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PRC40 FLOW CIHAZI

PRC40 Endiistriyel akis gosterge ve kontrol cihazi ¢arpma plakali kantar sistemlerinde
tartim yapmak ve kontrol etmek i¢in iiretilmistir. Girisine dogrudan baglanan 1 veya daha
fazla ( max. 6 ad.) Loadcell’den gelen agirlik bilgisini ekraninda gosterebilen bir indikator
cihazidir. Cihaz tizerinde bulunan RS485 portu ile cihazin haberlesmesi saglanabilmektedir.
(Not: RS485 portu opsiyoneldir. Sipariste belirtilmedigi takdirde cihazda RS232/RS485
haberlesme opsiyonu yoktur.) Cihazin sayisal girisine start sinyali verildikten sonra (start
sinyali Lojik 1’de kaldig1 siirece) tartim islemi baglar. Start sinyali kesildigi anda tartim
islemine ara verilir. Cihaz ekraninda 3 sayfa mevcuttur ve yukari ve agagi tuslar yardimi ile
bu sayfalar sira ile ekranda gosterilir. Bu ekranlarda goriilen bilgiler sirastyla Anlik Akis
(ton/saat) ekrani, Toplam Gegen Mal miktarinin gosterildigi Toplam ekran1 ve Loadcell’
yansimakta olan agirlik bilgisinin gosterildigi Kg ekranidir. Mal toplam degeri ekranda
gosterilir iken Set degerine ulasilincaya kadar klape a¢ ve klape kapa ¢ikislari ile akis kontrol
edilir. Bu durum stop sinyali gelinceye kadar boyle devam eder. Stop sinyali yani start sinyali

kesilince sonra tekrar start vererek tartim iglemine devam edebilirsiniz.
1.1 SET MENUSU:

Istenilen akis degerinin girildigi parametredir. Carpma plakali kantar iizerinden akmasi

istenilen akis miktarin1 buradan girilen deger belirler. Cihaz normal calisma ekraninda

PRG
iken bir defa “ ” tuguna basilirsa karsimiza asagidaki ekran gelir.
GET
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Ekranda yukaridaki mesaj var iken tekrar “ ” tusuna basilarak deger girme kismina

ulagilir. Karsimiza asagidakine benzer bir ekran gelecektir.
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Gerekli SET degeri girildikten sonra bu degeri silinmez hafizaya kaydedip ¢ikmak i¢in bir
PRG

” tuglart kullanilarak yeni SET degerini girebiliriz.

defa “ ”tusuna basmamiz yeterlidir. Eger yapmakta oldugunuz islemden vazge¢mek

ESC
” tusuna basarak islemden vazgecip bir dnceki iist calisma ekranina
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isterseniz
donebilirsiniz. Mesajin  ekraninin  sonunda gérmiis oldugunuz “TH” “ton/saat”

anlamindadir.

1.2 ALARM MENUSU:
PRG

Cihaz normal calisma ekraninda iken bir defa * ” tusuna basiniz. Daha sonra bir

defa “ ” tusuna basacak olursaniz karsiniza altta gormiis oldugunuz mesaj ekrani

ALARM

PRG

gelecektir.

Ekranda yukaridaki mesaj var iken tekrar “ ” tusuna basarak “ALARM” meniisii
icerisine giriniz. ALARM meniisii igerisine girildiginde ilk karsimiza gelen mesaj Low

Alarm parametresidir.

1.2.1 LOW ALARM “LOW ALR”:

LOW ALR

Anlik akis degerinin burada girilmis olan yiizdesel degeri kadar altina inmesi halinde

Alarm Gecikme Zamani kadar bekledikten sonra aktif olan Alarm’dir. Burada Low Alarm
degeri anlik malzeme bosluklarinda alarm vermemesi i¢in Alarm Gecikme zamani kadar
bekledikten sonra Alarm vererek kullaniciytr dogru bir sekilde uyarma amacgh
kullanilabilir. Ornek verecek olursak; Set degerimiz : 10 ton/saat’e ayarlanmis olsun. Low
Alarm kisminda girmis oldugumuz deger ise %40 olsun. Bu durumda Low Alarm
degerimiz SET degerinin %40 altina inerse yani 6 ton/saat’e diiserse Alarm Gecikme
zamani kadar bekledikten sonra Low Alarm ¢ikisi aktif olur. Yani cihaz Low Alarm (akis

diisiik alarmz1) verir.



