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PRC40 TORBALAMA CIiHAZI V3.0

PRC40 Endiistriyel tartim ve paketleme cihazi sanayi tipi tartim sistemlerinde torba

dolumu yapmak ve i¢in iiretilmistir. Girisine dogrudan baglanan 1 veya daha fazla ( max. 6

ad.)

Loadcell’den gelen agirlik bilgisini ekraninda gosterebilen ve bu sayede torba dolumunu

yapabilen bir cihazdir.

1. SET MENUSU

2. CONFIG MENUSU
3. TIME MENUSU

4. CALIB MENUSU

5. TOTAL MENUSU

1. SET MENUSU : Set parametreleri degerlerinin degistirildigi meniidiir.

1.1.

BER |

SET WEIGH ( AGIRLIK SET DEGERI ):

CETIWHELIG |

Dolumu yapilacak olan Torbaya ait SET agirligi1 degeridir. Cihaz torba dolumunu burada

CETIHEIG

‘ mesajl var
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iken ” tusuna basiniz. Karsiniza yan taraftaki gibi “ uuy O i
ekran gelecektir. En soldaki hane yanip sonerek o hanenin se¢ili oldugunu belirtecektir.
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” Bu ekranda iken ve ” tuslart ile istenilen
say1 degerini ayarlaymiz. Bir sagdaki haneye gecmek i¢in bir defa “ D

basiniz. “ |:> ” tusuna basmaya devam ederseniz en sag haneden sonra imlecin tekrar

en sol haneye geri geldigini goreceksiniz. Tiim hanelere ayni sekilde istemis oldugunuz
PRG

girilmis olan agirlik degerinde yapacaktir. Ekranda
PRG
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” tusuna
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degerleri giriniz. Istenilen deger girildikten sonra onaylamak igin tusuna,

ESC
vazgecmek i¢in ise “ ” tusuna basmiz. Islemden vazgectiginizde bazi hanelerdeki
sayilar1 degistirmis bile olsaniz hafizaya yazilmadan ¢ikildig i¢in “SET WEIG” degeri
ayni kalacaktir.

Ornek: 30.00 KG, 35.00 KG gibi.



1.2.

1.3.

CUT WEIGH ( DOLUMU KESME DEGERI ):
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Dolumu yapilmakta olan torbanin dolum isleminin SET degerine ka¢ KG kala
kesilecegini belirten agirlik degeridir. CUT degerinin kullanilma sebebi, mal kesmeye
yarayan Pistonl ve Piston 2 akan malzemeyi kestikten sonra bile bir miktar daha
malzeme torbaya dolmaktadir. Bu da SET noktasinda kesim igleminin yapilmasindan
sonra bir miktar daha malzeme akacagindan dolay1 Torba agirlik degerinin istenilen SET
degerini tam olarak yakalamasmi engeller. Ornek verecek olursak: SET=30 KG, CUT
WEIGH= 1,5 KG olsun. Bu durumda PRC40 torbalama cihaz1 torba dolumunu 30-1,5=
28,5 KG’da yapacaktir. Malzeme besleme borusu igerisinde kalan bir miktar daha
malzeme torbaya akmaya devam edecek ve ondan sonra duracaktir. Buradaki akan bir
miktar daha malzemenin yaklagik miktar1 bellidir. Bu miktar1 dikkate alarak CUT
WEIGH degerini belirleyiniz.
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” tusuna basmiz. Karsiniza

’bir ekran gelecektir. En soldaki hane yanip
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yan taraftaki gibi “

” Bu ekranda

sonerek o hanenin secili oldugunu belirtecektir. «

13 bh 13

iken ve ” tuslart ile istenilen sayr degerini ayarlaymiz. Bir sagdaki

haneye geg¢mek i¢in bir defa “ |:> ” tusuna basmiz. |:> ” tusuna basmaya devam
ederseniz imle¢ en sag haneden sonra tekrar en sol haneye geri donecektir. Tiim hanelere

ayn1 sekilde istemis oldugunuz degerleri giriniz. Istenilen deger girildikten sonra

PRG
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onaylamak igin “ ” tusuna, vazge¢mek i¢in ise “ ” tusuna basiniz. Islemden
vazgectiginizde bazi1 hanelerdeki sayilar1 degistirmis bile olsaniz hafizaya yazilmadan
cikildigt icin “CUT WEIG” degeri ayn1 kalacaktir.

