
 goÇok kolay kullaným.
 goSaðlam ön panel, saðlam mekanik yapý, 
kauçuk tuþlar.
 goOkunaklý, anlaþýlýr gösterge.
 goTuþ sesi, ve uyarý sesleri.
 goKompak yapý, kolay elektrik baðlantýsý.
 goÇarpma, bölme ve nokta yeri kullanýlarak, 
göstergeyi istenilen birim ve çözünürlükte 
gösterebilme imkaný. (mm, inc, cm, m gibi)
 goMotor hýz kontrolü kullanarak hedefe hýzlý 
gidip yavaþ yaklaþarak hedef noktasýný yüksek 
kesinlikte bulmasý.
 g

 

o3+1 NPN 50 mA. hýzlý çýkýþ. 

 g?1 Çift giriþli Enkoder giriþi.
 go2 kuru kontak dijital giriþ.
 

 go2 adet 6 haneli pozisyon ve set deðeri 
göstergeleri.  

 go8 LED gösterge ile çýkýþ durumlarýnýn ve 
uyarýlarýn gösterilmesi.
 go20 adet tuþ ile çok kolay veri giriþi, manuel 
hýzlý ve yavaþ hareket ettirme imkaný.

Ne-Ka
ELEKTRONÝK

Grouptechnic
engineering solutions

R

 goBesleme gerilimlerini kontrol etmeden cihazý 
monte etmeyiniz, baðlantý veya bakým yapmadan 
enerjinin kesik olduðundan emin olunuz.
 

 goCihazý yüksek neme veya suya karþý 
koruyunuz. Ani nem deðiþimlerinde, su 
yoðunlaþmasýna dikkat ediniz.
 

 goCihaz çýkýþlarýna yük baðlanýrken, teknik 
bilgilerde verilen çýkýþ akýmlarýna dikkat ediniz.
 goArýza durumunda cihazý kesinlikle açmayýnýz.

Genel Uyarýlar Özellikler

 goRulo Saç Kesme makinelerinde boy kesmede. 

 g?Profil boy kesimlerinde.
 g?Kumaþ Toplarýndan istenilen boy kesmede.
 goÇuval fabrikalarýnda kumaþ topundan uygun 
boyda çuval kesmede.
 

 goBayrak imalâtlýnda kumaþtan uygun boy 
bayrak kesmede.  

 goKaðýt rulosundan uygun boyda kaðýt 
kesmede.
 goHer türlü boy kesme iþleminde, istenilen 

Kullaným Alanlarý

Teknik Özellikler

Elektriksel özellikler
Besleme gerilimi

Boyutlar

220 VAC

E: 75,0 x B: 142,0 x U: 87,0 mm (Klamens baðlantýlarý olmadan)  

430 gr

68,0 x 135,0 mm

NPN hýzlý çýkýþ / IOut: 50 mA Max. / 3+1 Adet

105 x 160 x 95 mm

Kuru kontak NPN giriþ / 5 - 20 mA / 2 adet, Enkoder giriþleri A/B

10 Adet

6 hane aktif deðer, 6 hane set deðerini gösterme

hedefe hýzlý gidip, yavaþlayarak belirlenen kayma miktarý kadar önceden durma 
 o0 - 70 C

000000 , 00000.0 , 0000.00 , 000.000 , 00.0000 formatýnda istenilen birimde ayarlanabilme

0 - 999999 aralýðýnda mekanik durumuna göre.

%25 ile %85 arasý yoðuþma olmadan

+/- %20

Max : 3,2 VA 

Besleme gerilimi aralýðý

Aðýrlýk

Güç tüketimi

Pano açma boyutu

Çýkýþ Tipi / Akýmý / Adet

Mukavva kutu boyutu

Giriþ Tipi / Akýmý / Adet

Koli adedi

Gösrterge

Gösterge Çözünürlüðü

Kontrol Aralýðý

Çýkýþ Kontrol / Kontrol Yöntemi

Çalýþma sýcaklýðý

Ortam nem oraný

NK-8050
Pozisyon
Kontrol Kartý
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Fiziksel özellikler
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Boyut Ölçüleri
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nk-8050

