Radonix CAM-Pro

Kalibrasyon

Bir eksendeki hareket miktarinin standart Unitelerden biri veya spesifik bir 6ge uyum saglamasi
islemine kalibrasyon denir. Endistriyel makinelerde en ¢ok gorilen (niteler, kullanim sekillerine gore
tercih edilen milimetre, santimetre, ing, foot, derece, vb. den olusur. Bu nedenle kalibrasyonun
anlami, 6rnegin milimetrik bir Unite igin, degerlendirilen eksenin hareket miktarinin milimetreye
uyum saglamasi olarak aciklanabilir. Olcme aletleriyle hesaplama durumunda eksen hareketinin
sayisal miktari, milimetreyle olgtlen miktarla uyumludur.

Radonix kontrolorde her bir eksen kalibrasyon becerisine sahiptir ve hatta eksenler farkl lnitelere
gore kalibre edilebilmektedir. Kontrolordeki kalibrasyon katsayisinin giris parametresi, Adim
parametresidir ve asagidaki adreste yer almaktadir.

Setting: System / Axis{n}/Step
{n}, eksen numarasi ve 1 ila 6 arasi miktardadir.

Bu 6l¢iim Unitesi katsayisinin matematiksel anlami, motora her bir vurus igin diistiniilen tGniteye bagl
olarak eksenlerin hareketi olarak tanimlanabilen vurustur. Ornegin eger bir eksen milimetreye gére
kalibre ediliyorsa, adimi hesaplamak igin kalibrasyon katsayisinin 6lglilmesi gerekir, 6rnegin motora 1
vurus verilirse, eksen birka¢ milimetre hareket edecektir. Bu miktar azdir, bu nedenle bunu tam
olarak hesaplamak icin 6lcim daha ylksek sayida vuruslara gore yapilacaktir ve nihayetinde olgilen
miktar, bir vurus miktarina ulagmak icin vurug sayisina béliinecektir. Ornegin, hareket miktari,
500.000 vurusa gore hesaplanir veya olgilir ve sonra elde edilen miktar, 500.000’e bolindir.

Hesaplanan numaralar, aygitin sayisal dogrulugunu temsil eder ve numaralar ne kadar kiiglk olursa
aygitin sayisal hareketinin o kadar dogru oldugunu ifade eder. Tabii bu aygitin mutlak dogrulugunu
gostermez, hatta nihai ve gergek dogruluk, motor hareketi ve aygitin mekanik dogrulugu olan sayisal
dogrulugun sonucudur.

Radnoix kontroldrdeki adim hareketi veya kalibrasyon katsayisi olan numaralar genellikle 1072 ve 10
arasi sayilardir ve 12 anlamli sayiya kadar hesaplanabilir ve élcilebilirler. Olgiim aletleri kullaniliyorsa
anlamli rakamlar sayisinin 6l¢tim aletlerinin dogruluguyla sinirli oldugunu unutmayiniz.

Kalibrasyon yontemleri
Kalibrasyon icin iki yontem vardir, 1. Hesaplama yontemi 2. Olcim yéntemi

Olgiim yéntemlerindeki hata ve 6zel cevresel kosullara ihtiya¢ diistinildigiinde, élciimden ziyade
hesaplama yontemi tercih edilir; ancak bunu yapmak icin de motor, disli kutusu, disli carik ve kanatl
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vida gibi glic aktarim sistemleri hakkinda tam bilgiye sahip olmak gereklidir. CNC makine ureticileri bu
bilgilere sahip oldugu icin, bunu kullanmakta fayda vardir, ¢linki ¢cok daha dogrudur ve dlgimde hata
olmasi gibi bir kaygl s6z konusu olmayacaktir.

1. Hesaplama yontemi

Hareket ekseninin istenen Uniteye adapte edilmesi icin asagidaki adreste bulunan Adim kalibrasyon
katsayisinin hesaplanmasi gerekir.