FIN WEIGH (HASSAS DOLUM AGIRLIK DEGERI):
FINIWNEIG

Torbalama cihazi torbalama islemine ilk bagladiginda Piston 1 ve Piston 2’yi ayni anda
acarak en yiikksek hizda dolum yapmaya baslar. Ancak dolum hassasiyetini
yakalayabilmek icin belirli bir agirliga ulasildiktan sonra dolumu yavaglatmak gerekir. Bu
isleme SET degerine ka¢ KG kala ge¢ilecegini belirttigimiz deger FIN WEIGH degeridir
. Ornek verecek olursak SET = 30 KG; FIN WEIGH = 5 KG olsun. Torba dolum islemi
30-5= 25KG’a kadar hizli bir sekilde yapilacaktir. 25 KG’a ulagildiktan sonra cihaz




Piston 1 ¢ikiginin enerjisini kesecek ve akan malzeme yari yariya azalacaktir. Geri kalan

5 KG’lik dolum islemi yavas bir sekilde gerceklesmis olacaktir.
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yan taraftaki gibi ” bir ekran gelecektir. En soldaki hane yanip
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sonerek o hanenin secili oldugunu belirtecektir. « UUUUERND I» gy ekranda

iken “@” ve “@” tuglar1 ile istenilen say1 degerini ayarlaymiz. Bir sagdaki

haneye ge¢mek i¢in bir defa “@” tusuna basmiz. ” tusuna basmaya devam
ederseniz imle¢ en sag haneden sonra tekrar en sol haneye geri donecektir. Tiim hanelere

ayn1 sekilde istemis oldugunuz degerleri giriniz. Istenilen deger girildikten sonra
PRG
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onaylamak igin “ ” tusuna, vazge¢mek igin ise “ ” tusuna basiniz. Islemden
vazgectiginizde bazi hanelerdeki sayilar1 degistirmis bile olsaniz hafizaya yazilmadan
cikildigt icin “FIN WEIG” degeri ayn1 kalacaktir.

2. CONFIG MENUSU (KONFIGURASYON MENUSU):
7 M N7
‘ CONFIG ‘
2.1. TOLERANS :
W
TOLERANG |
Dolumu yapilmakta olan torbalara ait dolum tolerans degeridir. Tolerans ekraninda

‘ HEDy7‘
goriilmekte olan uct. L degeri SET degerinin yiizde kag altinda ve ya
istiinde torbanin kabul edilecegini denetleyen parametredir. Tolerans parametresinin etkin
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‘ wou.IN F a 5 ‘ mentisii  igerisinde  bulunan
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Lo E h ‘ ( Tolerans Enable) parametresinin E UL H :H L E
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(etkin) yapilmasi gerekmektedir. Bunun i¢in ekranda A L

JISABLE

Yine burada iken ”ove “@” tuslarin1  kullanarak ekrandaki mesaji

ENABLE

olabilmesi  i¢in  yine
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‘ mesaji var

iken “ ” tusuna basiniz. Karsiniza ‘ yazan bir ekran gelecektir.
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” yapimiz. Yapmis oldugunuz ayarin hafizaya yazilarak c¢ikilmasi
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icin “ ” tusuna basiniz. Bu durumda ayarlanmis olan parametre hafizaya yazilarak bir
onceki ekrana geri doniiliir.

Tolerans ekraninda goriilen deger 2.0 YZ degeri; toleransin %2’ye ayarlanmis oldugunu ifade
etmektedir. Yine 6rnekle anlatacak olursak; SET= 30KG TOLERANS=2.0 ve TOLERANS=
ENABLE, CUT WEIGH=1.5 KG olsun. 30x%2=0.6 KG’dir. SET degerinden £0.6 KG fazla
veya eksik torbalama yapilmasina miisaade edilsin anlamina gelmektedir. PRC40 Torbalama
cihaz1 29.4 KG ila 30.6 KG arasinda gerceklesen dolumlar kabul gorecektir. Burada verilmis
olan degerlere gore dolum kesme agirlig1 28.5 KG’dir. Fakat Toleransin miisaade ettigi agirlik
ise 29.4 KG’dir. Bu durumda cihaz tolerans degerine ulasincaya kadar Piston 2 ve Motor’u
enerjilendirip birakarak torbay: kendisi doldurmaya devam eder. Ve 29.4 KG’a ulasildig1 anda
dolum islemi sona erecektir. Eger dolum sonucunda Torba agirlig1 30.6 KG’dan daha fazla ise
cihaz Tolerans Error seklinde hata vererek dolum islemini yarim birakir. Motor, Pistonl,
Piston2 ve Torba Tutucu ¢ikislarinin enerjileri kesilir, ancak torbay1 tasiyan Tabure ve Semer
enerjilendirilmez ve bu sayede torbanin diigmesi Onlenerek operatoriin torbay: elle almasi
saglanir.

2.2. LOS WEIGH ( TORBA DUSTU KONTROL AGIRLIGI):

LO8 WEIG

Torba dolumu tamamlandiktan sonra torba diisiirme islemi yapildiginda torbanin diisiip
diismedigini anlamak ig:in burada girilmis olan agirlik degerinin altina inilip inilmedigine

m vills 1l i M 'T /
bakilir. R degerine bakilmast icin L EH '. !
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parametresi “ E UL H :H L E ” yapilmali ve ' ” zamanina

da uygun bir zaman girilmelidir. Torba dolumu tamamlandlgmda PRC40 cihaz1 torbay1
diisirmek i¢in Tabure ve Semer ¢ikislarini enerjilendirir. Ayn1 zamanda Torba tutucu, Piston

M T v
1, Piston 2 ve Motor c¢ikislarinin enerjileri kesilir. “ UL ' ” zamaninda
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girilmis olan zaman kadar siirede, okunan agirlik ” degerinin altina
M T s,/ E R

inmezse cihaz mesajt verir. Ayn1 zamanda Error ¢ikisini da

enerjilendirir. Hatadan kurtulmak i¢in bir defa stop girisine (Cihazin arkasinda bulunan Stop

Girisi) sinyal uygulanmasi yeterlidir.

