
P O R T A T İ F  I S I L  İ Ş L E M  M A K İ N E S İ
K U L L A N I M  M A N U E L İ

Don't  worry  about  � t  !



PORTATİF ISIL İŞLEM
MAKİNESİ

Portat�f Isıl İşlem Mak�nes� Sayfalar  :

Kurulum, Kullanım ve Uyarılar                 3

Tekn�k Özell�kler                                           5

PHT'n�n Kullanımı                                        6

Sıcaklık Kontrol C�haz Kullanımı              8

Kağıt Yazıcı Kullanımı                                 34

Tüm kopyalama, çoğaltma ve �letme hakları saklıdır.       Tel�f Hakkı © 3E Endüstr�yel Mühend�sl�k

Isıl İşlem Mak�nes� – Kullanım Kılavuzu



KURULUM, KULLANIM 
VE UYARILAR

C�haz kaynak önces� ve sonrasındak� ger�l�m g�derme �şlem� �ç�n
tasarlanmıştır. C�hazı tanımlanan görev �ç�n kullanınız. 

Kullanım önces� c�hazın kullanım kılavuzunu ve elemanların kullanım
kılavuzlarını tamamen ve d�kkatl�ce okuyunuz. Bu kılavuzdak�
uyarıları d�kkate alınız.

C�hazı çalıştırmadan önce gerekl� güvenl�k tedb�rler�n� alınız. 

C�haz kullanıma hazır halde montajlanmış şek�lde sevk ed�l�r. C�haz
üzer�nde bulunan ek�pmanların ayarlarını tal�matlara uygun yapınız.

C�hazın montajı ve kullanımını yetk�l� ve eğ�t�ml� personel tarafından
yaptırınız.

C�hazı çalıştırmadan önce göz kontrolünden geç�r�n. Hasarlı veya
arızalı parça görünmes� durumunda c�hazı çalıştırmayın ve �lg�l�
k�ş�lere haber ver�n�z.
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KURULUM, KULLANIM 
VE UYARILAR

C�hazın �ç�n� açmayın, devreler�ne müdahale etmey�n�z. C�hazın �ç�nde
kullanıcı tarafından değ�şt�r�leb�lecek b�r parça yoktur. Arızalı c�hazın
onarımı �ç�n üret�c� f�rmaya başvurunuz.

C�haz, yanab�l�r veya patlayab�l�r gazların veya maddeler�n bulunduğu
ortamlarda veya aşındırıcı atmosfer�k ortamlarda kullanmayınız.

C�haz ağır sanay� ortamında kullanım �ç�n tasarlanmıştır. C�haz ev
kullanımına ve tıbb� amaçlı kullanıma uygun değ�ld�r. C�hazı
çocukların ve yetk�s�z k�ş�ler�n kullanmasına �z�n vermey�n�z.

C�haza enerj� vermeden önce besleme ger�l�m�n� kontrol ed�n�z,
uygun olmayan ger�l�m� uygulamayınız. C�haza bağlanan nötr
hattının uygunluğunu denetley�n�z. Hatalı nötr hatları �le c�haza kalıcı
hasar vereb�l�rs�n�z.

Şebeke bağlantıları �ç�n uygun kablo kullanınız. Güvenl�k kurallarına
uygun montaj yapınız.

C�hazı 'tekn�k özell�kler' bölümünde bel�rt�len çevresel şartlar
dışındak� şartlarda kullanmayınız.
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Besleme Ger�l�m�:                                            400 V - 50 Hz ± %5

Kumanda Ger�l�m�:                                          220 V - 50 Hz ± %5

Trafo Gücü:                                                      81 kVA

Genel Kontrol Ger�l�m�:                                   230 VAC

Trafo Çıkışı:                                                       0V-30V-60V

Rez�stansın Kontrolü:                                     ON/OFF 

Rez�stansın Çekt�ğ� Akım:                            45A 

Rez�stans Dağıtım Kablosu:                           3m

Rez�stans Uzatma Kablosu:                           25m 

Bağlanab�lecek Rez�stans Sayısı:                  30 Adet 

Kontrol Ed�len Bölge Sayısı:                           12 Bölge 

Termokupl T�p�:                                                 K T�p� 

Termokupl Kablosu:                                        2×0,5mm² 

Termokupl Uzatma Kablosu:                         25 m 

Sıcaklık Kontrol C�hazı Adım Sayısı:             800 Adım 

Sıcaklık Kontrol C�hazı Program Sayısı:       100 Program 

Sıcaklık Kontrol C�hazı Çalışma Modu;         Otomat�k, Manuel, Programlı 

Dağıtım Kablosu:                                             2x10mm² , 3x10mm² 

 Ebat:                                                                  900×1500×800mm 