Low Alarm degerini girmek i¢in Flow cihazinin ekraninda yukaridaki mesaj goriiliirken
PRG
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” tusuna basarak “LOW ALR” parametresine ulagilir. Karsimiza altta goriilmekte

olan gibi bir mesaj ekran1 gelecektir.
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Ustteki mesaj ekranda iken ” tuslarin1 kullanarak yeni degeri
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girebilirsiniz. Girmis oldugunuz yeni degeri kaydederek g¢ikmak ig¢in ” tusuna
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basiniz. Yapmakta oldugunuz islemden vazgegmek isterseniz ” tusu ile bir st

meniiye geri donebilirsiniz.
1.2.2. HIGH ALARM “HIGH ALR™:

Anlik akis degerinin burada girilmis olan yiizdesel degeri kadar {izerine ¢ikmasi halinde
Alarm Gecikme Zamani kadar bekledikten sonra aktif olan Alarm’dir. Burada High Alarm
degeri anlik malzeme bosluklarinda alarm vermemesi i¢in Alarm Gecikme zamani kadar
bekledikten sonra Alarm vererek kullaniciy1 dogru bir sekilde uyarma amagh
kullanilabilir. Ornek verecek olursak; Set degerimiz : 10 ton/saat’e ayarlanmis olsun. High
Alarm kisminda girmis oldugumuz deger ise %50 olsun. Bu durumda High Alarm
degerimiz SET degerinin %50 lizerine ¢ikarsa yani 15 ton/saat’e ¢ikarsa Alarm Gecikme
zamani kadar bekledikten sonra High Alarm c¢ikis1 aktif olur. Yani cihaz High Alarm
(Akus yiiksek alarmi) verir

Alarm meniisii igerisinde iken ” tusu ile ekranda alttaki mesajin gériinmesini
saglayin.
Tz I
HIGH ALFR
PRG
Daha sonra meniiye girmek icin “ ” tusuna basiniz.
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Karsimiza iistteki gibi bir mesaj ekran1 gelecektir. Karsiniza gelen deger daha once girilmis
olan yiizdesel degeri goOstermektedir. Yeni High Alarm degerini girmek igin
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tuslarin1 kullanabilirsiniz. Girmek istediginiz yeni degeri
PRG
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yazdiktan sonra bu degerin silinmez hafizaya yazilarak ¢ikilmasi igin ” tusuna
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basiniz. Yapmis oldugunuz degisikligin hafizaya yazmadan g¢ikmak istiyorsaniz

tusuna basarak bir {ist meniiye donebilirsiniz.
1.2.3. FABRIKA AYARI “FACT SET” :

Alarm meniisii igerisindeki tiim parametreleri fabrika ayarlarina getirmek icin bu meniiyii

kullanabilirsiniz.

aREEEEED
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Yukaridaki mesaj ekranda goriliirken “ ” tusuna basarak meniiye giriniz. Karsimiza

alttaki gibi bir mesaj ekran1 gelecektir.
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Dl

” tusuna basildiginda kisa siireli olarak ekranda;
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mesaj1 goriilecektir. Bu mesaj goriildiikten sonra Alarm meniisii i¢erisinde bulunan Low

Bu mesaj ekranda iken

D

tusuna basarak fabrika ayarlarinin yiiklenmesini

saglayabilirsiniz.

Alarm ve High Alarm degerleri fabrikasyon ayarlara getirilir. Yeni deger girmek i¢in Lpw

Alarm ve High Alarm i¢in yukarida anlatilan kisimlari tekrarlamaniz gerekmektedir.
1.3. KONFIGURASYON MENUSU (CONFIG MENUSU) :

Cihaz konfiglirasyonunun yapildigr meniidiir. Cihaz ekraninda “CONFIG” mesaj1 var iken
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” tusuna basacak olursaniz karsiniza “FLW PNT” yazili ilk parametreye ait baslik

goriinecektir. Daha sonra burada iken “ ” tusuna basarsaniz sira ile ekrana asagidaki

parametre basliklar1 gelecektir;

“FLW PNT” Akis bilgisine ait noktanin yerinin ayarlandigi parametredir.

“TOT PNT” Toplam bilgisinin gosterildigi ekrandaki noktanin yerinin ayarlandig

parametredir.

“MAX FLW” Maksimum akis degerinin girildigi parametredir. Analog cikish cihazlarda
20mA’e karsilik gelecek akis degerinin girildigi parametredir.

