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~ DIKKAT
EDILECEK HUSUSLAR

* TERMINALE ENERJI VERMEDEN ONCE SEBEKE GERILIMINI VE
OZELLIKLE TOPRAK HATTINIZI KONTROL EDINIZ.

i LOADCEI__L_BAGLANTI KONNEKTORU TAKILI OLMADAN ENERJI
VERMEYINIZ.

e TERMINAL CALISIRKEN KONNEKTORLERI TAKIP CIKARTMAYINIZ.

TOPRAK HATTINI KONTROL EDINIZ.

* TERMINALI MUTLAK SURETTE TOPRAKLI PRiZDE CALISTIRINIZ. PRIiZIN

* TERMINALIN ENERJISI KESILMEDEN KESINLIKLE KAPAGINI ACMAYINIZ.







1. GENEL OZELLIKLER

* LM 4 her turli dozajlama ve regete hazirlama sisteminde kullanilmak Gzere
gelistirilimis son derece hizli ve profesyonel bir terminaldir.

¢ Cesitli uygulamalar icin t¢ ayri calisma modu secilebilir:

MOD ACIKLAMA ORNEK UYGULAMA
Kap icine dozailama Varil, Teneke ve her turli
Mod 0 RS ) konteyner igine otomatik
(En fazla 24 malzeme) :
dozajlama.
N . Uretim hattinda tank, reaktor
Tank — bunker icine dozajlama - .
Mod 1 veya bunker icine otomatik
(En fazla 24 malzeme) :
dozajlama.
Mod 1‘e ilave olarak otomatik Uretim hattinda tank, reaktor
Mod 2 bosaltma 0Ozelligi veya bunker icine otomatik
(En fazla 23 malzeme) dozajlama ve bosaltma.

24 adede kadar farkli malzeme ile dozajlama imkani

99 adede kadar farkli recete formulasyonu hafizaya kaydedilebilir ve recete numarasi ile
caginlabilir.

Dozajlanacak recete paralel I/O port Gizerinden veya terminal tuslarindan secilebilir.

Dozajlanan recetelere ait toplamlar ve genel toplam hafizada tutulur. Bu toplamlar
gOstergeden izlenebilir ve yaziciya aktarilabilir.

Hammadde sarf toplamlari géstergeden izlenebilir veya yaziciya aktarilabilir.
Tus kilidi fonksiyonu ile yetkisiz kisilerin cihaza midahalesi 6nlenebilir.

Ayarlanabilen antivibrasyon filtresi ile makine titresimlerinin  agirhk gdsterilimini
etkilemesi en aza indirilmistir.

Sifre ile cihaza sadece yetkili kisiler mudahale edebilir.
Real time clock ile yazici ¢ikiginda tarih/saat yazdirilabilir.
Standart RS-232C seri ¢ikis ile yazici veya bilgisayara kolayca baglanabilir.

ONEML I NOT
LM4'G ilk defa devreye aliyorsaniz manueli itemkten sonra
Ek 4’ deki adimlari_sirasiylauygulayiniz.




2. CALISMA PRENSIBI

LM 4 cok malzemeli dozajlama yapmak Uzere tasarlanmis bir terminaldir. LM 4 ile
kurulacak bir sistemin elektriksel baglanti prensip semasi asagida gorilmektedir.
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Adirh k Gostergesi

Seri data

Yukaridaki semadan da goruldigu gibi LM 4 seri port lzerinden baglandigi BR408
paralel 1/0O Uniteleri ile sisteme kumanda eder. Kullanilacak mod ve sistemdeki
malzeme sayisi gerekli olan BR408 1/O unite sayisini belirler. Bu nedenle 6ncelikle
calisma modunuzu ve malzeme sayisina gére BR408 /O Unite sayisini Bélim 6.2’den
yararlanarak belirlemeniz gerekmektedir. LM 4 terminale en fazla 4 adet BR408
baglanabilir.

Sistemin kontrolu icin gerekli olan Start , Reset, Acil durus, Klape kapali girigleri 1 nolu
BR408 uzerinden yapilir. Cikiglar ise  Dozajlama Bitti, Hata, Hazir, Bosaltma, Hizli
Besleme ve 24 adede kadar malzeme ¢ikiglaridir.

BR408 Unitelerinin paralel giris cikiglar ile ilgili detayh bilgiler sayfa 12‘de yer almaktadir.

3. CALISMA MODLARI

LM 4 dolum terminali 3 farkli calisma moduna sabhiptir. Her modun calisma sekli asagida
aciklanmigtir:

3.1. CALISMA MODU O :

Bu mod teneke, varil, kutu,konteyner gibi bir kap icine dozajlama yapmak icin kullanilr.
Terazi Uzerine konan kabin darasi alinarak sistem calismaya bagslar ve asagida
aciklandigi gibi dozajlama yapilir ve dolu kabin kaldiriimasi ile proses sona erer.

E_E BR408
i Rile Kutusu




Doluma Ba slama Ko sullar :

1) Dara, verilen toleranslar icinde olmahdir.

2) Recetede yer alan malzemelerin toplam agirligi, Konfigrasyon parametrelerinde
girilen maksimum kapasite degerinden kuguk olmalidir.

Calisma Sekli :

1) Baslama kosullar saglandiktan sonra kap platform tzerine konulur ve start giris
sinyali verilir.

2) Dara otomatik olarak alinarak net tartima gegilir.

3) Recetede yer alan birinci siradaki malzeme icgin ¢ikis sinyalleri Uretilir.

4) Agirhk yavasa gecme degerine gelince hizh ¢ikig sinyali kaldirilir.

5) AQgirlik kapama degerine ulasinca yavas cikis sinyali kaldirilarak malzeme
beslemesine son verilir.

6) Stabilite stiresi kadar beklenilerek agirhgin girilen toleranslar icinde olup olmadigi
kontrol edilir.

7) Eksik dolum halinde ilave besleme siresi kadar yavas besleme cikigi aktif
edilir. Ardindan tolerans kontrolu tekrarlanarak eksik dolumlarin tolerans igine
girmesi saglanir.

8) Birinci malzemenin tartilmasi ardindan dara otomatik olarak alinarak recetede
ikinci sirada yer alan malzemenin tartiimasina gegilir.

9) Birinci malzemede oldugu gibi recetede yer alan tim malzemeler tartilir.

10) Tum malzemelerin tartiimasini miteakip Bitti sinyali Uretilir.
11) Kabin kaldiriimasi ile proses sona erer ve LM 4 yeni bir recete tartimi igcin hazirdir.

3.2. CALISMAMODU 1 :

Bu mod tank, bunker , silo veya reaktor icinde batch hazirlamaya yoneliktir. Start gelisi ile
bos kontrolu yapilir; ardindan recetede yer alan tim malzemeler sirasiyla dozajlanarak
istenen formdl hazirlanir.

BR403
Réle Kutusu
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Doluma Ba slama Ko sullar :

1) Agirlik sifir bolgesi icinde olmalidir.

2) Receteye giren malzemelerin toplam agirligi Konfiglirasyon parametrelerinde
girilen maksimum kapasite degerinden kiiguk olmalidir.

Calisma Sekli :

1) Baslama kosullar saglandiktan sonra start sinyali verilir.

2) Otomatik olarak sifirlama yapilir.

3) Recetede yer alan birinci siradaki malzeme igin ¢ikis sinyalleri Uretilir.

4) Agirhk yavasa gecme degerine gelince hizh ¢ikis sinyali kaldirilr.

5) AQgirlik kapama degerine ulasinca yavas ¢ikis sinyali kaldirilarak malzeme
beslemesine son verilir.

6) Stabilite suresi kadar beklenilerek agirhgin girilen toleranslar iginde olup olmadigi
kontrol edilir.

7) Eksik dolum halinde ilave besleme suresi kadar yavas besleme cikigi aktif edilir.
Ardindan tolerans kontrolu tekrarlanarak eksik dolumlarin tolerans icine girmesi
saglanir.

8) Birinci malzemenin tartilmasi ardindan dara otomatik olarak alinir ve recetede
ikinci sirada yer alan malzemenin tartimi ilk malzeme gibi yapilir.

9) Benzer olarak recetede yer alan tim malzemeler tartilir.

10) Tum malzemelerin tartilmasini miteakip Bitti sinyali Uretilir.

3.3. CALISMA MODU 2

Bu mod tank, bunker , silo veya reaktér icinde batch hazirlamaya ve ardindan bosaltma
yapmaya yoOneliktir. Start geligi ile bos kontrolu yapilir; ardindan recetede yer alan tim
malzemeler sirasiyla dozajlanarak istenen formul hazirlanir. Bosalt sinyalinin gelmesi ile
bosaltma baslar. Bosaltma sonunda sistem hazir halde bekler.

BR408
Rdle Kutusu

Hizh

avag

Doluma Ba slama Ko sullar :

1) Agirlik sifir bolgesi icinde olmalidir.
2) Receteye giren malzemelerin toplam agirligi Konfigiirasyon parametrelerinde

girilen maksimum kapasite degerinden kiguk olmalidir.
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Caligsma Sekli :

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

8)

9)

Baslama kosullari saglandiktan sonra start sinyali verilir.

Otomatik olarak sifirlama yapilir.

Recetede yer alan birinci siradaki malzeme icin ¢ikis sinyalleri Uretilir.

Agirlik yavasa gecme degerine gelince hizli ¢ikis sinyali kaldirilir.

AQirlik kapama degerine ulagsinca yavas cikis sinyali kaldirilarak malzeme
beslemesine son verilir.

Stabilite suresi kadar beklenilerek agirligin girilen toleranslar iginde olup olmadigi
kontrol edilir.

Eksik dolum halinde ilave besleme siresi kadar yavas besleme c¢ikisi aktif edilir.
Ardindan tolerans kontrolu tekrarlanarak eksik dolumlarin tolerans icine girmesi
saglanir.

Birinci malzemenin tartilmasi ardindan dara otomatik olarak alinarak recetede
ikinci sirada yer alan malzemenin tartimi ilk malzeme gibi yapilir.

Benzer olarak recetede yer alan tim malzemeler tartilir.

10) Tum malzemelerin tartilmasini miteakip Bitti sinyali Uretilir.
11) Bosalt sinyalinin gelmesi ile klape acilarak bosaltma baglar. Agirligin sifir bolgesi

Icine girmesi ve bosaltma sonu gecikmesi ardindan proses sona erer.

4. ON GORUNUS VE TUSLAR

LM 4 terminalin 6nden gorunusi , tuslarin yerlesimi ve anlamlari asagida gorilmektedir.

Bilgi <

Secim < \ —>Sil
Fonksiyon<—4ﬂ u ﬂ n F»smnama
Hassas gést«-—m n {*Dara
oo - meamas® |
s, | ERER\ER W B B

Re((j;ee < L {, / »Kabul
Kodu F -

Recete \ »Toplam
agirhigr

Gostergede yer alan semboller gostergedeki buyuklikle ilgili bazi bilgiler verirler. Bu
sembollerin anlamlari su sekildedir :

Sifir : Agirlik sifirda iken yanar. Gosterge sifir iken bu sembolin

0 yanmamasi, sifirdan bir miktar kayma oldugu anlamina gelir. Arzu edilirse

sifirlama tusu ile sifirlama yapilir.
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Kararli gosterilim :  Gostergedeki agirhgin kararli hale geldigini belirtir.
Adirhik kararli hale gelmeden yazici cikigi tretilmez.

