mihendislik

AN-500 FLASH POINT (Sayisal Tam Otomatik)
(Kapali Tip Alevlenme Noktasi Tayin Cihazi tanitimi )

LCD Grafik ekran.

Parlama (yanma) lambasi.
Preset (ayarlar) digmesi, bas
degistir,

4. Isitma heater lambasi,

5. Ana A¢ma/kapama anahtari,
6. Atesleme kablosu,
7
8
9

whN ke

. Seramik Atesleme bujisi,
. Yanma odasi,
Karistirma ve kapak acma mili.
10. PT-100 1sI 6lgcme sensord,
11. Yanma Algilayici Termokuple,
12. Yakit haznesi ust kapag!,
13. Manyetik sensor.
14. Yakit haznesi hava giris bacasi.
15.Yakit haznesi tutamagi
16.Motor stand tagima mili
17.Stand sikma ayar kulpu
18.Motor (12V DC reduktorli
3 -20 rpm)

AN-500 FLASH POINT Genel Gorunum



(AN-500)Kapali Tip Parlama Noktasi Tayini Cihazi
Kontrol paneli Tanitimi

Calistirmaya ba slarken:

1. Power (0/I )dugmesiyle sistem agllir.
2. Grafik LCD Ekranda Yukardaki sekilde gorildugu gibi Program secici meni gelir.
Soldan sirasiyla Start Play Modu, Ayarlar modu ve info modu.

3. Start/play muduna basilinca sagdaki calistirma Ekrani
gelir.
- Soldan sirasiyla bu ekranda RPM bdliminde
Karistirma ve gaz kapagi kontrol motorunun Devir hizi
RPM olarak set edilir.
- TEMP béluminde Hedef sicaklik degeri set edilir.
- TIME boéliminde Saat ve dakika olarak sure ayarlanir.
Zaman sifirdan yukari dogru sayar.

4. Sag Ustteki Play/Stop tusuna basilarak cihaz ¢alismaya baslar. Ve asagidaki ekrana gecer.
Burada ayarlanan degerlerin sagindaki kutucuklara Calisma anindaki gergek degerler belirir.
Motor devri : 4 rpm
Sicaklik 168.9‘C
Zaman :00:00:36 (s/d/s)
olarak takip edilir.

Play digmesine basilinca yerine Kare biciminde Stop
dugmesi gelir.




5. Stop dugmesinin altinda Sola Ok isareti gelinen sayfaya geri dén anlamindadir.

6. En sondaki sagda en alttaki digme hata kalibrasyonu sayfasina kisa yoldan gidilir.
Ayarlar sayfasina geri dondldigiunde karsimiza asagidaki sayfa gelir.

7. Ortadaki Settings (ayarlar ) bolumuns sectigimizde;

8. Dort bélumden olusan yeni bir sayfaya gecilir.
Burada Ana Meni ,genel ayarlar, PC ba glanti
Ve Kalibrasyon sayfalari mevcuttur.

Bunlari ayri ayri inceleyelim.;
Ana Menlye gidince, burada parlama noktalarinin kayitlandigi degerler yaziimistir.

Ekrani takip ederek, kaydedilir , Silinir veya bu sayfadan

cikihr. PARLAMA HOETALARAIL

Flash-1 :55.6
Flash-2 :57.8

Flash-3 1 68.5
Genel ayarlar sayfasinda Parlama noktasini kag kez Flash—4—: 6l .4

yapilmak istendigi secilir ve kaydedilerek cikilr. -

ornek Parlama Test Tayini: )
Yapilan test 6lcumlerinde Motor :4 Rpm , Temp 70’C zaman 1 saat/15 “ ayarlandiginda, Olculecek
kimyasal sivinin ( VERSOL) Once Isitma odasina konulmasi

gerceklestirilir.
—— FPHELAMA HOETRSI _

Bunun i¢in Kapali isitma odasinin acilmasi gerekir. EFlas SX

Kapal 1sitma haznesini agmak igin:

- Ustteki iki vida ¢ozulir.

- Motor miliyle geri ¢ikarilr,

- El tutamagi ile 1sitma haznesinin Ust bolimu komple kaldirilarak yana agilir.

