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PVC KAYNAK KONTROL ÜN�TES�N�N PARAMETRE AYARLAMALARI: 

 
 

1. Isıtıcı tu�una basıp aynı anda eritme tu�una basılırsa SFr 1 0 yazısı ekranda görülür 
prg ledi yanar 

2. Ok tu�ları ile ilk �ifre girilir 
3. �ifreyi onaylamak için ısıtıcı tu�una bir kez basılır 
4. Ekranda SFr 1 X ve ilk �ifre görünür 
5. Ok tu�ları ile ikinci �ifre girilir 
6. �ifreyi onaylamak için ısıtıcı tu�una bir kez basılınca a�a�ıdaki parametrelere ula�ılır. 
 

Ok tu�ları ile istenilen parametre de�i�tirilir. Isıtıcı tu�una basıldıkça bir sonraki 
parametreye ula�ılır.    

 
 
 

 AÇIKLAMALAR Aralık Mevcut �stenilen 
 ARA ZAMAN DE�ERLER�    
����� Pedal basılır Za 01 zamanı lamanın girme 

süresidir. 
1 – 9.9 sn 1.5 sn  

 
����� Tabla sıkma zamanı. Tabla svicinden 

kurtulmadan zaman çalı�maz. Süre 
dolmadan pedal basılsa da aktif de�ildir.  

 
1 – 9.9 sn 

 
1.5 sn 

 

����� Pedala basılınca 1. pres basar, zaman 
dolmadan pedal aktif olmaz  

1 – 9.9 sn 1.5 sn  

����� Pedal tekrar basılınca 2. pres basar. Di�er 
i�lemler artık otomatik devam eder. 

1 – 9.9 sn 1.5 sn  

���	� Tabla açma süresi tablanın svice bastıktan 
sonra ayarlanan zaman kadar bekler  

1 - 9.9 sn 1.5 sn  

���
� Tabla svice bastıktan sonra lamanın çıkma 
�üresi 

1 – 9.9 sn 1.0 sn  

����� Rezistansın girme süresi. 1 – 9.9 sn 2.0 sn  
����� Tabla sıkma sıkma süresi 1 – 9.9 sn 3.0 sn  
� Eritme zamanı çalı�ır 99 sn 20 sn  
���
� Tabla açma süresi. Tabla svice basınca 

zaman çalı�ır 
1 – 9.9 sn 1.5 sn  

������ Rezistans çıkma süresi 1 – 9.9 sn 1.5 sn  
������ Tabla sıkma zamanı. Tabla svicinden 

kurtulmadan zaman çalı�maz. 
1 – 9.9 sn 1.5 sn  

� So�utma zamanı çalı�ır 99 sn 20 sn  
������ 1. presin bırakma zamanı 1 – 9.9 sn 0.1 sn  
������ 2. presin bırakma zamanı 1 – 9.9 sn 0.1 sn  
������ Tablanın açma zamanı 1 – 9.9 sn 0.1 sn  
����	� Stopa basılınca ara zamanlar 1 – 9.9 sn 1.0 sn  
� PROGRAM PARAMETRELER�    
����� 1 �ifre 0 - 99 1  
����� 2. �ifre 0 - 99 1  



�����  Kullanılmıyor 0 - 99 0  
�
�����

Makine özel fonksiyonları  
0. Ayarlanan sete gelmeden çalı�maz.  
1. Makine her zaman çalı�maya hazır 
+ 
0. Stop NO kontak 
2. Stop NC kontak 
+ 
0. Tabla svici yok 
4. Tabla svici var 
+ 
0. Max set de�eri 300 C 
8. Max set da�eri 400 C 
=  istenilen özelliklerin rakamları toplanarak 
bu alana yazılır  

 
 
 
 
 
 
 

0 - 1 

 
 
 
 
 
 
 

14 

 

���	� Yuvarlama sayısı. Sayı kadar altı veya üstü 
Set noktası gösterir. Bir iki derecelik 
dalgalanmaları önler 

 
0 – 5 

 
2 

 

���
� ADC ortalama sayısı. (de�erle oynamak 
olumsuz neticelere yol açabilir) 

0 – 7 5  

����� ADC okuma aralı�ı. (de�erle oynamak 
olumsuz neticelere yol açabilir) 

0 – 255 28  

����� PID KP katsayısı. (de�erle oynamak 
olumsuz neticelere yol açabilir) 

0 - 255 180  

���
� PID KD katsayısı. (de�erle oynamak 
olumsuz neticelere yol açabilir) 

0 – 255 100  

������ PID KI katsayısı. (de�erle oynamak 
olumsuz neticelere yol açabilir) 

0 – 255 28  

������ PID çevrim zamanı 0 – 255 6  
 
 
 
 
 
Not : Yukarıda verilen parametreler geçici olup sizin verece�iniz de�erlerle de�i�tirilecektir. 
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