Ağırlık:                                                                610 kg

 

 

TEKNİK ÖZELLİKLER
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PHT’NİN KULLANIMI

1. Seram�k rez�stansları �sten�len çalışma ger�l�m�ne uygun olarak
bağlayınız (0-30V veya 0-60V). 

2. Termokupl elemanını �şlem yapacağınız bölgeye sab�tley�n ve
kablolarını (+), (-) yönüne d�kkat ed�lerek mak�nen�n arkasındak�
termokupl soketler�ne doğru olarak takınız. 

3. Seram�k rez�stansları ısıl �şlem yapacağınız bölgeye sarın ve ısı kaybını
önlemek �ç�n üzer�n� �zolasyon kaplayınız. 

4. Mak�nen�n ‘Enerj� Aç’ butonuna basarak s�stem� enerj�lend�r�n�z. 

5. Sonrak� bölümlerde ver�len tal�matlar doğrultusunda sıcaklık kontrol
c�hazının parametre ayarlarını düzenley�n�z.

6. Sonrak� bölümlerde ver�len tal�matlar doğrultusunda kağıtlı yazıcının
parametre ayarlarını düzenley�n�z.

7. Mandal butonu ‘Start’ poz�syonuna get�r�n�z.(ısıl �şlem başladı).

8. Çalışma esnasında ampermetreden çek�len akımı gözlemley�n�z.
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SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

1. Gösterge ve Tuş Fonks�yonları

Proses Ekranı: c�haza enerj� ver�ld�ğ�nde, göstergelerde 2 san�ye kadar
program vers�yonu görüntülend�kten sonra “PV” gösterges�nde ölçülen
proses değer� veya hata mesajı, “SP” gösterges�nde �se çalışma moduna
göre, en çok kullanılan parametre görüntülen�r. Bu ekran proses ekranı
olarak adlandırılır. Normal çalışma sırasında sürekl� olarak bu ekran
kullanılır. Aşağıda göstergeler ve �şlevler�, tuş fonks�yonları ve hata
mesajları bel�rt�lm�şt�r.
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SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

“PV” (1) gösterges�ndek� değer aktüel sıcaklık değer�d�r. 

“SP” (2) gösterges�nde yazılan değer 1.Program olup 2.adımda olduğu
anlamındadır. 

“CO” (3) gösterges�nde PID çıkış yüzdes� görünmekted�r yazılan
programa göre bu değer “0” ve “100” arasında değ�ş�r. “0” anında
ısıtıcı kapalı “100” durumunda ısıtıcı açık durumdadır. 

R1 (4) led� rez�stansın enerj�l� olduğu durumdur, prosese göre bu led
yanıp söneb�l�r.

R2 (5) led� s�stemde alarm(termokupl kablosu kopuk) olduğu
durumdur. 

R3 (6) led� s�stemden ısıtıcıların çalıştığı anda k� akımın çekmemes�
durumda yanacaktır. 

R4 (7) led� bölge kontrol c�hazının “RUN” olduğu durumdur. 

“SN” (8) led� yanıp söndüğü durumda programın RUN olduğu
anlamındadır. “SN” sürekl� yandığında programın STOP olduğunu
göstermekted�r.

“MN” (9) led� manuel kontrol modunun çalışıyor olduğu durumda
yanmaktadır.

Göstergeler ve �şlevler�; 
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1Aşağıdak� tabloda hata mesajları ve tuş fonks�yonları bel�rt�lm�şt�r,
�nceley�n�z

SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

Aşağıdak� tabloda hata mesajları ve tuş fonks�yonları bel�rt�lm�şt�r,
�nceley�n�z.
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SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

2. Konf�gürasyon

C�hazın kontrol t�p�n� ve çalışma şekl�n� bel�rleyen temel parametreler ve
kontrol algor�tması �ç�n gerekl� ayarlar konf�gürasyon sayfasındadır.
Konf�güre ed�lmem�ş b�r c�hazı s�stem�n�ze bağlamadan önce sadece
besleme ger�l�m� ver�n�z ve aşağıdak� tal�matlara göre konf�güre ed�n�z.
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Parametre Ayarlama Adımları Parametre Tablosu

SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

2.1. Sıcaklık Kontrol C�hazının Kullanımı

1. Sıcaklık kontrol c�hazı kullanılmaya başlanmadan önce parametreler�
düzenlenmel�d�r. Aşağıda parametre düzeltme adımları parametre
tablosu göster�lm�şt�r.
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SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

2. Sıcaklık kontrol c�hazının kullanılab�lmes� �ç�n öncel�kle program
yazılmalıdır. Program oluşturmak �ç�n “PV” gösterges�nde “C1” mesajı
görününceye kadar      ve     tuşlarının �k�s�ne b�rden basılı tutunuz.