2

2.3. FILCHK W (DOLUM KONTROL AGIRLIGI):

FILIHK W

Cihaza start verildikten sonra belirtilen siire igerisinde torbanin ulagmasi gereken agirlik
T f
TEEEERE

TIME
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degeridir. Konfiglirasyon meniisli igerisindeki parametresi

ENABLE
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yapilmalidir. mentisii igerisinde




Tl /
bulunan 1Lt E H ’.\
ILEHK W
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1Lt E E’ R ” seklinde bir mesaj ile hata verir. Ayn1 zamanda Error ¢ikist da

enerjilendirilir. Stop tusuna (Cihazin arkasinda bulunan Stop Girisi) basarak Hata
durumundan kurtulabilirsiniz.

13 2

stiresi icerisinde torba agirhg
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degerine ulagmalidir. Ulasilamazsa cihaz
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2.4. FILTER (AGIRLIK ORTALAMA DEGERI):

FILTER |

PRC40 cihazinin okumakta oldugu agirlik bilgisinin normalden fazla salinim yaptigi
durumlarda, sistemin vibrasyonunun agirlik tarttmina yansidigi durumlarda Filtre degeri ile
oynayarak daha diizgiin okuma saglanabilir. Burada unutulmamasi gereken nokta sudur: Filtre
degeri ne kadar artirilirsa agirlik degeri okumasi o kadar yavaslar. Bu sebeple Filtre degeri
deneme yoluyla tespit edilmelidir. Filtre degerini degistirmek icin ekranda

PRG
TERER

450

” mesaj1 var iken “ ” tusuna basiniz. Karsiniza gelen ekranda
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” buradakine benzer bir mesaj olacaktir. En sol hane yanip sonerek
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imlecin orada oldugunu gostermektedir. Ekrandaki degeri degistirmek icin ,

13 bh 13 : 2

ve tuglarin1 kullaniniz. Istemis oldugunuz degeri ayarladiktan sonra

PRG
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” tusuna basiniz. Ayarlanmis olan deger hafizaya yazilarak bir onceki ekrana geri

ESC

dontlecektir. Yapmakta oldugunuz islemden vazgegmek icgin
kullanabilirsiniz.

tusunu

2.5. ZERO TRS (SIFIR NOKTASI GECiS DEGERI):

IERD TRE

Torbalama ve paketleme sisteminin bulundugu yerde vibrasyondan kaynaklanan titresimler
olabilir. Tartim mekanigi bosta beklerken cihazin ekraninda okunmakta olan Sifir degeri bu
titresimden dolay1 deger gosterebilir ve bu durum siireklilik arz ederse kullanici bu drumdan

T mw W@ o
rahatsizlik duyabilir. Bu durumun Online ge¢mek icin £ EE’U ‘ E’—\
parametresine girilecek olan agirlik degerine ulagilincaya kadar cihaz ekranmin sifir
gostermesini saglayabilirsiniz. Burada girmis oldugunuz deger + ve — olarak gecerlidir. Deger
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girebilmek i¢in ekranda ” mesaj1 var iken “ ” tusuna basiniz.
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Gelen ekranda “

en soldaki hane yanip sdénmektedir. Imlecin

<
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burada oldugu anlagilmaktadir. Ekrandaki degeri degistirmek igin , ve

115 A

” tuglarim kullaniniz. Istemis oldugunuz degeri ayarladiktan sonra ” tusuna
basiniz. Ayarlanmis olan deger hafizaya yazilarak bir Onceki ekrana geri doniilecektir.

ESC
Yapmakta oldugunuz islemden vazge¢mek igin ” tusunu kullanabilirsiniz.
Yine bir ornekle anlatacak olursak; ZERO TRS=0.5 KG girelim. Bu durumda cihazin
okudugu agirlik +0.5 kg’a ¢ikincaya kadar veya -0.5kg’a diisiinceye kadar ekran sifir olarak
kalacaktir. Okunan agirlik +0.5 kg’1 astigt anda agirlik bilgisi ekranda goriilmeye
baslayacaktir. Mesela 0.51 kg gibi. Burada girmis oldugunuz 0.5 kg agirlik degeri tartima
dahil edilmektedir. Yani herhangi bir eksik tartim s6z konusu degildir.

2.6. LC CAPAC (LOADCELL KAPASITESI):
LI CARPAL |

Tartim mekanigi ilizerinde kullanilmakta olan Loadcell kapasitesinin girildigi parametredir.
Dogrudan Loadcell iizerinde yazmakta olan kapasite degeri yazilmalidir. Ornegin:

002000KEG | LB M.

gibi. Ekrandaki degeri degistirmek icin , ve
I:> PRG
“ ” tuslarni kullanmiz. Istemis oldugunuz degeri ayarladiktan sonra / ” tusuna
basiniz. Ayarlanmis olan deger hafizaya yazilarak bir Onceki ekrana geri doniilecektir.
ESC
Yapmakta oldugunuz islemden vazge¢mek igin * ” tusunu kullanabilirsiniz.