Hizli besleme : Tartimi yapilan hammaddenin hizli besleme agsamasinda
dozailandidaini belirtir.

Malzeme no 1X : Sagindaki digit ile birlikte recetede caligilan malzemenin
sira numarasinin 10 ile 19 arasinda oldugunu belirtir.

Malzeme no 2X : Sagindaki digit ile birlikte recetede calisilan malzemenin
sira numarasinin 20 ile 24 arasinda oldugunu belirtir.

LM 4 ‘in 6n yuzinde yer alan tuglarla yapilan iglemler ise asagida acgiklanmistir. Tek tus
ile yapilabilen igler yaninda cift tus ile de yapilan iglemler vardir. Asagidaki aciklamalarda
sol tarafta gorilen tuslara sirasiyla basarak ilgili fonksiyona ulagilir.

ElajEnn

X10

aiapele

Sifirlama : Terazi bosken ve briut gésterimde indikator pozitif veya negatif
bir deger go0steriyorsa bu artik degeri yok etmek icin sifilama tusuna
basilir. Sifirlama tusunun etkili olmamasi, indikatorin sifirlama bdlgesinin
asildigr anlamina gelir. Tartim modunda calgir.

Dara : Tus ile dara almak i¢in kullanilr.
(LM 4’ de bu 6zellik kapahdir)

Silme: Numerik degder hatali giriglerini silmek / duzeltmek amaciyla
kullantlir.

Print : LM 4 icindeki verilerin bilgisayara veya yaziclya aktarmak icin
kullantlir.

Arttinlmi ¢ hasasiyet:  Tartim modunda agirhigi  normal gdsterilimden
daha hassas okumak icin kullanilir.  Surekli gosterilim icin kullaniimaz.
Sadece kisa sireli hassas okumaya izin verir.

ilerleme: Recete girisi, programlama ve kalibrasyon gibi islemlerde
adimlar arasinda ilerlemeyi ve/veya deger degistirmeyi saglayan tustur.

Genel toplam : Caligiimakta olan recetenin o ana kadar Uretilen toplam

miktarini izlemek icin bu tusa bir kez basilir. tusuna tekrar basarak
calisma moduna geri donalir. LM 4, 7 haneye kadar toplam yapabilir.

Dolum adedi: Caligilan receteden toplam ka¢ adet yapildigini izlemek
amaciyla kullanilir.

Recete Kodu : Caligilan recetenin kodunu izlemek veya se¢cmek igin bu
tusa basildiginda daha 6nce girilen recete kodu gdstergede gozukir. Yine
ayni tusa basilarak calisma moduna donulebilir.
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Nominal Recete A girhigi : receteyi olusturan malzemelerin

toplam miktarini gosterir.

Caligilan

Batch numarasi : O ana kadar yapilmig olan recetelerin toplam sayisini
izlemek amaciyla kullanilir. Bu sayl ayni zamanda Batch numarasi olarak

ta kullanilabilir. Batch numarasini sifirlamak icin tusu kullantlir. Dolum
sayisi en fazla 6 digit olabilir. Tekrar bu tusa basarak normal gosterilime
dondlir.

Fonksiyon :  Fonksiyon tusu LM 4’Un programlama , toplamlari izleme gibi
bazi 6zelliklerine ulagsmak amaciyla kullanilir. Ardindan basilan tugla bir
anlam tasir.

5. ELEKTRIKSEL BA GLANTILAR :
5.1. Loadcell Konnektérii (DB9 D iSi)

PIN NO | ANLAMI LOAD CELL LOAD CELL
6 LI KABLO BAGLANTISI | 4LU KABLO BAGLANTISI
1 + BESLEME + BESLEME + BESLEME |
2 + SENS + SENS + BESLEME -
3 EKRAN EKRAN EKRAN
4 - SENS - SENS - BESLEME |
5 - BESLEME - BESLEME - BESLEME -
7 + SINYAL + SINYAL + SINYAL
8 - SINYAL - SINYAL - SINYAL

5.2. BR 408 Rdle Unitesi Ba glantisi

LM 4 ile BR408 role Uniteleri

BR408 Uniteler Gzerlerindeki dip switch’ler ile adreslenirler. Bakiniz Bolim 6.2.

dinput & QOutput

8 Output

II

8 Output

II

8 Output

I

seri port lUzerinden agagida goruldugu gibi baglanirlar.

BR408
Adres1

BRA0G
Adres 2

Adres 3

BRAOE

BR40S
Adres 4

R2|

Data Cilag

Adirhk
iGistergesi
TXD
RXD
GHD

RE01 TAO1 GHO

RA01 TA0M GHD RE01

TA01 GND

Ra01 TA01 GHO

LM 4 BR 408'de
Pin No Anlami Yapilacak Baglanti
2 TXD RXD 1
3 RXD TXD 1
7 GND GND




5.3. GIRIS VE CIKISLARIN BA GLANTI SEKLI

BR408 réle Unitesinin giris ve cikislarinin baglanti sekli asagida gorilmektedir. izole bir
24 volt dogru gerilimle giris cikislar kolaylikla alinabilir.

BR408

IMPUT

v b +
10, .24% DC
E‘; _ POWER SUPPLY

D

QUTPUT

M.
\ LA b 1A
COM

12....48v DC
YEYA
12,220 AC

-—

6. GIRIS VE CIKISLAR

LM 4’an giris ve cikislart seri port Gzerinden baglanan BR408 roéle Uniteleri vasitasiyla
yapilir. BR408, Ek-2'de de belirtildigi gibi adreslenebilen 4 giris 8 cikigl bir I/O Unitesidir.
LM 4’e en fazla 4 adet BR408 baglanarak 4 giris ; 32 cikigh bir sistem elde edilebilir.

BR408’lerin

LM 4’le haberlesebilmesi icin 6ncelikle adres dip switch’lerinin asagidaki

cikis tablosuna gore ayarlanmasi gerekir.

6.1. GIRISLER:

LM 4 , BR408 unite girislerini asagidaki sekilde kullanir.

BR408 BR408 LM 4
Adresi Giris No | Giris no MOD-0 MOD-1 MOD-2
1 1 Start / Hata Kabul | Start / Hata Kabul | Start / Hata Kabul
1 2 2 Acil durus Acil durus Bosalt
3 3 Reset Reset Reset
4 4 Klape Klape

Start / Hata Kabul :

Acil duru s

Reset

Klape

Bosalt

Prosesi baslatir. Sistem hata konumunda ve acil durus aktif ise
hata kabul edilir ve dolum/bosaltma devam eder.

Bu 6zellik mod 0 ve mod 1 icin konfiglirasyon parametreleri icinde
aktif edilebilir. Girig mevcut iken sistemin ¢alismasina misaade
eder. Giris yokken (pasif) sistem acil durusa gecer.

Hazir konumunda reset komutu geldiginde regete secimi yapilir.
Her reset komutuyla bir sonraki recete secilir. Secilen recete
BRA408 ilgili ¢ikiglarindan da izlenebilir. Acil durus pasiftken calisir.
Model ve mode2'de alt klape konum bilgisi alinir. Dozajlama
baglamadan 6nce klapenin kapali olmasi gerekir.

Mode2'de bosaltma islemini baslatir.
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6.2. CIKISLAR

LM 4’Gn genel amagh dolum kontrol ¢ikislar, 1 nolu BR408 Unitesinde yer alan Dozaj
Bitti, Hata, Hazir, Hizli Besleme ve Bosaltma ( mod 2) ‘dir. 1. nolu BR408 role Unitesinde
genel amacli cikiglar yaninda secilen moda gore, 3 (mod 2) veya 4 (mod0O ve modl )
malzeme cikigi vardir. Genel amacl kontrol cikislari asagidaki gibidir:

Dozaj sonu (EOB) :
Hata
Hazir

Hizh Tartim
Bosalt

Mod 0, Mod 1 ve Mod 2'de dozaj islemi bittince, aktif ( ON ) olur.
Yeni bir dozaj baslayinca pasif (OFF) olur.

Dozajlama sirasinda hata olustugunda aktif olur. Reset veya Ack’le
beraber OFF olur.

Sistemin dozajlama i¢in hazir oldugunu gésterir. Ancak bu durumda
dozajlama basglayabilir. Mode2'de bosaltma dncesi de aktif olur.
Hizli dolum sirasinda malzemeye ait ¢ikisla beraber aktif olur.

Mod 2’de bosaltma sirasinda aktif olur.

Malzeme cikiglari her bir malzemenin tartilmasi ile ilgili olan ¢ikis olup o malzemeye ait
yavas besleme cikigi olarakta kullanilir.

LM 4 cikiglari asagidaki tabloda verilmistir:

BR408 BR408 LM 4
adresi | Cikis No | Cikis no MOD-0 MOD-1 MOD-2

1 0 Tartim bitti Tartim bitti Tartim bitti
2 1 Hata Hata Hata
3 2 Hazir Hazir Hazir

1 4 3 Hizh Hizh Hizh
5 4 Malzeme 1/ Yavas | Malzeme 1/ Yavas Bosaltma
6 5 Malzeme 2/ Yavas | Malzeme 2/ Yavas | Malzeme 1/ Yavas
7 6 Malzeme 3/ Yavas | Malzeme 3/ Yavas | Malzeme 2/ Yavas
8 7 Malzeme 4/ Yavas | Malzeme 4/ Yavas | Malzeme 3/ Yavas
1 8 Malzeme 5/ Yavas | Malzeme 5/ Yavas | Malzeme 4/ Yavas
2 9 Malzeme 6/ Yavas | Malzeme 6/ Yavas | Malzeme 5/ Yavas
3 10 Malzeme 7/ Yavas | Malzeme 7/ Yavas | Malzeme 6/ Yavas

2 4 11 Malzeme 8/ Yavas | Malzeme 8/ Yavas | Malzeme 7/ Yavas
5 12 Malzeme 9/ Yavas | Malzeme 9/ Yavas | Malzeme 8/ Yavas
6 13 Malzeme 10/ Yavas | Malzeme 10/ Yavas | Malzeme 9/ Yavas
7 14 Malzeme 11/ Yavas | Malzeme 11/ Yavas | Malzeme 10/ Yavas
8 15 Malzeme 12/ Yavas | Malzeme 12/ Yavas | Malzeme 11/ Yavas
1 16 Malzeme 13/ Yavas | Malzeme 13/ Yavas | Malzeme 12/ Yavas
2 17 Malzeme 14/ Yavas | Malzeme 14/ Yavas | Malzeme 13/ Yavas
3 18 Malzeme 15/ Yavas | Malzeme 15/ Yavas | Malzeme 14/ Yavas

3 4 19 Malzeme 16/ Yavas | Malzeme 16/ Yavas | Malzeme 15/ Yavas
5 20 Malzeme 17/ Yavas | Malzeme 17/ Yavas | Malzeme 16/ Yavas
6 21 Malzeme 18/ Yavas | Malzeme 18/ Yavas | Malzeme 17/ Yavas
7 22 Malzeme 19/ Yavas | Malzeme 19/ Yavas | Malzeme 18/ Yavas
8 23 Malzeme 20/ Yavas | Malzeme 20/ Yavas | Malzeme 19/ Yavas
1 24 Malzeme 21/ Yavas | Malzeme 21/ Yavas | Malzeme 20/ Yavas
2 25 Malzeme 22/ Yavas | Malzeme 22/ Yavas | Malzeme 21/ Yavas
3 26 Malzeme 23/ Yavas | Malzeme 23/ Yavas | Malzeme 22/ Yavas

4 4 27 Malzeme 24/ Yavas | Malzeme 24/ Yavas | Malzeme 23/ Yavas
5 28 Recete no DO Recete no DO Recete no DO
6 29 Recete no D1 Recete no D1 Recete no D1
7 30 Recete no D2 Recete no D2 Recete no D2
8 31 Recete no D3 Recete no D3 Recete no D3
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/. DEVREYE ALMA

LM 4G devreye alirken 0Once tartimla ilgili parametrelerini ayarlayarak cihazin
kalibrasyonunu yapiniz. Tartimin dogrulugundan emin olduktan sonra roéle karti Gzerinden
giris ¢cikis testlerini yapiniz. Sistemin elektriksel baglantisini boylece test ettikten sonra
LM 4’Un dolumla ilgili parametrelerini - 6nce konfigirasyon , ardindan malzeme ve recete
girislerini yaparak - dizenleyiniz. Boylece LM 4 ¢alismaya hazir duruma gelmistir. Montaj
ve devreye alma slrecinde Ek 4 talimatini uygulamanizi dneririz.