Elektrik Baðlantýsý

Arka Etiket

nk-8050 
Arka etiketi 
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Geri çýkýþýnýn aktif olduðunu gösterir

Ýleri çýkýþýnýn aktif olduðunu gösterir

Yavaþ çýkýþýnýn aktif olduðunu gösterir. Ýleri veya geri çýkýþýnýn yavaþlamasýný saðlar

Sistemin pozisyonda olduðunu gösterir. Bu çýkýþ ayný zamanda mekanik fren için de kullanýlabilir

Enkoderi okumada veya sistemle ilgili bir hata olduðunda aktif olur. Reset tuþu silemezse enerjiyi kesmek gerekir. 

Pozisyonu ayarlanan sýnýrlar içinde deðilse aktif olur. Reset tuþuna basýldýðýnda veya tekrar start verildiðinde silinir.

Aktif pozisyon deðerini gösterir. Program modunda parametre adýný yazar.

Set deðerini gösterir. program modunda parametre deðerini gösterir.

Tuþlarý, manuel olarak ileri, geri ve hýzlý, yavaþ hareket etmeyi saðlar.

Sistem kayma hatasý yaparsa, reset svicine göndererek sýfýrlar. Sayýsal veri giriþi sýrasýnda veriyi sýfýrlamaya yarar.

Çalýþma anýnda STOP, program modunda parametrelerden çýkmak için kullanýlýr.

Verilen ölçüye gitmek için kullanýlýr. Program modunda parametreleri onaylamak için kullanýlýr. 

Program moduna girmek için kullanýlýr.

Ölçü hatasý oluþursa, program modunda girmeden kalibrasyon yapmaya baþlamak için kullanýlýr. 

Program modunda girmeden reset svicinin pozisyonunu girmek için kullanýlýr. 

Program modunda, program parametrelerinin sayýsal deðerlerini girmek için kullanýlýr. 

Tuþlar Ve AçýklamalarýNK-8050
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 g 

duyulduðunda sýfýrlanmasý gerekir. 

 g Sýfýrlamak için RESET    tuþuna basýlýr, beklnir. 
Sýfýrlama iþlemi baþlar. 
 g Herhangi bir sebepten makina sýfýrlanýrken 

durdurulmak istenirse STOP   tuþuna basýlarak iþlem 
iptal edilir. makina durdurulur.
 g Sýfýrlama iþlemini tamamlamak için tekrar RESET

  tuþuna basýlýr, makina hareket edinceye kadar 
beklenir. Sýfýrlama iþlemi tamamlanýr.

Makine ilk enerji verildiðinde veya ihtiyaç 

DÝKKAT: Hatalara yol açmamak için makineye enerji 
verilince sýfýrlamak gerekebilir.

C

RESET

ESC

STOP

C

RESET

 g 

basýlarak dayama istenilen ölçüye yavaþ veya hýzlý, 
manuel olarak, çok kolay bir þekilde, rahatlýkla 
götürülebilir.

 Tuþu ile hýzlý ileri,

 Tuþu ile hýzlý geri,

 Tuþu ile yavaþ ileri,

 Tuþu ile yavaþ geri hareket ettirilebilir.

Cihazýn üzerinde bulunan  tuþlarýna 

DÝKKAT: Manuel hareketlerde makine limitleri 
çalýþmamaktadýr. Makina baþ ve son kýsmýna 
bindirmemek için dikkat edilmelidir.