2.7. LC MV/V (LOADCELL CIKIS MV DEGERI):
(7 [/ NA L7 (7 V ‘
L ), P, .

Kullanilmakta olan Loadcell’e ait ¢ikis mV degeridir. Bu bilgiyi loadcell’e ait datasheet’den
bulabilirsiniz. Buraya girilen mV degeri kalibrasyon meniisii i¢cerisinde bulunan LC RAW W
kisminda okunmakta olan agirlik degerinin hesaplanmasina yansimaktadir. Loadcell mV

|
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degerini degistirmek i¢in ekranda Lt A.¥ ” mesaj1 var iken ”?
mmMmDmm A7
tusuna basiniz. Karsiniza gelen ekranda “ uu E.LI U B r LU gibi bir mesaj olacaktir.
Ekrandaki degeri degistirmek icin O ”ove |:> ” tuslarimi kullaniniz.
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Istemis oldugunuz degeri ayarladiktan sonra “ ” tusuna basiniz. Ayarlanmis olan deger
hafizaya yazilarak bir Onceki ekrana geri doniilecektir. Yapmakta oldugunuz islemden

ESC
vazgecmek igin ” tusunu kullanabilirsiniz.

2.8. DS POINT (EKRANDAKI NOKTANIN YERI):

DS POINT |

Cihaz ekranindaki ondalik hane ayrimi i¢in kullanilan noktanin yerinin belirlendigi

PRG
e
” mesaj1 var iken ” tusuna basiniz.

POINT

parametredir. Ekranda “

(13

Karsiniza yandaki gibi bir ekran gelecektir. ” Menii igerisinde

“@” ve “@” ok tusunu kullanarak nokta istenilen yere getirilir ve hafizaya yazmak
PRG
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icin bir defa ” tusuna basilir. Boylelikle noktanin yeri hafizaya alinarak bir iist

ESC
meniiye ¢ikilir. Islemden vazgegmek igin ” tusunu kullanabilirsiniz.

2.9. TOT POINT (TOPLAM EKRANI NOKTANIN YERI):

TOTERNEE |

2

meniisic  icerisinde  bulunan  toplam  agirhik

degerinin gosterildigi ekrandaki noktanin yerinin ayaridir.

|
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“ / ” tusu ile parametreye girildikten sonra ” ve “ ” ok tusu ile nokta

PRG

istenilen yere getirilir. Hafizaya almak icin bir defa “ ” tusuna basilir. Cihaz noktanin
yerini hafizaya alarak bir iist meniiye doner. Yapilmakta olan degisiklikten vazge¢cmek i¢in

ESC
“ ”” tusunu kullanabilirsiniz.



2.10. LAST DIG (SON HANE ARTIM DEGERI):

ERSTIDIG

Cihaz ekranindaki en son hanenin ka¢ artimla degisecegini belirledigimiz parametredir.
Girilebilen degerler sirast ile : 1-2-5-10-15-20-25 ve 50°dir. Degerleri degistirebilmek igin

>

PRG

ve ” ok tuslar ile herhangi bir degeri secip hafizaya almak i¢in bir defa

ESC
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tusuna basmak yeterlidir. Islemden vazge¢cmek icin
kullanabilirsiniz.

Ornek: Son hane artim degeri 15 segilmis olsun. En son iki hane agirlik bilgisini gosterirken
15er birimlik adimlarla artacaktir. 10.015 — 10.030 — 10.045 gibi.

tusunu

2.11. MODBUS :

MMM
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PRC40 Torbalama cihazi istenirse bilgisayar sistemleri ile ve farkli aygitlarla Modbus
haberlesme protokolii iizerinden haberlesebilmektedir. Bu protokol i¢in RS232 veya RS485
hardware yapilardan birisi cihaz {izerinde bulunmaktadir.

PRC40 cihaz1 ile uzun mesafelerden haberlesmeyi saglamak ve birden fazla cihazi
ayn1 hat {izerinden SCADA sistemine dahil edebilmek icin cihaz iizerinde RS485 hardware
yap1 bulunmaktadir. MODBUS meniisii icerisinde sirasi ile asagida kisa agiklamalar1 yapilmig
olan 3 alt menii bulunmaktadir.