3. “C1” mesajı göründükten sonra    tuşuna basılarak program menüsüne
g�r�n�z ve program numarasını seç�n�z. 

4. 1.adım süres�n� “t01” dak�ka c�ns�nden g�r�n�z ardından, 1.adım hedef set
sıcaklığı “b01” menüsüne g�r�n�z. Aynı �şlemler� tüm adım set değerler�
�ç�n g�r�n�z.

5. Program yazma �şlem� b�tt�kten sonra program sonunu bel�rtmek �ç�n
adım zaman bölümünü “END” olarak seç�n�z.

6. Program yazma �şlem� b�tt�kten sonra   ve   tuşuna b�rl�kte basılarak
“RUN” �şlem�n� gerçekleşt�r�n�z.

7. Proses tamamlandıktan sonra  ve  b�rl�kte basılarak “STOP” �şlem�n�
gerçekleşt�r�n�z.
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Program Sayfası Geç�şler� ve Parametre Ölçütler�

SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

Aşağıdak� res�mlerde program ayarları arasında gez�nme ve hang�
parametren�n ney� tems�l ett�ğ� resmed�lm�şt�r.
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Modlar Arası Geç�ş ve Özell�kler�

SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

8. Otomat�k, Manuel ve Programlı Kontrol Modu olmak üzere üç farklı
çalışma modu vardır. Proses ekranındayken �sten�ld�ğ� zaman 5sn     basılı
tutularak bu modlar arasında geç�ş yapılab�l�r.
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NOT: Rez�stansın start butonu, sıcaklık kontrol c�hazı çalıştırılmadan ‘ON’
konumuna get�r�lmemel�d�r.

SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

2.2. Program Oluşturma

Kontrol ed�lecek proses �ç�n zamana bağlı programlar yazılab�l�r. Bu
programlar set değer�n�n zamana bağlı değ�ş�m� bel�rleyen adımlardan
oluşur. Her adım �ç�n b�r süre ve hedef set değer� tanımlanır, ayrıca adım
uyarısı olarak seç�lm�ş röleler�n konumları bel�rlen�r. Bu programlarda set
değer� o andak� proses değer�nden başlar ve konf�gürasyon sayfasındak�
‘bsP’ parametres�yle bel�rlenen değerde son bulur.

Program yazmaya başlamadan önce konf�gürasyon sayfasından adım
uyarısı olarak kullanılacak olan rölen�n fonks�yonu ‘btP’ olarak
seç�lmel�d�r. Ayrıca b�r programa ayrılacak adım sayısı ve en fazla kaç
program yazılacağı ‘noS’ ve ‘noP’ parametreler� �le bel�rlenmel�d�r. Bu
c�hazda 800 adımlık b�r program belleğ� vardır bu nedenle ‘noS’ ve ‘noP’
değerler�n�n çarpımı 800 değer�n� geçmemel�d�r.
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SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

Program sayfasına g�r�ş ve parametreler�n ayarlanması aşağıdak� tabloda
graf�ksel olarak �fade ed�lm�şt�r.
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SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

2.3. Program Sayfası Parametreler�
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SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

Tüm kopyalama, çoğaltma ve �letme hakları saklıdır.       Tel�f Hakkı © 3E Endüstr�yel Mühend�sl�k

Isıl İşlem Mak�nes� – Kullanım Kılavuzu



SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

Operatör sayfasındak� parametreler�n hang�s�n�n kullanılacağı yapılan
konf�gürasyona göre bel�rlen�r ve sadece kullanılacak olan parametreler
görünür. Konf�gürasyon sonucu bel�rlenen bu parametreler normal
çalışma sırasında sürekl� olarak kullanılan parametrelerd�r bu nedenle
proses ekranındayken �sten�len anda    tuşuna basılarak bu
parametrelere ulaşılab�l�r ve   tuşuna basılarak y�ne proses ekranına
dönülür. Bu parametreler�n ayarlanalab�l�r olanlarının ayar �zn� �sten�rse
konf�gürasyon sayfasındak� �lg�l� parametrelerden kaldırılab�l�r. Operatör
sayfasındak� herhang� b�r parametredeyken herhang� b�r tuşa basılmaz
�se ‘Art’ parametres� �le bel�rlenen zaman dolunca otomat�k olarak proses
ekranına dönülür.
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2.5 Operatör Sayfası Parametreler�

SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI
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SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI
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SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

2.4. Auto Tune

Bu c�hazda konf�gürasyon yapılırken PID parametreler� fabr�ka
ayarlarında bırakılmış �se kontrol çıkışları ON/OFF olarak çalışır. PID olarak
çalışmaya başlamak �ç�n bu parametreler ya manuel olarak g�r�lmel� ya
da auto tune �şlem� yapılmalıdır. Auto-tune �şlem� her b�r prosese en
uygun PID parametreler�n� hesaplar ve kaydeder.

Auto tune �şlem�n� başlatmadan önce konf�gürasyon sayfasındak� ‘AtsP’
ve ‘AtHr’ parametreler� uygun b�r şek�lde ayarlanmalı ve ‘At’ parametres�
‘on’ konumuna get�r�lmel�d�r. ‘AtsP’ parametres� ‘off’ durumunda
bırakılmış �se auto-tune �şlem� o andak� set değer�ne göre yapılacaktır, bu
nedenle uygun b�r set değer� seç�n�z. En uygun PID parametreler�n� elde
etmek �ç�n seç�len set değer� proses�n tam gücünün karşılığı olması
gerekmekted�r. 
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SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

Uygun ayarlar yapıldıktan sonra proses ekranındayken      tuşuna 5 san�ye
basılarak auto-tune �şlem� başlatılır. İşlem başladığında ‘ST’
gösterges�nde ‘At’ mesajı flaş yapar. Sonuçların sağlıklı b�r şek�lde
hesaplanab�lmes� �ç�n �şlem boyunca c�haza ve s�steme müdahale
ed�lmemel�d�r. Auto tune �şlem� b�tt�kten sonra ekrandak� ‘At’ mesajı
kaybolur ve c�haz yen� parametreler �le s�stem� PID olarak kontrol etmeye
başlar. Auto tune �şlem� b�tt�kten sonra konf�gürasyon sayfasındak� ‘At’
parametres� ‘off’ konumuna ger� get�r�lmel�d�r. 

Auto tune �şlem� devam ederken      düğmes�ne basılırsa �şlem �ptal ed�l�r.
PID olarak çalışan b�r c�haz ON/OFF olarak çalıştırılmak �sten�rse fabr�ka
ayarlarına alınmalıdır.
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NOT: tablodak� ‘1’ g�r�ş�n enerj�l� olduğunu, ‘0’ �se enerj�s�z olduğunu �fade eder.
G�r�şler VS+ ucunu �lg�l� g�r�şe bağlayarak enerj�len�r.

SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

2.5. Uzaktan Set Değer� Bel�rleme

Uzaktan set değer� bel�rleme üç farklı yöntemle yapılır.
Yardımcı analog g�r�ş kullanılarak set değer� bel�rleme (Remote Set
Po�nt): yardımcı analog g�r�ş kullanılarak uzaktan set değer� bel�rlemek
�ç�n konf�gürasyon sayfasındak� ‘s2.F’ parametres� ‘rbP’ olarak seç�lm�ş
olmalıdır ve ‘s2.LL’, ‘s2.HL’ parametreler� �le b�r skala bel�rlenmel�d�r. 

Potans�yometre g�r�ş� kullanılarak set değer� bel�rleme: konf�gürasyon
sayfasındak� ‘s3.F’ parametres� ‘rsP’ olarak seç�lm�ş olmalıdır. ‘s3.LL’, ‘s3.HL’
parametreler� �le b�r skala bel�rlenmel�d�r. Ayrıca potans�yometren�n alt ve
üst konumları da ‘s3.LC’ ve ‘s3.HC’ �le kayded�lmel�d�r.
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NOT: tablodak� ‘1’ g�r�ş�n enerj�l� olduğunu, ‘0’ �se enerj�s�z olduğunu �fade eder.
G�r�şler VS+ ucunu �lg�l� g�r�şe bağlayarak enerj�len�r.

