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AC1 و   AC2  ولت که به صورت  12هاي ولتاژ وروديDC  یاAC .قابل استفاده هستند 
12V0  هاي دیگر سیستم ولت براي استفاده در قسمت  12خروجی 
GND  خروجیGND مدار 
5V0  هاي دیگر سیستمولت براي استفاده در قسمت  5خروجی 
3V3  هاي دیگر سیستم ولت براي استفاده در قسمت  3.3خروجی 
LC_E+ و   LC_E-  هاي مثبت و منفی خروجیExcitation لودسل 
LC_A+ و   LC_A-  هاي مثبت و منفی سیگنال لودسل ورودي 
LC_B+ و   LC_B-  اتصالfeedback هاي شش سیممدار لودسل در لودسل 
DOUT_COM  خروجی مشترك یاGND  ایزوله شده براي خروجی دیجیتال اپتوکوپلري 
DOUT0  ولت 12خروجی اصلی ایزوله شده براي خروجی دیجیتال اپتوکوپلري با ولتاژ 
COM_D  مشترك یاGND  ایزوله شده از اپتوکوپلرهاي ورودي 
DIN0 ،DIN1 و   DIN2  ولت  24 -12اي اپتوکوپلري هورودي 
AGND GND  هاي جریان، ورودي آنالوگ) هاي آنالوگ مدار (خروجیبخش 
I1+  میلی آمپر با مقدار  20-4خروجی جریانFeed Rate 
I2+  خروجیPID هاي براي اتصال به اینورتر در سیستمWeigh Feeder 
RS485_A و   RS485_B  اتصالA  وB  پروتکلRS485 
AIN0  ورودي آنالوگ برايSetpoint   
ENC_A ،ENC_B و   ENC_Z  هاي هاي انکودر با سیگنالوروديA ،B  وZ 
NC  (در حال حاضر بدون کاربرد است) اتصال به جایی ندارد 
NC0 ،NC1 ،NC2 و   NC3  هاي خروجیNormally Close ها رله 
NO0 ،NO1 ،NO2 و   NO3  هاي خروجیNormally Open هارله 
COM0  ،COM1 ،COM2 و   COM3  هاهاي مشترك رله خروجی 

 

 
 
 



 
 منوھا 

 

Z (Flow Rate/Total) دهد.  مجموع بار عبور داده از نوار را نشان می 

Q (Load)  کند.شوند را مشخص میها حس میمیزان بار فعال روي منطقه توزین که توسط لودسل 

I (Feed Rate)  شود. میزان بار و سرعت عبور آن نمایش داده مینرخ گذردهی نوار با توجه به 

V (Speed) 
دهد. این سرعت از طریق  سرعت حرکت نوار با توجه به نوع کارکرد آن رو محاسبه و نمایش می

توان از حالت سرعت ثابت نیز استفاده  شود. در بعضی موارد میانکودر خوانده و سپس محاسبه می
 نمود. 

Procedures 
توان به تمامی فرآیندهاي سیستم توزین نوار نقاله دسترسی پیدا کرد.  با استفاده از این آیتم می

کد رمز پیش فرض  است.  کد رمز  کردن  وارد  به  نیاز  فرآیندها  به  براي دسترسی  است  گفتنی 
 1234دستگاه 

Tare 
شود. این فرآیند با توجه به زمان پارامتر  براي کالیبراسیون بدون بار نوار، از این فرآیند استفاده می

P2 کند. و با کارکرد بدون بار نوار، اطلاعات را ذخیره می 

Check Weight 
بار مشخص که درون   گرفتن وزن  با در نظر  این فرآیند  بار،  انجام کالیبراسیون همراه  با هدف 

 کند. ، اطلاعات را دریافت و ذخیره میP2چنین پارامتر تنظیم شده است، و هم P8ر پارامت

IMP Belt 
توان مشخص کرد که یک دور کامل از نوار نقاله، چند پالس انکودر  با استفاده از این فرآیند می

 ، طول نوار را نیز تخمین زد.P3خواهد بود و با توجه به داشتن پارامتر 

Total Reset ن مورد براي صفر کردن مقدار ایZ گیرد.مورد استفاده قرار می 

Factory Defaults 
براي بازگرداندن تمامی تنظیمات دستگاه توزین به حالت پیش فرض کارخانه از این آیتم استفاده 

 شود.می

Settings شود.  می با استفاده از این مورد و وارد کردن کد رمز، به منوي تنظیمات دستگاه دسترسی پیدا 
 

 ھا رلھ 
 

0رله   
کارکرد دارد و به ازاي هر باز گذشتن مقدار    P15این رله در ارتباط با شمارنده مکانیکی و پارامتر  

Z   از مقدارP15 شود. ایجاد می 0، یک پالس روي رله 
1رله   شود می وصلعبور کند این رله  P7از مقدار   Zزمانی که مقدار  

2رله   
قطع  و در غیر این صورت    وصلباشد، این رله    P18:Qminمقدار  تر از  کوچک   Qهنگامی که  
 خواهد بود. 

