカー

を落とし、制御操作盤の扉に鍵を掛けてから作業を行って下さい。（分解作業時も同様）

注意 動作状態の点検・調整を行う場合、必ず制御操作盤に監視員を付け、

連絡を取り合いながら作業を行って下さい。

分解時の注意

エアー機器の交換や分解が必要になった場合、機内配管にエアーが残っていると、ナイロン製チューブを外す

ときチューブが暴れて大変危険です。分解時には必ずエアー抜きを行ってから作業にかかって下さい。

エアー抜きは本体取付のストップバルブを締め、エアー機器を数回動作させて下さい。

オーバーホール

できれば１～２年毎に行って下さい。

簡単な構造の機種（自然流下３枚弁方式など）の場合、自動機器に精通している人がいれば、自分達の手で行

うことも可能です。

弁の調整やオーバーホールを行った場合、必ず投入設定の再設定が必要です。

設定方法は、別章「制御盤」の「ロードセル指示計の設定方法」の項を参照して下さい。

第７章 機械の保守

保守一般



82

第７章 機械の保守

保守一般

エアー機器

エアー機器には、なるべくきれいな圧縮空気を供給するよう心がけて下さい。

エアー機器にドレーンが浸入すると、凍結やゴミによる作動不良の原因になります。

ドレーン抜きは冬の乾燥期でも１日１回は必ず行って下さい。

特に湿度の高い時期には午前、昼、午後の３回以上行う必要があります。（主にコンプレッサー）

ドレーン除去の手間を省くには、エアードライヤーの設置が有効です。

レギュレーター

エアー圧は、計量器本体に取り付けてあるレギュレータにて、４～５kgf/c㎡程

度に落としてあります。

必要以上の圧力はチューブ破裂の原因となります。

エアー圧を上げなければ機械の動きが悪い場合、どこかに異常があります。

よく点検して下さい。

エアーシリンダー

エアーシリンダーの点検・調整を行う場合、電磁弁周りも同時に点検して下さい。

調整は、電磁弁周りに異常が無いのを確認して行う必要があります。

エアー漏れが無いか。スピードは適正であるか。等を重点に点検します。

スピード調整はスピードコントローラーで行います。

スピードコントローラーは図のように、エアーシリンダー

に直接取り付けてある場合（カットゲート等）と、配管に

よって結ばれている場合（定量槽等）があります。

スピード調整は、殆どの場合エアーの抜け側の絞りを調整

することで行っています。

シリンダーロッドの出るスピードを調整したい場合、シリンダーロッド側のスピードコントローラーにて行い

ます。ツマミをねじ込んでいくと（時計方向に回すと）遅くなり、戻すと（反時計方向に回すと）速くなりま

す。

ロッドの引っ込むスピードを調整したい場合、シリンダーヘッド側のスピードコントローラーにて行います。

ツマミをねじ込んでいくと（時計方向に回すと）遅くなり、戻すと（反時計方向に回すと）速くなります。

スピードコントローラー調整ツマミのロックは、ナット式と調整ツマミを押し込むタイプがあります。

調整を行う前には、このロックを外し、調整後はロックをして下さい。

定量槽には回転シリンダーが使用されているため、図と異なった形状をしていますが、調整方法は同じです。

圧力調整ﾂﾏﾐ

圧力計

ﾄﾞﾚﾝ抜き

ﾌｨﾙﾀｰﾚｷﾞｭﾚｰﾀｰ

ｴｱｰｼﾘﾝﾀﾞｰ

ｼﾘﾝﾀﾞｰﾛｯﾄﾞ

引側調整ﾂﾏﾐ

出側調整ﾂﾏﾐ ｽﾋﾟｰﾄﾞｺﾝﾄﾛｰﾗｰ
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第７章 機械の保守

保守一般

電磁弁

電磁弁は、排気マフラーの目詰まりを忘れずに点検して下さい。

目詰まりを放置するとエアーシリンダーの動作が遅くなる、または動かなくなる場合があります。

特に、給油タイプのエアーシリンダーを使用している場合、目詰まりが発生しやすいようです。（最近の機種

は無給油式になっています）

手動釦の動作も点検して下さい。

手動ボタンでエアーが切り替わらない場合、故障です。

分解清掃、または交換の必要があります。

電磁弁の手動操作方法はメーカーにより、また型式によりまちまちです。

エアーシリンダー調整時にとまどうことがないよう、操作方法は確認しておいて下さい。

以下は代表例での説明ですが、必ずしも説明通りに動作するとは限りません。

はっきり判断がつかない場合、弊社まで問い合わせて下さい。

ＳＭＣ・ＣＫＤ製の場合は手動スイッチを、手またはマイナスドライバー

で９０度回して操作します。回しきったところでロックとなります。

ＫＫＳ（黒田精工）製の場合は手動釦を押すことで操作します。

ねじ込んでロックです。

最近使用されている機種は、ほぼ上記操作で動作すると思いますが、旧型式ではこの限りではありません。

駆動部品

駆動部品の保守点検を怠ると、異音の発生や重大な故障につながります。

また、駆動部品の損傷による修理は、多大な出費になることが多いものです。

常日頃からの点検清掃を心がけて下さい。

軸受けユニット

グリースの給油は１年毎程度を目安に行って下さい。

※軸受けユニットには無給油タイプもあります。その場合、グリース補給は不要です。

３～５gf程度を低速回転中、または軸を手で回しながら行うと均等に給油できます。

注意 回転中の給油は大変危険です。絶対に危険が無い場合のみ、この方法で

行って下さい。できる限り二人一組で、手で回しながら作業して下さい。

作業はグリースガンにて行います。

給油前にはグリースニップルの汚れを落とし、内部に異物が混入しないようにして下さい。

グリースはゴールドNo.3（日本グリース）相当品を使用して下さい。（できれば毎回、同一銘柄を使用）

異音や錆が発生した場合は、早めに交換する必要があります。

軸受けユニットにガタが発生すると、駆動モータまでも傷める場合があります。

軸は２本のセットボルトで固定されています。定期的に緩みがないか点検して下さい。

手動ｽｲｯﾁ

KKS製の場合

SMC・CKD製の場合

手動釦

電磁弁
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チェーン

運転開始からしばらくは伸びが発生します。定期的に張りの点検を行って下さい。

チェーンが伸びすぎるとスプロケットの歯の飛び越が起こり、最悪の場合ス

プロケットや軸の損傷（曲がり）、チェーン切れ等が発生します。また、油

ぎれによりチェーンが錆びた場合でもこの様な事が起こります。

張り調整に際しては、軸の平行に留意し、たるみ量は軸間距離の３～４％を

目安に行って下さい。張り過ぎてもいけません。

（軸間距離３００ｍｍで１２ｍｍ程度。図参照）

たるみ量

汚れがひどい場合は洗い油等で洗った後オイルに浸し、組み付け時にグリスを塗布して下さい。

チェーンを洗う場合スプロケットの清掃も同時に行って下さい。

チェーン継ぎ手のスナップリングは、なるべく図の

方向になるよう取り付けて下さい。

スナップリング方向

スプロケット

スプロケットは殆どの場合、セットボルトにて固定されています。

運転開始から半年程度は、２ヶ月程度を。その後は１年毎程度を目安に増締めを行って下さい。

このセットボルトが緩むと、キーが抜け空回りしたり、キー溝に無理が生じてガタが発生し、軸とスプロケッ

トが損傷するような事故につながります。

モーターの軸が損傷を受けると、モーター本体の交換が必要になります。十分注意して下さい。

注意 チェーンカバーを取り外しての運転は、大変危険です。絶対にしないで下さい

チェーン進行方向 継ぎ手スナップリング

軸間距離

第７章 機械の保守

保守一般
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定量槽（計量槽）

定量槽の下蓋は、閉じた状態で開閉腕が水平になり、左右の重量をお互いが持ち合う構造となっています。

この状態でエアーが途切れても（抜けても）中の製品は落ちません。

しかし、メンテナンスを怠りガタが発生すると、このような本来の能力を発揮できない場合がでてきます。

注意 定量槽を吊っているロッドに、多大な加重が掛かるような作業は絶対にしないで下さい。

重量を検出するロードセルが損傷することがあります。

点検・清掃

付着性のある製品を計量する場合、下蓋の清掃はこまめに行って下さい。

下蓋の重なり部分の付着を放置すると、ブッシュの寿命が大幅に短くなります。また、隙間ができ（開閉腕が

水平にならない）、製品漏れになることも考えられます。

下蓋の開閉スピード、開閉時間は適当か（計量物が完全に排出されているか）等の、動作を確認して下さい。

この作業は運転中行います。できれば終了間際、または作業開始時に行い、製品は抜き取って下さい。

清掃作業終了後、下蓋のガタや隙間、定量槽を吊っているロッド等の点検をして下さい。

注意 運転中の点検や動作確認はできる限り避けて下さい。

異物が混入したり、扉に付着している製品の落下で、計量誤差の原因になる場合があります。

調整

調整作業は、できれば定量槽を本体から取り出して行って下さい。

また、調整の前には必ず点検・清掃を行って下さい。下蓋に付着物があると正しい調整ができません。

定量槽の下蓋は、下図②や④のロックナットの緩みにより、完全に閉じなくなる場合があります。

① ピン

このピンの軸受けにテフロンブッシュ

が使われています。（４カ所）

②④ ロックナット

右ねじ、左ねじとなっています。

③ 調整ボルト（ターンバックル）

このボルトで開閉機構の腕の長さを調整します。

⑤ ハイロータースパナかけ

この部分にスパナをかけ開閉テストを行います。

5

2
1

3
4

第７章 機械の保守

定量槽
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第７章 機械の保守

定量槽

ロックナットが緩んで完全に下蓋が閉じていない場合、ハイローター

（回転シリンダー）の開閉腕を水平にした状態で、③の調整ボルトを回

して完全に閉じる長さに調整して下さい。

これが長すぎても短すぎても下蓋は完全に閉じません。

また、左右の閉まり具合が均等になるように調整して下さい。

左右の閉まり具合は、①のピンを回してみるとだいたいわかります。

開閉テストは、⑤の部分にスパナをかけて行います。

開閉スピードは、本体のシリンダー＆電磁弁室の壁板に設けている、ス

ピードコントローラにより、開閉時に異常音がしない程度に調整して下

さい。

下蓋への付着もなく、ロックナットも緩んでいないのにガタがでている場合は、開閉機構の軸受けに使われて

いるテフロンブッシュが損傷していると考えられます。そのような場合は早期にオーバーホールを行って下さ

い。そのまま放置しておくと軸受け部の穴が広がり、大修理になることもあります。

ロードセル

定量槽の重量信号を制御盤へ送るのがロードセルの役割です。この部品は計量器の命ともいえるものです。

ロードセルが正常な働きをするには、定量槽や吊りロッドに重量検出の妨げになるような外因があってはいけ

ません。（例えば、計量室とロードセル取付部を隔離している防塵布が、粉塵と湿気により固まっている等）

定量槽点検時にはそのへんも注意して作業を行って下さい。

①ロードセル

重量を電気信号に変換する計量器の心臓部です。

②ロッドエンド

定量槽の揺れを吸収し、ロードセルを保護します。

③防塵布

計量室の粉塵を外部へ漏らさない為の部品。

④ロックナット

⑤吊りロッド

5
4
3

2

1

隙間が出ない程度

スパナ
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第７章 機械の保守

定量槽

ロードセルの点検

ロードセルの点検・調整には制御盤の操作が必要となります。もし、操作に不慣れな場合、別章「制御盤」の

「ロードセル指示計」の項も併せてお読み下さい。

また、分銅検査には調整用分銅が必要となります。設定重量分の分銅を用意して下さい。

＊ ２０ｋｇ計量器の場合、１０ｋｇ分銅を２個用意する。

注意 用意した分銅は、検査用台秤（普段使用する台秤）にて検査する必要があります。

分銅重量が検査用台秤と合わない場合、正しいと思われる方を「正」として、

もう片方を同じ重量値になるよう調整して下さい。

ロードセルの点検は、分銅検査により行います。

正確な計量を行うために、分銅検査は定期的に行って下さい。

まず、定量槽へ分銅乗せ台を装着し風袋引きを行い、重量が「０」であることを確認します。

用意した分銅を分銅乗せ台に乗せ、乗せた分の重量が表示されるのを確認します。

注意 分銅は偏らないよう、左右（または前後）均等に乗せて下さい。

重量表示の確認は均等に乗せた状態で行って下さい。

偏った乗せかたでは正確な重量は表示しません。

指示計の調整（分銅較正）

「ロードセルの点検」で分銅重量と表示重量が合わない場合、ロードセル指示計の調整が必要です。

指示計の調整（較正）は、別章「制御盤」の「ロードセル指示計」の項を参照して下さい。

重量誤差が０～１目盛り（最小目盛りが１０ｇの場合１０ｇ）程度の場合は、調整は不要と考えます。

誤差が１目盛り以上ある場合、定量槽を揺する等して、数回分銅検査を繰り返して下さい。

それでも誤差が解消されない場合、調整を行って下さい。

重量誤差が極端に大きい

重量誤差が極端に大きい（Ｋｇ単位で誤差がある）場合、どこかの異常が考えられます。

最近袋詰めされた製品の重量検査を行い、問題なければ分銅検査のやり方に問題があるかもしれません。

もう一度機械周りを点検し、再度分銅検査を行って下さい。

それでも誤差が解消されない場合、また、袋詰めされた製品に不良品が見つかった場合、とりあえず指示計を

調整し、正常に運転可能かの判断をして下さい。

正常な運転ができないと判断された場合、弊社まで連絡をお願いします。
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第７章 機械の保守