2.11.1. MB ADRES (Modbus Adresi):

‘M3 RIRES

Cihazin adres numarasinin girildigi parametredir. Cihaz adresi olarak 01 ila 255 arasinda bir

0 >

13 2

” degistirmek ig¢in ,

13

say1 girilebilir. Ekrandaki degeri

13 bh 13 : 2

ve tuglarin1 kullaniniz. Istemis oldugunuz degeri ayarladiktan sonra

PRG

13

” tusuna basiniz. Ayarlanmis olan deger hafizaya yazilarak bir onceki ekrana geri

ESC

dontlecektir. Yapmakta oldugunuz islemden vazgegmek igin
kullanabilirsiniz. Ayn1 hat {izerine maksimum 255 adet cihaz baglanabilmektedir.

tusunu



2.11.2. MB BAUD (Modbus Haberlesme Hiz1 Secimi):
M3 BRUD |
PRC40 cihazinin diger aygitlarla ka¢ baud ile haberleseceginin se¢iminin yapildigi

m
parametredir. 9600 bps 9 5 ) D

{ m
) 9 E u D olarak secilebilir. Ayn1 sekilde karsi taraftaki cihazinda ayni
haberlesme hizina ayarlanmis olmas1 gerekmektedir.

(13

” ve 19200 bps

13 2

2.11.3. FLO FRMT (AKIS FORMATI):
FLO FERMT

Haberlesme protokolii iizerinden gonderilmekte olan datanin normal

MO M L ¢
] RMA L yada ters R E ¢ E R = olarak  se¢ildigi

parametredir. Bilgisayarla yapilan SCADA haberlesmelerinde ihtiya¢ olmasi halinde buradaki
PRG

13 2 13 bh

parametreyi kullanarak datanin akisini segebilirsiniz. “ ” tusu ile parametreye girildikten
PRG

sonra “ ” ve “@” ok tusu ile se¢cim yapilir. Hafizaya almak i¢in bir defa “ ”?
tusuna basilir. Cihaz yapilan ayarlamay1 hafizaya alarak bir iist meniiye doner. Yapilmakta

ESC
olan degisiklikten vazge¢cmek i¢in ” tusunu kullanabilirsiniz.

2.12. TOL EN (TOLERANS ETKIN - DEGIL SECIiMI):

TMI |
IRERENTE |
Konfigiirasyon mentisii igerisindeki Tolerans degerinin etkin olmasini saglayan parametredir.
PRG
Menti igerisine girmek i¢in bir defa “ ” tusuna basmiz. “ ”ve ” ok tusu
N i T A
yardimi ile “ E L H :H L E ” veya J4a H ‘-H L E ” olarak sec¢iminizi

yaptiktan sonra hafizaya almak i¢in tekrar “!I/ ” tusuna basiniz. Cihaz se¢iminizi hafizaya
alarak bir list meniiye geri donecektir. Herhangi bir islem yapmadan geri ¢ikmak igin

ESC
“ ” tusuna basiniz.

10



2.13. FILL CHK (DOLUM KONTROL ETKIiN - DEGIL SECIiMi):
Ty /
FILL [CHK

ILCHK W

13

” parametresinde girilmis olan agirlik degerinin kontroliiniin etkin
PRG

13

olup olmayacagimi belirleyen parametredir. Meniiye girmek igin

= < ENABLE

“ ” veya ” ok tusuna basarak

DISABLE

” tusuna basiniz.

13 bh

veya
PRG

ar

13

” olarak sec¢iminizi yapiniz. Se¢iminizi onaylamak i¢in
ESC

tusuna basiniz. Islemden vazge¢mek igin ” tusuna basiniz.

2.14. EMPT CHK (TORBA DUSTU KONTROLU ETKIN - DEGIL SECIiMI):

EMPT [CHK

AN I R N gyl
LUXIWE L ) parametresinde girilmis olan agirlik degerinin altina inilinceye

kadar torba diisiiriildii olarak kabul edilmez. Yapilan torbalamanin bitiminde Semer ve Tabure
cikislart enerjilendirilerek torba diisiirme hareketi yapilir. Torbanin diistiiglinii cihazin hata

ENABLE

(13

13 2

yapmadan anlayabilmesi i¢in bu parametre

1 m e I il
LUS 7" I i OO A |

yapilarak

13

” degeri aktif hale getirilir.

2.15. LEVL CHK (SiLO SEVIiYE KONTROLU ETKIiN - DEGIL SECiMi):
| AN | /
LEVL [HK

Paketlemenin verimli bir sekilde siirekliligini saglamak icin silo seviyesi énemlidir. Silonun
doluluk seviyesinin torbalama isleminizi yavagslatmasini istemiyorsaniz PRC40 cihazi
izerinde bulunan Seviye Kontrol Girisini kullanabilirsiniz. PRC40 cihazinin DI4 girigine
baglanacak olan bir seviye sensorii ile PRC40 cihazina seviyeyi takip ettirebilirsiniz. DI4
giriginde silo dolu sinyali siirekli olmalidir. Silo bosaldiginda buraya gelen sinyal kesilir ve

ILL ERR
PRC40 cihazi 5 Sn. bekledikten sonra ““ 1Lt : hatasin1 ekranda
gostermeye baslar. Yapilmakta olan torbalama islemi durdurulur ve Error c¢ikist
enerjilendirilir. Silo seviye kontroliindeki zaman gecikmesi sabittir degistirilemez. Hatadan
kurtulmak i¢in DI2 stop girigine bir defa stop bilgisi verilmesi yeterlidir.