Loj�k g�r�ş modülü kullanılarak set değer� bel�rleme: bu c�hazlardak� ‘LU’
loj�k g�r�ş modülünde 2 adet loj�k g�r�ş bulunmaktadır bu g�r�şler bağlantı
şemasında sırası �le P1, P2 olarak görünür. Konf�gürasyon sayfasındak�
‘LUF’ parametres� ‘sPs’ olarak seç�lm�ş �se operatör sayfasında ‘ssP.1 -
ssP.4’ olmak üzere 4 adet set değer� görünür. Bu set değerler� seçmel� set
değerler�d�r ve P1, P2 g�r�şler�nden gelen s�nyal �le aşağıdak� tabloya göre
kontrol set değer� olarak seç�l�r. Seç�len set değer� otomat�k çalışma
modunda �ken ST gösterges�nde görünür ve kontrol set değer� olarak
kullanılır. Seçmel� set değer� �le remote set değer� b�rl�kte kullanılıyor �se
remote set değer� 1. Seçmel� set değer�ne toplanır.

SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI
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2.6. Programların Yürütülmes� 

C�haza yazılmış olan b�r programı yürütmek �ç�n proses ekranındayken          
aa tuşuna 5 san�ye basılırak programlı kontrol moduna geç�lmel�d�r. Bu
moddayken SN led� yanar ve PV gösterges�nde ölçülen proses değer�, ST
gösterges�n�n �lk �k� hanes�nde �se son seç�len program numarası
görünür. 
   ve   tuşları �le yürütülmek �stenen program numarası seç�l�r ve RUN
komutu ver�lerek bu program başlatılır. 

Tuşlar �le ver�len komutlar; 
RUN Komutu: önce    tuşuna daha sonra    ve    tuşuna b�rl�kte basılarak
ver�l�r. 
STOP Komutu: önce    tuşuna daha sonra    ve    tuşuna b�rl�kte basılarak
ver�l�r. 
Loj�k g�r�şler �le ver�len komutlar; 
Loj�k g�r�şlerden ver�len komutlar �le uzaktan program yürütmek �ç�n
konf�gürasyon sayfasındak� ‘LUF’ parametres� ‘rLC’ olarak seç�lm�ş olması
gerek�r. Aşağıdak� tabloda bu komutlar göster�lm�şt�r. 

SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI
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Program yürütülüyorken ST gösterges�n�n �lk �k� hanes�nde
yürütülmekte olan programın numarası son �k� hanes�nde �se adım
numarası görünür ve SN led� 1 san�ye ara �le yanıp söner. Yürütülen
adımın zamanı ‘APr’ veya ‘HLd’ olarak seç�lm�ş �se bu adım boyunca ST
gösterges�nde ‘APPr’ veya ‘Hold’ mesajı flaş yapar. Program yürütülürken
beklemeden b�r sonrak� adıma geçmek �ç�n RUN komutu, programı
b�tmeden durdurmak �ç�n STOP komutu ver�lmel�d�r. Konf�gürasyon
sayfasındak� ‘APE’ parametres� ‘on’ olarak seç�lm�ş �se �lk STOP
komutunda program PAUSE durumuna geçer ve ST gösterges�nde
‘PAUS’ mesajı flaş yapmaya başlar. Pause durumda �ken tüm kontrol
çıkışları kapatılır, zaman ve set değer� dondurulur. Bu konumda RUN
komutu ver�l�rse program kaldığı yerden devam eder, STOP komutu
ver�l�rse program tamamen sonlandırılır.
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Program yürütülürken  tuşuna basılarak operatör parametreler�ne
ulaşab�l�r ve programın o ank� durumu �zleneb�l�r. Ayrıca program
yürütülüyorken �sten�ld�ğ� zaman çalışma modu değ�şt�r�lerek set değer�
ve kontrol çıkışı manuel olarak değ�şt�r�leb�l�r. Tekrar programlı kontrol
moduna dönüldüğünde program kaldığı yerden devam eder. Program
yürütülüyorken adım uyarısı olarak seç�lm�ş ve adımlarda
programlanmış olan röleler �lg�l� adıma gel�nd�ğ�nde enerj�len�r. Program
b�t�r�ld�ğ�nde program sonu uyarısı olarak tanımlanmış olan röle
enerj�len�r ve ‘FAT’ parametres� �le bel�rlenen süre kadar enerj�l� kalır.
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Desteklenen Standart MODBUS RTU Fonks�yonları;
Funct�on 01: Read Co�ls 
Funct�on 03: Read Hold�ng Reg�sters 
Funct�on 05: Wr�te S�ngle Co�l 
Funct�on 06: Wr�te S�ngle Reg�sters 
Funct�on 16: Wr�te Mult�ple Reg�sters

SICAKLIK KONTROL 
CİHAZ KULLANIMI

2.7. Ser� İlet�ş�m 

Bu c�haz standart MODBUS RTU protokolü �le, slave modda ser� �let�ş�m
kurab�lecek şek�lde tasarlanmıştır. Bu �let�ş�m �le c�hazdak� tüm
parametrelere ve değ�şkenlere ulaşılab�l�r. Bu parametreler okunab�l�r ve
set ed�leb�l�r. 