定量槽

定量槽部品図

ここに描かれている部品は標準機パーツリストです。

別添に「パーツリスト」がある場合、そちらを参照願います。

１．ロードセル

２．ロッドエンド

３．中間ナット

４．吊りロッド

５．ロードセル取り付け台

６．ロードセルカバー取り付け台

７．ロードセルカバー

８．定量槽本体

９．軸受けブッシュ(ARF-2225LD)

１０．ハイローターレバー

１１．軸受けブッシュ(AR-1210)

１２．ナックルジョイント

１３．ターンバックル

１４．ピン

１５．ナックルジョイント

１６．ワッシャー

１７．割ピン

１８．下蓋（Ａ）

１９．下蓋（Ｂ）

２０．軸受けブッシュ(AR-1210)

２１．テーパーピン

２２．下蓋軸

２３．ハイローター取り付け台

２４．ハイローター

２５．ハイローターカバー

定期交換必要部品

９、１１、２０番の各ブッシュ、及び１４番のピンは１年毎の交換を奨めます。

上記交換作業を行う場合、１７番の割ピン及び２１番のテーパーピンは新品を使用して下さい。

ハイローターは５年毎程度で交換した方が良いでしょう。
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第７章 機械の保守

定量槽

定量槽（計量槽）分解方法

準備するもの

交換部品（ブッシュ、ピンなど）、ハンマー（３ポンド程度の物）、プラスチックハンマー、

潤滑スプレー、ウエス、宛棒（真鍮製φ１６－２００程度）

分解要領

定量槽を本体から取り出し、水平な床に逆さに（下蓋が上になるように）置きます。

床はなるべく頑丈で、傷がついてもいい場所を選んで下さい。

ハイローター主軸の反対側（外

側）のスパナかけを使い、下蓋

をいっぱいまで開きます。

２１番のテーパーピンの径の細

い方が上を向きますので、テー

パーピンに宛棒を宛い、大きな

ハンマーで一気にたたいてテー

パーピンを抜いて下さい。

下蓋がふらついて作業がやりに

くい場合は、他の人が下蓋を押

さえるとよいでしょう。

４本ともテーパーピンが抜けた

ら、２２番の下蓋軸を抜いて下

さい。

手で抜けない場合は柔らかい金属、または、木等を宛い叩き出して下さい。

堅い金属の宛物を使用する場合は、軸の中心だけに宛てるようにして下さい。軸端が変形してますます

抜けなくなる場合があります。

この軸は方向性があります。ハイローター側軸端に刻印があるので、確認して抜いて下さい。

次ぎに、ナックル部の割ピンを抜き、ピンも抜いて下さい。

ピンが錆などで抜けにくい場合、潤滑スプレーをかけ、ピンを回してやると抜けやすくなります。

両側ナックル、ロックナット、ターンバックル（調整ボルト）は分解しないで、上下左右

がわかるように印をつけてから、一体で取り外します。

古いブッシュ類を抜き取り、清掃後組み立てます。

組立はブッシュ類を挿入後、下蓋軸から行います。

下蓋軸を刻印に合わせて挿入後、新品のテーパーピンを打ち込んで下さい。

テーパーピンはあまり強く打ち込まないで下さい。次ぎの分解時に抜けなくなります。

一体で取り外したナックル部を、方向に注意して組み込んで終わりです。

調整は、「調整」の項を参照して下さい。

宛棒

大きめのハンマー

スパナで回す

刻印

一体で取り外す
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テーパーピンの抜き方

定量槽のオーバーホールで一番難しいのが、テーパーピン抜

きです。

このピンが抜ければ、作業の半分は終わったようなものです。

テーパーピン抜きのコツは、先ほども書いたように大きめの

ハンマーで一気にたたいて抜くことです。

しかし、肥料工場等の腐食性の製品を扱う工場では、それで

もなかなか抜けないのが現状です。

テーパーピンと宛棒が一直線になっていない場合、テーパー

ピンが曲がりますます抜けなくなります。

ハンマーの扱いが上手な人が叩いても、テーパーピンの根本

が膨れて抜けなくなることもよくあります。

この様にテーパーピンが曲がったり膨らんだりした場合、特

殊工具およびグラインダーが必要になります。

特殊工具は２種類用意します。

特殊工具Ａ

１．タガネの先を、直径５ｍｍ長さ５ｍｍ程度に加工

したもの。（タガネ以外でも強度があれば可）

特殊工具Ｂ

２．先端が直径５ｍｍ長さ１０ｍｍ程度の強度のある棒

（リーマ、タガネなどで製作）

まず、曲がったり膨らんだりしたテーパーピンを、根本から

グラインダーで切り落とします。

それから特殊工具Ａ（図参照）をテーパーピンの中心に当て

５ｍｍほど打ち出し、残りを特殊工具Ｂで打ち出します。

曲がる膨れる

特殊工具Ａ

特殊工具Ｂ

長さ５ｍｍ程度

長さ１０ｍｍ程度

直径５ｍｍ

直径５ｍｍ

グラインダーで

特殊工具Ａ

根本から切る

第７章 機械の保守

定量槽
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カットゲート（遮断弁）

カットゲートの駆動にはエアーシリンダーが使われています。

エアーシリンダーは、なじみ等によりスピードが変化するため、調整が必要となる場合があります。

初期状態に戻すには、正常な状態を知っておく必要があります。日頃から心がけて観察しておいて下さい。

また、能力アップ、計量精度アップを行うためにも調整が必要な場合があります。

エアーシリンダーに関しての詳細は、別項「保守一般」の「エアーシリンダー」を参照して下さい。

調整

図は２枚弁構造の物を用いています

① 引き側スピード調整コントローラ

② 押し側スピード調整コントローラ

③ シリンダー側ロックナット

④ ナックル側ロックナット

⑤ 大投入弁

⑥ 小投入弁

調整はまず、大投入弁のスピードから行って下さい。

製品の比重が重くて、一気に開けると重量オーバーする場合は、ゆっくり開けるように調整します。

閉まり側の調整は、機械にむりがこない程度のスピードにして下さい。（遅すぎると重量オーバーします）

小投入側のスピードは、開き側は大投入弁より少し速く、閉まり側は少し遅いくらいに調整して下さい。

３枚弁の場合、開くスピードは小中大の順、閉まるスピードは大中小の順となるように調整します。

空での調整・運転が終わったら必ず製品を流して、動きを確認して下さい。空運転と実流運転では、多少動き

が違う場合があります。

弁のスピード調整を行った場合、投入設定の変更が必要です。投入設定については別章「制御盤」の「ロード

セル指示計」、及び「ロードセル指示計の設定方法」の項を参照して下さい。

調整時の注意

調整は上部ホッパーが空の状態で行って下さい。

弁の開閉は電磁弁の手動釦で行います。

中投入弁の調整の際は、小投入弁は開いた状態でロックさせて下さい。

大投入弁の調整では、小投入弁及び中投入弁を開いた状態でロックして作業して下さい。

小投入弁を閉じたまま、中投入弁や大投入弁を開けると、弁どうしがかみこみます。

閉状態の調整では、弁を閉めすぎないよう注意して下さい。閉めすぎると、これもかみこむ原因になります。

点検

点検の際には、弁のガタおよび亀裂のチェックを重点的に行って下さい。

弁の開閉スピードが速すぎる場合。また、ブッシュの磨耗によりガタが発生した状態で、長期に運転を行った

場合、弁の溶接部や軸取付ボスの溶接部に亀裂が発生する事があります。

1
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3
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5
6

第７章 機械の保守

カットゲート
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第７章 機械の保守

カットゲート

カットゲート部品図

ここに描かれている部品は標準機パーツリストです。

別添に「パーツリスト」がある場合、そちらを参照願います。

１．大投入弁

２．ブッシュ(MS-2009-②)

３．ナックルジョイント

４．ピン

５．割ピン

６．ワッシャー

７．防塵板押さえ

８．防塵板(16φ･14φ)

９．連結棒

１０．シリンダーブラケット

１１．大投入シリンダー

１２．スピードコントローラー

１３．中投入弁

１４．ブッシュ(MS-2009-②)

１５．スペーサー(MS-2009-③)

１６．弁用主軸

１７．中投入シリンダー

１８．スピードコントローラー

１９．パッキン

２０．弁筐体

２１．飛散防止

定期交換必要部品

２、１４、１５番の各ブッシュ、カラー、及び８番の防塵板、４番のピンは１年毎の交換を奨めます。

上記交換作業を行う場合、５番の割ピンは新品を使用して下さい。

エアーシリンダーは３年毎程度で交換した方が良いでしょう。

カットゲート分解方法

９番のシリンダー連結棒のナックル側ロックナットをゆるめ、連結棒を回してシリンダーとの縁を切ります。

弁用主軸を抜くために、２０番の弁筐体部主軸取付ボスのロックナットをゆるめて下さい。

脱落防止用の針金は切断して作業を進めて下さい。

１６番の弁主軸を抜き取れば分解終了です。

主軸の抜き取り作業は一人では大変なので、二人で作業して下さい。
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電磁フィーダー