7.1. MALZEME KAYDI G IRMEK, KOPYALAMAK VE S ILMEK :

LM 4’e 24 adede kadar farkli malzeme girilebilir. Daha 6nce de aciklandigi gibi malzeme
numarasi ile tanimlanan malzemeye ait tim bilgiler hafizaya kaydedilir.

Malzeme kaydi girmek icin ; her bir malzemeye ait bilgiler Sayfa 18’ de aciklandigi gibi
tek tek girilebilir. Malzeme kayitlari malzeme numarasi bazinda tutulur. Recete
girislerinden 6nce malzeme tanimlamalari yapilmahdir. Malzeme kopyalayip ardindan
malzeme icinde ufak degisiklikler yaparak yeni bir malzeme olugturmak LM 4’Gn sagladigi
ilave bir avantajdir.

Malzeme kopyalamak i¢in ; Kopyalanmak istenilen malzemeye tusu yardimiyla secilir,
tU§una basilir. Ekrana [CoPY X] mesajindan sonra yeni malzeme numarasi girilir,
tusuna basilmasiyla kopya islemi tamamlanir.

Malzeme silmek icin ; Silinecek malzemeye tusu yardimiyla ulasilir tusuna
basilir. Ekrana [SIL mAL] mesaji ¢iktiktan sonra (1] tusuna basilir ve malzeme silinmig
olur.

7.2. RECETE KAYDI GIiRMEK, KOPYALAMAK VE S ILMEK :

LM 4 terminale 99 adede kadar farkli recete yuklenebilir. Daha 6nce de aciklandidi gibi
recete numarasi ile tanimlanan receteye ait tim bilgiler hafizaya kaydedilir.

Recete kaydi girmek icin her bir receteye ait bilgiler Sayfal9'da aciklandigi gibi tek tek
girilebilir. Recete kayitlari recete numarasi bazinda tutulur. Recete girigleri her recete
numarasli icine sira no bazinda malzemeler tanimlanarak yapilir. Recete kopyalayip
ardindan recete icinde ufak degisiklikler yaparak yeni bir recete olusturmak LM 4’Un
sagladigi ilave bir avantajdir.

Recete kopyalamak icin ; Kopyalanmak istenilen recete tusu yardimiyla segilir,
tusuna basilir. Ekrana [CoPY X] mesajindan sonra yeni recete numarasi girilir,
tusuna basilmasiyla kopya iglemi tamamlanir.

Recete silmek igin ; Silinecek receteye tusu yardimiyla ulagihr , tusuna basilir.
Ekrana [SIL rEC] mesaiji ciktiktan sonra[1] tusuna basilir ve recete silinmis olur.

7.3. RECETE SECIiMi

LM 4’e enerji verildiginde tartim modunda calisir. Dozajlama yapmak icin ID tusuna
basarak once regete numarasi girilmelidir. Regete numarasi numerik olarak girilebilecedi
gibi tusu ile de secilebilir. Ardindan enter tusuna basiniz. Gostergede yapilacak
recetenin toplam agirhg  gozilkecektir. istendigi taktirde niimerik tuslarla yapilacak
recetenin toplam agirligr degistirilebilir. Recete toplam miktarini degistirdiginiz taktirde,
yapilacak batch’'te yer alan tim malzemelerin miktarlari ayni oranda degisecektir.
Enter tusuna basilarak gostergede yapilacak batch adedine ( Q ) ulasilir. Batch adedi
olarak sifir girilmesi surekli ayni regetenin caligilacagl anlamindadir. Batch adedi olarak bir
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say! giriimesi halinde, secilen receteden istenen sayida yapilir ve ardindan LM 4 tartim
moduna dbnerek yeni recete girilmesini bekler.

Reset girigi kullanilarak ta recete secilebilir. LM 4 doluma hazir iken acil durus girigi pasif
hale getirilir ve reset girisi verilirse recete numarasi degisir. istenen receteye ulasildiginda
start girigi ile secilen recetenin dozajlamasi yapilir.

PLC ile yapilacak uygulamalarda, recete seciminin kontrolu 4 nolu BR408 rdle Unitesinin
5, 6, 7 ve 8 nolu cikiglari Gzerinden yapilabilir. Bu ¢ikiglar recete numarasinin binary
karsiliginin son dort digitini temsil eder.

7.4. DOZAJLAMA ISLEMI

LM 4'Un dozajlamaya hazir oldugu gostergenin solunda yanip sonen r “ harfi ile
gosterilir. LM 4 hazir durumda iken start girigi ile dozajlama baglar. Acil durus girisinin
kullanilip kullanilmamasi calisma ve resetleme seklini etkiler.

Acil durus girisi kullanilimiyorsa asagida goruldigu gibi start girigi ile proses baglar ve
proses esnasinda reset gelirse dozajlama sona erer. Sistem yeni bir recete yapmak icin
yeni bir start bekler.

START

DOZAJLAMA,

RESET

Acil durus girisi kullaniliyorsa asagida goraldugu gibi start girigi ile proses baslar ve proses
esnasinda acil durus girigi ile proses durur. Acil durusun kalkmasi ile proses kaldigi yerden
devam eder.

START

DOZA LA

ACIL DURUS

Acil durus esnasinda reset gelirse proses basa donerek yeni bir recete yapmak icin yeni
bir start bekler.

START

DOZAILARA,

ACIL DURUS

RESET

Dozajlama sirasinda recetede yer alan malzemeler recetedeki sirayla ardisil olarak
tartilir. Recetede yer alan malzemeler arasinda dara otomatik olarak alinir. Dozaj iglemi
sonunda batch raporu otomatik olarak verilir.
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8. DOZAJ PARAMETRELER |

Bu bolimde, dozajlamanin ne gsekilde yapilacaginin LM 4 ‘te tanimlanmasi olup, bu
islem bilin¢cli ve dikkatli olarak yapiimaldir. Dozaj parametreleri, dozajlama ile ilgili
konfiglirasyon parametreleri, malzeme bilgileri ve recete bilgilerinden olusur. Asagida
koseli parantez icinde bilgiler LM 4 gbstergesi Uzerinde okunan parametrelerdir.

DOZAJ PARAMETRELERI

Kon figirasyon Malzeme Girisi Recete Giri si
[Konf.Girl [Malz.Girl rec.Girl
| —— |
Calisma Modu Segimi Malzeme No Recete No
[Mod Xl [N XXXXI [fEC  xx]
| —— I —
Ventil/Klape Kontroli Cikis No Sira No
lv-k X1 loUtn XXI [Sn X]
Acil Durus Yavasa Gecme Deger Malzeme No
[dur X1 IYAV|AS 1 n XXXXI
Maksimum Kapasite Kapama Degeri Miktar
IA.\|{uk X1 ISo|n 1 W XXXXI
Tolerans Kontrolii Hata Diizeltme Orani Miktar
ltoL X1 lorAn Xl [t XXXX]
Dara Alt Siniri ilave Besleme Siresi
[dr.Min 1 [JoG X.XI
Dara Ust Siniri Hata Duizeltme Siniri
Idr.|\|/IAX 1 [h.Sinir 1
Sifir Bolgesi
[SIFir 1
Stabilite Siresi
[StAb X.XI
I
Malz. Arasi Gecikme
ImM.GEC X.X]
I
Baslama Gecikmesi
[d.GEC XXI
I
Bosaltma Gecikmesi
[b.GEC XXI
Ventil Gecikmesi
[v. GEC X.XI
Max Dolum Siresi
[d.SUr XXXI

I
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Dozaj parametrelerine girmek igin ve [1] tuslarina sirasiyla basilir. Ekrana
[ SIFFE ] mesaji ¢ikar. Sifre dogru olarak girilir ve tusuna basildiginda, [KonF.Gir]
mesajl gozukir ve dozaj parametrelerine girilmis olur. Sifre dogru olarak girilmeden
tusuna basildiginda, [SIFFE.YK] mesajl cikar ve tusuna basildiginda, [KonF.Gir]
mesajl gozukir ve bu durumda da dozaj parametrelerine girilmis olur. Ancak, dogru sifre
ile girildiginde yapilan her degisiklik otomatik olark saklanir. Sifresiz giriste ise degisiklik
yapilsa dahi yeni de@erler kayit edilmez ve Dozaj parametrelerine sifresiz giris sadece
parametreleri izlemek icin yapilir. tusuna basilirsa sirasi ile malzeme ve recete ile ilgili
bloklara erisilir.

Dozaj parametrelerinden ¢iki g agirlik degeri kadar tusuna basilir.

8.1. [Konf. Gir] KONF IGURASYON PARAMETRELERI :

Konfigurasyon parametrelerine girmek icin tusuna basilir. tusuna basildiginda bir
sonraki parametreye ilerlenir. Yapilan degigikligin kabulu icin tusuna, reddi igin
tusuna basihr. F tusu ile bu meniden malzeme mentsine gegilir.

[mod  X] Cali sma Modu Sec¢imi :

Dozajlama prosesinin calisma seklini belirler. Recetenin en dnemli parametresi olup
cihazdaki diger tim parametrelerin uygulanis seklini tanimlar . LM 4 cihazinda 3
adet calisma modu vardir.

X=0 :Calismamodu O (Kap icinde dozajlama)
X=1 :Calismamodul (Bunker, tank icine dozajlama )
X =2 :Calismamodu 2 (Bunker, tank icine dozajlama ve bosaltma)

istenen deger nimerik olarak girilir. tusuna basilarak girilen deger kabul edilir
ve bir sonraki adima gecilir.

[v—k X] Ventil/Klape Kontrolu :

Dozajlama sirasinda alt ventil/klapenin kapali olup olmadiginin kontrolunu bu
parametre belirler.

X=0 : Ventil / klape kontrolu yok
X=1 : Ventil / klape kontrolu var

[o] veya [1] tusuna basilarak istenen deger segilir. tusuna basilarak girilen
deger kabul edilir.