Ser� �let�ş�m Half-duplex RS485 hattı üzer�nden yapılır. B�r hat üzer�ne 32
adet c�haz bağlanab�l�r. İlet�ş�m hattında kullanılan kablo half-duplex
RS485 �let�ş�m�ne uygun ekranlı b�r data kablosu olmalıdır ve bu kablo
tüm c�hazlara tek b�r hat şekl�nde paralel olarak bağlanır. Hattın başında
ve sonunda uygun b�r sonlandırma d�renc� olmalıdır. Uygun b�r şek�lde
hazırlanmış ve 9600 Bps hızında �let�ş�m�n yeterl� olduğu b�r hattın boyu
1000 metreye kadar uzatılab�l�r. 

Ser� �let�ş�m hattı üzer�ndek� c�hazların her b�r�ne 1 �le 255 arasında ayrı b�r
�let�ş�m adres� ver�lmel�d�r fakat b�r hat üzer�ndek� tüm c�hazların �let�ş�m
hızı ve par�ty t�p� aynı olmalıdır. Bu c�hazların �let�ş�m adres�, �let�ş�m hızı ve
par�ty t�p� konf�gürasyon sayfasındak� ‘Addr, bAUd ve PrtY’ parametreler�
�le bel�rlen�r.
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SICAKLIK KONTROL 
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2.8. Konf�gürasyon Kılavuzu 

C�hazı kullanmaya başlamadan önce bu kullanım kılavuzundan
yararlanarak aşağıdak� �şlemler� sırası �le yaptığınızdan em�n olunuz.

1. s1.t parametres�ne kullanmak �sted�ğ�n�z sensör t�p�ne uygun şek�lde
seçt�ğ�n�zden

2. s1.LL parametres�ne yapmak �sted�ğ�n�z uygulama �ç�n S1 g�r�ş�ne bağlı
sensörden gelen ver�n�n alt skala değer�n� bel�rtt�ğ�n�zden

3. s1.HL parametres�ne yapmak �sted�ğ�n�z uygulama �ç�n S1 g�r�ş�ne bağlı
sensörden gelen ver�n�n üst skala değer�n� bel�rtt�ğ�n�zden

4. r1F, r2F, r3F, r4F parametreler�ne her b�r röleye yüklemek �sted�ğ�n�z
fonks�yona göre seçt�ğ�n�zden

5. o1.F parametres�n� analog çıkışa yüklemek �sted�ğ�n�z fonks�yona göre
seçt�ğ�n�zden

6. o1.t parametres�n�n c�haz et�ket�nde bel�rt�len akım/ger�l�m çıkış t�p�ne
uygun seç�lm�ş olduğundan

7. o1.LL parametres�ne analog çıkış modülünün çıkış vermes�n� �sted�ğ�n�z
alt skala değer�n� bel�rtt�ğ�n�zden

8. o1.HL parametres�ne analog çıkış modülünün çıkış vermes�n�
�sted�ğ�n�z üst skala değer�n� bel�rtt�ğ�n�zden
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PPID Kontrol Yapmak İç�n: 
1. Röle çıkış modülü kullanmak �st�yorsanız r1F, r2F, r3F, r4F
parametreler�nden PID kontrol �ç�n kullanmak �sted�ğ�n�z röle çıkışına a�t
röle fonks�yonunu röle fonks�yon tablosunda yer alan PCo, nCo, PoF, noF,
oPn, CLb,dsC seçenekler�nden yapmak �sted�ğ�n�z uygulamaya uygun
olanını seçt�ğ�n�zden
2. Analog çıkış modülü kullanmak �st�yorsanız o1F parametreler�nden PID
kontrol �ç�n kullanmak �sted�ğ�n�z çıkış modülünü analog çıkış fonks�yonu
tablosunda yer alan Pco, nCo seçenekler�nden yapmak �sted�ğ�n�z
uygulamaya uygun olanını seçt�ğ�n�zden
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Karakter�st�ğ�n� b�ld�ğ�n�z s�steme a�t poz�t�f yöndek� PID kontrol çıkış
oransal bant değer�n� (PoPb), negat�f yöndek� PID kontrol çıkış
oransal bant değer�n� (noPb), �ntegral zaman sab�t�n� (Ct), d�ferans�yel
zaman sab�t�n� (dt) ve b�r kontrol çevr�m�n�n süres�n� bel�rten kontrol
per�yodunu (CP) parametreler�ne manuel olarak g�rerek,
Auto-tune �şlem� yaparak c�hazımızın kullanılacağı s�steme a�t PID
kontrol parametreler�n� otomat�k olarak hesaplamasını sağlayarak, 