主に、小投入用に用いられます。メンテナンスが悪いと、計量精度に悪影響が出る可能性があります。

点検

フィーダーのトラフ部分（①）には、よく製品が付着します。（図１）ここに堆積物があると、計量時間や計

量精度に影響します。また、５～６年経過すると、トラフ取付部のステ

ー（下記構造図②の可動フレーム部）に亀裂が発生したり、⑦の板ばね

が錆で破損する場合があります。亀裂は⑪のトラフ取付ボルトの穴（可

動コアー側）付近からが発生するようです。可動フレームが割れると、

固定コアーと可動コアーとの接触音とは異なる、異音を発します。

板ばねが破損すると能力が極端に落ちます。

また、固定コアーと可動コアーとの間に、製品が固着したり粒状の製

品が入り込んだりすると、全く振動しなくなる場合があります。

定期的に点検清掃を心がけて下さい。

図１

電磁フィーダーの構造

構造図

型式 Ｆ－０Ｂ

Ｆ－０１Ｂ

Ｆ－０Ｂ、Ｆ－０１Ｂ標準部品表

① 固定鋳物 ⑦ 板バネ

② 可動フレーム ⑧ 板バネ押さえ

③ 固定コアー ⑨ 固定コアー取付ボルト

④ 可動コアー ⑩ 板バネ締め付けボルト

⑤ コイル ⑪ トラフ取付ボルト

⑥ トラフ取付板 ⑫ 据置スプリング

1

のＭ８ボルトをゆるめます

ここの隙間を調整します
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第７章 機械の保守

電磁フィーダー

電磁フィーダーコアー間隙の調整

小投入が電磁フィーダータイプの計量機は、電磁フィーダーの振動量により、小投入量が決まります。

電磁フィーダーの振動を強弱させる方法には、２通りの方法があります。

(Ａ)制御盤の小投入量調整つまみを可変して、印可電圧を制御することで、振動を強弱させる。

(Ｂ)上記の構造図の、③固定コアーと④可動コアーとの隙間を調整することで、振動を強弱させる

(Ｂ)は粗調整、(Ａ)は微調整といった感じになります。

納入試運転時に、Ａ、Ｂとも調整済みですので、通常の運転時には、再調整を行う必要はありません。

調整は故障などにより、部品交換をした場合に行って下さい。

以下に調整方法を示します。

まず、⑨の固定コアー取付ボルトをゆるめ、固定コアーと可動コアーとの隙間を調整した後、⑨を締付けます。

固定コアーと可動コアーとの隙間は、通常１．９～２．０ｍｍです。

この隙間が広すぎると、コアーが加熱損傷する事がありますので十分注意して下さい。

組み付け後、小投入ボタンにて駆動させ、振動状態を手で確認します。

良好な振動が得られない場合、上記を繰り返して下さい。

正常時の振動がどの程度か検討がつかない場合、固定コアーと可動コアーとの接触による異音が発生する境目

を、制御盤の調整用目盛の０～１０の間に来るように調整します。

この場合、盤側のつまみは固定コアーと可動コアーとの接触による異音が発生する少し手前で使用します。

つまみ調整時は、振動状態が、ヒステリシス状になります。（異音の発生位置が上げ下げで一致しない現象）

先端ダンパー

電磁フィーダーには、図のように先端ダンパーが装備されている機種もあります。

このような機種では、先端ダンパーも忘れずに点検して下さい。

エアーシリンダーの点検及び調整は、別項「保守一般」の「エアーシリンダ

ー」を参照して下さい。

流量調整ダンパー

塊の大きい製品を計量する場合、このダンパーとトラフ間の隙間に注意して

下さい。隙間が小さ過ぎると製品が出てこない場合があります。

能力と精度の関係は、なるべく層を薄くして（ダンパーを閉め気味にして）速く流した方が精度が上がります。

その上で能力が足らないようであれば、層を厚くします。（ダンパーを開く）

先端ﾀﾞﾝﾊﾟｰ

流量調整ﾀ゙ﾝﾊー゚
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電磁フィーダー部品図

ここに描かれている部品は先端ダンパー付（オプション）パーツリストです。

別添の「パーツリスト」がある場合、そちらを参照願います。

１．上部バイパス

２．下部バイパス

３．防塵布

４．トラフ蓋

５．トラフ

６．電磁フィーダー

７．固定用駒

８．取り付け台

９．流量調整ダンパー

１０．シリンダーブラケット

１１．連結棒

１２．先端ダンパー用シリンダー

１３．スピードコントローラー

１４．割ピン

１５．ワッシャー

１６．ナックルジョイント

１７．ピン

１８．先端ダンパー主軸

１９．先端ダンパー

２０．ブッシュ

２１．ダンパーブラケット

２２．固定金具

定期交換必要部品

電磁フィーダー部から異音がしたり流量が少なくなった場合、電磁フィーダーの板ばねの破損が考え

られます。定期的に点検して下さい。

エアーシリンダーは３年毎程度で交換した方が良いでしょう。
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スクリューフィーダー

スクリューフィーダーの形状や構造は、用途によりいろいろな種類があります。

設置されている機器の構造をパーツリストにより確認し、点検、調整、部品交換を行って下さい。

点検や清掃により不具合が発見された場合、そろそろオーバーホールの時期と考えた方がよいでしょう。

また、軸受け等の保守につては別項「保守一般」に記載されています。そちらも併せてお読み下さい。

摩耗性のある製品を扱う場合の注意

磨耗性のある製品を扱う場合、羽根や軸の磨耗に十分注意して下さい。

このような製品では軸とシールの間に異物が混入し、シール材及び軸が削られます。

摩耗が進行すると原料漏れにつながるため、早期の補修が必要となります。

軸の補修は、磨耗部に溶接にて肉盛りを行い、旋盤加工を施します。

軸の摩耗が短期間に発生する場合、上記補修では費用が嵩みます。シール材を使わず、軸受けのみの構造とな

らないか検討して下さい。（油分を嫌う製品では不可）

軸受けのみの構造では、軸受けユニットの交換時期は早まりますが、総体的な補修費用は節約できる場合があ

ります。ただし、この構造は定期点検、軸受けなどの部品交換を怠ると駆動モータ等の損傷につながります。

構造の違いによる点検

以下に構造別に説明を行います。設置機器に照らし合わせ、お読み下さい。

軸受け部のシールにグランドパッキンが使われている

摩耗性の無い微粉用に設計されています。磨耗性のある製品を

扱う場合、特に注意して下さい。

シール部の点検を中心に行い、漏れが発見されたらテフロンカ

ラー及びグランドパッキン等のシール材の交換を行って下さい。

軸受けユニットは製品と直接接触しないため長持ちしますが、

点検は怠らないようにして下さい。異音や錆が発生している場

合、交換して下さい。

軸受け部のシールにテフロンカラーが使われている

これには２種類の軸受け構造があります。

軸受けがケーシング端面に直接取り付けてある

摩耗性が無く微粉でもない製品用です。磨耗性のある製品や微粉を扱

う場合、特に注意して下さい。

テフロンカラーが磨耗すると、原料が軸受けに到達し軸受けを傷める

ため、定期的に軸受けの内側を点検する必要があります。（軸受けを

取り外す必要がある）

軸受けユニットは異音や錆が発生している場合、交換して下さい。

パッキンケース

勾配ワッシャ

テフロンカラー

グランドパッキン

パッキン押さえ

軸受取付台
軸受

軸受

テフロンカラー

本体

第７章 機械の保守

スクリューフィーダー
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第７章 機械の保守

スクリューフィーダー

テフロンカラーのみがケーシング端面に取り付けてある（軸受けはブラケット取付）

摩耗性が無く微粉でもない製品用です。磨耗性のある製品や微

粉を扱う場合、特に注意して下さい。

主にシール用テフロンカラーの点検、交換でよい。

軸受けユニットは製品と直接接触しないため長持ちしますが、

点検は怠らないようにして下さい。異音や錆が発生している場

合、交換して下さい。

軸受け部のシールが無い（ケーシング端面に軸受けが直に取り付けてある）

コストダウンやスペースが無い場合使用されます。

この構造は軸の摩耗には強い構造です。しかし、軸受けユニットにとっては

製品と直接接触するため、極めて過酷な条件となります。定期点検や軸受け

ユニットの交換を怠るとチェーン、スプロケット、駆動モータ等の損傷につ

ながります。

特に、磨耗性のある製品を扱う場合、早め早めに軸受けを交換して下さい。

出口にカットゲートがついている

図はカットゲートが別体式となっていますが、スクリューケーシングと一

体式の場合もあります。

カットゲート部の主な点検箇所は、弁軸受け部およびシリンダースピード

です。弁軸受け部のブッシュの磨耗は無いか、溶接部に亀裂は無いかよく

点検して下さい。

シリンダーブラケット部（取付座）も忘れずに点検して下さい。

詳細は別項の「カットゲート」を参照して下さい。

症状の違いによる点検

能力または計量精度が落ちた

製品の変更はしていないのに能力や計量精度が落ちた場合、羽根への付着や変形が考えられます。点検清掃を

行って下さい。また、カットゲートが装備されている機種の場合、弁の開閉スピード等も点検する必要があり

ます。

異音がする

異音の発生は、機械にとって致命傷となる場合が多々あります。

この様な場合、至急、運転を停止して点検を行って下さい。

軸受

本体

パッキンケース

テフロンカラー

軸受取付台 軸受
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スクリューフィーダー

調整

スクリューフィーダーでの調整箇所は、駆動部のチェーンとカットゲート部だけです。

チェーンの調整方法は、別項の「保守一般」、カットゲートの調整は「カットゲート」を参照して下さい。

スクリューフィーダー部品図

ここに描かれている部品はスクリューフィーダー機構の一例です。

別添の「パーツリスト」がある場合、そちらを参照願います。

１．テール側サイドカバー

２．パッキンケース（大）

３．パッキンケース（小）

４．カラー（大）

５．カラー（小）

６．中間リング （大）

７．中間リング （小）

８．グランドパッキン

９．グランドパッキン

１０．パッキン押さえ

１１．パッキン押さえ

１２．軸受け取付座

１３．軸受ユニット

１４．軸受ユニット

１５．スプロケット

１６．スプロケット

１７．上部ケーシング（大）

１８．上部ケーシング（小）

１９．スクリュー羽根軸

２０．スクリュー羽根軸

２１．シリンダーブラケット

２２．シリンダーブラケット

２３．エアーシリンダー

２４．継ぎロッド ２５．防塵板押さえ ２６．防塵板

２７．ジョイント ２８．ワッシャー ２９．割ピン

３０．ピン ３１．スクリューケーシング本体 ３２．カラー

３３．カラー ３４．軸受ユニット ３５．軸受ユニット

３６．盲カバー ３７．盲カバー ３８．大投入弁

３９．ブッシュ(MS-2009-②) ４０．小投入弁 ４１．ブッシュ(MS-2009-②)

４２．スペーサー(MS-2009-③) ４３．投入弁主軸 ４４．スピードコントローラ

４５．スピードコントローラ ４６．ギヤードモータ ４７．ギヤードモータ

４８．スプロケット ４９．スプロケット
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定期交換必要部品

４、５、３２、３３番のカラー、３９、４１、４２番のブッシュ、８、９番のグランドパッキン、及び

２６番の防塵板、２９番のピンは１年毎の交換を奨めます。

上記交換作業を行う場合、割ピンは新品を使用して下さい。

軸受けユニットは２～３年毎（粉塵が多い場合）に、又は異音がでてきたら交換して下さい。

エアーシリンダーは５年毎程度で交換した方が良いでしょう。

磨耗性のある製品を計量している場合、スクリュー軸のグランドパッキン部が磨耗することがあります。

磨耗が発見された場合、溶接での肉盛り・旋盤加工を行って下さい。

スクリューフィーダー分解時の注意

スクリュー羽根は、巻き方向がＡ機とＢ機では逆になっています。分解時に混同すると区別が付かなくなる

ことがありますので、Ａ機とＢ機は別の場所に置く等、混同しないように注意して下さい。

カットゲート部の分解方法は、別項カットゲート分解方法を参照して下さい。

第７章 機械の保守

スクリューフィーダー
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ベルトフィーダー

ベルト式の供給機は、過酷な条件で使用されることが多いようです。メンテナンスには十分気を配って下さい。

ベルトフィーダーはモーターにて回転します。また、連結にはチェーンを使用しています。

チェーンやスプロケット及び軸受けに関しては、別項「保守一般」を参照願います。

ベルトには蛇行防止Ｖガイドがついていますが、蛇行が極端にひどい場合は、ベルト張りボルトにて調整して

ください。

ゲート及び層厚調整ダンパー

ベルト先端ゲート、及び層厚調整ダンパー開閉はエアーシリンダーを使用しています。

エアーシリンダーは使用回数によりスピードが変化することがあります。

また、能力，精度向上のためにも調整方法を覚えてください。

エアーシリンダーの取り扱いに関しては、別項「保守一般」の「エアーシリンダー」を参照して下さい。

各部の名称

① ベルト先端ゲート用シリンダー

② 引き側スピード調整コントローラ

③ 押し側スピード調整コントローラ

④ 層厚調整ダンパー用シリンダー

⑤ 引き側スピード調整コントローラ

⑥ 押し側スピード調整コントローラ

⑦ 高さ調整ボルト

⑧ 流量調整ダンパー

⑨ 供給筒

⑩ ベルトフィーダー

①のベルト先端ゲートの開くスピードは②で、閉まるスピードは③で調整します。

④の層厚調整ダンパーの開くスピードは⑤で、閉まるスピードは⑥で調整します。

スピード調整コントローラは、つまみをねじ込んでいくとスピードが遅くなります。ゆるめると早くなります。

ベルト先端ゲートシリンダーは、ベルトが回転すると同時に開くので、製品がゲートに当たる前に全開するよ

うに調整してください。閉まる方は、ベルト停止後製品がこぼれない様に調整してください。

層厚調整ダンパーは、計量開始で上がり、大，中投入完了にてさがります。スピード調整は、上がりは速く下

がりは遅く（速いと製品が止まる可能性がありのます）してください。

空での調整が終わったら必ず製品を流して、動きを確認して下さい。空運転と実流運転では、多少動きが違う

場合があります。

⑧の流量調整ダンバーは、層厚及び流れに応じて調整してください。（⑦高さ調整ﾎﾞﾙﾄ－－手動－－スパナ）
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第７章 機械の保守