[dUr X] AcilDuru s:

X=0 . Acil durus girigi aktif
X=1 . Acil durusg girigi pasif

(] veya [*] tuslarina basilarak istenen deger segilebilir. tusuna basilarak girilen
deger kabul edilir.

[A.YUk ] Maksimum Kapasite :

Bu parametre ile sistemde dozajlanabilecek en fazla agirlik siniri belirtilir. Maksimum

kapasite degeri tuslar ile [ xxxxxx Kg ] formatinda girilir. tusuna basilarak

girilen deger kabul edilir.
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[toL

X] Tolerans Kontrolu :
Bu parametre ile tolerans kontrolintn yapilip yapiimayacag! belirlenir.

X=0 : Tolerans kontroll yapiimaz .
X=1 : Tolerans kontroll yapilir.

(] veya (] tusuna basilarak istenen deger secilir. tusuna basilarak girilen
deger kabul edilir.

[dr.Min ] Dara Alt Siniri :

Bu parametre de minimum dara agirhgi belirlenir. Daha kiglik dara igin hata sinyali
verilir.

istenen deger tuslar ile [ xxxxxx Kg ] formatinda girilir ve tusuna basilarak
girilen deger kabul edilir.

[dr.MAX ] Dara Ust Sinir :

Bu parametrede maksimum dara degeri belirlenir. Daha kuguk dara igin hata sinyali
verilir.

istenen deger tuslar ile [ xxxxxx Kg ] formatinda girilir ve tusuna basilarak
girilen deger kabul edilir.

[SiIFir ] Sifir Bolgesi :

Bu parametreye girilen deger kabul edilebilir sifir bolgesidir. Bu bdlge igcinde kantar
bos kabul edilir.

Istenen deger tuslar ile [ xxxxxx Kg ] formatinda girilir ve tusuna basilarak
girilen deger kabul edilir.

[StAb X.X] Stabilite Suresi :

Her malzemenin tartimi sonrasinda bu sire kadar beklendikten sonra tolerans
kontroll yapilir ve gerekiyorsa hata dizeltme islemleri yapilir. 0,1sn cinsinden girilir.

istenen deger nimerik tuslarla girilir. tusuna basilarak girilen deger kabul edilir.

[M.GEC X.X] Malzeme Arasi Gecikme :

Malzemeler arasinda bekleme suresi olusturur. 0.1sn cinsinden girilir , en fazla
girilebilecek deger 9.9 Sn’ dir.

istenen deger numerik tuslarla girilir. tusuna basilarak girilen deger kabul edilir.

d.GEC X.X] Dolum Ba glama Gecikmesi :

Start girisi geldikten bu sire kadar beklenir ve dara alinir yada sifirlama yapilarak
malzeme tartimi baslatilir. 0.1sn cinsinden girilir , en fazla girilebilecek deger 9.9 Sn’
dir.

istenen deger nimerik tuslarla girilir.
tusuna basilarak girilen deger kabul edilir.
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[b.GEC XX] Bo saltma Sonu Gecikmesi :

Bu parametre 2 nolu ¢aligma modunda gecerlidir. Bosaltma sonunda agirligin  sifir
bdlgesi icine girmesi ile bu sire calismaya baslar ve sure bitiminde klape kapatilir.
0,1sn cinsindendir ve en fazla girilebilecek deger 9.9 Sn’ dir.

istenen deger nimerik tuslarla girilir. tusuna basilarak girilen deger kabul edilir.

[v.GEC X.X] Ventil/ Klape Pozisyon Gecikme Sir esi:

Ventilin veya klapenin ilgili ¢ikis dretildikten sonra bu sire icinde konumunu
degistirmesi gerekir. Aksi taktirde ventil/klape hatasi verilir. BlUyuk bir deger
girilmesinin sistem performansina bir etkisi yoktur. Sistemle ilgili bir tecribeniz yoksa
bu stireyi en az 5.0 sn giriniz.

istenen deger nimerik tuslarla girilir ve tusuna basilarak girilen deger kabul
edilir.
[d.SUr X] Dolum Siresi Ust Limiti:

Toplam dozaj suresi bu sureyi asar ise hata sinyali olusturulur ve yeniden start
beklenir. Bogsaltma 6zelligi  olan modlar icin hem dolum hem bosaltma igin ayri ayri
kullanilir. Dakika cinsinden girilir , en fazla girilebilecek deger 99 dakikadir. Sik sik
hata olusmamasi icin buylik deger girmekte yarar vardir.

istenen deger nimerik tuslarla girilir. tusuna basilarak girilen deger kabul edilir.

8.2 [MALZ. Girf] MALZEME PARAMETRELER i:

Malzeme bilgileri girmek ig gostergede [MALZ.Gr | var iken_+'] tusuna basilir ve [n xxxx]
mesaji ¢ikar. Grup icinde tusu yardimiyla ilerlenerek istenen malzemeye ulasilir. F tugu
ile recete menusine ulagilir. Yapilan degisikligin kabulu icin tusuna, reddi icin
tusuna basilir.

[N XXXX] Malzeme No:

Bu parametreye numerik tuglarla malzeme numarasi girilir. Yada daha once girilen
malzemelerden biri tusu ile segilir.

Asagidaki malzeme 06zelliklerini tanimlayan parametreler her bir malzeme igin ayri

ayri tanimlanir. tusuna basilarak malzeme 6zelliklerine girilir. F tuguna basarak
recete giris mentsune ulagilir.

[Outn XX] CikigNo:

Malzemeye ait ¢ikis numarasi. Numerik tuglarla girilir tusuna basilarak kabul
edilir.

[YavAS ] Yava sa Gecme Degeri:

Agirlik, dolum miktarina bu parametrede deger kadar yaklaginca yavas beslemeye
gecilir.

Numerik tuslardan girilir ve tusuna basilarak girilen deger kabul edilir.
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[Son ] Kapatma De geri:

Agirlik, bu malzemenin hedef agirligina bu parametreye girilen deger kadar
yaklagsinca yavas besleme kesilir ve tartim sonlandirilir. Egder otomatik ayarlama
secilmisse dolum hatasini en aza indirecek sekilde bu deger otomatik olarak LM 4
tarafindan degistirilir.

tusuna basilarak girilen deger kabul edilir.

[orAn XX] Hata Duzeltme Orani :

Bu parametreye girilen deger yuzde olarak algilanir ve yapilan hata miktarinin
% XX orani kadar [Son ] kapatma degerinde duzeltme yapilir. Bu deger sifir olarak
girilirse dizeltme yapilmaz.

tusuna basilarak girilen deger kabul edilir.

[JOG X.X] llave Besleme Siiresi :

Tartim iglemi sonunda malzeme tolerans altinda eksik tartilirsa, bu parametreye
girilen sure kadar yavas beslemede ilave malzeme beslenir. Bu deger sifir olarak
girilirse ilave besleme yapiimaz.

tusuna basilarak girilen deger kabul edilir.

[h.Sinir ] Hata Duzeltme Sinir De geri:

Bu parametreye girilen degerin Ustinde olusan tartim hatalarinda kapatma
degerinde otomatik dizeltme yapiimaz.

tusuna basilarak girilen deger kabul edilir.F tusuna basarak malzeme no
parametresine donulir.

8.3. [Rec. Gir ] RECETE iSLEMLERI :

Bu parametrede recete iglemleri yapilir.Recete mendsune girmek icin goéstergede

[FEC. Gir] mesaji var iken tusuna basilir ve [rEC x ] mesaji gelir. tusu ile daha
Once kaydedilmig olan regetelerin numaralari izlenir. Mevcut recetelerden birine girmek icin

tusuna; yeni bir recete girmek i¢cin numerik tuslarla recete numarasi girilir. F tusu ile
konfigirasyon bloguna gecilir.

[Rec XX] Recete Numarasi:

LM 4’ de recgeteler, recete numarasi bazinda hafizada tutulur. Herhangi bir receteye
girildiginde tartilacak malzemeye ait  tartim sira numarasi ( cihaz tarafindan

otomatik olarak verilir ) goézukdr. tusuna basilarak recete icinde ilerlenir. Once
tartim sira no ardindan o siraya ait malzeme kodu, hedef agirlik, ve varsa tolerans
gdzikir ve bir sonraki malzemeye gegilir. islem sira numarasi tusu ile de
degistirilerek istenen malzemeye hizl olarak ulasilabilir.

istenen receteye tusu ile girilirse;
[Sn ] Sira No:

Malzemelerin dozajlanma sirasini gésterir. istenen dozaj sira numarall malzemeye
tU§una basilarak ulasilir. F tusu ile recete numarasina donalur.
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[N XXXX] Malzeme No:

Bu parametreye tartiimasi istenen malzeme numarasi girilir.

tusuna basilarak bir sonraki parametreye ilerlenir.

[W xxxx] A girhk

Bu adimda malzemenin tartilacak hedef miktari yazilir ve tusu ile ilerlenir.

[t xxxx] Tolerans:

Bu adimda malzemenin tolerans degeri miktari yazilir ve tusu ile ilerlenir. Bu
parametre, konfigiirasyon parametrelerinde Tolerans kontrolu aktif secilir ise ¢ikar.

9. TARTIM PARAMETRELER i VE KALIBRASYON

indikatériin programlama ve kalibrasyon adimlarina gecmek icin cihazin enerjisini kesiniz,
cihazin icini acarak kalibrasyon konnektorinia takiniz, cihazi kapatarak tekrar eneriji
veriniz. LM 4’e parametre girisi veya kalibrasyon yapmak icin ilgili fonksiyon tusuna
basilmasi ve sifrenin girilmesi gerekmektedir. Bu adimlardan birinin eksik olmasi halinde
LM 4 direk olarak calisma moduna geri doner.

Resim 1. LM 4’Un 6n kapagi acildiginda
kalibrasyon jumper’inin

gorunusu.

Kalibrasyon
Tiimneri

Programlama bolimiunde cihazin calisma sekli ile ilgili parametreler girilerek cihaz
konfigure edilir. Kalibrasyon boéliminde ise tartim kapasitesi, taksimat , kullanilan
loadcell tipi gibi tartim bilgileri cihaza tanitilarak kalibrasyon yapilir.

Programlama ve Kalibrasyon da Tu slarin Gorevleri :

Fonksiyon tusu programlama veya kalibrasyona giris icin , ya da herhangi
bir adimdan Ust seviyedeki bloga cikis icin veya gostergede [ save 1]
mesajl gozukurken yapilan iglemleri enerji kesilene kadar hafizaya
kaydetmek icin kullanihr.

Yanhs girilen bir nUmerik degeri silmek icin kullanilir.

Programlama veya kalibrasyon bloklarinda ilerlemek ya da herhangi bir
parametrenin sabit degerlerini degistirerek istenen degdere ulasmak icin
kullantlir.
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Programlama veya kalibrasyon parametrelerinden birinden bir sonrakine
'I ilerlemek icin kullanihr. Bu esnada gostergede bulunan deger kabul
edilmis demektir.

Numerik tuglar ise gerekli yerlerde deger girmek amaciyla kullanilirlar. Programlama ve
kalibrasyon yapmak icin ilgili islemleri adim adim takip ediniz.

9.1 TARTIM PARAMETRELERI

Tartim parametrelerini programlamak icin kalibrasyon baglantisi takili iken sirasiyla
: tuslarina basmak ve ardindan sifreyi girerek tusuna basmak
gerekmektedir.