2
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2.16. MTRN CHK (MOTOR CALISTI KONTROLU ETKIiN — DEGIL SECIiMi):
MIRN [HK

PRC40 torbalama cihazi paketleme islemine basladiginda “Motor Start Zamani” kadar
bekledikten sonra motor ¢ikigini enerjilendirir. Motor ¢ikisi enerjilendikten sonra eger

MT NI / N
LR E,' y E H I-N y H B L E ” olarak ayarlanmis ise DIS girisine 3

saniye icinde motor calistt bilgisinin gelmesi gerekir. Eger bu sinyal gelmezse

M T

. E’ E El E, ” hata mesaji ekranda gosterilir ve Error ¢ikisi enerjilendirilerek
paketleme islemine baglanmaz. Bu hatadan kurtulmak i¢in DI2 stop girisine stop bilgisinin bir
defa verilmesi yeterlidir.

13 29 ¢¢

13

2.17. AUT TARE (OTOMATIK DARA ETKIN — DEGIL SECIiMi):

‘HHT THRE‘

PRC40 cihazina her start verilisinde otomatik dara aldirabilirsiniz. Bunu yapmak ig¢in

JAUT I TARE ENABLE

yapilir. Daha sonra
TTM W b 1 ALY
.. v ” meniisii icerisindeki : F’ E’E e ) parametresine
bir zaman girilir. Burada dikkat edilmesi gereken nokta; operator torbayi takip start verdikten
sonra elini torbadan ¢ekecek kadar kendisine zaman tanimalidir. Aksi halde yapilacak olan
dara alma islemi hatali olacaktir. En uygun zaman tespit edilerek girilmelidir.

29%¢¢ 2

13 13

2.18. PASWORD (CiHAZ PAROLASI):
PASWORD |

PRC40 cihazina istenirse bir parola girilerek mentilere erisim koruma altina alinabilir.
Bunu yapabilmek icin Konfigiirasyon mentisii icerisinde bulunan

F'HSLJB i

<

“e—J” ve “@” tuglarin1 kullanmiz. Istemis oldugunuz degeri ayarladiktan sonra
PRG

113 / bR}

~
-~

” mentiisiine girilir. Burada sifreyi girmek icin “@”,

tusuna basiniz. Ayarlanmis olan deger hafizaya yazilarak bir 6nceki ekrana geri

ESC
dontlecektir. Yapmakta oldugunuz islemden vazge¢cmek icin ”  tusunu
kullanabilirsiniz. Artik normal ekrana doniip tekrar meniilere ulasmak i¢in “!I/ ”

PASWORT
tusuna basilacak olursa cihaz ekraninda 1-2 saniye “ AR ” mesaji

12



mmMmmMmimm
« I_H_H_HJI_IB

belirdikten sonra ekran

@l =

ve ” ile girdikten sonra bir defa “ / ” tusuna basarak
onaylaylmz. Sifre dogru ise meniiye erisim saglanir. Eger girilen sifre hatali ise

. ERR=FEN

0 J Ay Ay

” seklini alacaktir. Sifreyi girmek icin

” seklinde bir mesaj ekranda 1 saniye kadar belirir ve tekrar

” yazan ekrana doner. Dogru sifre girilene kadar bu durum

ESC
tekrarlanir yada normal ekrana donmek i¢in * ” tusuna basilir.
Parolanin etkin olmasi i¢in cihaza sizin belirleyeceginiz bir sifre girilmesi yeterlidir.
Sifreyi iptal etmek i¢in tiim hanelere “0” yani sifir girilmelidir.
Herhangi bir sebeple girilen sifre unutulacak olursa cihazin meniisiine ulasmak i¢in
erigim sifresini kullanmalisiniz. “Erigim Sifresi=080769” Daha sonra

CWORT

” meniisiine gidip sifreyi degistirebilirsiniz yada iptal edebilirsiniz.

2.19. FACT SET (FABRIKA AYARLARINA DONUS):
FALCT SET

PRC40 cihazinin herhangi bir sebepten dolayr tiim parametreleri degismesi yada
degistirilmesi halinde operatoriin en bagtan cihazi programlayabilmesi i¢in cihazi fabrika
ayarlarina getirmesi saglanabilir. Boylelikle tiim parametreleri hem hatirlamak zorunda
kalmaz, hem de tek tek elle girmek zorunda kalmaz. Cihazi fabrika ayarlarina getirmek igin

Konfigiirasyon meniisii igerisinde bulunan ” parametresine giriniz.

BREE T

Ekranda “ ” seklinde bir mesaj goriiniir. Ekranda bu mesaj var iken

M X N M
“@” tusuna basiniz. Ekranda kisa bir stire u h

cihaz bir list meniiye doner. Cihaz fabrika ayarlarina dondiiriilmiis olur.

” mesaj1 goriiniir ve

3. TIME MENUSU (ZAMANLAMA MENUSU):

TIME |

Cihaz parametlerinin ve giris ¢ikis sinyalleri ile ilgili zamanlarin ayarlandig meniidiir.