ベルトフィーダー
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第７章 機械の保守

ベルトフィーダー

点検・清掃

特に、ベルトの傷みを注意して点検願います。ベルトが切れた場合、製作にある程度の時間が必要です。

また、プーリーに付着堆積物があると蛇行やスリップの原因となり、ベルトの寿命が短くなります。

定期的に点検・清掃をお願いします。
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供給筒

供給筒はヘッド圧（ホッパー内の製品による圧力）を緩和するため。また、流量を調整するために設けられて

います。流れが良すぎて計量精度が落ち着かない場合などに、調整が必要となります。

通常は機械設置時に調整してありますから調整の必要はないのですが、銘柄が新しくなって流れが変化した場

合には必要となる事があります。

以下にパート別に説明を行いますが、機種により不要な部分も含まれています。設置されている機種に照らし

合わせのうえ、お読み下さい。

軸受やチェーン等の保守につては別項「保守一般」に記載されています。そちらも併せてお読み下さい。

注意 供給筒が変形している工場を見かけます。必要以上に叩かないで下さい。

ダンパー調整

①の固定ボルトを緩めると、ダンパーが動きます。

流量を減らしたい場合はＢの方向へ、増やしたい場合はＡの方向へ動かして下さい。

流れの良好な製品では、一般に流量を絞った方が良い結果が得られるようです。

流れの悪い製品や粒の大きい（１０mm以上）製品では、ダンパーを開けた方が良いようです。

陣笠調整

②の固定ボルトを緩めると、④の陣笠が上下できます。

流量を減らしたい場合はＤの方向へ、増やしたい場合はＣの方向

へ動かして下さい。

製品による調整はダンパーと同じです。

陣笠調整で特に効果が現れるのは、大投入のショック切れを防止

する場合です。大投入のショック切れを防止するには、大投入用

シリンダーの、開き側スピードを絞るのも良い方法です。

＊ショック切れ

弁からの流量が多すぎるため、ショックで中投入弁や小投入弁が

同時に閉まる状態。重量値が落ち着くと不足状態となり、インチ

ングを開始するのが一般的。
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第７章 機械の保守

供給筒

アジテータ

③はアジテータを示します。回転方向はＥの方向です。

アジテータはヘッド圧の緩和、フィーダーへの製品供給、弁へのスムーズな製品供給等の役割を持っています。

羽根に糸屑等が多量に付着すると、供給がスムーズに行われないため、能力や計量精度に影響を与えます。

アジテータの点検は、ダンパーを一杯まで開き、ダンパーの下から手を入れて行って下さい。

点検中にアジテータが回転すると大変危険ですから、絶対に電源が入らない状態で作業は行って下さい。

軸受けの内側にはテフロンブッシュが組み込まれています。磨耗性のある製品を扱う場合は、点検を怠らない

ようにして下さい。

バイブレーター（ユーラス）

通常アジテータが装備されている機種には、陣笠ではなくバイブレーター装置が組み込まれています。このバ

イブレーター装置の調整は不要ですが、ねじの緩みや破損など、点検は怠らないで下さい。

⑤ユーラスモーター

振動モーター

⑥防振ゴム（PS74019）

穴が広がって粉塵が出る場合があります。

⑦脱落防止ワイヤー

ボルトが緩んで落ちるのを防ぎます。

化学製品や飼料を扱う工場では特に注意してチェックして下さい。

⑧暴走防止金網

金網の損傷をチェックすると同時に、製品塊や糸くずなどで目詰まりを起こし

ていないか点検して下さい。

縦型撹拌

撹拌装置が縦型の場合、軸の継ぎ目とチェーンのたるみを定期的に点検して下

さい。

モーター交換等で結線を外した場合、回転方向が上から見て右回転となるよう、

再結線して下さい。回転方向がわからない場合、チェーンを外して試運転を行

い確認して下さい。

軸の中間部が右ねじで連結されているため、左回転では羽根軸が外れます。

駆動チェーンについては、水平に使用されていますから、たるみが大きくなら

ないうちに調整して下さい。

8
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5

ねじ

回転方向
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本体

本体関係の手入れが行われている工場は、あまり見かけません。

メンテナンスは簡単ですから、気づいた時点で行って下さい。

筐体の点検

腐食性のある製品を扱う工場で、筐体材質がステンレスではない場合、筐体内側に錆が発生します。

この錆を放置すると、異物混入の原因になります。錆がひどくならないうちに補修して下さい。

補修では、錆をよく落とし再塗装をお願いします。

このような工場では、筐体材質をステンレスに変更することを奨めます。

扉の点検

扉に装備されているフィルターは、計量室の圧力を外側と同じにするために設けられています。

このフィルターが目詰まりを起こすと、計量精度の悪化につながります。定期的に清掃して下さい。

また、長い間清掃や点検を怠ると、扉のハンドルが回らないようになります。（特に腐食性のある製品を扱う

工場ではこの現象が多い）定期的に点検し、動きが悪いようであれば分解して、回転部へグリースアップをお

願いします。

均圧管・集塵菅の点検

均圧管や集塵パイプに粉塵が付着し、空気の流れが妨げられます。定期的に分解点検、清掃して下さい。

第７章 機械の保守

本体
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袋留め２点クランプ

この装置は人と直接接する部分です。調子が悪いと袋を装着するリズムが狂い、能力が上がらないばかりか、

オペレーターのストレスの原因にもなりかねません。簡単な構造ですから整備も短時間ですみます。

調子が悪いと感じたら、すぐに整備をお願いします。

＊ 自動包装機が設置されている場合は、この装置はありません。

調整

袋のクランプの駆動にはエアーシリンダーが使われています。

エアーシリンダーは、なじみ等によりスピードが変化することがあります。

① クランプ開スピード調整コントローラ

② クランプアーム駆動シリンダー

③ クランプアームピン

④ ナックルピン（ナックルジョイント）

⑤ エアーシリンダークレビスピン

⑥ 袋留ゴム（SL-4502）（SL-3008）

袋留めクランプの開くスピードを調整する場合は、①のスピードコントローラを調整します。

つまみをねじ込んでいくと、スピードは遅くなり、戻すと早くなります。

通常、閉じ側のスピード調整は不要なため装備されていません。

点検

③のクランプアームピンの腐食等により、クランプアームが固まって、動きが悪くなります。

とりあえず空袋をクランプするために、見かけ上は正常であるかのように見えますが、

製品が袋内に充填され、袋の重量が増すと、袋が滑り落ちてしまいます。

正常な状態であれば、エアー圧を止めた状態で、クランプアームが手で動きます。

クランプアームが固くなった時は、ピンを抜いてサビを落とし、グリースアップのうえ組み立てて下さい。

その際、クランプゴムも交換すれば万全です。

エアーシリンダー関係については、別項「保守一般」を参照して作業を行って下さい。

5

2
1

4
6
3

第７章 機械の保守

袋留め２点クランプ
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第７章 機械の保守

袋留め２点クランプ
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第Ⅳ部 故障

Vol.002.1

ここでは、これまで私たちが経験した事、また、

考えられることを、できるだけ掲載しました。

第Ⅳ部 故障
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第Ⅳ部 故障

第Ⅳ部の内容

■ トラブルシューティングのフローチャート

■ 表示のふらつき

■ 電機部品の取り外し

■ 機械の故障

■ 試運転
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第８章 トラブルシューティング

この章では、故障部品の探し方を説明します。

「故障かな」と思ったら、まずフローチャートを見て下さい。意外と設定ミスで動かないことが多いものです。

警報が出て機械が停止した場合、「警報」の項も参照して下さい。

制御盤部品の不良品探し

２連、３連（２連以上）の計量機で、不良部品を見つける場合、正常な部品と不良と思われる部品を

１箇所のみ交換して、状態をみます。

１度に全部品を入れ替えると、どの部品が不良であるのか解らなくなります。

不良部品と正常部品が入れ替わると、いままで異常動作していた計量機が正常になり、

正常動作していた計量機が、正常な動作をしなくなります。

不良部品が解れば、弊社まで連絡して下さい。

部品を発送致します。不良部品は弊社へ返送（修理致します）して下さい。

フローチャート

①始動スイッチを入れても計量しない（投入を開始しない）

②計量完了（緑）ランプが点灯しない（投入が終了しない）

③排出しない（計量槽の排出ゲートが開かない）

についてのトラブルシューティングを（フローチャート形式で）説明します。

第８章 トラブルシューティング

フローチャート
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計量しない

No

No

Yes

No

Yes

No

No

No

No

No

始動スイッチを入れても計量しない(投入弁が開かない)

No

電磁弁のテストボタンで
シリンダーが作動するか
確認する。

テスターにて
機械側端子台の
電圧を測定する。

Ｆ８００の定量値
が0kgとかなって
いませんか？確認

プレッシャーゲージ
で確認

盤面のφ16ランプ
大、中、小投入
を？確認

Yes

電磁弁に電圧が

かかっているか

シリンダーは

作動するか

①-9

①-1 0

Yes

電磁弁不良

Yes

設定値は正常

ですか

空気圧は正常か

(5kg)

