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ژ الکتریکی می کند جریان ویا ولتا همان سنسور وزن می باشد که فشار مکانیکی وارده را تبدیل به-یا سلول بار-
 وبه نمایشگر ارسال می دارد.

 

 را به سیستم ارسال می کند.ایجاد میشود شمارش تعداد پالس هایی که در اثر چرخش چرخ روي نوار 

مشخص می گردد.این شمارش پالس در نوارهاي سرعت بالا از  ثانیه سرعتکه باتوجه به تعداد پالس ها در 
سرعت پایین توسط انکدر انجام می  .ودر نوارهايحساس به فلز وچرخ سوراخ دار انجام می شود طریق پروکسی

 شود.

 

یک برد الکترونیکی می باشد جهت اتصال چند لودسل به هم وانتقال اطلاعات آنها با یک کابل به  اجعبه اي ب
 نمایشگر.
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محاسبه دریافت و پس از و نمایش دهنده می باشد که سیگنال هاي لودسل و سرعت سنج را  کنترلر̛ ه دستگا
 :اطلاعاتی را نمایش می دهد   مانند

 RATE  نرخ عبور مواد *

 سرعت نوار *

 کیلو گرم بر متر *

 TOTAL مقدار بار عبور کرده  *

 از اتاق فرمان را دارد. لوگ ویا دیجیتال جهت رویت وکنترلدر ضمن خروجی هاي آنا

  20mA-4 جریان خروجی متناسب با نرخ عبور مواد*

 20mA-4 جریان خروجی جهت کنترل دور موتور در حالت ویفیدر*

 Set pointز اتاق فرمان جهتا 20mA-4 ورودي جریان*

 TOTALولت جهت 24خروجی پالس *

 Rs232خروجی *

 Rs485  خروجی*

 

در راستاي عملکرد لودسل ی است که باعث می شود فشار مکانیکی وزن به درستی ویاه قطعات تراشکاري شده
 به لودسل فشار وارد کند.
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در این منطقه نیرو مکانیکی به  گفته می شود بطوریکهیستم توزین در آن قرار داردبه منطقه اي از نوار که س
 .لودسل وارد می شود ودر خارج از این منطقه نیرو مکانیکی وزن تاثیري در عملکرد لودسل ندارد

 

 ر یک متر نوار د گرممقدار بار بر حسب کیلو

 شرح محاسبه به این صورت می باشد که مقدار بار روي منطقه توزین تقسیم بر طول موثر می باشد.

 

 که توسط یک مربع توزین شده است را بار واقعی می گویند. به مقدار بار صحیحی

 

 به مقدار باري که توسط دستگاه اندازه گیري شده و نمایش داده می شود می گویند.

یا پاره سنگ کردن در واقع صفر کردن وزن نوار خالی به منظور حذف وزن هاي اضافی و نمایش وزن خالص 
 مواد.
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 استاندارد به نحوي که بار واقعی وبار نمایش داده شده توسط دستگاه یکسان باشند.میزان کردن ترازو با مرجع 

 :هاي مختلف انجام می پذیردکالیبراسیون به روش

 کالیبره با بار واقعی*

 کالیبره باوزنه هاي استاندارد*

 

ضریبی است که در صورت عدم تطابق بار واقعی و بار دستگاه محاسبه می شود تا عمل یکسان سازي وکالیبره 
 به نحوه صحیح انجام پذیرد.

تطابق بدون کالیبراسیون  کند و می توان پس از مدتی در صورت عدم کالیبراسیون تغییر میضریب اصلاح با 
 ضریب را تغییر  داده ودستگاه را بدون خطا کرد.

 بار واقعی                                                            نحوه محاسبه:

      Do2(new)=                           *Do2(old)    

 بار نمایش داده شده                                                                         

 مد کار کردي می باشد که به هنگام کالیبره ویا صفر کردن نوار دستگاه تمام خروجی ها را ثابت نگه می دارد.

 د. در واقع چنانچه دستگاه در این مد قرار نگیرد نمی توان کالیبره یا صفر کردن نوار را انجام دا

 پس از انجام کالیبره وصفر کردن حتما از مد مذکور خارج شوید.
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 شروع به کار توزین / عدم توزین

 کلیدهاي انتخاب، حرکت به بالا و پایین در منوها

 صفر کردن کانترها

 کلیه ورود به منو

 کلید خروج مرحله به مرحله از منوها

 پاك کردن داده ها / رفع خطاي روي نمایشگر

 ذخیره داده ها و ورود به زیر شاخه بعدي

  Set Pointتغییر داده ها / دادن 

 اعداد و داده ها

 ممیز / خط فاصله خالی
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I  =  Rate    وزن لحظه اي عبوري که می توان بر حسبkg /s   یاT/h  .باشد 

