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STOP START Pozisyon
[ Kontrol Karti

ESC ENTER

Genel Uyarilar

Ozellikler

= Besleme gerilimlerini kontrol etmeden cihazi
monte etmeyiniz, bagdlanti veya bakim yapmadan
enerjinin kesik oldugundan emin olunuz.

# Cihazi yiksek neme veya suya karsi
koruyunuz. Ani nem degisimlerinde, su
yogunlasmasina dikkat ediniz.

# Cihaz cikiglarina yik baglanirken, teknik
bilgilerde verilen ¢ikis akimlarina dikkat ediniz.

# Ariza durumunda cihazi kesinlikle agmayiniz.

Kullanim Alanlari

# Cok kolay kullanim.

# Saglam 6n panel, saglam mekanik yapi,
kauguk tuslar.

# Okunakli, anlasilir gosterge.

# Tu$ sesi, ve uyari sesleri.

= Kompak yapl, kolay elektrik baglantisi.

# Carpma, bélme ve nokta yeri kullanilarak,
gOstergeyi istenilen birim ve ¢dzindrlikte
gosterebilme imkani. (mm, inc, cm, m gibi)

# Motor hiz kontroli kullanarak hedefe hizli
gidip yavas yaklasarak hedef noktasini yliksek
kesinlikte bulmasi.

# Rulo Sa¢ Kesme makinelerinde boy kesmede.
# Profil boy kesimlerinde.

= Kumas Toplarindan istenilen boy kesmede.

# Cuval fabrikalarinda kumasg topundan uygun

boyda guval kesmede.

# Bayrak imalatlinda kumastan uygun boy

bayrak kesmede.

# Kagit rulosundan uygun boyda kagit

= 3+1 NPN 50 mA. hizli ¢ikis.

# 1 Cift girisli Enkoder girisi.

# 2 kuru kontak dijital giris.

# 2 adet 6 haneli pozisyon ve set degeri
gostergeleri.

# 8 LED gosterge ile ¢ikis durumlarinin ve
uyarilarin gosterilmesi.

# 20 adet tus ile ¢cok kolay veri girisi, manuel

kesmede. hizli ve yavag hareket ettirme imkani.
# Her turll boy kesme igleminde, istenilen
Teknik Ozellikler
Elektriksel 6zellikler
Besleme gerilimi 220 VAC
Besleme gerilimi arahgi +/- %20
Gig tuketimi Max : 3,2 VA

Cikis Tipi / Akimi / Adet

NPN hizli ¢ikig / 10ut: 50 mA Max. / 3+1 Adet

Giris Tipi / Akimi / Adet

Kuru kontak NPN giris / 5 - 20 mA / 2 adet, Enkoder girisleri A/B

Gosrterge

6 hane aktif deger, 6 hane set degerini gosterme

Gosterge Goziinurliigi

000000, 00000.0, 0006.00, 006.000 , 00.0000 formatinda istenilen birimde ayarlanabilme

Kontrol Araligi

0 - 999999 araliginda mekanik durumuna gére.

Cikis Kontrol / Kontrol Yontemi

hedefe hizli gidip, yavaslayarak belirlenen kayma miktari kadar énceden durma

Calisma sicakhigi

0-70°C

Ortam nem orani

%25 ile %85 arasi yogusma olmadan

Fiziksel 6zellikler

Boyutlar

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

Agirhk

430 gr

Pano agma boyutu

68,0 x 135,0 mm

Mukavva kutu boyutu

105 x 160 x 95 mm

Koli adedi

10 Adet
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Geri ¢ikisinin aktif oldugunu goésterir

ileri gikisinin aktif oldugunu gésterir

Yavas cikisinin aktif oldugunu gésterir. ileri veya geri gikisinin yavaslamasini saglar

Sistemin pozisyonda oldugunu gésterir. Bu ¢ikis ayni zamanda mekanik fren igin de kullanilabilir

Enkoderi okumada veya sistemle ilgili bir hata oldugunda aktif olur. Reset tusu silemezse enerjiyi kesmek gerekir.

Pozisyonu ayarlanan sinirlar iginde degilse aktif olur. Reset tusuna basildiginda veya tekrar start verildiginde silinir.

123456 Aktif pozisyon degerini gosterir. Program modunda parametre adini yazar.

123456 Set degerini gosterir. program modunda parametre degerini gosterir.

I’ 9 9 ’l Tuslari, manuel olarak ileri, geri ve hizli, yavas hareket etmeyi saglar.