大、中、小投入の
ランプは点灯
してますか

①-8

①-7

①-6

Yes

Yes

盤下扉を開けて
主電源、制御電源、計器電源を
確認

製品空ランプが点灯
しているか
切｜レベル｜入スイッチは
入か

停電（瞬停）等で
制御用シーケンサーが
リセットしたら
起動のやり直しが必要です

Ｆ８００のゼロ付近
状態表示灯を
確認

盤面の白色ランプが点灯
しているか

Yes

製品空では

ないですか

ゼロ付近になって

いるか

停電しましたか

①-5

①-3

①-4

Yes

No

電源はきているか

（ランプ確認）

盤内電源は入って

いるか

①-2

①
①-1

Yes

シリンダー不良
投入弁が固くなって開かない
など

電線不良

エアーを入れ、圧力をあげる。

設定値を修正する

①-Eへ

適当

レベルを切りにするか
製品がたまるのを待ちます。

定量槽を空にする。
始動スイッチを再度入れる。

ゼロ付近の
設定重量を
確認する。

ゼロ付近設定値の変更

①-4 - 1

不適当

入力電源を入れる

盤内ブレーカを入れる

第８章 トラブルシューティング

フローチャート
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第８章 トラブルシューティング

フローチャート

シーケンサーの
入力表示灯が全部
消灯していませんか？

テスターで
P2 4 - N 2 4間を計測
DC 2 4 V電源は
正常ですか？

シーケンサーの故障
電源ｺﾓ ﾝ線の断線
等が考えられます

シーケンサーの
入力表示灯が全部
消灯していませんか？

電気図面をみて、大投入、中投入、小投入の出力信号のシーケンサーのアドレスを調べます。
そのアドレスのシーケンサー出力表示が点灯または消灯しているかを、確認する

弊社電気担当に電話をして
下さい。
09 5 8 - 8 2 - 2 9 8 3

シーケンサーの
出力表示灯が全部
消灯していませんか？

電気図面で
大、中、小投入の
シーケンサー番地
を調べる

その番地の
シーケンサーの
出力表示灯は
点灯してますか？

①-E

その番地の
シーケンサーの
入力表示灯は
点灯してますか？

電気図面で
ゼロ付近信号の
シーケンサー番地
を調べる

その番地の
シーケンサーの
入力表示灯は
点灯してますか？

弊社電気担当に電話をして
下さい。
09 5 8 - 8 2 - 2 9 8 3

Yes

No

Yes

No

電気図面で
始動スイッチの
シーケンサー番地
を調べる

Y e s

始動スイッチの不良
電線の断線
端子のゆるみ
等が考えられます

P2 4 - N 2 4間が短絡しています

DC 2 4 V電源端子の
P2 4 - N 2 4電線を
はずす

Yes

No

Yes

D C 2 4 V電源の
端子をテスターで
計測する
正常ですか？

No

Yes

No

Yes

電線の断線
端子のゆるみ
等が考えられます

No

※表示灯は、シーケンサー本体のLE D (小さい)のことです※

電気図面をみて
ヒューズが切れてないか
確認する

No

Yes
コモンヒューズ

は正常ですか

Yes

No

ヒューズの交換
No
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完了しない

F800信号線の断線等が考えられます。

電磁弁の故障・電磁弁のｴｱｰｽｲｯﾁがONになっている

計量完了(緑)ランプが点灯しない（投入弁が閉じない）

No

Yes

Yes

Yes

No

No

No

Ｆ８００のゼロ付近
状態表示灯を
確認

Ｆ８００の
状態表示を確認する。

②-10へ

ゼロ付近になって

いるか

②-9

N o

安定表示は

点灯か

Y e s

②-8

No

Ｆ８００の
状態表示を確認する。

Ｆ８００の
状態表示を確認する。

Ｆ８００の
状態表示を確認する。

過量表示は

点灯か

不足表示は

点灯か

②-7

No

②-5

正量表示は

点灯か

Yes

②-6

No

②-Eへ

排出弁を確認します。

Ｆ８００の
状態表示を確認する。

重量表示が減少していれば
機械側に行って

Y e s

Ｆ８００の
小投入表示は
点灯か

②-4

Y e s

②-3

排出弁は正常か

ｶｯﾄｹﾞｰﾄが噛み込んでいる

②-2

投入弁は
閉じているか

Yes

機械側で弁を確認

大、中、小投入
の表示灯は
消灯しているか

②-1

Yes

②-1-2

小投入表示は
点灯か

Yes

Ｆ８００のNo

重量値は

上昇するか？

②

No

②-1-1

Yes

Ｆ８００のモーションデテクトの設定を

または、ＭＤ信号を無視する設定にする

ゼロ付近設定値の変更

現在の機械振動環境に合わせる

盤内の機能選択端子台

②-K 過量処理へ

②-F 不足処理へ

※排出弁からこぼれがある場合は、
  通常は完了し連続運転をすることが多い
  袋重量が毎回多くなります※

再度 投入弁の確認をして下さい。
弁が閉じていれば、②-Eへ

排出弁の隙間調整をする。

16φ小投入ﾗﾝﾌﾟが点灯で、投入弁が閉じている場合

まだ計量中です
定量値を確認

No 投入弁が開かない①-7へ

Yes

機械側で弁を確認
投入弁は
閉じているか

②-1-2

No 製品がない、製品が
投入弁からでていない

第８章 トラブルシューティング

フローチャート
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第８章 トラブルシューティング

フローチャート

弊社電気担当まで連絡して下さい。
0958-82-2983

No

Yes

No

再度
自動計量する
正常にもどったか？

排出ボタンで
強制完了
できますか？

とりあえす
強制完了で
運転する

②-20

②-19

Yes

排出ボタンを
盤内の選択端子台で
強制完了と兼用の
ボタンに変更

切｜始動｜入
スイッチは
「入」

②-17

②-18

②-16

No

完了安定タイマーが９．９秒とか
異常に長い設定になっていませんか
Ｆ８００タイマーキーで確認

切｜始動｜入
スイッチを
「切」にする

包装機を停止

排出ボタンで

強制排出

②-14

②-15

②-13

完了安定タイマー
時間設定は
正常か

完了安定タイマー
時間設定を0.1秒
変更してみる

②-11

②-12

②-10

Yes

自動排出する

設定値を変更する
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第８章 トラブルシューティング

フローチャート

計量完了しなければ、
他にも原因があります。

何回も過量になるような場合は、
過量設定値の見直し
投入設定値の見直しが必要

原因が解らない場合、
他の人に機械側の動作を監視してもらい
再度計量する

過量になった

原因を調べる

上記の要領で
２回（２袋）に
分けて処理する

機械側の
電磁弁ｴｱー ｽｲｯﾁで
少しづつ排出する

手動で

袋をはずす

ＸＸ電源スイッチ
を切にする
包装機を停止

切｜始動｜入
スイッチを
「切」にする

袋に入りきらない
くらいの重量が
表示されている

過量の重量は

多いですか？

Yes

切｜過量排出｜入
スイッチを
「入」にする

そのまま
連続運転を行っても
支障がない

No

Yes

ブザーを

とめる

重量異常
過量の警報
ですか？

②-K 過量処理

ブザー停止ボタン
ブザー停止ボタンがない
制御盤は、始動切り

②-Eへ
No

何回も不足になるような場合は、
不足設定値の見直し、投入設定値の見直しが必要

排出ボタンで

強制排出

包装機を停止

ブザー停止ボタン
ブザー停止ボタンがない
制御盤は、始動切り

小投入ボタンを押して
完了重量まで、手動投入する

切｜始動｜入
スイッチを
「切」にする

手動ボタンで

継ぎ足しますか？

No

ブザーを

とめる

Yes

そのまま
自動補正が終了するのを待つ

②-Eへ

Yes

Yes

不足の重量は

多いですか？

No

不足処理

重量異常
不足の警報
ですか？

②-F

No
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電気図面をみて、Ｆ８００状態表示とシーケンサー入力状態表示を確認（比較）する

※表示灯は、シーケンサー本体のL E D (小さい)のことです※

その番地の
シーケンサーの
入力表示灯は
点灯してますか？

シーケンサーの
入力表示灯が全部
消灯していませんか？

弊社電気担当に電話をして
下さい。
09 5 8 - 8 2 - 2 9 8 3

その番地の
シーケンサーの
入力表示灯は
点灯してますか？

電気図面で
F 8 0 0ＭＤ信号の
ｼ ｰ ｹ ﾝ ｻ ｰ入力番地
を調べる

Yes

Yes

テスターで
P 2 4 - N 2 4間を計測
D C 2 4 V電源は
正常ですか？

シーケンサーの故障
電源ｺﾓ ﾝ線の断線
等が考えられます

Yes

No

シーケンサーの
入力表示灯が全部
消灯していませんか？

No

No

No

Yes

No

Yes

電気図面で
F 8 0 0過量信号の
ｼ ｰ ｹ ﾝ ｻ ｰ入力番地
を調べる

その番地の
シーケンサーの
入力表示灯は
点灯してますか？

電気図面で
F 8 0 0不足信号の
ｼ ｰ ｹ ﾝ ｻ ｰ入力番地
を調べる

Yes

その番地の
シーケンサーの
入力表示灯は
点灯してますか？

②-E 2

②-E
電気図面で
F 8 0 0定量信号の
ｼ ｰ ｹ ﾝ ｻ ｰ入力番地
を調べる

Yes

シーケンサーの
入力表示灯が全部
消灯していませんか？

No

Yes

No

シーケンサーの
入力表示灯が全部
消灯していませんか？

No No

Yes

D C 2 4 V電源端子の
P2 4 - N 2 4電線を
はずす

P 2 4 - N 2 4間が短絡しています

D C 2 4 V電源の
端子をテスターで
計測する
正常ですか？

Yes

No

ＭＤ信号電線の断線
端子のゆるみ、半田付け不良
等が考えられます

定量信号電線の断線
端子のゆるみ、半田付け不良
等が考えられます

第８章 トラブルシューティング

フローチャート
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排出しない

No

No

Yes

Yes

No

No

No

排出しない。（計量槽の排出弁（下蓋）が開かない）

No

電磁弁のテストボタンで
シリンダーが作動するか
確認する。

テスターにて
機械側端子台の
電圧を測定する。

プレッシャーゲージ
で確認

Yes

シリンダーは

作動するか

③-9

Yes

電磁弁不良

電磁弁に電圧が

かかっているか

空気圧は正常か

(5kg)

1 6φ排出ランプは

点灯しましたか

③-8

③-6

③-7

Yes

Yes

盤面の完了（緑色）ランプが点灯
しているか

手動排出時
盤面の1 6φ排出ランプ
が点灯するかを確認

Yes

制御盤外部端子
Ｌ１と１間を電線で
短絡します。
排出しましたか？

切｜始動｜入
スイッチ
「切」にする

排出ボタンで
手動強制排出させる
排出しますか？

③-5

③-4

③-3

No

完了してますか

袋は装着して

いますか

③-2

③

③-1

Yes

③-Eへ

シリンダー不良
投入弁が固くなって開かない
など

エアーを入れ、圧力をあげる。

シーケンサーの出力表示を
電気図面をみて確認する

電線不良

No

排出が行われたら
包装機から排出信号がきていません

②へ

排出信号がﾘﾚ ｰ ( R 1 )経由で
シーケンサー入力まで
伝達されていません

袋を装着しないと排出しません

まず計量完了させます。

第８章 トラブルシューティング

フローチャート
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第８章 トラブルシューティング

フローチャート

※表示灯は、シーケンサー本体のLED(小さい)のことです※

※表示灯は、シーケンサー本体のLED(小さい)のことです※

電気図面をみて、排出の出力信号のシーケンサーのアドレスを調べます。
そのアドレスのシーケンサー出力表示が点灯または消灯しているかを、確認する

弊社電気担当に電話をして
下さい。
0958-82-2983

L1-1間を短絡
その番地の
入力表示灯は
点灯してますか？

電気図面で
包装機排出信号の
ｼｰｹﾝｻｰ入力番地
を調べる(R1接点)

③-E8

③-E7

Yes

③-E8-2

テスターで
P24-N24間を計測
DC24V電源は
正常ですか？

シーケンサーの故障
電源ｺﾓﾝ線の断線
等が考えられます

Yes

No

シーケンサーの
入力表示灯が全部
消灯していませんか？

弊社電気担当に電話をして
下さい。
0958-82-2983

No

③-E8-1

③-E6

Yes

No

Yes

③-E2-1

③-E2-2

L13-106端子間に
電圧がかかって
いるかﾃｽﾀｰで
確認する

※Ｂ機はL23-206です※

電線の断線
端子のゆるみ
等が考えられます

No

No

シーケンサーの
出力表示灯が全部
消灯していませんか？

電気図面で
排出ﾎﾞﾀﾝの
ｼｰｹﾝｻｰ入力番地
を調べる

排出ﾎﾞﾀﾝ押す
その番地の
入力表示灯は
点灯してますか？

③-E5

Yes

③-E3

③-E4

No

No

Yes

電気図面で
排出の
シーケンサー番地
を調べる

排出ﾎﾞﾀﾝで強制排出
その番地の
出力表示灯は
点灯してますか？

Yes

③-E2

③-E

DC24V電源を交換

③-E8-3

DC24V電源端子の
P24-N24電線を
はずす

P24-N24間が短絡しています

DC24V電源の
端子をテスターで
計測する
正常ですか？

Yes

③-E8-4

No

R1ﾘﾚｰの不良
電線の断線
端子のゆるみ
等が考えられます

③-E8-2

Yes

ヒューズの交換

電気図面をみて
ヒューズが切れてないか
確認する

コモンヒューズ

は正常ですか

Yes

シーケンサーの
入力表示灯が全部
消灯していませんか？

③-E5-1

No

No

③-E3-1
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表示のふらつき

重量表示のふらつき、またはゼロ点の極端な変動が、ロードセル指示計・ロードセル・和算箱基板等の

不良により発生した場合、不良部品を見つけるのに苦労します。

部品不良での表示のふらつきは、計量動作とは無関係に常時発生します。

計量完了時のみ表示がふらつく等の計量動作に必ず関係している場合は、原因は他の所にあります。

ふらつき関連部品

指示計F800使用の制御盤 ※1993年頃から現在(1999年)も製造

F800①ロードセル指示計

②ロードセル信号ケーブル

当社作成のケーブルです。

0.3sq 6芯のマイクコードを使用しています。

③ロードセル端子台

ネジのゆるみがないか確認して下さい。

④シールドケーブル（マイクコード）

当社で施工したり、お客様にて施工さたりしま

す。当社の支給品であれば、1.25sq 6芯のマイ

クコードが使用されています。

+IN:印加電圧+10V(赤)