Gostergede [UO- ] gbzikecektir. Boylece ilk program bloguna ulagiimig olur. LM 4’ te
6 adet program blogu mevcuttur. tusu ile girilecek program blogu secilir ve tusu
ile istenen bloga girilir.

Program bloklari ve bloklara iligkin parametreler asagidaki diyagramda gorilmektedir.

Parametre default degerleri pratige uygun olarak secilmistir. Eger ¢cok 6zel bir talebiniz
yoksa bu parametre deg@erlerini degistirmenize gerek yoktur. Ancak filtre degerlerini dolum
sisteminiz ¢aligirken en uygun degerlere ayarlayiniz.

Programlamadan cikis icin ise herhangi bir adimda iken [Save 1] mesajl ¢cikana kadar

tusuna basilir. Eger girilen degerler hafizaya kaydedilecekse [*] tusuna basilarak
tartim moduna donular. EGer girilen degerler sadece enerji kesilene kadar kullanilacaksa

tusuna basilarak calisma moduna donalir.

TARTIM PARAMETRELERI
|

uo_ ul_ uz_ us_ u6_ u7_
Acilis Blogu Sifirlame Filitre Seri Ciks Y ukleme Print Paran
uoo Uil u20 u50 [dEF FAC]
Gosterge Sifir Araligi Motion Cikis tipi Default fabrikad
uo2 uz21 us2 [StP S-b]
Gost Yenile. Normal LF sayis Par yedek
. U03. . u22 uU56 [StP b-S]
Dil Segimi Antivbrasyn Batch no Par yedgi yikle
u58 [CLb S-b]
Cihaz adre! kalib yedekl
Us9 [CLb b-S]
Xon/Xoff kalibrasyon
yedesini yikle
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[UO ] ACILIS PARAMETRELERIi BLOGU

Bu bloga girildiginde ilk parametre gozikiir. Degistiriimek istenen parametreye [<] tusu
ile ilerlenir veya tusu ile bir sonraki bloga gecilir. Asagida bu bloga iligkin
parametrelerin ne anlama geldigi aciklanmistir.

[UOO X] Test / Tartim gosterilimi

X=0 Secilirse ekranda agirlik gosterilir, x 10 tusu calismaz.

X=1 Segilirse ekranda agirlik gosterilir, x 10 tusu c¢aligir.

X=2 Secilirse arttirlmig normalize gosterilime gecer.
(Maximum =10 x Taksimat sayisi = 10 x C11 )

tU§una basarak istenen degere getirilir.
[«]tusuile bir sonraki parametreye gecilir.

[UO2 X] Gosterge De gisme Hizi

Bu parametre LM 4 ‘lUn g6stergesinin  degisme hizini belirler. Bu parametreye
tusu kullanilarak 0 dan 9'a kadar deger verilebilir. Secilen deger 100 ms ile
carpilarak gostergenin degisim hizi belirlenir. Bu parametrenin goéstergenin tartim
hiziyla bir ilgisi yoktur. Ornegin X=3 degeri icin gosterge 300 ms de bir degisir.
tusu ile bir sonraki parametreye gecilir.

[UO3  X] Dil Segimi

X=0 Secilirse ingilizce calisir.
X=1 Segilirse Turkge caligir.

tuglarlna basarak istenen degere getirilir.
tusu ile bir sonraki parametreye gecilir.

[U1 ] SIFIRLAMA PARAMETRELER i BLOGU

Bu bloga girildiginde ilk parametre gozikur. Degistirilmek istenen parametreye [+] tusu
ile ilerlenir veya tusu ile bir sonraki bloga gecilir. Asagida bu bloga iliskin
parametrelerin ne anlama geldigi agiklanmigtir.

[Ul1 X] Tus ile sifirlama bdlgesi :
Bu parametrede tus ile sifirlama iptal edilebilir veya aktif duruma getirilebilir

X=0  Secilirse tus ile sifirlama iptal edilir.
X=1 ic¢in tus ile sifirlama kapasitenin % 2 si iginde caligir.

tusuna basarak istenen degere getirilir.
tusu ile bir sonraki parametreye gegcilir.
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[U2 ] FILTRE PARAMETRELER|i BLOGU

Bu bloga girildiginde ilk parametre gozikur. Degistirilmek istenen parametreye [+] tusu
ile ilerlenir veya tusu ile bir sonraki bloga gecilir. Asagida bu bloga iligkin
parametrelerin ne anlama geldigi agiklanmigtir.

[U20 X] Hareket detektoru :

Bu parametre tartimin kararl olup olmadigini belirler. 0,0 dan 9,9 kadar deger
namerik tuslarla girilebilir. Eger agirlik degisimi girilen sinir iginde ise tartim
duragan kabul edilir. Eger tartim duragan degilse sifirlama, dara alma, yazdirma
islemleri calismaz. Bu fonksiyonun iptali icin  X=0.0 girilir. tusu ile bir sonraki
parametreye gegilir.

[U21 X] Normal filtre :

Bu parametre disaridan gelen mekanik ve elektriksel gurtlttleri filtre ederek tartim
sonucunun bunlardan etkilenmemesini saglar.

icin filtre iptal edilir.

icin algcak duzeyde filtre
Orta duzeyde filtre
Yuksek diizeyde filtre
Cok yuksek duzeyde filtre

NESORIN
A WNEFRO

tusuna basarak istenen degere getirilir.
tusu ile bir sonraki parametreye gegcilir.

[U22 X] Antivibrasyon filtresi :

Bu parametre ile ani yukleme olan yerlerde , kanistiricili sistemlerde ve titresimli
ortamlarda ikinci bir filtre devreye sokulabilir.

secilirse filtre iptal edilir.
icin c¢ok alcak dizeyde filtre
icin algcak duzeyde filtre

icin orta duzeyde filtre

icin yuksek diizeyde filtre

TR
A WDNPEFO

tusuna basarak istenen degere getirilir.
tusu ile bir sonraki parametreye gecilir.
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[U5

] SERI DATA GIiRIiS-CIKIS PARAMETRELERI| BLOGU

Bu bloga girildiginde ilk parametre gozukir. Degistiriimek istenen parametreye (<] tusu
ile ilerlenir veya tusu ile bir sonraki bloga gecilir. Asagida bu bloga iliskin
parametrelerin ne anlama geldigi aciklanmigtir. Seri data ¢ikisi 4800 baud rate , 8 data bit,
no parity, bir stop bit 6zelliklerindedir. Diger 6zellikleri asagidaki parametrelerden secilir.

[U50

[U52

[U56

[U58

[U59

X] Seri data gonderme sekli :
Bu parametre secimi ile datanin gonderilme sekli belirlenir.

X=0 : Seridata gonderiimez.
X=1 : Sdrekli form data c¢ikisi.
X=2 : Standart Batch raporu

tusuna basarak istenen degere getirilir. tusu ile bir sonraki parametreye
gecilir.

X] LF sayisi:

Yazici ¢iktisi sonunda ilave edilecek LF sayisi sayisini belirler. 1 ‘den 9’ a kadar bir
deger girilebilir.

tuslarina basarak istenen degere getirilir.
[<Jtusu ile bir sonraki parametreye gecilir.

X] Batch numarasi :
X=0 : Data ¢ikigindan gonderilmez
X=1 : Data c¢ikigsindan CN gonderilir.

tusuna basarak istenen degere getirilir.
[<]tusuile bir sonraki parametreye gecilir.

X] Cihaz adresi :

Bu parametre ile cihazin seri girig ¢ikigi igin bir adres tanimlanabilir. Boylece ¢oklu
cihaz baglanma igslemlerinde haberlesme adresli hale déner. Adres olarak 1ila 9
arasl bir sayi girilebilir. Bu parametreye 0 girilmesi halinde cihaz adressiz olarak

cahsir.

X] Xon /Xoff :
X=0 : Xon/Xoff calismaz.
X=1 : Xon/Xoff ¢aligir.

tusuna basarak istenen degere getirilir.
[<Jtusu ile bir sonraki parametreye gecilir.
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[U6 ] YEDEKLEME iSLEMLERIi BLOGU

Bu parametreye girildiginde LM 4 ‘Gn parametre ve kalibrasyon degerleri yedekleme
igslemleri yapilir. Bu bloga girildiginde azami dikkat gosteriniz hatali iglem yapmaniz
kalibrasyonun bozulmasina sebep olur.

Bu blokda tusu ile hareket edilir. Bagliklarin solunda gosterilenler ekranda goziken
mesajlardir.

[dEF  FAC] Programlama parametrelerine fabri  ka degerlerinin
yuklenmesi :
Bu komuta gelindiginde eger [*] tusuna basilirsa cihaz programlama
parametrelerine fabrika ilk ¢ikis degerlerini yukler.

[StP  S-b] Programlama parametrelerinin yed ek hafizaya alinmasi :
Bu komuta gelindiginde eger [*] tusuna basilirsa cihaz programlama
parametreleri yedek hafizaya kaydedilir.

[StP  b-S] Programlama parametrelerine yede klenmi g bilgilerin
yuklenmesi:
Bu komuta gelindiginde eger [2] tusuna basilirsa cihaz programlama
parametrelerine yedeklenen bilgileri geri yukler. Eger daha 6nce bir
yedekleme yapilmamissa hata mesaji verir.

[CLb  S-b] Kalibrasyon parametrelerinin yede k hafizaya alinmasi :
Bu komuta gelindiginde eger [1] tusuna basilirsa cihaz kalibrasyon
parametreleri yedek hafizaya alinir.
[CLb  Db-S] Kalibrasyon parametrelerine yedek hafiza de  gerlerinin
yuklenmesi:
Bu komuta gelindiginde eger [*] tusuna basilirsa cihaz kalibrasyon
parametrelerine yedek hafizadaki degerler yuklenir.

[U7 ] PARAMETRELERIN YAZDIRILMASI

Eger cihaza girilen tim parametre degerlerinin bir yaziciya yazdirilarak saklanmasi
istenirse bu parametreye girilerek tusuna basilir . Seri porta bagl yazici girilen tim
parametre degerlerini yazar ve baglangic bloguna [UO- ] gecilir.
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9.2 KALIBRASYON

Kalibrasyona girig icin kalibrasyon jumperi takili iken sirasiyla 2] tuslarina basmak
ve ardindan sifreyi girerek tusuna basmak gerekmektedir.

Kalibrasyona girince gostergede [C1- ] gozukir. Boylece ilk kalibrasyon bloguna
ulasiimis olur. LM 4 de 5 adet kalibrasyon blogu mevcuttur. tusu ile girilecek
kalibrasyon blogu secilir ve tusu ile istenen bloga girilir.

Kalibrasyondan cikis icin ise herhangi bir adimda iken [Save 1] mesaji ¢ikana kadar
tusuna basilir. Eger vyapilan kalibrasyon hafizaya kaydedilecekse (4] tusuna
basilarak tartim moduna doénulir. Eger yapilan kalibrasyon sadece enerji kesilene kadar
kullanilacaksa tusuna basilarak ¢calisma moduna donalur.

Kalibrasyon bloklari ve bloklara iligkin parametreler asagidaki diyagramda gorilmektedir.