‘AtsP’ parametres�ne auto-tune �şlem�n�n yapılacağı sıcaklık set
değer�n� g�r�n�z. Bu değer yapılacak proses�n tam gücünün ortalarına
denk gelmel�d�r. 
‘AtHr’ parametres�ne auto-tune �şlem� sırasında kullanılan h�sterez�s
değer� g�r�lmel�d�r.
‘At’ parametres�n� ‘on’ olarak seç�n�z. C�haz ana bekleme
ekranındayken tuşuna 5 san�ye kadar basılı tutmak yeterl�d�r. Auto-
tune �şlem� yapılırken c�haz gösterges�nde ‘At’ �fades� yanar ve söner.
Bu �fade auto-tune �şlem� b�tt�ğ�nde ekrandan kaybolur. Auto-tune
�şlem� devam ederken tuşuna basılara auto-tune �şlem� �ptal ed�leb�l�r.

PID kontrol yapab�lmek �ç�n �k� yöntem vardır;

Auto-tune �şlem�n� başlatmak �ç�n: 

C�haz ana bekleme ekranındayken      tuşuna 5 san�ye kadar basılı tutmak
yeterl�d�r. Auto-tune �şlem� yapılırken c�haz gösterges�nde ‘At’ �fades�
yanar ve söner. Bu �fade auto-tune �şlem� b�tt�ğ�nde ekrandan kaybolur.
Auto-tune �şlem� devam ederken aa tuşuna basılarak auto-tune �şlem�
�ptal ed�leb�l�r.
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1.   Ekran Kısmı: Ölçüm sonuçlarının �zlend�ğ� yerd�r. 
2. Kağıt Konulan Kısım: Ölçüm sonuçlarına göre trendin kaydedildiği
yerdir. 
3. Kalem İs�mlend�rme Kısmı: Kağıda kayded�len graf�kler�n renkler�ne
göre hang� kanal olduğunun yazıldığı yerd�r. 
4. Tuş Takımı: Menülerde gez�nme kayıt başlatıp durdurmada kullanılan
tuşlardır.

Parametreler�n ayarlanması: Kağıtlı kayıt c�hazında parametreler�
ayarlamak �ç�n        tuşuna 3sn basılı tutun ardından aşağıdak� menü
ekrana gelecekt�r. 

KAĞIT YAZICI KULLANIMI
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Görüntülenmek �stenen ayara               tuşuna basılarak ulaşılır.

Parametre düzenlemeler� b�tt�kten sonra     tuşuna basılarak c�haz
çalıştırılır. 

Ekranda görünen ‘OK’           ,CANCEL ‘ ’            tuşları anlamına gel�r.

Aşağıda sekmeler�n �çer�s�ndek� parametreler detaylı olarak ver�lm�şt�r.

Ayarlar arasında gez�nmek �ç�n               ve              tuşları kullanılır.

KAĞIT YAZICI KULLANIMI
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Kayıt c�hazı parametreler�nden sadece İnput Setup ve Record Setup
sekmeler�ndek� bazı parametreler düzelt�lmel�d�r. D�ğer parametreler
fabr�ka ayarlarında kalmalıdır. Aşağıdak� tabloda kayıt c�hazının İnput
Setup sekmes�ndek� parametreler�n�n olması gereken değerler�
ver�lm�şt�r. C�haz çalıştırılmadan önce parametreler� bu tabloya uygun
şek�lde düzenlenmes� gerekl�d�r.

KAĞIT YAZICI KULLANIMI
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Record Setup sekmes�nde düzelt�lmes� gereken parametre �se ‘Standart
Speed’d�r. Bu parametre kayıt c�hazının saatte kaç mm ç�z�m
yapacağının ayarlandığı kısımdır. Fabr�ka ayarı olarak saatte 20mm
olarak tanımlanmıştır. Kullanıcı 10-20-40-60-120-240 mm/h
seçenekler�nden �ht�yacı olan değer� seçmel�d�r. Aşağıdak� res�mde
Record Setup sekmes�n�n arayüz görüntüsü ver�lm�şt�r.