P   =Feed rate Set Point   مقدار وزن لحظه اي که باید از روي نوار عبور کند ( مخصوصWeigh feeder ( 

Z  کانترها که می توان بر حسب  =kg  یاT .یا ضریبی از آنها باشد 

V =   سرعت نوار بر حسبm/s  

Q =   مقدار وزن در واحد طول یک مترkg/m  

 

 

 .( سبز ) جریان برق وصل است 

 .یا میکرو پرسسور آماده بکار است CPU( سبز )  

 ، خطاي که منجر به توقف سیستم می شود. ( ALARM )( قرمز ) چراغ خطا  

 ( نوع خطا در گوشه پایین سمت چپ مشخص می گردد )

MAX   ( قرمز )  مقدار بیش از حد معمول 

  MIN     ( قرمز )  مقدار کمتر از حد معمول 
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 تک ایدلر -

 

 

 چند ایدلر -
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را پیدا کرده و  Programمنوي  با کلیدهاي    براي تنظیم پارامترها پس از ورود به منوي اصلی 

 و براي تغییر  Read Parametersوارد آن می شود، براي دیدن پارامترها از منوي   با کلید

 استفاده خواهیم کرد.  Enter Parametersاز منوي پارامترها 

 لازم بذکر است براي تغییر پارامترها نیازمند به رمز ورودي به این قسمت می باشیم.

 

 =  واحد نمایش وزن لحظه اي 01

 وزن لحظه اي نرمال ( توصیه می شود بیشترین حد مورد استفاده را ذکر کنید ) =  میزان 02

وارد  B05انتخاب شود می بایست سرعت بصورت دستی در پارامتر  NO=  فعال کردن سنسور سرعت ( در صورتیکه  03
 گردد )

 اساس قطر چرخ ) تعداد پالس در یک متر برB03=yes=  مقدار پالس سرعت سنج در یک متر( در صورتیکه  04

 سرعت بصورت ثابت داده می شود )B03=NO=  سرعت نوار ( در صورتیکه  05

 =  میزان روشنایی صفحه 06

 که با سه حالت انجام می گیرد Set Point=  تغییر  07

Vol- از روي صفحه کلید 

Ext- بصورت کانتکت 

Com- بصورت سریال از پرت ها 
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سریال یا آنالوگ است فعال می شود و براي فرمان دستی محلی و تغیر ست پوینت می در حالت B07=  فقط زمانی که  08
 باشد

 =  فعال کردن لودسل  09

10   =FMZo  تغییر واحد کانترها 

11 ....................................................  = 

12   =FMZ1  تغییر واحد کانترها 

14   =FMZ2  تغییر واحد کانترها 

16   =FMZ3  تغییر واحد کانترها 

 

 =  فرکانس کار سیستم  01

 =  تعداد دور نوار می بایست طی کند براي آزمایشات و کالیبراسیون 02

 =  زمان یک دور نوار ( با سرعت ثابت ) 03

 =محیط نوار04

 که می توان از مشخصات درج شده در روي لودسل آن را مشخص کرد mv/vحساسیت لودسلها بر حسب  =  05

 =  ظرفیت لودسل که عبارت است از مجموع ظرفیتهاي لودسلهاي بکار رفته در توزین 06

 =  طول موثر که نحوه محاسبه آن توضیح داده شده است07

 =  مقدار پیش فرض را تغییر ندهید 08

 زاویه شیب نوار بر حسب گراد=   09

 =  مقدار وزنه اي که براي چک کردن وزن مورد استفاده قرار می دهید 10
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 Kg/m=وزن وارد شده بر روي نوار در یک متر01

برد و مطابق روش =  ضریب اصلاح که پس از وزن کردن وزن نوار خالی و کالیبراسیون مقدار خطاي موجود را از بین می  02
 ذیل تغییر می کند.

 

D02 ( new ) ضریب جدید  = 

D02 ( old ) ضریب قدیم  = 

MW ( باسکول ) وزن واقعی  = 

MA ( صفحه دستگاه ) وزن نمایش داده شده  = 

 

 I,Q,V=خروجی آنالوگ بر حسب:01

 =کمترین مقدار آنالوگ02

 =بیشترین مقدارآنالوگ03
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 پارامتر فوق در خصوص ماکزیمم ها و مینیمم ها و نوع خطاي که ایجاد میکند می باشد.
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 براي کالیبراسیون و رفع خطاي موجود می بایست اول بار مرده نوار را حذف یا صفر کرد.

( بار مرده، وزن نوار خالی و رولیک هاي روي سیستم توزین می باشد که می بایست وزن آن صفر گردد تا در محاسبه وزن 
 بار لحاظ نگردد )

را پیدا کرده و پس از وارد کردن رمز ورود با  Calibrationمنوي          ابتدا از منوي اصلی با کلیدهاي                    
 چند گزینه روبرو خواهیم شد.