3رله   
از مقدار  بزرگ  Qهنگامی که   باشد، این رله وصل و در غیر این صورت قطع    P19:Qmaxتر 

 خواهد بود. 
 

  



 پارامترھا 
 

P1: Tacho Source  نوار نقاله از چه طریقی محاسبه شود.این پارامتر مشخص می کند که سرعت 

P2: Circuit Time 
گردد که هر دوره زمانی چرخش نوار چند ثانیه است. این زمان در  از طریق این پارامتر تعیین می

 گیرد.عملیات کالیبراسیون با بار و بدون بار مورد استفاده قرار می

P3: VS Value 
شود. این  وار نقاله باعث ارسال تعداد مشخصی پالس میبسته به مکانیک نوار، هر متر از حرکت ن
نوار، مد نظر قرار  تعداد پالس درون این پارامتر وارد می تا در محاسبات سرعت و حرکت  شود 

 گیرد. 

P4: Nom. Speed شود.سرعت اسمی نوار، خصوصا براي حالت سرعت ثابت، در این پارمتر تعیین می 

P5: Nom. Feed Rate 
 Feedکوچک و غیره لازم است که مقدار    Feed Rateمواردي چون خروجی جریان، مقداربراي  

Rate  .اسمی مشخص گردد 

P6: Rate Setpoint 
شود. البته در صورتی از طریق این پارمتر مشخص می  Feed Rateمربوط به  Setpointمقدار 
 شود.باشد این مقدار لحاظ می Setpoint Settingsروي حالت  S13پارمتر 

P7: Total Setpoint  مقدار این پارامتر تعیین می کند که زمانی کهZ  فعال شود.  1بیشتر از شد، رله 

P8: Check Weight 
شود، مقدار این پارامتر وزن وزنه یا بار مورد استفاده را هنگامی که کالیبراسیون با وزن انجام می 

 کند. مشخص می

P9: Span Correction 

که براي آن که بعد از کالیبراسیون با وزنه و مقایسه   1.25تا    0.75مقداري است بین    این پارامتر
 با بار واقعی بتوان میزان بار محاسبه شده را اصلاح کرد.

قدیم * (بار توزین شده توسط باسکول/ بار توزین     Spanجدید برابر است با مقدار    Spanمقدار  
 ) NIYANCELLشده توسط سیستم توزین 

P10: Eff. P. Len . 
ساخته شده    weigh feederبراي تعیین طول منطقه توزین که متناسب با مکانیک نوار نقاله یا  

 شود. است، این مقدار تنظیم می

P11: Auto Zero   %  
مانی که چسبندي مواد به سطح نوار وجود دارد، نیاز است تا درصدي در بسیاري از موارد از جمله ز

 گردد. که به عنوان بار صفر در نظر گرفته شود که این درصد با این پارامتر معین می S5از مقدار 

P12: Password کند.این پارامتر رمز عبور براي ورود به بخش روندها و تنظیمات را تعیین می 

P13: Setpoint Source 
ها  انتخاب این حالت،  Feed Rateبراي    Setpointبا در نظر گرفتن سه حالت کلی براي دریافت  

   شود.از طریق این پارامتر انجام می
P14: PID_Control  این پارامتر مقدار ضریبPID  را براي کنترل سرعتweigh feeder کند. مشخص می 

P15: Mech. Count Unit  دهد.یک بار پالس وصل شدن می 0به ازاي هر مضربی از این پارامتر، رله 

P16: Total Unit  واحدZ  یاTotal  از بین دو حالتKg  وTonne شود.از طریق این پارامتر مشخص می 

P17: Speed Accuracy   گیرد.پارامتر مورد استفاده قرار میبراي تعیین دقت (تعداد رقم بعد از اعشار سرعت) این 

P18: Q Min 
)  2شود تا در صورت لزوم رله مربوطه (شمارهقابل قبول از این طریق تعیین می  Qمقدار حداقل  

 فعال یا غیر فعال گردد.

P19: Q Max 
)  3شود تا در صورت لزوم رله مربوطه (شمارهقابل قبول از این طریق تعیین می Qمقدار حداکثر 

 ل یا غیر فعال گردد.فعا

 



 کانکتورھا 

 

 

 

 

 

 


