TEKNO OTOMASYON SiS.SAN.TiC.LTD.STi
HAWK Loadcell Kontrol Cihazi - Kullanim Kilavuzu
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1. Cihazin Genel Tanitimi
HAWK Loadcell Kontrol Cihazi, Beton santrali otomasyon sistemlerinde kullanilimak Gzere 6zel tasarlanmig, ¢ok kantarli ve gok malzeme dolumu destekli bir tartim ve dozaj
kontrol Unitesidir. RS485 Modbus RTU haberlesme protokoliinu desteklemektedir.

2. Teknik Ozellikler

Cihaz Ebatlari 157 mm x 91 mm x 58 mm

Calisma Voltaji 12V — 24V DC (Tavsiye edilen: 24V DC)
Calisma Sicakhgi -20°C ile +50°C

Loadcel Besleme Voltaji 5v DC

Loadcel input - Ohm 350 ohm

IC Sayici Cozundrlik 20 bit cozinlrlik

Input - Output 4 Dijital Input - 8 Dijital Output
Haberlesme Rs485 Modbus RTU

3. Gii¢ ve Haberlesme Terminali
GND — Ov DC- (Gli¢ Kaynagi)
DC12 — 12-24v DC+ (Giig Kaynag)

COM1+ — PLC COM2- A (RS 485 +)
COM1- — PLC COM2-B (RS 485-)
COM2+ — ( Opsiyonel )
COM2- — ( Opsiyonel )

4. IN-OUT Terminali
ov — 24V DC- (Gig¢ Kaynagi)
DC+24V — 24V DC+ (Gug Kaynagt)

X1 — 1. kantar i¢in pulsmetre dolum inputu
X2 — 2. kantar igin pulsmetre dolum inputu
X3 — 3. kantar (Su) pulsmetre dolum inputu
X4 — 4. kantar (Katki) pulsmetre dolum inputu

Q1 — Agrega hizli dolum .......... —(Delta PLC X31)
Q2 — Agrega hassas dolum ..... —(Delta PLC X30)
Q3 — Gimento hizli dolum

Q4 — Cimento hassas dolum.... —(Delta PLC X34)
Q5 — Su hizli dolum

Q6 — Su hassas dolum ............ —(Delta PLC X35)
Q7 — Katki hizli dolum

Q8 — Katki hassas dolum ......... —(Delta PLC X36)

4. Loadcell Terminalleri

Cihazin alt kisminda bulunan loadcell baglanti terminalleri soldan saga dogru siralamasi; Agrega, Cimento, Su, Katki seklindedir.Her kantar igin loadcell baglant ;
1. Exc + ( Loadcell besleme +)

2. Sig + (Loadcell sinyal donlsu + )

3. Sig - (Loadcell sinyal donusi -)

4. Exc - (Loadcell besleme -)
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5. Setup Parametreleri
ROOL— butonu ile kantar ekranlari arasinda gegis yapilarak parametreleri ayarlanacak kantar ekranina ulasilir. CAL— butonu ile kantar segimi yapilir.
Ekranda ” SETUP ” mesaiji ¢cikinca ,CAL— butonuna tekrar basilir ekranda ” PASS ” mesaji ¢ikinca butonlar ile ; 2-3-3-1 ( CAL-ZERO-ZERO-ROOL ) sifresi girilir.

Parametre Aciklama Aralik Fabrika Degeri

SCLn indikatér No (Modbus ID) 1-255 100 .., Beton Santrali icin : 100
B 01 Dijital Filtre 1 (ortalama) 0-6 ( 0=yok, 1=dislk, 6= yiksek ) 2

B 02 Dijital Filtre 2 (ani yik) 0-9 ( 0=yok, 1=dulslk, 9=yiksek ) 2

B 03 Haberlesme Hizi 1-8 (.1=1200...8=115200 ) 8

B 04 Giris Tipi - Tartim tipi 0 = Loadcell, 1 =Pulsmetre 0 (1 Secilirise; 1lticin puls adeti girilmelidir.)

6. Kalibrasyon Parametreleri

Parametre Aciklama Aralik Fabrika Degeri

co1 Boliintl degeri 1,2,5,10 Agrega:5 - Cimento,Su, Katki : 1
C02 Boliintu sayisi 1000,1600,2000,5000 Agrega:1000 - Cimento,Su, Katki  : 1000
C 03 Kesir sayisi 0,1,2,3,4 Katki :2 - Agrega, Cimento,Su : 0

7. Kalibrasyon islemleri
Cihaz hem PC yazilimi, BetonicTCP ( Beton Santrali Uretim programi ) iizerinden hem de cihaz {izerindeki butonlar vasitasi ile kalibre edilebilir.