KALIBRASYON BLOGU

C1_ C2_ C3_ C4_ C5_
Parametreler| | Kalibrasyon Sifir Kalib. Kazang Kalib Kalibrasyon
katsayilari
c11 Sifir Cikis Cikis
Taksimat Kalibrasyonu
sayisl
C13 Kazang
Taksimat Kalibrasyonu

C14 Cikis
Noktanin

yeri

C15
Load cell
Milivolt

C16
Loadcell
kapasitesi
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[C1 ] KAL IBRASYON KATSAYILARI BLO GU

LM 4 ‘e, tartim kapasitesi ve taksimati Cl kalibrasyon blogundaki parametreler
yardimiyla tanitilir.

Gostergenin kalibrasyonu igin gerekli olan tartim kapasitesi ve taksimat su formdullerle
belirlenir.

Kantar kapasitesi =C11 xC13xC14
Taksimat = C13 X C14

Burada C11 taksimat sayisini, C13 artis adimini yani taksimati ve C14 noktanin yerini
tanimlarlar. Yukaridaki formullerden géraldugu gibi kantar kapasitesi taksimata boluntrse
C11 parametresi bulunur.

Asagida tabloda C11, C13, C14 parametrelerinin alabilecegi degerler gosterilmigtir.

Cl1 1000, 1500, 2000, 2500, 3000, 4000, 5000, 6000, 7500, 8000,
10000, 12000, 15000, 16000, 20000

C13 1, 2, 5

Cl4 0.0001, 0.001, ©0.01, 0.1, 1, 10

Ornek: Tartim kapasitesi 160 kg olan bir terazide taksimat olarak 20g istersek :

C11 = Kapasite / taksimat = 160000/20 = 8000 seklinde belirlenir.
Kantar kapasitesi = C11 xC13xC14

=8000 x 2 x 0.01

=160 kg x 0.02kg
olarak C13=2ve C14=0.01 parametreler degerleri bulunur.

C11, C13, C14 parametreleri yukarida goruldigu gibi secilirse , LM 4 istenilen kalibrasyon
icin hazirlanmig olur.

Bu bloga diginde ilk parametre gozukur. Dedistiriimek istenen parametreye tusu
ile girilir ve tusu ile calisma moduna donulur.

[C1l1 X] Taksimat sayisi

Bu parametrede taksimat sayisi segilir. tusu kullanilarak 1000 ile 20000
arasindaki sayilardan isteneni secilir. tusu ile bir sonraki parametreye gecilir.

[C12 X] Cok Kademeli tartim secimi

X=0 secilirse Cok kademeli tartim yapiimaz.
X=1 secilirse Cok kademeli tartim yapilir.

Cok kademeli tartim yalnizca C1 in 3000 den blyuk oldugu degerler igin
LM 2vr cihazlarda gecerlidir. LM 4 de bu parametre calismaz.

tuslarina basarak istenen degere getirilir.
tusu ile bir sonraki parametreye gecilir.

[C13 X] Taksimat de geri
Gosterge taksimatindaki artis miktarinin belirlenmesinde kullanilan parametredir.

tuglarlna basarak istenen artis degeri secilir.
tusu ile bir sonraki parametreye gegilir.
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[C14 X] Noktanin yeri
Bu parametre ile kantar gostergesinde noktanin yeri belirlenir.

tuslarina basarak nokta istenen yere getirilir.
tusu ile bir sonraki parametreye gegilir.

[C15 X.X] Loadcell duyarli @i

Bu parametrede ise LM 4 e baglanan Loadcell in duyarhihigi girilir, bu deger 0.0 dan
9.9 ‘a kadar degistirilebilen ve birimi mV/V olan bir degiskendir. Buraya katalog
degerinin numerik tuglarla girilmesi yeterlidir.

tusu ile bir sonraki parametreye gegcilir.

[C16 X] Loadcell kapasitesi

Tartim sisteminde kullanilan load celllerin toplam kapasitesi numerik tuslar
yardimiyla girilir. tusu ile birinci parametreye donulir veya tusu ile bir
sonraki bloklara donalur

[C2 ] KAL IBRASYON BLO GU

LM 4 U kalibre etmek icin bu bloga tusu ile gelinip tusuna basilr.
Kalibrasyonda asagidaki adimlar izlenir:

1- Ekranda kantari bosalt anlaminda [Zero CL] mesaji ¢ikar. Kantar bosaltildiktan sonra
tusuna basilir. Gostergede [dELAY ] yazisi ¢ikacaktir. Bu yazi siuresince kantarin hig
bir yerine dokunmayiniz.

2- Bekleme isleminden sonra ekranda kantari yikle anlaminda olan [CALB II] yazisi
cikar. Bu yazi ciktiktan bir sire sonra ekranda bir agirlik degeri ¢cikar, bu géziken deger
bir Onceki kalibrasyonun yapildigr agirhk  degeridir. Kantara kalibrasyon  agirhgi
yuklendikten sonra tuslar vasitasi ile bu agirlik degeri cihaza girilir ve tusuna basilir.
Yukun ogretileceg@ini belirten [Gain CL] yazisi ¢ikar. Bu konumda tusuna basilir,
gostergede [dELAY ] yazisi belirerek yukli durumda kalibrasyon yapilir.

3- Kalibrasyon islemi tamamlandiktan sonra, sirasiyla gostergede [CALL End] ve

[SAVE 1] mesajlar ¢ikar. Bu durumda (4] tusuna basilirsa kalibrasyon kaydedilir,
tusuna basilirsa kalibrasyon enerji kesilene kadar korunur ve tartim mentsune dénulir.

[C3 ] SIFIR KAL iBRASYONU BLO GU

Bu blokta, herhangi bir sebepten dolayr sadece sifir kaymasi varsa, tum kalibrasyonu
yapmadan sadece sifir kalibrasyonu yapilabilir. Bu bloga girildiginde tergede
[Zero CL] mesaji ¢cikar. Bu mesaj ¢iktiktan sonra kantar bogaltilir ve tusuna basilir.
Gostergede [dELAY] yazisi cikar. Bir sure bekledikten sonra gostergeye sirasiyla
[CALL End ] ve [SAVE 1] mesajlari ¢ikar. Bu durumda [*] tusuna basilirsa kalibrasyon
kaydedilir, tusuna basilirsa kalibrasyon enerji kesilene kadar korunur ve tartim
menusine donalir.
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[C4 ] KAZANC KAL iIBRASYONU BLO GU

Bu blokta kazancg kalibrasyonunda herhangi bir sebepten dolayi bir kayma varsa sifir ayari
yapmadan direk kazancg kalibrasyonu yapilabilir. Bu bloga gelip tusuna basllirsa
gostergede [CALB IlI] mesaji c¢ikar. Bu mesajdan sonra ekranda bir dnceki kalibrasyonun
yapildigi agirlik degeri gozikdr. Yiklenmis olan agirlik degeri tuslar vasitasi ile cihaza
girilir ve tusuna basilir, daha sonra [Gain CL] mesaji ¢cikar bu konumda tusuna
basilir, gostergede [dELAY | mesaji ¢ikarak LM 4 kalibrasyonu yapar.

Ardindan sirasiyla gostergede [CALL Enave [SAVE 1] mesajlari ¢cikar. Bu durumda (1]
tusuna basilirsa kalibrasyon kaydedilir, tusuna basilirsa kalibrasyon enerji kesilene
kadar korunur ve tartim menusiine donuldr.

[C5 ] KALIBRASYON KATSAYILARI

Bu blokta kalibrasyon sonucunda hesaplanarak tartimin go6steriliminde kullanilan
katsayilar izlenebilir veya degistirilebilir. Kalibrasyon sonrasi bu parametreye girilerek
enter tusu ile ilerlendigi taktirde 8 adet katsay! izlenebilir. Bu katsayilarin bir yere not
alinmasi halinde, ileride vyanhglkla kalibrasyonun bozulmasi durumunda yeniden
kalibrasyona gerek kalmadan numerik tuglar  yardimiyla  bu degerler girilerek
kalibrasyonun dizeltiimesi saglanabilir.

10. PARALEL I/O VE SER| PORT TESTLERI

Siraslyla ve [E] tuslarina basilarak sifre girilirse test menusune ulagilir. Y|Imak
istenen test tuslan ile secilir. Bu mentden calisma moduna dénmek icin tusu
kullantlir.

10.1 Paralel Cikig Testi:

Paralel giriglerin test edilmesi igin gostergede [tO_ ] gbziikene kadar tusuna basilir.
Teste giris icin tusuna basilir ve gostergede [tO O 0] belirir .Burada soldan t¢incu
digit ¢cikis numarasini belirtir. Test edilecek c¢ikisa tusu ile ulasihr. 0 ve 1 tuslan
kullanilarak bu cikis degistirilebilir.

tusuna basarak test secimi mentstne donulir.

10.2 Paralel Giri s Testi :

Paralel giriglerin test edilmesi icin gostergede [t1_ ] goOzukene kadar tusuna
basilir. Daha sonra gostergede [t1_ ] go6zikirken tusuna basilir. Gostergede
[t1 XXXX] belirir .Burada gorilen her bir digit sirasiyla bir girigse aittir. Bu deger 0 ise
giris pasif, 1 ise giris aktif demektir.

tusuna basarak test secimi mentstne donulir.
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10.3 Seri Data Giri g/ Cikig Testi :

Seri data girig ve cikiginin test edilmesi icin gostergede [t2_ ] gbzikene kadar
tusuna basilir. Daha sonra gostergede [t2_ ] gbzukirken tusuna basillir.
Gostergede [t2 ] belirir .Bu esnada herhangi bir nimerik tusa basilirsa seri data
cikisindan o sayl ASCII olarak yollanir ve gostergede o sayr [t2 _ X ] seklinde
gOzukur. Test esnasinda seri porttan herhangi bir nimerik sayr alinirsa gosterge
[t2_ X X ] haline doner. Sagda beliren sayi seri porttan alinan bilgidir.

LM 4'Un data konnektoriine TXD ve RXD pinleri kisa devre edilmig bir konnektor takilr
ve bu test uygulanirsa her basilan nimerik tus hem giren hem de cikan data olarak
gOzukar.

tusuna basarak test secimi mentstne donulir.

10.4 Role Unitesi ba glanti testi :

Role unitesi ( adresi 1 olan) ile haberlesmenin test edilmesi igin gostergede [t3_ ]
goOzikene kadar tusuna basilir. Daha sonra gostergede [t3_ ] gozukirken
tusuna basilir. Eger hicbir BR408 bulunamaz ise [ E rol.KA] mesaji ¢ikar. Eger ilk role karti
bagli ise [ru X.X] mesaji ¢cikar .

tusuna basarak test secimi menustne donulir.

11. SIFRE DEGISTIRME

LM 4 dolum kontroloriine yetkisiz kigilerin mudahalesini dnlemek icin sifre ile girilen

fonksiyonlar mevcuttur. Cihazin sifresini degistirmek igin sirasiyla [I] tuslarina
basmak ve gostergede sifre sorusu ardindan cihazin sifresini girerek tusuna basmak
gerekir.

Gostergede [ Y.SIFrE ] yazisi gbzukir. Kullanilimak istenen numerik sifre tuslar
vasitasiyla girilir, tusuna basilir. GoOstergede [ YsiFrE2 | yazisi gozukdr.
Kullaniimak istenen numerik sifre tuglar vasitasiyla ikinci defa girilir ve tusuna
basilir. Gostergede [okEY ] yazisi gozukir. Kisa bir sire sonra cihaz kendi kendine
calisma moduna déner.