+ST: 〃 (黄)リーモトセンス

-ST:印加電圧 0V (茶)リーモトセンス

-IN: 〃 (黒)

+OUT:セル信号＋ (緑) 0～20mV

-OUT:セル信号－ (白) 信号ｺﾓﾝ

SH:シールド

次ページへ

第８章 トラブルシューティング

表示のふらつき
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第８章 トラブルシューティング

表示のふらつき

④シールドケーブルの続き

⑤和算箱基板

この図では、逆さまになっていますが、配線（配管）

の関係で、下からロードセルケーブルが入っている

場合逆さまに取付られています。

上からロードセルケーブルが入っている場合は、

正常（文字）な取付になります。

⑥ロードセル

共和電業製 LUB-50KBが多いかと思います。

和算箱基板５Ｐ端子の赤(+IN)・黒(-IN)

緑(+OUT)・白(-OUT)はこのLUB-50KBに合わせて

います。
茶黒

-ST

SHSH
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UT
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表示のふらつき

ロードセルケーブルの色

ロードセルの線色は、メーカーにより全く異なる信号になります。

ロードセルの取説（または試験成績表）がある場合、必ず確認して下さい。

ロードセルメーカーと線色の参考

ロードセルメーカー 信号名と色 ※当社使用

+IN -IN +OUT -OUT ｼｰﾙﾄﾞ ①～⑤種

ORIENTEC オリエンテック 赤 白 緑 青 黄 ① ※

Shinkoh ミネベア 赤 白 緑 青 外被 ① ※

KYOWA 共和電業 赤 黒 緑 白 外被 ② ※

HBM ユニパルス 緑 黒 白 赤 黄 ③ ※

BLH ミネベア 緑 黒 白 赤 黄 ③

SHOWA 昭和測器 赤 青 白 黒 外被 ④

TEAC ティアック 赤 青 白 黒 黄 ④

PHILIPS フィリップス 赤 青 緑 白 外被 ⑤

※印は、当社で使用したことのあるロードセルメーカーです。

古いタイプのパッカースケールでは、オリエンテック（旧東洋ボールドウィン）が主に使用されています。

最近のパッカースケールでは、共和電業が主に使用されています。

その他のロードセル指示計

当社にてこれまで使用されたロードセル指示計には、下記の型式の物があります。

■ ユニパルス社 Ｆ８００

■ ユニパルス社 Ｆ２５２

■ Ａ＆Ｄ社 ＡＤ４３２３

不良部品を探す

端子台のネジのゆるみ

ロードセル信号ケーブルの接続に使用されている、端子台のネジにゆるみがないか確認して下さい。

ネジのゆるみによる接触不良で、重量表示がふらつくこともあります。

電圧計測器で電圧（ロードセル出力・印加電圧）をチェック

ロードセル出力電圧

現在製造の通常のパッカースケールで、ロードセル出力電圧の概略説明をします。

主に秤量は、20kg計量です。ロードセルは、50kg(2mV/V)を３点吊りの構成になります。

指示計はF800が主ですので、ロードセル印加電圧は10Vになります。

当社の計量槽は、約40kg程度(被計量物でかなり重量差がでますが)とします。

MAXの150kg(50kgセルを３個使用ですから)時に、20mV(印加電圧が10Vなので2mV/Vの10倍になります)の

ロードセル電圧出力が得られる事になります。

1/10刻みで表にすると次表の一番左の列になります。
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表示のふらつき

＜パッカースケール・ロードセル出力信号電圧＞

印可電圧10V 印可電圧15V

上記例(現在) 主に旧(ME-C11)

50kg３点10V 50kg２点10V 50kg３点15V 50kg２点15V

2.0mV/V 150kg=20mV 100kg=20mV 150kg=30mV 100kg=30mV

1.8mV/V 135kg=18mV 90kg=18mV 135kg=27mV 90kg=27mV

1.6mV/V 120kg=16mV 80kg=16mV 120kg=24mV 80kg=24mV

1.4mV/V 105kg=14mV 70kg=14mV 105kg=21mV 70kg=21mV

1.2mV/V 90kg=12mV 60kg=12mV 90kg=18mV 60kg=18mV

1.0mV/V 75kg=10mV 50kg=10mV 75kg=15mV 50kg=15mV

0.8mV/V 60kg= 8mV 40kg= 8mV 60kg=12mV 40kg=12mV

0.6mV/V 45kg= 6mV 30kg= 6mV 45kg= 9mV 30kg= 9mV

0.4mV/V 30kg= 4mV 20kg= 4mV 30kg= 6mV 20kg= 6mV

0.2mV/V 15kg= 2mV 10kg= 2mV 15kg= 3mV 10kg= 3mV

0.0mV/V 0kg= 0mV 0kg= 0mV 0kg= 0mV 0kg= 0mV

最初から40kg程度の計量槽が下がっているので、

ロードセル信号は(0kg～20kgの重量表示の時)＝ 約5.3mV～約8mVの電圧になります。

＜パッカースケール・ロードセル出力信号電圧＞

ロードセル100kgの場合

100kg３点10V 100kg２点10V 100kg３点15V 100kg２点15V

2.0mV/V 300kg=20mV 200kg=20mV 300kg=30mV 200kg=30mV

1.8mV/V 270kg=18mV 180kg=18mV 270kg=27mV 180kg=27mV

1.6mV/V 240kg=16mV 160kg=16mV 240kg=24mV 160kg=24mV

1.4mV/V 210kg=14mV 140kg=14mV 210kg=21mV 140kg=21mV

1.2mV/V 180kg=12mV 120kg=12mV 180kg=18mV 120kg=18mV

1.0mV/V 150kg=10mV 100kg=10mV 150kg=15mV 100kg=15mV

0.8mV/V 120kg= 8mV 80kg= 8mV 120kg=12mV 80kg=12mV

0.6mV/V 90kg= 6mV 60kg= 6mV 90kg= 9mV 60kg= 9mV

0.4mV/V 60kg= 4mV 40kg= 4mV 60kg= 6mV 40kg= 6mV

0.2mV/V 30kg= 2mV 20kg= 2mV 30kg= 3mV 20kg= 3mV

0.0mV/V 0kg= 0mV 0kg= 0mV 0kg= 0mV 0kg= 0mV
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表示のふらつき

ロードセル印加電圧

ロードセルの印加電圧は、制御盤側で測定するのが簡単ではありますが、機械側の和算箱基板端子・ロードセ

ル接続端子（なるべくロードセルに近い所）で計測して下さい。

和算箱基板が使用されている場合

図の状態で右から+IN,+ST,-ST,-IN,+OUT,-OUT,SHと接続信号線

が決まっています。

前述の例

ロードセル50kg 2mV/V の３点吊り

ロードセル印加電圧が10V

計量槽40kgで20kg計量をする場合は左図のような電圧になりま

す

ME-C11型 50kgf 2mV/V ２点印加電圧15Vの場合

和算箱に6P端子台が使用されています。

接続信号線の位置が決まっていないので、

左図の順序のようになっていないかもしれませんが、

線番が決まっています。

LL1-LL2間が印加電圧・LA1-LA2間がロードセル出力になります。

前述の表と同様の部品構成であれば、左図のような電圧になり

ます。

ロードセル印加電圧が変動すれば、ロードセル出力にもそのま

ま影響します。

通常 20kg計量では、最小目盛が10gですので、20.00kg分解能

1/2000以上必要となります。

従って、印加電圧が1/2000以上変動すると、重量表示がふらつ

くと考えられます。

10Vまたは15V電圧で、0.01Vの桁が変動しているようであれば、印加電圧が不良であると考えられます。

1.000Vで 1mV が 1/10000になります。
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表示のふらつき