13



3.1. STRT DLY (START GECiKME ZAMANI):

CTRT DLY

Cihaza start sinyali uygulandiginda Torba tutucu ¢ikis1 enerjilendikten sonra torbalama
mm il
d0508L

bh

islemine baslamasi igin girilen zaman gecikmesidir. Ornek:

3.2. TARE DLY (DARA ALMA GECIKME ZAMANI):

TRARE DLY

g0505LC

2

Otomatik dara alma i¢in gecikme zamani. Ornek:

3.3. MOTOR ST (MOTOR START ZAMANI):

MOTOR ST

Motor  ¢ikisinin  enerjilendirilmesi  i¢in  girilen  gecikme  zamamidir.  Ornek:
mmMn i
g0508LC
3.4. FILL CHK (DOLUM KONTROL ZAMANI):

FILL CHK )

‘ TUTHE W ‘
et VW | parametresinde girilmis olan agirlik degerine ne kadar zamanda
ulagilmasi gerektigini belirten zaman gecikmesidir. Bu parametrenin etkin olmasi i¢in

Tl E H ’_r
Konfiglirasyon = meniisii  icerisindeki 1L L

N
E IN H :H L E ” yapilmis olmasi gerekir.

Torbalama islemine baglandiktan sonra burada girilmis olan siire igerisinde

i A VY H ’_! [}
iee V. . BN, |- parametresindeki agirliga ulagilmasi gerekmektedir.

Ornek: FILCHK W= 10 kg; FILL CHK= ENABLE; FILL CHK=5 sn girilmis olsun.
Cihaza start verildikten sonra diger time degerlerindeki islemler de dikkate alindiktan sonra
burada girilmis olan 5 saniye igerisinde eger 10 kg torba agirlifina ulasilamazsa cihaz

Tl E El R

1Lt ” hatas1 ile birlikte torbalama islemini keserek Error c¢ikisini
enerjilendirir. Torbalama islemine tekrar baslamak i¢in dnce bir defa Stop sinyali verilmelidir.
Daha sonra tekrar start verilerek torbalama islemi baslatilmalidir.

13 2

13 2

parametresinin

(13

(13

13
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3.5. WG STABL (AGIRLIK STABIL OLMA ZAMANI):

Wb STABL

Torba dolum islemi biten torbanin agirligmin stabil hale gelmesi icin cihazin beklemesi
gereken zamandir. Bu parametrede girilmis olan zaman kadar beklendikten sonra torba

d050%

3.6. STOOL DL (TABURE - TORBA DESTEK PEDALI CEKME ZAMANI):

2

diisiirme islemi gergeklesir. Ornek:

FTnnl mI
R Al 4w

Torbanin altindan torbaya destek olan pedalin kendisini asagiya ¢ekme zamani. Torba
diisirme islemi yapilirken Semer ileri dogru hareket ederken ayni zamanda Tabure olarak
tabir edilen destek pedali da asagi dogru c¢ekilir ve torba diiser. Ornek:

a050%

3.7. SADDL DL (SEMER ILERI ZAMANI):

(13 2

SAIIL DL

Torbay1 — Cuvali ileri dogru hareket ettirmeye yarayan mekanik aksama Semer ad1 verilmistir.
Torba — Cuval diisiirme islemi i¢in Semer ileri dogru hareket etmelidir. Harekete baslamak

d050%

3.8. EMPTY ER (TORBA - CUVAL DUSTU AGIRLIGI KONTROL ZAMANTI):

‘E‘M Ty EE"

2

i¢in beklenilmesi gereken zamanin girildigi parametredir. Ornek:

17 m W 7
I_LIS I8

13 2

parametresinde girilmis agirlik degerine bakilarak; Torba

00505LC

2

diisiirme isleminden sonraki agirliga bakma zamanidir. Ornek:

3.9. SADD RST (SEMER GERi CEKME ZAMANI):
nm i
SADD RST

Torba diisiirme islemi icin ileri dogru hareket ettirilen Semerin geri dogru cekilmesi icin

00508C

2

beklenmesi gereken zamandir. Ornek:

15



3.10. TMOUT ER (TORBA DOLUM ZAMANI):

T™MOUT ER|

Yapilacak olan her torbalama isleminin yaklasik siiresi bellidir. Herhangi bir sebepten dolay1
buraya girecek oldugumuz zaman asilacak olursa cihaz Time Out Hatasi verir. Bu sayede

g0505LC

2

torbalama isleminde bir sorun oldugu anlasilir. Ornek:

4. CALIB (KALIBRASYON MENUSU):

U L[RALTIB

menudur.

‘ Cihaz agirlik kalibrasyonlarinin ve Loadcell degerlerinin yapildig:

4.1. ZERO CAL (SIFIR KALIBRASYONU):

ZERD [RL |

Cihazin agirlik kalibrasyonunu yapabilmek igin sifir noktasi ayari ilk yapilmasi gerekli olan
islemdir. Paketleme {initesinin sifir olarak kabul edilecek durumunda iken cihaz iizerinde

LERD CRL

>0«

13 2

(13

Kalibrasyon meniisii igerisinde bulunan ” parametresine girilir.