Eger girilen iki sifre ayni degilse cihaz [Err ] hata mesajinin verir ve calisma
moduna doner . Fabrika ¢ikis sifresi [ 1] dir. Cihazi devreye aldiktan sonra kendi
sifrenizi giriniz.

12. TARIH - SAAT ISLEMLERI

Tarih / Saat izleme:

LM 4‘Un tarih ve saatini izlemek icin  yandaki tuglara sirasiyla basilir .
F Gostergede 6nce [t ss.dd ] formatinda saat gozukdr. tusuna basilirsa

d gg.aa.yy] formatinda tarih gézikdr.

tusuna basarak calisma moduna dondilir.
4
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Tarih / Saat De gistirme :

LM 4'Un tarih ve saatini izlemek icin  yandaki tuglara sirasiyla basmak ve
ardindan sifreyi girerek tusuna basmak gerekir. Gostergede once [t
ss.dd ] formatinda saat gozukdr. tusuna basilirsa [d  gg.aa.yy]
formatinda tarih  g0zukur. Gergek saat ve dakika numerik tuslar
vasitasiyla girilerek tusuna basilir. Tarih ise [d gg.aa.yy] formatinda
gOzukuar. Gun, ay ve yil bilgileri yine nimerik tuslardan girilerek tusuna

basilir ve tarih ayari yapilmis olur. tU§una basilarak calisma moduna
dondlur.

13. RECETE VE MALZEME TOPLAMLARI

Malzeme Toplamlar: :

Kullanilan hammadde toplamlarini izlemek ve yaziciya aktarmak icin
kullanilir. Yanda g6ziken tuglara sirasiyla basildiktan sonra girilmis olan ilk
malzeme numarasi [n X] seklinde gozikur. Yaklasik 3- 4 sn sonra
bu malzeme ile yapilan batchlerin adedi [ Q XXXXX] ve malzeme toplami
[ XXXXXXX] formatinda go6zikdr. tusu ile diger recete toplamlari
izlenebilir.

tugu ile recete toplamlari raporu yazdirilabilir.

[=] tuglarina basilip agirlik toplamlari izlenirken malzeme toplamlarini silmek igin
tusuna basilir. Cihazin sifre girisi yapildiktan sonra [ CLR 1/0 ] mesaji gozukdr. (1]
tusuna basilirsa tum malzemelerin toplamlari ve genel toplam sifirlanir. Eger (o] tusuna
basilirsa silme iglemi iptal edilir. Geri ¢ikmak igin tusu kullanihr.

Recete Toplamlari :

Yapilan recgete toplamlarini izlemek ve yaziciya aktarmak igin kullanilir.
Yanda gozuken tuslara sirasiyla basildiktan sonra girilmis olan ilk recete

numarasi [rEC X] seklinde gozukir. Yaklasik 3- 4 sn sonra bu

recete ile yapilan dolumlarin adedi [ Q XXXXX] ve toplami [ XXXXXXX]
formatinda gozukdr. tugu ile diger recete toplamlari izlenebilir.

tugu ile recete toplamlari raporu yazdirilabilir.

Toplamlari izlenirken herhangi bir recetenin toplamini sifirlamak icin gostergede o recete
gOzukurken tusuna basilir. Cihazin sifre girisi yapildiktan sonra [ CLR 1/0 ] mesaji
gozukir. Eger [ tusuna basilirsa tiim recetelerin toplamlari ve genel toplam sifirlanir.
(] tusuna basilirsa bilgiler silinmez. Geri ¢ikmak icin tusu kullanilr.

14. TUSLARIN KILITLENMESI :

LM 4 cihazinin tuglar kilitlenerek yetkisiz kisilerin cihaza miudahale etmeleri ve rastgele
tuslara basarak calismayi aksatmalarini 6nlemek i¢in kullanilan bir 6zelliktir
Tuglar kilitlendiginde yalnizca fonksiyon tusu ile istenen mentye girilebilir.

Tus kilidini calistirmak icin LM 4 dolum modunda iken [s] tuslarina sirasi ile basilir,
sifre girisi yapildiktan sonra ekrana [ kYb 0/1 ] mesaji gelir. [o] tusuna basilirsa
tuslar kitlenir, [] tusuna basilirsa tus kilidi kaldirilr.
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15. SERI DATA CIKI S| ve RAPORLAR :

Seri datanin hizi 4800 ‘dir. Data boyu 8 bit ve bir stop bit ve party yoktur. Asagidaki data
cikiglari BR408 Rodle Unitesi data cikisindan Uretilir.

15.1 Sudrekli Data Ciki g1 ( U50=1 ):

Data sekli ve aciklamalari agagida gosterilmistir.

STATUS BRUT NET

STX | STA |STB |STC| D5 D4 | D3 | D2 | D1 |DO| D5 D4 | D3 | D2 | D1 |DO| CR |CHK

Status byte igerikleri Ek 3’ de verilmi  stir.

15.2. Batch Raporu (U50=2 ):

Her batch sonunda otomatik olarak asagidaki formda verilir. Her hangi bir nedenden
dolayi raporun tekrari igin yeni batch baglamadan tusuna basilr.

BATCH SONU RAPORU

RECETE : 1

CN 122

Q 128

Tarih : 06/05/2003 21:56

MALZ HEDEF DOLAN H.
1 1.000 1.000 0.000
2 1.000 1.152 0.152*

TOP. 2.000 2.152

Seri data ¢ikisinin sirekli moda ayarlanmasi halinde batch raporu uretilmez.

15.3. Malzeme ( Hammadde ) Sarf Raporu

F ve ardindan 2 tuslarina basilmasi halinde malzeme sarf miktarlari gostergede gozukdr.
Egder bu menu icinde print tusuna basilirsa hammadde sarf raporu asagidaki sekilde
uretilir.

HAMMADDE SARF RAPORU

Rap.T. : 06/05/2003 23:00

MLZ.NOXXXXXXXB. ADTXXXXXXXXXXXX Toplam Kg

----------- XHXXXKXKK===========X XXX XXX KKK == =============
XXXXX LXXXXXXX 24 23.993
2 20 21.254
25 0 0.000
13 0 0.000
Genel Toplam 45.247



15.4. Recete Toplamlari Raporu

F ve ardindan ID tuslarina basiimasi halinde recete tretim miktarlarn gostergede gozukar.
Egder bu menu icinde print tusuna basilirsa recete toplamlari raporu asagidaki sekilde
uretilir.

RECETE TOPLAMLARI RAPORU

Rap.T.: 06/05/2003 23:04

R.NO ADET TOPLAM(Kg)
1 18 36.075
9 5 5.867
Toplam 41.942

15.5. Dolum Parametrelerin Yazdirilmasi :
Dozaj parametreleri iginde iken ilgili adimlar gostergede gozukurken print tugsuna basilirsa
konfiglrasyon parametreleri, malzeme kayitlari ve hafizada yer alan receteler yazdirilabilir.

Tek bir malzeme veya recete ile ilgili bilgileri yazdirmak i¢cin o malzeme veya recete
numarasi gostergede gozukuirken print tusuna basilir.

15.6. Tartim Parametrelerin Yazdirilmasi :

Tartim parametrelerini yazdirmak igin tartim parametreleri icinde [U7- ] adiminda print
tusuna basilir.

16. HATA TABLOSU :
16.1. Dolum Hata tablosu

HATA KODU ANLAMI YAPILACAK ISLEM
Dolum sirasinda klape agiksa bu -Klapenin kapanmasini saglayiniz
E KLAPE hata verilir dolum durur. Hata gikis! -Baglantilari kontrol ediniz.
aktif edilir
-Vananin gerekli pozisyona
E VANA Vana yerinde degil. gelmesini saglayin.
-Baglantilari kontrol edin.
- Start ile hata kabul edilebilir.
E SIFIR Receteye girilen sifir bolgesi agildi | -Cihazin sifirlanmasini saglayin
-Sifir bolgesini kontrol edin.
Tanimli bir regete yok.
NO REC -Recete tanimlayiniz.
Start verildiginde agirlik stabil degil | -Agirligin stabil olmasini
E STBL . bekleyiniz.
E ASIRI Agirt agirhk yiklemesi var. -Agirhgi derhal bosaltiniz.
E tol Asirt agirlik yiklemesi var. -Agirhgi derhal bogaltiniz.
E HEDEF Tolerans hatasi -Malzeme tartimi tolerans disi
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HATA KODU

ANLAMI

YAPILACAK ISLEM

-Start ile hata kabul edilebilir.
-Dolumun uzamasina neden olan

E SURE Girilen dolum siresi asild1. hata bulunuz
-Slreyi arttirin
Girilen dara sinirlarinin disinda -Start ile hataukabul'e.dlleblllr.
E DARA dara konuldugunu belirtir -Darayi ve degerlerini kontrol
' ediniz.
-Tartim sistemindeki agirlk
Sifirlama bélgesinin asildigini ve yapacak artiklari temizleyiniz.
E SFR H cihazin sifirlama yapamadigini -Eger gerekli ise tekrar kalibre
belirtir. ediniz.
-Baykona danisiniz.
-Start tusu ile kabul ediniz.
Tolerans disi dolum yapildigini (toplama ilave edilir )
E XXX.X belirtir. -Reset tusu ile basa doniiniiz
(toplama ilave edilmez ).
: -Recete kontrolu.
B Calisilacak recetede bir hata _Recetedeki malzemelerin

oldugunu belirtir.

kontrolu.

16. 2. Sistem hata tablosu

HATA KODU ANLAMI YAPILACAK iSLEM
-Terazi Gizerindeki yuku
kontrol ediniz.
Altta Agirlik degeri c¢ok kiguk -Load cellerde ariza olabilir.
- Kalibrasyonu kontrol ediniz.
- Kart arizasi
-Terazi Gzerindeki asir1 yuki
kaldiriniz.
Asirl Asiri yak -Load cellerde ariza olabilir.
- Kalibrasyonu kontrol ediniz.
- Kart arizasi
-Terazi Gizerindeki yuku
kontrol ediniz.
Adc out YUk calisma sinirlarinin diginda. -Load cellerde ariza olabilir.
- Kalibrasyonu kontrol ediniz.
- Kart arizasi
-Terazi Gzerindeki yuku
Enerji verildiginde sifirlama kontrol ediniz.
-EEE yapilamiyor. Negatif yonde -Load cellerde ariza olabilir.
sifirlama bolgesi aslimis. - Kalibrasyonu kontrol ediniz.
- Kart arizasi
-Terazi tUzerindeki yuku
Enerji verildiginde sifirlama kontrol ediniz.
EEE yapilamiyor. Sifirlama bélgesi -Load cellerde ariza olabilir.
aslimis. - Kalibrasyonu kontrol ediniz.
- Kart arizasi
-Calisma moduna gecmesi icin
Enerji verildiginde gecikme suresi bir stire bekleyiniz. o
SSSS calisiyor -Load cellerde ariza olabilir.
' - Kalibrasyonu kontrol ediniz.
- Kart arizasi
Err 1 Bellek hatasi -Baykon’a danisin
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HATA KODU