KAĞIT YAZICI KULLANIMI
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Parametreler ayarlandıktan sonra        tuşu vasıtası �le kayıt başlar. Kayıt
�şlem� b�t�r�lmek �stend�ğ�nde tekrardan aynı tuş �le kayıt durdurulur.
Sıcaklık b�lg�ler�n�n olduğu LCD ekrandak� görüntü        tuşu aracılığıyla
farklı olarak l�steleneb�l�r.

Aşağıdak� tabloda Record Setup sekmes�n�n olması gereken parametre
değerler� ver�lm�şt�r.

KAĞIT YAZICI KULLANIMI
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TELİF HAKKI (C)

Bu yayının hiçbir bölümü 3E Endüstriyel Mühendisliği'nin önceden
yazılı izni olmaksızın elektronik, mekanik, manyetik, optik, kimyasal,
manuel veya başka bir biçimde veya herhangi bir yöntemle
çoğaltılamaz, iletilemez, kopyalanamaz, bir geri alma sisteminde
saklanamaz veya herhangi bir dile veya bilgisayar diline çevrilemez. 

Bu belgede yer alan bilgiler KESİNLİKLE GİZLİDİR ve 3E Endüstri
Mühendisliği'nin MÜLKİYETİDİR ve: i) kısmen veya tamamen
çoğaltılamaz veya ifşa edilemez, ii) ısıl işlem ve/veya kontrol
ekipmanının herhangi bir tasarımı veya imalatı için kullanılamaz
veya 3E Endüstri Mühendisliği'nden açık yazılı izin alınmadıkça,
Sözleşme hükümleri kapsamında sağlanan amaç dışında başka
herhangi bir amaçla kullanılamaz.

Dokümantasyonda yer alan çizimler ve fotoğraflar 3E Endüstri
Mühendisliği'ne aittir ve bunların çoğaltılması, üçüncü şahıslara
iletilmesi veya üretim ve/veya ekipman tasarımı için kullanılması
kesinlikle yasaktır. Bu Dokümantasyonda yer alan herhangi bir
teknik bilginin alt lisanslanması, Sözleşme hükümlerine göre
kesinlikle yasaktır.

3E Endüstri Mühendisliği bu belgede önceden haber vermeksizin
değişiklik yapma hakkını saklı tutar.

PORTATİF ISIL İŞLEM 
MAKİNESİ
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SORUMLULUK REDDİ:

Portatif Isıl İşlem Makinesi, endüstriyel operatör tarafından
kendi yönetimi altında kullanılacaktır. 3E Endüstriyrl
Mühendisliği, Portatif Isıl İşlem Makinesi kullanımı sırasında
meydana gelen herhangi bir ürün, süreç, hasar veya
yaralanmadan sorumlu veya yükümlü değildir. 3E Endüstri
Mühendisliği, buradaki içeriklerle ilgili olarak hiçbir beyanda
bulunmaz veya garanti vermez ve zımni garantileri veya
satılabilirliği veya herhangi bir amaca uygunluğu özellikle
reddeder.

GARANTİ:

3E Endüstriyel Mühendislik, mallarının hatalı malzeme ve hatalı
işçilik içermediğini garanti eder. Garanti bilgileri için yerel satış
ofisinizle iletişime geçin. Garanti kapsamındaki ürünler, garanti
süresi içinde 3E Endüstri Mühendisliği'ne iade edilirse, 3E Endüstri
Mühendislik kusurlu bulduğu ürünleri ücretsiz olarak onaracak
veya değiştirecektir. Yukarıda belirtilenler, Alıcının yegane çaresidir
ve satılabilirlik ve belirli bir amaca uygunluk dahil olmak üzere açık
veya zımni diğer tüm garantilerin yerine geçer. Özellikler haber
verilmeksizin değiştirilebilir. Verdiğimiz bilgilerin bu baskıdan
itibaren doğru ve güvenilir olduğuna inanılmaktadır. Ancak,
kullanımıyla ilgili hiçbir sorumluluk kabul etmiyoruz.

PORTATİF ISIL İŞLEM 
MAKİNESİ
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+90 262 658 98 40

+90 850 840 00 33

+90 543 233 40 26

�nfo@3eendustr�yel.com.tr

www.3eendustr�yel.com.tr

Müşter� Desteğ�
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