- Swvi Isitma odasi aciimis olur. Isitma odasi 70mi(cc) hacmindedir.

- Burasi ASTM olciilerine gore isaretlenmistir. Isaretli yere kadar doldurulur.

- Yanmaz O’ring unutulmadan yerine konarak sikica vidalar sikilr.

Simdi deney yapilmaya hazirdir. Baslangic sayfasina donilerek degerler kontrol edilir ve START
dugmesine basilir. Sicaklik yavas yavas yukselmeye baslar. Sicaklik PID kontrolll olup +/- 0.2 hassasiyette
Istyl ayarlar. Isiticinin acllma/kapanma ani  Heat lamba’sindan takip edilir.

Isitiinca hangi sicaklikta Gaz haline donmeye basladigini tayin etmek igin
Motorun kontrol ettigi kapall gaz odasi kapag! otomatik olarak belli periyotlarda acilarak Atesleme bobini ile
atesleme yapilarak yanma baslangici kontrol edilir.




Gaz olusmaya baslayinca otomatik atesleme sonucunda yanma baslar.
Yanma odasinda yanma baslayinca isi algilama sensori vasitasi ile beyne iletilir.
Ekranda PARLAMA ANI ve ayrica FLASH lambasindan vede Sesli olarak Buzzer'dan duyulur.

Ayni anda Micro Prossestr. Parlama anindaki sicakligi
kaydeder. Secilen parlama adedi kadar parlama olunca
beyin otomatik olarak sistemi durdurur.

Sistem durunca ekrana parlama sonuclari raporu gelir.
Buradan ard arda hangi sicakliklarda parlama oldugu
gorulur.

Boylece alkol bazli bir kimyasal sivinin parlama noktasi
belirlenmis olur.

Istenirse Flash Point (FP) adedi 1-4 arasinda secilerek bir
parlamadan sonrada deney sona-
erdirilir.

Is1 Kalibrasyon ayari:
Isi algilama sensérinin ( PT-100 ) yukardan siviya daldirma yontemi ile 6lcim yapildigindan

sicaklik farkini kalibre etmek igin kalibrasyon sayfasina gidilir.

Setting Ayarlar menisinden girilerek Kalibrasyon sayfasi secildiginde asagidaki ekran

Onlimiize cikar.

Preset digmesiyle sicaklik farki girilerek hafizaya alinir.

Bdylece sicaklik hata pay! varsa dizeltiimis olur.




AN-500 KAPALI KAP Alevlenme Noktasi Test Cihazi

TEKNIK OZELLIKLERI:

Malzeme .......coeoviiiiiiiinn,
Calisma Voltajl...........c.cooeennes
Calisma AKIMI.......oooiiiiiii e,
Hazne isitma gucu.......................
Sivihazne Hacmi........................
ASTM’ ye uygun Hazne alani.....
Kontrol sistemi...........ccoovvviivnnnne.
Kontrol Ekran Paneli................... .......
Isi Kontrol sahaslt ........cccccoeveveuinnnn.
Istkontrolu..........cooviiiiiiiiinis
Parlama araligi......................

Isi algilama sensord................
Hazne kapaginin Kontrolu...
Atesleme sistemi...................
Parlama Noktasi sayiSI....................
Karistirma Hizi .................

Zaman kontrold...............

Hedef sicaklik............coooiiiii .

Garanti.....oooe oo

. Elektro Statik Toz Boya

: 220V / 50Hz

1 2A

: 650 Watt

: 70 cc

: ASTM 93 Test Modu Isaretlenmis.
: Micro islemcili, Dijital Full Otomatik
: 128 x 64 GrafikLCD

: Ortam 1s1 -100 ‘C (Opsiyonel 400°'C)
: PID +/-0.3-(0.5)C

: 39°C- 70'C Numuneye @ére Farkli

(Opsiyonel Madeni yaglar icin 400'C ye kadar)

: PT-100

: Otomatik

: Hazne kapagi acildiginda Otomatik.
: 1- 4 Programlanabilir.

: 3-20 Rpm Elektronik PWM kontrolld.

Programlanabilir.

: 0 ‘dan - 99 Saat 59 dak. Araliginda

Programlanabilir. ileri sayim.

: Programlanabilir.
-2 Y.
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