Sistem kayma hatasi yaparsa, reset svicine gondererek sifirlar. Sayisal veri girisi sirasinda veriyi sifirlamaya yarar.

Calisma aninda STOP, program modunda parametrelerden ¢ikmak igin kullanilir.

Verilen dlgiiye gitmek igin kullanilir. Program modunda parametreleri onaylamak igin kullanilir.

-
PROG . ..

. Program moduna girmek igin kullanilir.
CAL

(3

Olcii hatasi olusursa, program modunda girmeden kalibrasyon yapmaya baslamak igin kullanilir.

Program modunda girmeden reset svicinin pozisyonunu girmek icin kullanilr.

n n Program modunda, program parametrelerinin sayisal degerlerini girmek icin kullanilir.
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Genel Bilgiler

Makinanin Sifirlanmasi

# Cihazin uygun enerji, encoder ve driver baglantisi
yapildiktan sonra, galismaya gegmeden 6nce encoder
ve mekanik sistemin parametre ayrlarinin yapilmasi
gerekir. ilk karar verilecek husus 6lgme birimi ve
¢Ozunurligudur. 6 haneli gosterge kullanilmig olup, birim
olarak metre, santimetre ve milimetre kullanilabilir.
Ornegin; 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 goriintti formatlari kullanilabilir. Tamamen
encoder ve mekanik ¢ozundrltkle ve musteri tercihi ile
ilgilidir. istediginiz formati segebilirsiniz.

DARA VE LIMIT SWITCH AYARLARI VE
SISTEMIN OTOMATIK SIFIRLANMASI ;

= Dara svici 1. pozisyonda yazilan noktaya ¢ok
hassas bir sekilde konmalidir. Gerekirse mekanikte ince
ayar vidasi konularak 6lgu + - hassas ayarlamasi yapilir.
Bu svice basildiginda sistem sifirlanmis olur.

= Dara svici pozisyonu set tusundan da hassas ve
kolay bir sekilde ayarlanabilir.

# Limit svicleri mekanigin hareket sinirlarini belirler.
Bu sviclere basilirsa hareket durur.

Puf Noktalari

# Topraklamasiz makineyi kesinlikle ¢alistirmayin.

%= Enkoder igin optik enkoder kullanin.

= Enkoder tur bagina pals sayisi ne kadar buyukse
sonug okadar basarili olur.

# Enkoder kablosunda ek kullanmayin.

= Kalibrasyon islemine baslamadan 6nce, ¢arpan
katsayisi, makina durumuna gére 100 veya 1000
yapilirsa kalibrasyon islemi daha hassas ve basaril olur.

# Kalibrasyon isleminde 1. calibrasyon noktasini
belirlerken en kiguk 6lcl, 2. calibrasyon noktasi en
blyuk 6lctdur. bu dlculer birbirinden ne kadar uzaksa ve
kenarlara nekadar yakinsa sonug¢ daha basarili olur.

# Dara svici dayama kuguk olcliye en yakin
konumuna konulmasinda fayda vardir. Dara svicine
basinca kiguk olglye giderken birakmamasi gerekir.
mekanik olarak buna énlem alinmalidir. yoksa sistem
dogru olarak ¢alismaz.

OLCU HATALARI VE DUZELTILMESI

Surekli orantili bir sekilde artan veya azalan
fark. Ornegin 1metrede 2 mm, 2 metrede 4mm, 3
metrede 6mm;

= Kalibrasyon isleminden 6nce garpani artirmak bu
sorunu ¢ozebilir.

# Eger ¢ozllmezse, kalibrasyon isleminden sonra
bélen veya gcarpan sayisina midahale ederek 6lgliniin
dizeltilmesi. bélen arttiriirsa 6lgt buyur. kigultilirse
Olgu de kigulur. Carpan igin tersi sézkonusudur.

Her dlgiide tekrar eden hata. Ornegin 1metrede
1 mm, 2 metrede 1mm, 3 metrede 1mm;
# Bu tip hatay! dizeltmek igin sistem resetlenir.
= EJer resetleme isleminden sonra da hata devam
ederse set tusu veya program parametrelerinden 1.
pozisyon degeri degistirilerek hata dizeltilir.