“MIN FLW” Minimum akis degerinin girildigi parametredir. Analog ¢ikish cihazlarda OmA

veya 4mA’e karsilik gelecek akis degerinin girildigi parametredir.

“ALRM DLY” Alarm gecikme zamaninin girildigi parametredir. Cihazdaki hali hazirda
bulunmakta olan Low Alarm ve High Alarm degerleri aktif olmadan dnce bu parametrede
girilmis olan zaman gecikmesi kadar beklemekte ve ondan sonra aktif olmaktadir. Bu
gecikme sayesinde malzeme gegislerinde yasanan anlik pik ve anlik mal bosluklarinda cihazin

gereksiz yere alarm vermesinin oniine gegilerek kararli bir calisma saglanmaktadir.

“FILTER” Hesaplanmakta olan akis degerine uygulanacak olan Filtre degeridir. Filtre
degerine girilmis olan deger kadar cihaz hesaplama ortalamasi yaparak dalgali akislarda daha

kararli bir okuma yaparak akisin daha diizgiin okunmasina etki etmektedir.

“LOAD CEL” Kullanilan Loadcell’in ka¢ Kg’lik oldugunun girildigi parametredir. Bu
degerin girilmesi sayesinde cihaza baglanacak olan farkli kg degerlerinde loadcell’lerde

uyarilmanizi ve asir1 yiiklenmenin takibini kolaylastirmaktadir.

“MB ADRES” Modbus haberlesme adresinin girildigi bolimdiir.

“MB BAUD” Modbus haberlesme hizinin girildigi boliimdiir. Haberlesmenin yapilacagi
sistem, cihaz veya bilgisayar ile hangi hizda haberlesileceginin belirlendigi parametredir.

PRG
“MAIN PSW” « ” tusuna basildiginda meniiye erisimi engelleme sifresinin girildigi

bolumdiir.



“SET PASW” Set degerleri meniisiine giriste istenilen sifrenin girildigi bolimdiir.
“ALR PASW” Alarm meniisiine giriste istenilen sifrenin girildigi boliimdiir.

“CFG PASW” Konfigiirasyon meniisiine giriste istenilen sifrenin girildigi bolimdiir.
“CAL PASW” Kalibrasyon meniisiine giriste istenilen sifrenin girildigi bolimdiir.
“PID PASW” PID parametreleri meniisiine giriste istenilen sifrenin girildigi boliimdiir.

“TOT PASW” Cihaz toplam degerinin sifirlanmasinin korunmasi i¢in kullanilan sifrenin

girildigi bslimdir.

“FACT SET” Konfigiirasyon meniisiine ait olan tim parametrelerin fabrika ayarlarina
dondiiriildiigi boliimdiir. Bu boliimde Fabrika ayarlarina doniildiigiinde mevcut tim sifreler

silinir ve tiim sifrelenmis boliimlere dogrudan erisim artik miimkiindiir.
1.4. KALIBRASYON MENUSU (CALIB MENUSU) :

Cihaz agirlik kalibrasyonlariin ve diizeltme faktoriintin girildigi meniidiir. Bu menii

icerisinde girilen parametreler asagida listelenmistir.

“ZERO CAL” Cihaz agirlik tartim degeri sifir ayarmin yapildigi bolimdiir. Carpma plakali
kantar mekanizmasi tizerinde bagli olan Loadcell’den gelen dara miktarinin sifirlanmas1 Zero
Cal boliimiinden yapilir. Cihazin sifir olarak gérmesini istedigimiz pozisyonda iken cihazin
sifirlamasini yaparak ekranda okunan degerin sifir olmasini saglariz. Sifirlama islemi
esnasinda herhangi bir sekilde loadcell’e bir agirlik uygulanmamalidir. Kantar mekanizmast
vibrasyona ve sarsintiya maruz kalmamalidir. Bu durum hem sifirlama islemini hemde tartim

islemini etkileyen ve bozan bir unsurdur.

“SPAN CAL” Cihaz Agirlik kalibrasyonunun yapildigt boliimdiir. Tartim platformuna bilinen
bir agirlik asilir. Daha sonra Span Cal kisminda asmis oldugumuz agirligin degerini noktanin
da yerini dikkate alarak kg cinsinden gireriz. Burada dikkat edilmesi gereken en 6nemli nokta
kalibrasyon agirliginin herhangi bir yere dokunmadan serbest halde dogrudan tiim agirliginin
loadcell’e yansidigindan emin olmaliyiz. Kalibrasyon esnasinda kalibrasyon agirliginin
sallanmasi, sistemin vibrasyona veya sarsinttya maruz kalmasi kalibrasyonu bozucu bir

etmendir. Bu durum higbir zaman gézardi edilmemelidir. Dogru ve hassas bir tartim dogru bir



kalibrasyonla baslar. Bu kural unutulmamalidir.