Makinanýn Sýfýrlanmasý

Dayamanýn Manuel Ayarlanmasý

Hedef Verilerek Hareketler

 g Cihazýn istenilen hedefe otomatik olarak gitmesi 

için; Sayýsal klavye  tuþlarýný kullanarak, istenilen 
deðer ekrana yazýlýr.

 g   START / ENTER tuþuna basýlarak hareket 
baþlatýlýr.

 g Eðer    STOP / ESC tuþuna basýlýrsa, dayama 
durdurulur. Normal moda döner. 
 g Eðer dayama hedefi istenilen sýnýrlar içinde 
yakalayamazsa  LED i yanar. Sesli ikaz açýksa alarm 
verir. Ölçüyü kontrol edin.
 g  LED ini söndürmek için yeni bir pozisyon 

girilebilir veya  RESET tuþuna basýlýr. 
 g Girilen deðer eðer minimum deðerden düþükse; 
makine hareket etmez. Alttaki ekranda makinenin 
gidebileceði minimum deðer görünür.  LED i yanar. 
Sesli ikaz açýksa alarm verir. 

 g Söndürmek için   RESET tuþuna basýlýr. 
 g Girilen deðer eðer maximum deðerden büyükse; 
makine hareket etmez. Alttaki ekranda makinenin 
gidebileceði maximum deðer görünür.  LED i yanar. 
Sesli ikaz açýksa alarm verir.

 g Söndürmek için   RESET tuþuna basýlýr.  

0 9

ENTER

START

ESC

STOP

PERR

PERR

C

RESET

PERR

C

RESET

PERR

C

RESET

Kullanýmýnk-8050

Genel Bilgiler

 g 

yapýldýktan sonra, çalýþmaya geçmeden önce encoder 
ve mekanik sistemin parametre ayrlarýnýn yapýlmasý 
gerekir. Ýlk karar verilecek husus ölçme birimi ve 
çözünürlüðüdür. 6 haneli gösterge kullanýlmýþ olup, birim 
olarak metre, santimetre ve milimetre kullanýlabilir. 
Örneðin; 1.2m, 1.20m 1.200m, 1.2000m 120 cm, 120.0 
cm, 120.00 cm veya 1200mm, 1200.0 mm, 1200.00 mm 
gibi ekran görüntü formatlarý kullanýlabilir. Tamamen 
encoder ve mekanik çözünürlükle ve müþteri tercihi ile 
ilgilidir. Ýstediðiniz formatý seçebilirsiniz.

DARA VE LÝMÝT SWITCH AYARLARI VE 
SÝSTEMÝN OTOMATÝK SIFIRLANMASI ; 

 g Dara svici 1. pozisyonda yazýlan noktaya çok 
hassas bir þekilde konmalýdýr. Gerekirse mekanikte ince 
ayar vidasý konularak ölçü + - hassas ayarlamasý yapýlýr. 
Bu svice basýldýðýnda sistem sýfýrlanmýþ olur.

 g Dara svici pozisyonu set tuþundan da hassas ve 
kolay bir þekilde ayarlanabilir.

 g Limit svicleri mekaniðin hareket sýnýrlarýný belirler. 
Bu sviclere basýlýrsa hareket durur.

Cihazýn uygun enerji, encoder ve driver baðlantýsý 

Püf Noktalarý

 g Topraklamasýz makineyi kesinlikle çalýþtýrmayýn.
 g Enkoder için optik enkoder kullanýn.
 g Enkoder tur baþýna pals sayýsý ne kadar büyükse 
sonuç okadar baþarýlý olur.
 g Enkoder kablosunda ek kullanmayýn.
 g Kalibrasyon iþlemine baþlamadan önce, çarpan 
katsayýsý, makina durumuna göre 100 veya 1000 
yapýlýrsa kalibrasyon iþlemi daha hassas ve baþarýlý olur.
 g Kalibrasyon iþleminde 1. calibrasyon noktasýný 
belirlerken en küçük ölçü, 2. calibrasyon noktasý en 
büyük ölçüdür. bu ölcüler birbirinden ne kadar uzaksa ve 
kenarlara nekadar yakýnsa sonuç daha baþarýlý olur.
 g Dara svici dayama küçük ölcüye en yakýn 
konumuna konulmasýnda fayda vardýr. Dara svicine 
basýnca küçük ölçüye giderken býrakmamasý gerekir. 
mekanik olarak buna önlem alýnmalýdýr. yoksa sistem 
doðru olarak çalýþmaz. 