# Makine ilk enerji verildiginde veya ihtiyac
duyuldugunda sifirlanmasi gerekir.
# Sifirlamak icin RESET tusuna basilir, beklnir.

Sifirlama islemi baglar.
= Herhangi bir sebepten makina sifirlanirken

durdurulmak istenirse STOP tusuna basilarak islem
iptal edilir. makina durdurulur.

# Sifirlama iglemini tamamlamak igin tekrar RESET
tusuna basilir, makina hareket edinceye kadar
beklenir. Sifirlama iglemi tamamlanir.

DIKKAT: Hatalara yol acmamak icin makineye enerji
verilince sifirlamak gerekebilir.

Dayamanin Manuel Ayarlanmasi

# Cihazin lzerinde bulunan tuslarina

basilarak dayama istenilen dlclye yavas veya hizl,
manuel olarak, cok kolay bir sekilde, rahatlikla
go6tirilebilir.

@Tusu ile hizli ileri,

@ Tusu ile hizh geri,

@ Tusu ile yavas ileri,

- Tusu ile yavas geri hareket ettirilebilir.

DIKKAT: Manuel hareketlerde makine limitleri
calismamaktadir. Makina bas ve son kismina
bindirmemek icin dikkat edilmelidir.

Hedef Verilerek Hareketler

# Cihazin istenilen hedefe otomatik olarak gitmesi

icin; Sayisal klavye a8 ﬂtug,larlnl kullanarak, istenilen
deger ekrana yazilir.

® START / ENTER tusuna basilarak hareket
baglatilir.

= Eger STOP / ESC tusuna basilirsa, dayama
durdurulur. Normal moda doéner.

# [Eger dayama hedefi istenilen sinirlar iginde
yakalayamazsa [ LED i yanar. Sesli ikaz agiksa alarm
verir. Olgliy( kontrol edin.

# [ LED ini sdbndUrmek igin yeni bir pozisyon

girilebilir veya kad RESET tusuna basilir.

# Girilen deger eger minimum degerden dusukse;
makine hareket etmez. Alttaki ekranda makinenin
gidebilecedi minimum deger gorinur. CJ LED i yanar.
Sesli ikaz agiksa alarm verir.

% Sondurmek igin B resET tusuna basilir.

# Girilen deger eger maximum degerden buyukse;
makine hareket etmez. Alttaki ekranda makinenin
gidebilecedi maximum deger gorunir. —J LED i yanar.
Sesli ikaz agiksa alarm verir.

= Sondirmek igin RESET tusuna basilir.
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Ayarlarinin Yapilmasi

Program Moduna Girmek

Makina Caligma Seklinin Ayarlanmasi

@ PROG tusuna basilp beklenir.
= Eger sifre varsa ekranda «------ » gorundr.
# Sayisal tuslari kullanarak sifre yazilir. Sifreyi

yazarken hata olmamasi igin gerekirse ekran dnce Ld C
tusuyla temizlenir.

= Dogru sifre girilerek ENTER tusuna basilir,
Program moduna girilir.

# Sifre yanlis girilirse parametreler gorinir ama
degisiklik yapilamaz.

# Program modundan ¢ikmak igin, ESC tusuna
basilarak normal galisma moduna dénalir.
Cihazin ilk ayarinda sifre «O» dir. Dogrudan
parametrelere girilebilir.

# Parametre degerleri ve agiklamalari icin parametre
tablosuna bakiniz.

Kalibrasyon Yapmak

@ CAL tusuna basilp beklenir.
# Ekranda «1. CALIB» yazar.

@ Tuslari ile kiiciik dlgiiye gidilir.
# Alinan dlcu Sayisal tuglarla 1. calibrasyon degerine
yazilir.
EHENTER tusuna basilir.
# Ekranda «2. CALIB» yazar.
@ Tuslari ile biyiik élciye gidilir.

# Alinan dlcu Sayisal tuglarla 2. calibrasyon degerine
yazilir.

# Makina sifirlama iglemi yapar.
# |slem sonunda kalibrasyon islemi bitmistir.

DIKKAT:Kalibrasyon islemine baslamadan énce,
carpan katsayisi, makina durumuna gére 100 veya
1000 yapilirsa kalibrasyon islemi daha hassas ve

basarili olur.