専用治具（較正器・静ひずみ計）を使用する。

較正器を制御盤ロードセル端子に接続する。

上図のように較正器（図では、TPS-1811ｵﾘｴﾝﾃｯｸ社）をロードセルの代わりに接続します。

ロードセルに接続すると表示がふらつき、較正器に接続すると表示のふらつきが止まる場合は、制御盤外部の

部品（ロードセル・和算箱・シールド線）が不良だと解ります。

また、図のTPS-1811は、

0.0→0.1→0.2→0.3→0.4→0.5→0.6→0.7→0.8→0.9→1.0 mV/V

0.0→0.3→0.6→0.9→1.2→1.5→1.8→2.1→2.4→2.7→3.0 mV/V

の２種類で10段階の信号可変ができます。

ですから、重量表示値が出る数字の範囲内で、重量変化が正比例であることを確認することで、重量表示部品

が正常であることを、より確信できます。

静ひずみ計でロードセルのひずみ値を計測する

ひずみの単位は、ストレーン(strain)です。

ロードセルのデーターシートと見ると、１ｍＶ/Ｖ≒２０００×１０ ストレーンの記述があります。－６

当社は、主に定格出力 2mV/Vのロードセルを使用しています。

従って100％負荷時に4000×10 ストレーンと言うことになります。－６

ロードセルは、正常状態であれば、無負荷で0×10 ストレーンです。
－６

ロードセルを無負荷で歪み値を計測した時に、1000×10 ストレーン程度既にひずんでいれば、25％程度既に
－６

曲がっていて、元に戻れない状態であるといえます。

ロードセルが不良か、かなり悪くなっていると考えられます。

静ひずみ計で、無負荷ロードセル歪み値を測定した場合に、1000×10 ストレーンを越えていれば壊れている－６

と言うことではありません。判断の目安の数値として、計測データーと見比べて下さい。

当社の自動計量機の場合は、計量槽がありますので、無負荷でロードセルの歪み値を計測するのは、かなり難

しい作業です。

パッカースケールの場合は、計量槽をはずして、吊金具をはずす必要があります。

現状が、そこそこ計量できる状態（表示ふらつきの幅が小さい）での、ロードセルの不良品を静ひずみ計で見

つける作業は、かなり難しいと思います。

ロードセルが経年変化で悪くなる場合、症状が徐々に悪化するようです。また表示がふらついていたかと思っ

たら、良くなったりとかの現象もロードセルが不良の時の特徴のようです。

※ 自動計量機のメテナンスの経験上からのみの説明です。

ロードセル製造メーカーではありませんので、技術的な根拠はありません

較正器
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表示のふらつき

重量表示部の入れ替え

重量表示部の予備品が手元にある場合、それを入れ替えてふらつきを見る方法があります。

但し予備品は、スパン較正が実機とほぼ同等に調整されているものでないと、表示のふらつきが分からない場

合があります。

重量表示部品を交換したら、表示ふらつきが

止まったとすると、表示部品不良と考えられ

ます。

静ひずみ計を使用しての計測よりも、同等の

予備品との入れ替えを奨めます。

２連筒以上のパッカースケール制御盤では、

重量表示部が２個以上有るわけですから、入

れ替える方法がより簡単にできます。

入れ替え部品・較正器・静ひずみ計等は、当社に連絡をいただければ貸し出し可能です。

※ロードセル信号はコネクターになっているので本体を入れ替えるのではなく

コネクターを差し替えると簡単※

ﾌ ｧ ﾝ ｸ ｼ ｮ ﾝ０

銘 柄

設定モード

ク リ ア

ゼ ロ 調 整

変 更 ／ 登 録

8 8 8 8 8

８  大 投 入

５  定 量 前

２  落 差

７ 定量

４  過 量

１  不 足

銘柄

不足

過量

定量

大投入

定量前

落差AFC

8 8 8 8 8

8 8 8 8

8 8
8 8 8 8 8

8 8 8
8 8 8

t  k  g

９ 風袋設定 風 袋 引

６ タイマー

３ ゼロ付近

風 袋 引 ﾘ ｾ ｯ ﾄ

総 重 量 ／ 正 味

過 量

正 量

完 了

排 出

RUN

不 足

シーケンス

8 8 8 8 8 8 8 8 8

上 限

下 限
風袋引

正 味
総重量

設 定
LOCK

ﾎ ｰ ﾙ ﾄ ﾞ
ｾ ﾞ ﾛ 異 常

安 定

ア ラ ー ム

回 数

累 積

8 8

小 投 入

中 投 入

大 投 入

ゼロ付近

8 8 8

8 8 8 8

C Z

N

ﾌ ｧ ﾝ ｸ ｼ ｮ ﾝ０

銘 柄

設 定 モ ー ド

ク リ ア

ゼ ロ 調 整

変更／登録

8 8 8 8 8

８ 大投入

５  定 量 前

２ 落差

７  定 量

４  過 量

１ 不足

銘柄

不足

過量

定量

大投入

定量前

落差AFC

8 8 8 8 8

8 8 8 8

8 8
8 8 8 8 8

8 8 8
8 8 8

t k g

９  風 袋 設 定 風 袋 引

６  タ イ マ ー

３  ゼ ロ 付 近

風 袋 引 ﾘ ｾ ｯ ﾄ

総重量／正味

過量

正量

完了

排出

RUN

不足

シ ー ケ ン ス

8 8 8 8 8 8 8 8 8

上限

下限
風 袋 引
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総 重 量

設 定
LOCK

ﾎｰﾙﾄﾞ
ｾﾞﾛ異常

安 定

アラーム

回数

累積

8 8

小投入

中投入

大投入

ゼ ロ 付 近

8 8 8

8 8 8 8

CZ

N

入れ替える

予備品：スパン調整が実機と同等でなければいけない
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水洗清掃等、湿気に関係する作業を行っていないか？

計量機を蒸気洗浄・水洗等行った後（後日）に、発生するトラブルです。

和算箱基板の絶縁不良

ビーム型ロードセルの場合は、和算箱がロードセルより下方にある場合が多く、ロードセル側から進入した

水滴が、和算箱内に溜まり和算箱基板が絶縁不良を起こします。（蒸気洗浄・水洗・台風：計６件発生）

処置

和算箱基板絶縁不良の場合は、和算箱内のロードセル配線等をはずした後、基板をはずします。

和算箱内部・基板・ケーブル等を乾燥させたあと、再度配線をやり直す事で、トラブルは解消します。

和算箱

アルミ鋳造製のＢＯＸ（旧）・市販ＢＯＸ（新）を使用しています。

基板取り外しについては、「和算箱基板の交換」の項を参照して下さい。

コーキング処理を施していないので、水滴等が入る

和算箱基板
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白

-OUTSH

7 6

-IN+OUT -ST +ST +IN
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2 1

-OUT

-OUT

-OUT
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SH
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ロードセルの絶縁不良

引張型ロードセルの場合は、和算箱がロードセルより上方にある場合が多く、和算側から進入した水滴が、

フレックス内に溜まりロードセルが絶縁不良を起こします。（台風：１件発生）

数日経過後に、ロードセル内部が腐食（錆）にて故障した。

処置

ロードセルを交換しないと、トラブルは解消しません。

こちらの構造は、前述のビーム型とは異なり、ロードセル～和算箱までは、パッキン等で隙間のない構造にし

ていますが、完全な密閉状態にはなっていなかったようです。

ロードセルとフレックスの連結部のコネクタをはずした際に、フレックス内部より水滴が出てきました。

ＬＯＡＤ　ＣＥＬＬ
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表示のふらつき
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電気部品の取り外し

ロードセル指示計Ｆ８００の取り外し方

制御盤内扉を開くとＦ８００指示計の後部が見えます。下図参照

Ｆ８００取り外し手順

１．制御盤内の計器電源（主電源でもＯＫ）を切(OFF)ります。

２．AC100Vコネクタを手前に引き外します。

３．ロードセル(LOADCELL)コネクタ（丸形）は、外枠のネジを反時計方向に回してネジを外してから、

コネクタを手前に引き外します。

４．コントロール(CONTROL)コネクタは、両サイドの留め金を外側に外してから、

コネクタを手前に引き外します。

５．ユニットの留め金のプラスネジ２個を外す。ユニット上下端の中央のネジです。

６．ユニットを手前に抜き出します。（パネル正面から見て手前になります。）

プリンタ、RS232Cオプションなどが付いている場合は、その線もはずして下さい。

取り付ける時は、この順序の逆になります。

②AC100Vコネクタ

③ロードセル信号コネクタ

④CONTROLコネクタ

SIFプリンタ

RS232Cオプション

AC IN
(100V)

CONTROL

SER. No.

S
I
F

⑤M4＋ネジ

POWER

1A

CAL

⑤M4＋ネジ

C
A
L
-
R

L
O
C
K

OFF

ON

LOADCELL
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和算箱基板の取り外し方

基板取り外し手順

１．制御盤内の計器電源（主電源でもＯＫ）を切(OFF)ります。電源が切れた事を確認して下さい。

２．ネジをはずして、和算箱の蓋（扉）をはずします。

３．配線状態を記録（メモ）します。ロードセル側は、線番ない配線が多いので色を記録します。

４．ネジをゆるめて（Ｙ端子が多い）、配線を全て外します。

５．基板取り付けネジを外して、基板を外します。

基板取り付け手順

１．基板を取り付ける

２．記録の通りに配線をする（元に戻す）。

３．蓋を閉める。

和算箱

アルミ鋳造製のＢＯＸ（旧）・市販ＢＯＸ（新）を使用しています。

図は、市販ＢＯＸ（ＦＲＰ製）の物を記述、それぞれのＢＯＸで、ネジ（本数等）が異なります。

図のロードセルは共和電業製の場合の線色を記述しています。

シールドケーブルは当社支給品にて、当社で端末処理をした場合の線色を記述しています。

和算箱基板緑

シ
ー
ル
ド

白 茶黒 黄 赤

③メモ

④M3ネジ

⑤M4ネジ

-IN

-IN

-IN

-IN赤

-OUTSH +OUT

-OUT
+OUT

67

-OUT

5

+OUT

緑

白

黒

-ST-IN +ST +IN

-OUT
+OUT

34 2 1

-OUT
+OUT

+IN
SH

+IN
SHｼｰﾙﾄﾞ

+IN
SH

+IN
SH

②ネジ
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機械の故障

ここでは機械側の故障の代表例を解説します。

機械の一部が作動不良になっても、不良個所によっては応急処置で動かすことができる場合があります。

ただし、応急処置については、それを行うことにより生じた弊害等について、弊社では一切責任が持てません。

自動機器に精通されていて、弊社の機械構造を理解できて、なおかつ、急を要する場合のみ行って下さい。

故障が起こった場合は、修理のついでにオーバーホールを行うことを奨めます。

なお、故障の原因がはっきりしていない場合、先に「フローチャート」を読んだうえで、どのような故障か

判断をして下さい。

重要 スイッチを入れても機械が動作しない場合、まず始めに設定を確認して下さい。

故意に動作しないよう設定できる機種があるため、設定ミスにより動作しない場合がよくあります。

また、修理が済んだら必ず空運転を行って下さい。

エアーシリンダーが動作しない

最初に、噛み込みや引っかかりが無いか、機械周りを点検して下さい。

電磁弁の排気マフラーも忘れずに点検して下さい。これが目詰まりを起こすと、動作が遅くなったり、動かな

くなる場合があります。

他に異常が無くシリンダーが動作しない場合、電磁弁（切替弁）の作動不良が一番に考えられます。

電磁弁の作動不良の原因として考えられることは、エアーの汚れや長い間動作させない事による固着、水分を

除去しなかったために起こる氷結等が考えられます。エアーの管理にはくれぐれも留意願います。

氷結が考えられる場合、しばらく時間をおいてから動作させ、氷結の有無を確認して下さい。

また、エアー漏れが無いか、シリンダーや電磁弁の周りを点検して下さい。電磁弁の排気部分からエアーが漏

れている場合、シリンダーピストンや電磁弁スプールのオイルシールのヘタリが考えられます。

もし連装の電磁弁であれば、それにつながっている全ての機器を点検する必要があります。

不良個所の特定

動作しないシリンダーの配管をたどり、電磁弁を特定します。それから電磁弁本体の手動用釦（スイッチ）の

動作確認を行って下さい。これには回転タイプや押し釦タイプ等があります。どこをどうすればエアー回路が

切り替わるか、釦は正常に動作するか等確認しておきます。（別項「保守一般」を参照）

信号の確認をするため機械のスイッチを入れ、シリンダーが動作する

であろうタイミングで、電磁弁の切替音がするか確認して下さい。音が

うまく聞き取れない場合、手で触ってみるとよいでしょう。電気に詳し

い人がおられる場合、電圧を測定するのが早道です。この作業により信

号がきていれば、電磁弁またはシリンダーの作動不良です。信号がこな

い場合は、断線または制御盤の異常が考えられます。断線検査では制御

盤側と本体端子台の両方で出力を測定して下さい。断線ではない（制御

盤から信号が出ていない）場合、弊社まで連絡して下さい。

次に、電磁弁本体の手動釦でシリンダーを作動させて下さい。これで

動作すればシリンダーには異常ありません。

ｴｱｰｼﾘﾝﾀﾞｰ

ｽﾋﾟｰﾄﾞｺﾝﾄﾛｰﾗｰ

配管

手動ｽｲｯﾁ

手動釦
KKS製の場合

SMC・CKD製の場合

電磁弁
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上記で不良個所が特定できない場合、さらに配管をたどり、ストップバルブがあればそれを閉じて下さい。

バルブが見つからない場合、メインバルブを閉じるか、コンプレッサーを止めて下さい。

バルブ以降の配管のエアーを抜き、動作しないシリンダーにつながれている配管の全てを外します。配管は１

本の場合や２本、またはそれ以上の場合があります。エアーを抜くには、フィルターのドレンコックを緩める、

または、動作するシリンダーがあれば、それを数回動作させるとエアーは抜けます。

この状態でシリンダーを手で動かしてみます。（例えば弁用シリンダーの場合、弁を手で引っ張るなど）

通常、シリンダーに荷が掛かっていないならばこれで動くはずです。もし、動かないようであればシリンダー

ロッドの固定ねじを緩め、シリンダーをフリーにして（フリーにできる場合）ロッドを動かして下さい。

これでも動かないようであれば、シリンダーに問題があります。

問題がシリンダーにあったとしても、念のため電磁弁も検査したうえで交換して下さい。

シリンダーが動くようであれば、電磁弁の検査に移ります。バルブを徐々に開け、外した配管のどれかから

エアーが出るのを確認して下さい。このとき配管チューブが暴れる事がありますので、これを押さえて（手に

持って）からバルブを開けて下さい。

外した配管からエアーが出ない場合、手動用釦（スイッチ）を動作させて下さい。それでもエアーが出なけれ

ば、電磁弁にエアーが来ていません。電磁弁までの配管を調べて下さい。

手動用釦を動作させてもエアーが切り替わらない場合、（配管が１本の場合、エアーはオン－オフする。配管

が２本の場合、エアーは切り替わる）電磁弁のスプールが固着しているか、損傷していると考えられます。

固着の場合、電磁弁を分解し、少量のオイルを塗布すると良くなる場合がありますが、できれば交換すること

を奨めます。損傷している場合は交換となります。

電磁弁が故障の場合、手元に口径が同じくらいで作動電圧が同じ電磁弁があれば、それを代用することもで

きます。急を要する場合はそれを取り付けて下さい。

シリンダーもストロークが合えば代用できますが、取り付け部品の制作費、時間などを考えると純正部品を使

った方がよいと考えます。

電磁弁の代用品取付

シリンダーへのチューブが届く場所へ代用品を取り付け、シリンダーからの配管を接続します。

レギュレータ（減圧弁）より後ろ（電磁弁側）の配管を分岐させ、代用品に接続して下さい。

（マニホールドタイプの電磁弁が使用されている場合、エアー供給口が余っていることがあります。その余っ

た供給口より配管してもよい。）

不良電磁弁のシリンダーへの配管穴にプラグをし、配線を外して下さい。

外した配線を代用品に接続すれば作業完了です。配線は通常２本あります。極性はありませんから、どちらへ

接続してもかまいません。

空運転を行い正常に動作することを確認のうえ計量を再開して下さい。

エアーシリンダーからエアーが漏れる

エアーシリンダーのロッド部からエアーが漏れている場合は、エアーシリンダーを交換して下さい。

分解点検してシリンダーの内側に傷がなければシール交換で直りますが、傷があった場合二重手間になります。

電磁弁の排気穴からエアーが漏れている場合も、エアーシリンダーの損傷が考えられます。

この場合、シリンダーへの配管を外し電磁弁側にプラグをし、エアーを入れてみます。この状態で電磁弁を作

動させ、エアーが漏れれば電磁弁が損傷しています。エアーが漏れなければエアーシリンダーの損傷です。
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モーターが回らない