ÖLÇÜ HATALARI VE DÜZELTÝLMESÝ

Sürekli orantýlý bir þekilde artan veya azalan 
fark. Örneðin 1metrede 2 mm, 2 metrede 4mm, 3 
metrede 6mm; 
 g Kalibrasyon iþleminden önce çarpaný artýrmak bu 
sorunu çözebilir.
 g Eðer çözülmezse, kalibrasyon iþleminden sonra 
bölen veya çarpan sayýsýna müdahale ederek ölçünün 
düzeltilmesi. bölen arttýrýlýrsa ölçü büyür. küçültülürse 
ölçü de küçülür. Çarpan için tersi sözkonusudur.

Her ölçüde tekrar eden hata. Örneðin 1metrede 
1 mm, 2 metrede 1mm, 3 metrede 1mm;
 g Bu tip hatayý düzeltmek için sistem resetlenir.
 g Eðer resetleme iþleminden sonra da hata devam 
ederse set tuþu veya program parametrelerinden 1. 
pozisyon deðeri deðiþtirilerek hata düzeltilir.

www.ne-ka.com.tr
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Makinanýn yaklaþým yönü, hýzlý yavaþ  rolesi 
terslemesi, fren rolesi terslemesi, Makina ilk açýldýðýnda 
sýfýrlama istemesi, hatalý pozisyonda sesli ikaz vermesi 
gibi ayarlar programlama modunda CONFIG 
parametresinden yapýlýr. Deðer aþaðýdaki gibi 
hesaplanýr:

yaklaþým yönü  0   : normal
1   : ileriden
2   : geriden

Eþit rolesi 0   : normal
4   :  ters

Hýzlý/Yavaþ rolesi 0   : normal
8   : ters

ilk açýldýðýnda resetleme 0   : resetleme gerekli
16 : makina kapatýldýðý son 
       pozisyondan baþlar

pozisyon hatasýnda sesli  0   : uyarý yok
32 : uyarý var

CONFIG = (yaklaþým yöntemi)+ (eþit rolesi tipi) + 
(hýzlý/yavaþ rolesi tipi)+(açýlýþ yöntemi)+(sesli uyarý)

formülü ile hesaplanýr.

Makina Çalýþma Þeklinin Ayarlanmasý

Yaklaþým Yöntemine Göre Çalýþma Þekli

Program Moduna Girmek

Kalibrasyon Yapmak

Dara Svici Deðerini Girme

 g 

 g Eðer þifre varsa ekranda «------» görünür.
 g Sayýsal tuþlarý kullanarak þifre yazýlýr. Þifreyi 

yazarken hata olmamasý için gerekirse ekran önce  C 
tusuyla temizlenir.

 g Dogru þifre girilerek  ENTER tuþuna basýlýr, 
Program moduna girilir.
 g Þifre yanlýþ girilirse parametreler görünür ama 
deðiþiklik yapýlamaz.

 g Program modundan çýkmak için,  ESC tuþuna 
basýlarak normal çalýþma moduna dönülür.
Cihazýn ilk ayarýnda þifre «0» dýr. Doðrudan 
parametrelere girilebilir.
 g Parametre deðerleri ve açýklamalarý için parametre 
tablosuna bakýnýz.

 PROG tuþuna basýlp beklenir.
PROG

C

RESET

ENTER

START

ESC

STOP

 g 

 g Ekranda «1. CALIB» yazar.

 g  Tuþlarý ile küçük ölçüye gidilir.
 g Alýnan ölçü Sayýsal tuþlarla 1. calibrasyon deðerine 
yazýlýr.

 g ENTER tuþuna basýlýr.
 g Ekranda «2. CALIB» yazar.

 g  Tuþlarý ile büyük ölçüye gidilir.
 g Alýnan ölçü Sayýsal tuþlarla 2. calibrasyon deðerine 
yazýlýr.

 g ENTER tuþuna basýlýr.
 g Makina sýfýrlama iþlemi yapar. 
 g Ýþlem sonunda kalibrasyon iþlemi bitmiþtir.

 CAL tuþuna basýlp beklenir.