Dara Svici Degerini Girme

Makinanin yaklasim yonu, hizli yavag rolesi
terslemesi, fren rolesi terslemesi, Makina ilk agildiginda
sifirlama istemesi, hatali pozisyonda sesli ikaz vermesi
gibi ayarlar programlama modunda CONFIG
parametresinden yapilir. Deger asagidaki gibi
hesaplanir:

> normal

s ileriden

: geriden

> normal

. ters

: normal

s ters

: resetleme gerekli
6 : makina kapatildigi son

pozisyondan baglar
pozisyon hatasinda sesli 0 : uyari yok
32 : uyari var

yaklasim yénu

Esit rolesi
Hizli/Yavas rolesi

ilk acildiginda resetleme

00O P,~,ON-_O

CONFIG = (yaklasim ydntemi)+ (esit rolesi tipi) +
(hmizh/yavas rolesi tipi)+(acilis yontemi)+(sesli uyar)

formalu ile hesaplanir.

Yaklagim Yontemine Gore GCaligma Sekli

SET tusuna basilp beklenir.

= Ekranda «1. POZ» yazar.

= Alinan 6lgt Sayisal tuslarla 1. pozisyon degerine
yazilir.

ENTER tusuna basilir.

s Mutlaka B RESET tusuna basarak makina
sifirlanmalidir.

o

DIKKAT: 1. pozisyon degeri girildiginde makina
manuel olarak mutlaka sifirlama islemi yapiimalidir.
Yapilmadigi durumlarda hatali 6lgme yapabilir.

Dara svici basildiginda geri giderken stirekli basili
kalmalidir. Geri gelen dayama dara svicine
bastiginda geri gittigi siirece basili kalmalidir.
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Aciklama Aralik Deger
Cihazin parametre moduna girmeyi kisitlamak igin kullanilacak sifre. Sifre girildikten sonra
SIFRE unutulmamasi ¢ok énemlidir. 0-999999 0
YAYAS | Hedefe ne kadar kalinca yavas hiza gegilecegi élcud(r. 0.0000 - 65535 *
DURMA | lleri yonde hedefe ne kadar yaklasinca hareket komutunu kesecegini bildirir 0.0000 - 65535 *
DUR & | Geri yonde hedefe ne kadar yaklasinca hareket komutunu kesecegini bildirir 0.0000 - 65535 *
Hedef bilgisinin tolerans degeri. Okunan deger hedef ten offset degerinden kuguk hataliysa .
OFFSET hedef basarili olarak bulunmus sayilir. 0.0000 - 65535
o5 | Mekanik hareketin miisaade ettigi maxmum degerdir. Hedef degeri verilirken verilecek en .
Usiroz buyuk degerdir. Deger belirlenirken uygun toleranslar verilmelidir 0 - 999999
Mekanik hareketin en kiglk noktasidir. Hedef degeri verilirken verilecek en bulyuk degerdir. .
ALTPOZ Deger belirlenirken uygun toleranslar verilmelidir 0 - 65535
Okunan deger tolerans sinirlarini agsmissa cihaz hedefi bulmak igin ka¢ kere deneme "
DensA3 yapacagini bildirir. 0-255
7aman Role gzekme zamanlari arasindaki bosluklar. Ozellikle ileri geri galismasi arasindaki zaman 1-255 .
boslugu
Bu parametreden cihazin role evirme ve hedef bulma yaklasim yoni belirlenir. Ayrintili
aciklama config boliminde bulunabilir.
0. norma galisma
1. ileriden yaklasim veya
2. geriden yaklasim
+
CONFIG | 4. esit rolesi 0-63 *
+
8. yavas rolesi ters
+
16. makina kapatildigi son pozisyondan baglar
+
32. hata ikaz sesi agik
= istenilen 6zelliklerin rakamlari toplanarak bu alana yazilir
HLTRE | Encoderin filtre degeridir 0-255 *
BOLMAE | Bolen degeri 0 - 65535 *
CARPI Carpan degeri 0 - 65535 *
NG AL Nokta konumu 0-4 *
1P07 Dafa dggen. Makinenin alacagdi min él¢l. Bu deder ayni zamanda dara switchnin gdsterecegi 0 - 999999 .
degerdir
2.P0Z Kalibrasyonda makinenin ikinci referans noktasi. Kalibrasyon aninda da ayarlanabiliyor. 0 - 999999 *
1LCALE | Kalibrasyona girmek igin kullanilan parametre. Ekrandaki deger 1. poz degeridir. 0 - 999999 *
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