ANLAMI

YAPILACAK ISLEM

Err 2

Bellek hatasi

-Baykon‘a danisin

Err 3 Saat hatasi -Baykon’a danigin
Err 4 Saat hatasil -Baykon‘a danigin
-Print tusu ile gecilir. Parametreler
Err 11 Programlama parametrelerinin ya tekrar girilir yada yedekten
bozuldugunu bildirir. yuklenir (bknz yedekleme islemleri
)
Err 12 Ma}z_eme hafizasinda problem -Print tusu ile malzemeler silinir.
belirtir.
Err 13 Agrliklarin tutuldugu hafizada -Print tusu ile silinir.
problem var.
, -Print tusu ile devam edin Cihazin
Err 14 \If;llbrasyon hafizasinda problem dogru tartip tarmadigini kontrol
' edin.
Coklu mal tartim datalarinda -Print tusu ile devam eder ve
Err 15 o
problem var datalar silinir
E Kalibrasyon parametrelerinde -Kalibrasyon parametrelerinde
rr16 ) : .
sorun var. kontrol edin gerekirse tekrar girin.
Err 17 Baslik bilgilerinde problem var. 'P”.nt t“W."e S!“mr' Bagig!
yeniden yukleyin.
Dolum hafizasinda deger
degisimis olabilir. Print tusu ile
Err 18 Dolum parametrelerinde hata var. | fabrika degerleri yuklenir.
Recete yedeklemelerinizi geri
yukleyin ve kontrol edin.
Kalibrasyonda girilen agirlik degeri | -Print tusu ile gecip yeterli
Err 33 A . s .
yeterli degil. miktarda deger giriniz.
Err 34 Sifir kalibrasyonunda problem var kF;T;E:atgjgr:fn%eféwiféjgilzr.
-Print tusu ile gecip, kalibrasyonu
tekrarlayiniz.
Err 35 Kalibrasyon hatasi -Loadcell baglantilarini kontrol
ediniz.
- Baskul mekanigini kontrol ediniz.
-Kantarin hareketinin durmasini
, bekleyin.
Err 37 Kantar hareketli -Toprak baglantilarini kontrol
ediniz.
Yik calisma sinirlarinin gok -Loa(_j cellerde ariza olab'ili'r.
E ADC - Kalibrasyonu kontrol ediniz.

disinda.

- Kart arizasi
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17. KUTU OLCULERI :
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LM 4 ‘Un dis goranast ve olcileri
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LM 4’Gn duvara montaj kiti ile ol¢uleri
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EK-1

17. MONTAJ VE DEVREYE ALMA

LM 4 tartarak dolum vyapan bir kontrolor oldugundan devreye alma esnasinda hem
tarttim hem de dolum ile ilgili baglanti ve ayarlarin yapiimasi gerekmektedir. LM 4 Un
asagidaki sirayla devreye alinmasi size son derece kolaylik saglayacaktir.

1.

10.

11.

12.

Bolum 3 deki tus fonksiyonlarini inceleyiniz. Bu inceleme size LM 4’ Gin kullanimina
iligkin ©n bilgileri ve cihazin yeteneklerini kavramanizi saglayacaktir.

Bolum 7 ° daki c¢alisma modlarini inceleyerek uygulamaniza uygun modu
belirleyiniz. Bu moda iliskin giris ve c¢ikiglari inceleyerek dolum makinaniz icin gerekli
kumanda devresini tasarlayiniz.

Panel montajl icin montaj sablonunu kullanarak panel deligini aginiz. Sisteminizin
mekanik baglantilarini yapiniz.

Gerekli load cell ve kumanda devresi baglantilarini yaparak cihazi calismaya hazir
duruma getiriniz. Kumanda geriliminin 28 volt DC'yi ge¢cmemesine dikkat ediniz.
Baglantiy1 yapmadan 6nce gerilimi kontrol ediniz.

Lm4 ‘e enerji vererek Bolum 9 ‘da aciklanan tartim parametrelerini ayarladiktan
sonra yine ayni bolumde anlatildigi gibi tartim kalibrasyonunu yapiniz. Tim tartim
bolgesinde tartimin dogrulugunu kontrol ediniz. Bir aksilikle kargilastiginiz taktirde
sirasiyla mekanik montaji, load cell baglantilarini ve girdiginiz parametreleri kontrol
ediniz.

Ek 4’'deki tartim parametrelerine ait tabloyu doldurunuz. Bu tablonun doldurulmasi ile
sistemin bakimlarinda yapilabilecek hatalarin 6nine gecilecektir.

Bolum 10 ‘da aciklanan giris ¢ikig testlerini yaparak baglantilarn ve kumanda
devrenizi kontrol ediniz.

Bolum 8 ‘de yer alan acgiklamalara uygun olarak Ek 4 de verilen tablolarda sisteminize
uygun konfigirasyon dolum parametrelerini giriniz. Malzemelerinizi tanimlayacak
sekilde malzeme tablosunu doldurunuz ve 6rnek bir recete giriniz.

Dolum parametrelerinin girigini doldurdugunuz tablolara gére yapiniz. Once
konfiglrasyon parametrelerini giriniz. Ardindan malzeme giriglerini yapiniz. Malzeme
girislerinin ardindan recete giriglerini yapiniz.

Dolum sisteminizin performansini daha iyi izlemek icin dolum parametrelerini
girerken calismada istediginiz degerler yerine sistemi daha kolay izleyebileceginiz
degerler giriniz. Ornegdin yavasa gecme degerini ve sireleri buyik degerler giriniz.

istediginiz hassasiyeti yakaladiktan sonra receteye girdiginiz degerleri birer birer
degistirerek makinanizin calismasini iyilestirin . Filtre degerlerini optimize ediniz.

ideal calismayl elde ettikten sonra parametre ve recete degerlerini  bir yere
kaydederek saklayiniz. Bir yazici ile bu bilgileri kolaylikla kagit ortamina
aktarabilirsiniz ( Bakiniz B6lim 15.6).

Ek 4 deki tablolari ileride kullanmak Uzere parametrelerin son degerlerini icerecek
sekilde dizenleyiniz.
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EK- 2
BR408 ROLE UNITESI

BR408 rdle Unitesi 4 giris 8 cikisi olan ve LM 4‘le seri port Uzerinden haberleserek
sistemin giris ve cikiglari kontrol eden bir Unitedir. Baska bir deyigle girislerinin durumunu
LM 4’e seri port Gzerinden bildirir ve ¢ikiglarini LM 4 'den gelen veri bazinda Uretir.

Adreslenmesi:

LM 4’e birden fazla BR408 baglanabildiginden o©ncelikle baglanacak unitelerin
adreslenmesi gerekmektedir. BR408’in adresi, adresleme kapagi ile ulasilan DIP
anahtarlari ayarlanarak yapilir. Bunun icin kapak Uzerinde de yer alan  asagidaki
tablodan yararlaniniz.

BR408 Roéle Karti Adres Secimi

BR408
SW1 SW2

Adres
ON 1 0 0
BRBAEE | =71 =

OFF

SW1 SW6 3 1 0
4 1 1

Girig ve Cikiglar:

BR408'in girigleri optokuplor ile ; cikiglari ise réle kontagi ile saglanmaktadir. Giris ve
cikiglarin yapisi asagida gorulmektedir.

INPUT

- - +
10, .24 DC
E5 _ POWER SUPPLY

GhD

BR408
OUTPUT
[YK=N ‘
\ LOAD hAk 18,

2O

1248V DC
VEYA

12,220V AC

Ustten goriini s ve baglanti sekli :

BR408 ‘in ustten goruntsi ve elektriksel baglanti sekli yanda goruldugu gibidir.
Baglantilar yapilirken 6zellikle toprak hatlarinin karistirlmamasina dikkat edilmelidir. Giris,
cikis ve besleme gerilim / akimlari izin verilen degerler icinde kalmalidir.
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EK-3

SUREKLIi DATA CIKISINDA STATUS BYTE'LARI

Status A icin tanim tablosu

Bit 0,1ve?2

0 1 2 Desimal noktanin yeri
0 0 0 XXXXOO0

1 0 0 XXXXXO

0 1 0 XXXXXX

1 1 0 XXXXX.X

0 0 1 XXXX XX

1 0 1 XXX XXX

0 1 1 XX XXXX

1 1 1 X XXXXX

Bit 3ve 4 Taksimat

3 4 degeri

1 0 X1

0 1 X2

1 1 X5

Bit 5 Her zaman =1
Bit 6 Her zaman =1
Bit 7 X)

Status B icin tanim tablosu

Bit O Briut=0 , Net=1

Bit 1 Agirhik pozitif =0 , Agirlik negatif=1
Bit 2 Asiriagirlik =1 |

Bit 3 Kararli =0 Hareketli =1

Bit 4 Kg=1

Bit 5 Her zaman =1

Bit 6 Enerji  verildiginde sifirlandi = 1

Bit 7 X

Status C i¢in tanim tablosu

Bit 0 Her zaman =0

Bit 1 Her zaman =0

Bit 2 Her zaman =0

Bit 3 Her zaman =0

Bit 4 Her zaman =1

Bit 5 Her zaman =1

Bit 6 Her zaman =0

Bit 7 X

CR = (D7,D06,D5,D4,03,D2,D1,D0) = ( X,0,0,0,1,1,0,1)
CSUM = 0—-( STX+ STATUS A + ... + CR)
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EK- 4

TARTIM PARAMETRELERINE AiT DEGERLER

Sisteminizin tartim parametre degerlerini asagidaki tabloya igleyiniz. Bdylece herhangi bir
aksilikte kayitlarinizda faydalanabilirsiniz. Asagidaki tabloyu yazicidan U7 parametresini
kullanarak alabilir ve buraya yapistirabilirsiniz.

Fabrika ciki § Kullanilan
Parametre default degerlerl Notlar
degeri Doldurunuz
uoo 0
u02 0
uo3 1
Ull 1
u20 1.0
uz21 2
u22 2
uU50 2
us2 2
us56 1
us8 0
u59 0
Cl1 10000
C13 1
c14 0.001
C15 2.0
C16 20.000
0
1
2
3
4
5
6
7
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KONFIGURASYON PARAMETRELERINE AIT DEGERLER

EK-5

Sisteminizin konfiglrasyon parametrelerine ait degerlerini asagidaki tabloya isleyiniz.

Fabrika ciki Kullanilan
Parametre default degerlerl Notlar
degerleri Doldurunuz
Mod 0
v-k 0
dur 0
A.Yuk 0
tol 0
dr. min 0
dr. max 0
Sifir 0
stab 0
m. gec 0
d. gec 0
b. gec 0
V. gec 0
d. sur 0
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EK- 6
MALZEME KAYITLARI

Sisteminizde kullandiginiz malzemelere ait kayitlari asagidaki tabloya isleyerek saklayiniz.
Recete girislerinde de bu tablodan yararlanabilirsiniz.

Malzeme Malzeme Adi Cikig

Numarasi NoO Yavag Son Oran |Jog |H.Sinir
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RECETE KAYITLARI

Sisteminizin recete kayitlarini asagidaki tabloya igleyerek saklayiniz. Recete giriglerinde
bu tablodan vyararlanabilirsiniz. Her bir recete icin  bir tablo

gerekeceginden bu sayfayi kopyalayarak tim recetelerinizi saklayiniz.

ve revizyonlarinda

EK-7

RECETE NUMARASI @ .. o e

Sira Numarasi
( Tartim sirast)

Malzeme Adi

Malzeme No

Tartilacak Miktar

Her bir recete icin bu tabloyu doldurunuz.
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