DÝKKAT:Kalibrasyon iþlemine baþlamadan önce, 
çarpan katsayýsý, makina durumuna göre 100 veya 
1000 yapýlýrsa kalibrasyon iþlemi daha hassas ve 
baþarýlý olur.

CAL

ENTER

START

ENTER

START

 g  

 g Ekranda «1. POZ» yazar.
 g Alýnan ölçü Sayýsal tuþlarla 1. pozisyon deðerine 
yazýlýr.

 g ENTER tuþuna basýlýr.

 g Mutlaka  RESET tuþuna basarak makina 
sýfýrlanmalýdýr.

SET tuþuna basýlp beklenir.

DÝKKAT: 1. pozisyon deðeri girildiðinde makina 
manuel olarak mutlaka sýfýrlama iþlemi yapýlmalýdýr. 
Yapýlmadýðý durumlarda hatalý ölçme yapabilir.

Dara svici basýldýðýnda geri giderken sürekli basýlý 
kalmalýdýr. Geri gelen dayama dara svicine 
bastýðýnda geri gittiði sürece basýlý kalmalýdýr.
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Açýklama
Cihazýn parametre moduna girmeyi kýsýtlamak için kullanýlacak þifre. Þifre girildikten sonra
unutulmamasý çok önemlidir. 0 - 999999 0

*

*

*

*

*

*

*

*

*

0.0000 - 65535

0.0000 - 65535

0.0000 - 65535

0.0000 - 65535

0 - 65535

0 - 999999

0 - 255

1 - 25.5

0 - 63

*

*

*

*

*

*

*

0 -255

0 - 65535

0 - 65535

0 - 4

0 - 999999

0 - 999999

0 - 999999

Hedefe ne kadar kalýnca yavaþ hýza geçileceði ölcüdür.

Ýleri yönde hedefe ne kadar yaklaþýnca hareket komutunu keseceðini bildirir

Geri yönde hedefe ne kadar yaklaþýnca hareket komutunu keseceðini bildirir

Hedef bilgisinin tolerans deðeri. Okunan deðer hedef ten offset deðerinden küçük hatalýysa 
hedef baþarýlý olarak bulunmuþ sayýlýr.

Mekanik hareketin müsaade ettiði maxmum deðerdir. Hedef deðeri verilirken verilecek en 
büyük deðerdir. Deðer belirlenirken uygun toleranslar verilmelidir

Mekanik hareketin en küçük noktasýdýr. Hedef deðeri verilirken verilecek en büyük deðerdir.
Deðer belirlenirken uygun toleranslar verilmelidir

Okunan deðer tolerans sýnýrlarýný aþmýþsa cihaz hedefi bulmak için kaç kere deneme 
yapacaðýný bildirir.  

Role çekme zamanlarý arasýndaki boþluklar. Özellikle ileri geri çalýþmasý arasýndaki zaman
boþluðu 

Bu parametreden cihazýn role evirme ve hedef bulma yaklaþým yönü belirlenir. Ayrýntýlý 
açýklama config bölümünde bulunabilir.

0. norma çalýþma 
1. ileriden yaklaþým veya 
2. geriden yaklaþým
+
4. eþit rolesi 
+
8. yavaþ rolesi ters
+
16. makina kapatýldýðý son pozisyondan baþlar
+
32. hata ikaz sesi açýk

=  istenilen özelliklerin rakamlarý toplanarak bu alana yazýlýr 

Encoderin filtre deðeridir

Bölen deðeri

Çarpan deðeri

Nokta konumu

Dara deðeri. Makinenin alacaðý min ölçü. Bu deðer ayný zamanda dara switchnin göstereceði
deðerdir 

Kalibrasyonda makinenýn ikinci referans noktasý. Kalibrasyon anýnda da ayarlanabiliyor.   

Kalibrasyona girmek için kullanýlan parametre. Ekrandaki deðer 1. poz deðeridir. 

Aralýk Deðer

sifre

yavas
durma
dur g

offset

ustpoz

altpoz

densay

zaman

confýg

fýltre
bolme
carpý
no al

1.poz

2.poz
1.calb
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