“CORR FAC” Diizeltme faktorli parametresinin girildigi boliimdiir. Akis toplam degerindeki
sapmalarin diizeltilmesini saglayan parametredir. Carpma plakali kantarlarda malzemenin
carptig1 plaka belirli bir agiya sahip oldugundan dolayi lizerine ¢arpan malzemenin tim
agirhigini iizerine almaz. Bu durumdan dolayr Correction Factor parametresi kullanilarak
cihaza diizeltme faktorii girilmesi gerekmektedir. Diizeltme faktorii 3-5 akis testinden sonra
yaklasik olarak tam degerine oturur. Hesaplanmis olan ilk deger sadece belli bir yaklagim
saglayacaktir. Bundan sonraki yapilacak olan ger¢ek malzemeli akis testleri neticesinde yeni
diizeltme faktorleri hesaplanarak en uygun deger elde edilir ve cihaza girilir. Diizeltme
katsayist her bir isletmede birbirinden farklilik gdsterecektir. Bu durum calisacak olan
sistemin dinamiginden kaynaklanmakta olup son derece normal bir durumdur. Hatta zaman
zaman halihazirda calismakta olan sistemlerde de zaman zaman diizeltme katsayisini yeniden
ayarlamak gerekebilir. Bunun en biiyiik sebebi ise sistem {izerinde yapilmis olan mekaniksel
degisikliklerdir. Sistem iizerinde herhangi bir yapida yapacak oldugunuz degisimler akisa dyle

yada boyle bir etkime yapacak ise mutlak surette diizeltme faktoriiniiz degisecektir.

“FACT SET” fabrika ayarlarina dondiirme parametresidir. Cihazin kalibrasyon meniisii
fabrika ayarlarina dondiiriildiigiinde yapilmis olan kalibrasyon degerleri ve girilmis olan
diizeltme faktorii degerleri sifirlanir. Not: (Correction Factor: 1.000 olacaktir)

1.4. PID KONTROL PARAMETRELERI MENUSU (PID CONT) :

Cihaz sayisal cikislar1 yardimi ile Klape a¢ ve Klape kapa ¢ikiglarinin kontroliiyle akisi
kontrol eder. Akis degeri SET meniisiinde girilmis olan degerdir. Cihaz girilmis olan SET
degeri ile okumakta oldugu akis degerini karsilagtirarak bir hata degeri hesaplar. (Not:
Pratikte bu degerler SV “Set Value” ve PV “Proses Value” olarak da bilinir.) Bu elde etmis
oldugu hata degerini ¢ikis kontrollerine yansitirken PID parametrelerine girilmis olan degerler
ile hesaplamasi sonucunda yapacaktir.

PID meniisiine girildiginde sirasi ile agagidaki parametreler goriilecektir;

“P VALUE” Proportional degerinin girildigi kisimdir.

“I VALUE” Integral degerinin girildigi kisimdir.

“D VALUE” Derivative degerinin girildigi kisimdir.



“CYCLE TM” PID dongii zamani degerinin girildigi degiskendir.
“SET INC” Bu cihazda kullanilmamaktadir.

“FACT SET” PID meniisii i¢erisinde bulunan parametrelerin fabrika ayarlarina dondiirildigii
parametredir.

CIHAZ ARKA ETIKET GORUNUMU:

Start Girisi: Cihazin tartima baslamasi i¢in Start input’una 24V uygulanmalidir. Cihazin start
input’unda 24V uygulandig: siirece cihaz Start konumunda kalir ve tartim yapilmaya devam
edilir.

Zero: Cihaz toplam degerinin sifirlandig1 girisdir. Bu girise 24V gerilim 3 saniye siireyle
uygulanacak olursa cihaz toplam degeri sifirlanacaktir. Uzak noktadan sifirlama yapmak igin
bu girisi kullanabilirsiniz. Anlik parazit ve yanliglikla butona basilmasi durumunda toplam
degerinin sifirlanmasin1 6nlemek icin basma siiresi 3 saniye olarak ayarlanmigtir. Bu siire
degistirilemez.
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