Cihaz Uzerinden Kalibrasyon:

1. ROOL— butonu ile kantar segimi yapiimalidir.

ROOL— butonu ile kalibrasyon yapilmak istenen indikatdr ekranlari arasinda gegis yapilir. ROOL— butonuna her basildiginda sirali olarak diger kantar menusune giris
miimkiin olur. ( Ornegin; Su kantarina ait setup ve kalibrasyon parametre meniilerine erigebilmek igin 3 defa ROOL— butonuna basilir, Su kantarina ait gésterge yanip
sondigiinde CAL— butonuna basilir.)

2. CAL— butonuna basildiginda — Ekranda “ SETUP “ mesaiji gérintlenir.

3. CAL— butonuna tekrar basilir — Ekranda “ PASS " mesaiji goéruntiilendiginde 2-3-3-1 sifresi, butonlar vasitasi ile girilmelidir. ( Butonlarin siralamasi yukaridan asagiya )
4. ROOL— butonu ile mentler arasi hizli gegis yapilabilir. SCL N, B 01, B 02, B 03, B 04, mendleri hizli gegilir.

5.1C SAYAG meniisii ekrana geldiginde indikatér veya Loadcellerin sadlamlik testi ( ariza durumlarinda ) yapilabilir.

Bu ekrandan ¢ikmak igin sirasiyla ROOL— butonuna basilir, ekranda ” SURE ” - Onay mesaji goriildiigiinde CAL— butonuna basilmalidir. Bu islem sonrasinda
Kalibrasyon parametre meniilerine erigim saglanilir.

*** Vr 52 yazilimi yiikli indikatdrlerde, tiim kantarlara ait 1C SAYAG ekranina, tartim ekraninda iken, CAL— butonuna bir defa basildiinda , 60sn boyunca IC SAYAG gériilebilir siirenin sonunda

otomatik olarak tartim ekranlarina geri doner.
6. Ekranda ” C 01 ” mesaiji gorilecektir.

*Parametre degeri kontrol etmek istenirise  : CAL— butonu ile menlye girilip kontrol edip , islem yapilmayacak ise tekrar CAL— butonu ile meniden gikilir.
*Parametre degerinde degisiklik yapilacak ise : CAL— butonu ile meniye girip tabloda belirtilen aralik degerlerden biri ROOL— butonu ile segilip CAL— butonu ile set edilir

7. Kantar kapasitesini ve kalibrasyonu C 01, C 02 ve C 03 degerleri belirlemektedir. Bu parametre degerleri kullanici tarafindan yeni degerler ile degistirilir ise, kalibrasyon
bozulacagindan, degeri eski haline getirmek veya yeni degerlere gore kalibrasyonu yapmak gerekmektedir. Kalibrasyon islemini ise, agirlik degerini bildigimiz etolan kitleler

ile yapmak gerekmektedir.

Asagida verilen 6rnekte, secilen parametre degerlerine gore kantar kapasitesi ve tartim araligini géstermektedir.

ORNEK C 01 - Bélunti degeri C 02 - Boluntu sayisi C 03 - Kesir sayisi Kantar Kapasitesi - Kg Tartim araligi
KANTAR 1 - AGREGA 5 2000 0 5.000 5 kg
KANTAR 2 - CIMENTO 1 1600 0 1.600 1kg
KANTAR 3 - SU 1 5000 1 500,0 100 gr
KANTAR 3 - KATKI 1 3000 2 30,00 10 gr

8. Ekranda “NO LD” mesaiji gorildiglinde kantar bos degil ise lzeri bosaltilir. CAL— butonuna basilir. Bos Kantar kalibrasyonu tamamlanir.

9. Ekranda “AD LD” mesaji gérildugunde agirlik degerini bildigimiz Etolon agirliklar kantar uizerine konulur CAL— butonuna basilir.
Ekranda 00000 gériintilenir. En soldaki O yanip - séndiigu gorilecektir. Kantar tizerine konulan agirlik degerini yazabilmek igin;

ROOL— butonu ile basamaklarin yeri degistirilir.

ZERO— butonu ile rakamlar yazilir
10. Agirlik bilgisi dogru girildikten sonra kantar Ulzerine konulan agirliklarin girilen degerle ayni oldugu kontrol edilmelidir.
11. CAL— butonu ile kalibrasyon agirlik bilgisi indikatdre génderilir.
12. Ekranda ” SURE ” Onay mesaji giktiginda CAL— butonu ile kalibrasyon kayit islemi tamamlanir.

13. Kalibrasyonun dogruluk testleri yetkili personel tarafindan mutlaka yapilmalidir.
Etolon kiitleler kantar tizerinden tek tek indiriimeli ve ayni zamanda indikatér ekranindaki agirlik degeri ile kantar Gizerindeki agirlik degerinin es olmasi gerekmektedir.
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7. Cihaz Kimligi
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Cihaz Model Adi HAWK - 4

Cihaz_Kimlik No - Serial No

Cihaz Program Versiyon No VR 52

Cihaz_Uretim Tarihi 15.05.2025

imalatci Firma - Unvani TEKNO OTOMASYON SIS.SAN.TIC.LTD. STI.
imalatci Firma - VKN 8360459023

imalatci Firma - Mensei TURKIYE
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