 

والیومتریک را استارت کنید و لازم بذکر است مادامی که در منو کالیبره قرار دارید براي انجام هر عملی می بایست از قبل مد 
 پس از عمل کالیبره یا صفر کردن از این مد خارج شوید.

 

Tare صفر کردن وزن نوار خالی  = 

Check Weight  کالیبراسیون با وزنه ثابت  = 

Material wei.check1کالیبراسیون با بار واقعی= 

Material wei.check2= اصلاح کالیبراسیون با بار واقعی و تصحیح ضریب 

Set Time تنظیم تاریخ و ساعت  = 

 

 را می زنیم، دو گزینه زیر می کنیم و سپس  Startپس از اطمینان از خالی بودن نوار از بار، نوار خالی را   = * 

 براي شما نمایش داده می شود:

Press1فقط براي صفر کردن وزن نوار خالی= 

Press2= ت کردن پالس هاي سرعت سنجر کردن وزن نوار خالی همراه با سبراي صف 
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را زده و پس از   پس از قرار دادن وزن کالیبره روي قسمت توزین نوار در حال حرکت، کلید=  * 

 طی مدت زمان، وزن کالیبره را مشخص خواهد کرد.

 

و با کار توزین شروع شده و بار عبوري از روي نوار محاسبه می شود  1در این حالت با زدن کلید  -* 

 کار محاسبه پایان می یابد . 2زدن کلید 

 .واقعی را سوال می کند تا با وارد کردن بار دستگاه کالیبره گردد در این حالت دستگاه از شما با

 

انید بترتیب مقدار بار صحیح و بار نمایش داده شده توسط دستگاه را به در این قسمت شما می تو-* 

 سیستم داده تا خود سیستم پس از محاسبه ضریب اصلاح را تغییر دهد.

 

 .در مکانهاي که امکان توزین بار روي نوار موجود باشد بهتر است از کالیبراسیون با بار استفاده گردد 
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 ( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود ) حافظهخطاي 

 چک شود ) Q09( پارامتر  Startیگنال خطاي س

 ( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود ) TOTALخطاي زمان 

 منبع تغذیه( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود ) خطاي زمان

 ( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود )

 ( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود )

 ( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود )

 

 ( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود )

 ت کیان صنعت تماس گرفته شود )( با شرک

 ( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود )

 ( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود )

 

 قطع جریان برق نمایشگر

 قطع کابل سنسور سرعت یا خرابی آن

 قطع کابل سنسور نوار یا خرابی آن

 رکت کیان صنعت تماس گرفته شود )( با ش

 



 

19 

 

 قطع کابل یا خرابی سنسور وزن ( لودسل )

 می باشد. Hz 500خروجی سنسور سرعت بیش از حد 

 ( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود )

 ( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود )

 ( با شرکت کیان صنعت تماس گرفته شود )

 

 چک شود )  F06 , F05ظه اي عبوري بیش از حد می باشد ( پارامترهاي بار لح

 چک شود )  F10 , F09بار در واحد طول بیش از حد می باشد ( پارامترهاي مقدار 

 چک شود )  F14 , F13مقدار سرعت در واحد زمان بیش از حد می باشد ( پارامترهاي 

 مقدار جریان ورودي از لودسل بیش از حد مجاز می باشد

 

 چک شود )  F04 , F03بار لحظه اي عبوري کمتر از حد می باشد ( پارامترهاي 

 چک شود )  F08 , F07واحد طول کمتر از حد می باشد ( پارامترهاي مقدار بار در 

 چک شود )  F12 , F11مقدار سرعت در واحد زمان کمتر از حد می باشد ( پارامترهاي 

 .مقدار جریان ورودي از لودسل کمتر از حد مجاز می باشد
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 آخرین خطاي سیستم را نشان می دهد

 باشد Stopجهت توزین نوار نقاله همیشه  

 نمایش مقدایر واقعی پارامتر ها و رله ها ورودي خروجی

 باشد. Stopباشد در حالت کارکرد عادي  Startفقط به هنگام کالیبره 

 باشد Stopجهت توزین نوار نقاله همیشه  

 دستگاه از چه طریقی صادر شود: RUNدر خصوص اینکه فرمان 

 کی برد

 پرت کامپیوتر

 اتصال بیرونی یا جمپر

 .ندارد:در توزین نواري استفاده اي 

 پارامتر ها

 کالیبراسیون

 پرینت اطلاعات تنظیم شده

 

 درصورت نیاز به اطلاعات بیشتر خواهشمند است با نمایندگان شرکت کیان صنعت تماس حاصل فرمایید. •
 

 