Girdigimiz ekranda iken sifirlama islemi igin sifir tusuna basiniz. Kalibrasyon
mentisii diger meniilerden farkli olarak sifirlama iglemi yapildiktan sonra da yine

LEROD CRHL

basiniz.

ESC
“ ” tusuna

13 2

ekraninda kalir. Bir iist menliye donmek icin

4.2. SPAN CAL (AGIRLIK KALiBRASYONU):
COAN CAL

PRC40 paketleme cihazinin baglanmis olan Loadcell ile kalibre edilmesi gerekmektedir.
Bunun i¢in agirligr net olarak bilinen bir agirlik (kalan tartim kapasitesinin %20si kadar bir
agirlik) loadcell’e asilir. Daha sonra  Kalibrasyon meniisii icerisinde

SPRAN [CRUE

PRG

13

” parametresine giriniz. Agirlik degerini el ile girmek i¢in bir defa

(13 2

tusuna basmiz. Imle¢ en sol hanede yanip sonmeye baslar. Daha sonra

2212

” tuslarim1 kullanarak agirlik degerini noktanin yerini de dikkate

16



PRG

alarak giriniz. Girilmis olan agirlik degerinin hafizaya yazilmasi i¢in bir defa “ ” tusuna

ESC
basiniz. Bir iist meniiye ¢ikmak i¢in veya islemden vazge¢mek i¢in “ ” tusuna basiniz.

4.3.LC MV RD (LOADCELL CIKIS MV DEGERI):

Loadcell’den okunmakta olan mV degerini gozlemlemek ve ayn1 zamanda loadcell uglarinin
ters baglanip baglanmadigint anlamak i¢in gozlem ekranidir. Cihaz1 devreye alma asamasinda
bu ekrandan faydalanarak loadcell baglantisinin takibi saglanmaktadir. Mekanik aksamin dara
miktarini ve loadcell gergi miktarini da bu sayede takip edebiliriz.

i T O e e MY N A
w.ragwry

2

Ornek: «

4.4.LC RAW W (LOADCELL AKTIiF AGIRLIK DEGERI):
LD RAW U

PRC40 cihaz1 girisine bagli olan loadcellden gelen agirlik degerinin tamaminin goriilebildigi
ekrandir. Okunan agirlik degerine Dara dahildir. Dolayisi ile sistem bosta bile olsa burada

cU30KE

2

dara agirlik degerini kg cinsinden okuyabilirsiniz. Ornek:

5. TOTAL (TOPLAMLAR) MENUSU:

(ETOTREE T

5.1. TOT WEIGH (TOPLAM AGIRLIK):

TO07T WEIG

Torbalama cihazinin toplamda ne kadar mal torbaladigin1 buradaki meniiden gorebilirsiniz.

»0¢

Toplam ekranini sifirlamak i¢in cihazin 6n panelinde bulunan “ ” sifir tusuna basiniz.

c030TN

2

Ornek: «

17



5.2. TOT BAG (TOPLAM CUVAL ADEDI):

07 BAG |

PRC40 cihazinin yapmis oldugu toplam cuval adedini gorebileceginiz parametredir. Cuval

>0«

(13 2

adedini sifirlamak i¢in cihazin 6n panelinde bulunan sifir tusuna basimiz. Adetli

38PLC

2

iiretim yapilirken buradan takibinizi yapabilirsiniz. Ornek:

5.3. TOT ERR (TOPLAM HATA MIKTARI):

TOT ERR |

Torbalama islemi yapilirken hatali dolum sebebi ile ayrilmis olan torbalar1 takip etmemize
yardimci olabilecek bir parametredir. Boylelikle hatali dolum adedi takip edilebilir. Hata

0«

13 2

sayisini sifirlamak i¢in cihaz 6n panelinde bulunan sifir tusuna basiniz. Ornek:

) 38PLC

6. PRC40 TORBALAMA CIHAZI V3.0 DIJITAL GIiRiS VE DIJITAL CIKIS
BAGLANTILARI:

2

DI-1: Torba dolum baslatma; start sinyali girisi.
DI-2: Torba dolum durdurma; stop sinyali girisi.
DI-3: Dara aldirma sinyali girisi

DI-4: Silo bosaldi sinyali girisi.

DI-5: Motor Termik ariza sinyali girisi

DI-6: Kullanilmiyor. Baglant1 yapmayiniz.

DO-1: Motor calis sinyali ¢ikisi.

DO-2: Piston-1 ¢alis sinyali ¢ikisi.

DO-3: Piston-2 ¢alis sinyali ¢ikisi.

DO-4: Torba tutucu calis sinyali ¢ikisi.

DO-5: Tabure (kefe) (Torba tasiyici pedal) calis sinyali ¢ikisi.
DO-6: Semer ¢alis sinyali ¢ikist.

DO-7: Hata sinyali ¢ikisi.

DO-8: Kullanilmiyor. Baglant1 yapmayiniz.

18



7. PRC40 TORBALAMA V3 CIHAZININ ARKA BAGLANTI ETIKETI
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