噛み込みや引っかかりが無いか、機械周りを点検後、制御盤内のサーマルを点検して下さい。

通常、サーマルがトリップすると警報が出ます。詳細は別章「制御盤」の「警報」を参照して下さい。

先にサーマルトリップが発見された場合でも、必ず機械周りを点検して下さい。

上記で異常が発見できない場合、不良個所を特定するための作業が必要です。

まず、モーターと接続機器との縁を切り、（チェーンで接続されていればチェーンを外す。直付けの場合モー

ターを外す。等）モーターと機械側を別々に点検します。

機械側の点検

パーツリスト等を用意し、構造を確認しながら点検を行って下さい。十分な点検を行うには分解も必要です。

不具合箇所が判明したら、部品の損傷がないか確認し復旧して下さい。

モーターの点検

モーターの点検では、まず、起動時の状態を確認します。この作業は二人以上で行います。

一人は制御盤のスイッチ操作、もう一人はモーターの状態確認のため機械のそばに行き、ほんの少しの間だけ

（１～２秒間）スイッチを入れて下さい。

手順 １．制御電源を入れる。

２．始動スイッチを入れる。（１～２秒間）

３．始動スイッチと制御電源を切る。

これでモーターが回るようであれば、もう少し長く（１０秒程度）回して下さい。

それでも異常がない場合、連続で回し発熱や異音等がないか検査します。

機械側に異常が発見された場合、この検査でモーターに異常がなければ機械側の修理だけで作業は完了です。

モーターが一瞬回ろうとする。または、まったく回ろうとしない場合は断線の検査を行い、断線が発見されな

ければモーターの不良ですから交換の必要があります。

第８章 トラブルシューティング
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試運転

修理や調整及び点検が終わったら、必ず空運転及び実流運転でテストを行い、動作の確認が必要です。

空運転

空運転では、制御操作盤を操作する人と、機械側で分銅を乗せたり動作を確認する人が必要です。

自動包装機が設置されている工場では、自動包装機は停止して作業を行って下さい。

注意 空運転は機械の扉を開いた状態で行います。絶対に機械の中に手等を入れないで下さい。

制御操作を行う人と、機械側の人は確実に連絡を取り合って作業をお願いします。

以下に３段投入での空運転の方法を説明します。２段投入では中投入の部分を省いて下さい。

ロードセル指示計の設定用語は、ユニパルス社製Ｆ８００を用いて説明します。

設定例では、分銅乗せ台１個１ｋｇ、分銅１個１０ｋｇの物を使用し、合計２２ｋｇとします。

１．分銅乗せ台と分銅を各２個準備して下さい。

分銅は、合計重量が通常の設定値と同じか、それ以下の物を準備します。

２．定量・大投入・定量前（中投入）・落差を設定します。

定量を、分銅合計値と分銅乗せ台を合わせた重量より、少し小さめ（２０～３０ｇ）に設定します。

例 ２１．９８とする。

大投入の設定を、分銅２個分より少し大きめに設定します。

例 ２０．１０とする。

＊ 大投入の完了信号が、分銅乗せ台の重量で発せられる。

定量前（中投入）の設定を、分銅１個分より少し大きめに設定します。

例 １０．１０とする。

＊ 中投入の完了信号が、分銅乗せ台と分銅１個を合わせた重量で発せられる。

３．始動スイッチを入れます。（レベル計スイッチがある場合、それを「切」にしてから）

大投入状態となっているか確認して下さい。回転部がある場合、回転方向も同時に確認して下さい。

４．分銅乗せ台を左右、または前後に乗せます。

中投入状態となっているか確認して下さい。

５．分銅を片側（できればハイローターと反対側）乗せます。

小投入状態となっているか確認して下さい。

６．もう１個の分銅を反対側へ乗せます。

計量完了となるか確認して下さい。

７．確認が済んだら、始動スイッチを切り、分銅を降ろし排出釦で排出して下さい。

８．次に補正動作（インチング）の確認をします。機能選択端子台（投入終了ﾗｯﾁを短絡）します。

＊ 補正機能が備わっていない機種もあります。仕様書で確認して下さい

上記空運転を繰り返し、６．で乗せた分銅をすぐ降ろして下さい。（計量完了となる前に）

これで補正動作（インチング）に入ります。動作確認して空運転を終了します。

機能選択端子台を元に戻して下さい。（解放）

＊ ２連式以上の場合、上記工程を各機ごと行って下さい。

第８章 トラブルシューティング
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補正タイマー（インチング）調整

空運転が済んだら、補正量の調整を行います。

自動落差補正機能が備わっている機種では、落差補正をＯＦＦにして下さい。

１．実流運転を開始します。

２．落差を極端に大きくして下さい。（例 正規の設定が１５０ｇの場合、３００ｇに設定する等）

これで補正動作に入ります。

１回の補正で２０ｇ～４０ｇ重量が増すように、補正タイマーを設定して下さい。

詳しくは、別章「制御盤」の「盤内部品」「タイマー」の項を参照して下さい。

＊ ２連式以上の場合、上記工程を各機ごと行って下さい。

以上で空運転、及び補正量調整は完了です。設定を元に戻すのを忘れないで下さい。

実流運転において、能力、精度が以前より（修理、点検前より）落ちた場合、設定の変更が必要です。

再設定は、別章「大・中・小投入設定方法」を参照して下さい。
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■ 旧制御盤との互換性
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付録Ａ 機械型式の表し方

型式記述方法は、パッカースケールカタログを作成した(1995年.8月)頃に、新たに決定した記述方法です。

それ以前に納入されたパッカースケール型式は、頭のNILは同じですか、下記表記方法とは異なります。

次は型式「ＮＩＬ１３Ｇ－Ｎ３」の例です

グロス計量 単納機 自然流下3枚弁の3段投入の機械を表します

ＮＩＬ １ ３ Ｇ － Ｎ３

機械連数 １ ：単能

２ ：２連

２Ｗ：２連２台

３ ：３連

４ ：４連

制御方式 １：１段

２：２段

３：３段

供給仕様 無：ﾈｯﾄ計量

Ｇ：ｸﾞﾛｽ計量

Ｃ：容積計量

計量方法 N2 ：自然流下2枚弁

N2W ：自然流下2枚弁筐体内羽根攪拌

N3 ：自然流下3枚弁

N3W ：自然流下3枚弁筐体内羽根攪拌

NV ：1枚弁＆ﾌｨｰﾀﾞｰ

NWV ：1枚弁筐体内羽根攪拌＆ﾌｨｰﾀﾞｰ

N2V ：2枚弁＆ﾌｨｰﾀﾞｰ

N2WV ：2枚弁筐体内羽根攪拌＆ﾌｨｰﾀﾞｰ

N2GV ：2枚弁＆ﾌｨｰﾀﾞｰ＆ﾌｨｰﾀﾞｰ先端ｹﾞｰﾄ

NS ：1枚弁＆ｽｸﾘｭｰ単管

NS2 ：1枚弁＆ｽｸﾘｭｰ2管

N2S2 ：2枚弁＆ｽｸﾘｭｰ2管

NSV ：1枚弁＆ｽｸﾘｭｰ単管＆ﾌｨｰﾀﾞｰ

NSGV ：1枚弁＆ｽｸﾘｭｰ単管＆ﾌｨｰﾀﾞｰ＆ﾌｨｰﾀﾞｰ先端ｹﾞｰﾄ

NB ：1枚弁＆ﾍﾞﾙﾄﾌｨｰﾀﾞｰ

NTB ：1枚弁＆層厚調整弁＆ﾍﾞﾙﾄﾌｨｰﾀﾞｰ

NS/NV ：1枚弁ｽｸﾘｭｰ単管＋1枚弁＆ﾌｨｰﾀﾞｰ

NS/N2V ：1枚弁ｽｸﾘｭｰ単管＋2枚弁＆ﾌｨｰﾀﾞｰ

N2S2/N2WV：2枚弁ｽｸﾘｭｰ2管＋2枚弁筐体内羽根攪拌＆ﾌｨｰﾀﾞｰ

N2S2/N2GV：2枚弁ｽｸﾘｭｰ2管＋2枚弁＆ﾌｨｰﾀﾞｰ＆ﾌｨｰﾀﾞｰ先端ｹﾞｰﾄ

N2S2/N3 ：2枚弁ｽｸﾘｭｰ2管＋自然流下3枚弁

付録Ａ 機械型式の表し方

機械型式の表し方
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付録Ｂ 旧制御盤との互換性

機械構造、ロードセル指示計の違いなどにより、制御盤の互換性はほとんどありません。

しかし、一部更新（改造）は精度、能力において有効な場合があります。

ロードセル指示計Ｆ２５２

ロードセル指示計Ｆ２５２（ユニパルス社）と投入設定器Ｅ７０２を使用している制御盤は、現行機種

（Ｆ８００）との互換性があるため、パネル部分の改造で更新できます。

※ 現行機種に更新することにより、能力・精度ともアップする可能性があります。

ロードセル指示計Ｆ２５２

投入設定器Ｅ７０２

0

第１定量前

大投入完了で表示

落差設定値

定量

20 0

ゼロ付近

第２定量前設定値

不足

重量表示値

小投入完了で表示
中投入完了で表示

第１定量前設定値

落差設定値

落差 第１定量前

7 0 5 1 6 5

過量第２定量前 定量

第２定量前

0 1 8

付録Ｂ 旧制御盤との互換性

ロードセル指示計Ｆ２５２



自動計量機取扱説明書

Vol.002.1 1999.08.20



五輪工業所有限会社

〒８５１－２１０５

長崎県西彼杵郡時津町浦郷５４９番地

電 話 095-882-29835

ＦＡＸ 095-882-67165


	目次
	第Ⅰ部：概要
	第Ⅱ部：制御盤
	第Ⅲ部：機械本体
	第Ⅳ部：故障
	第Ⅴ部：付録

	はじめに
	第Ⅰ部：概要
	第１章：計量機とは
	各部の名称
	構造
	動作
	用語


	第Ⅱ部：制御盤
	第２章：パネル部品
	ロードセル指示計
	表示灯・操作スイッチ

	第３章：設定部品
	タイマー
	機能選択端子台
	インバーター設定

	第４章：制御回路
	制御フローチャート
	レベル計
	大投入停止
	投入終了
	計量完了と落差
	重量不足補正
	排出
	オートゼロ
	警報

	第５章：インターロック
	外部端子番号
	電圧仕様

	第６章：投入量設定

	第Ⅲ部：機械本体
	第７章：機械の保守
	保守一般
	定量槽(計量槽)
	カットゲート(遮断弁)
	電磁フィーダー
	スクリューフィーダー
	ベルトフィーダー
	供給筒
	本体(筐体)
	袋留め装置


	第Ⅳ部：故障
	第８章：トラブルシューティング
	フローチャート
	表示のふらつき
	指示計の取外し方
	機械の故障
	試運転


	第Ⅴ部：付録
	型式表記
	旧制御盤(ME-C11型)