Setting: System / Axis{n}/Step

Hareket birimi milimetre ise bu milimetre parametrenin birimi vurustur ve santimetre, in¢ veya baska
herhangi bir birim eksenin hareketi igin kullanilacaktir. Bu parametre, vurus basina ayni birime sahip
olacaktir ve eksenin motor tahrikine bir vurus uygulamak icin eksenin hareket miktarini
gostermektedir. Bu nedenle bu parametreyi hesaplamak icin, tahrike giren vurus ve disli kutusu
dondsim orani, kasnaklar ve diger ileticilerle beraber motor hareket miktarini da bilmemiz
gerekmektedir. Daha iyi anlasilmasi i¢in asagida hesaplama 6rnekleri verilmistir:

Ol¢iim birimi milimetre olan, Panasonic A5 motor kullanilan, 1/10 disli kutusuna sahip ve ¢ap1 66 m
olan bir pinyon ile déner disliye bagli bir CNC makinesinin eksenini ele alalim. Bu bilgilere kalibrasyon
icin eksen Adimini hesaplayabiliriz.

Bu bilgilerin her birinin hesaplamalarda 6nemli bir rol oynadigini unutmayiniz, 6rnegin makine
surtclsu tipi ve vurus miktariyla ilgili 6zellikleri ve motor hareketi miktarini bilmek motoru calistirir.
A5 Panasonic motorlarda her bir saniye basina 500.000 vurus icin motor, 3000 rpm’ye ulasir, bdylece
asagidaki denklem olusur:

Saniye basina motor devri hizi 3000(r/m)/60(s)=50(r/s)

Motorun her bir devri igin eksen hareket miktari (1/10)*66(mm)*3.1415=20.7339(mm)
Redektor :1/10

Disli Cap1:66mm

Nihai denklem 50(r/s)*20.7339(mm)/500.000(vurus/s)=Step(mm/vurus)
Adimin son miktari bu denklemle hesaplanir. Adim = 0.00207339(vurus/mm)

Eger bir baska motor maksimum devrine 4.000.000 vurusla ulasabiliyorsa yukarida gecen denklemde
500.000 yerine 4.000.000 olacaktir.

Surlculerdeki elektronik stoklama katsayisi ve/veya Kademe motorlarindaki vurus bdlmelerinin
hesaplamalarini dogrudan etkileyecegini unutmayiniz, ¢linkli hesaplamalarin sade olabilmesi icin
oncelikle her bir belli vurus basina motor devri hesaplanabilir, daha sonra bunun sonucu, bahsi gegen
denklemde kullanilabilecektir.
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En yiksek motor devrine ulasmak icin gerekli vurus sayisinin, kontrolor tarafindan retilen vurus
sayisindan fazla oldugu surtciilerde, siirliciiniin elektronik katsayisini artirarak en yiksek motor
devrine ulasilabilecektir.

Ornegin maksimum motor devri icin bir siiriicide 4 milyon vurusa gerek varsa, Radonix’in bir
saniyede 500.000 vurus elde ettigini distiniirsek, maksimum motor devrine ulasmak icin elektrik
katsayisinin pay ve payda iliskisinin, stirticlide 8 oldugu distnilmelidir.

2. Olgim yéntemi

Bu yontemde uyumlulugun temeli dogru arac¢ ve olciim aygitlari kullanarak 6lcim yapmaktir. Bu
nedenle o6lclim araglarinin dogrulugu, 6lciimin dogrulugu ve aygitta mekanik hata uyum kalitesini
dogrudan etkilemektedir. Buna karsin bu yéntem hesaplama yontemi kadar dogru degildir, ancak
bazen ulasilamayan motor, disli kutlari, kasnak ve disli carklari hakkindaki bilgilere ihtiyag olmamasi
acisindan vyararli bir yontemdir. Hesaplama yonteminde calismanin temeli, belli vurus sayisina
istinaden degistirme miktaridir.

Radonix, 6lciim yontemi kullanarak kalibrasyonu kolaylastirmak ve dogruluk ve hiz elde etmek igin,
eksenin fiziksel degisimine gbére ve Adim miktarinin degisimi icin gerekli vurus sayisina gore
hesaplama yapan CAM-Pro Calibrator adli yazilmi Giretmistir (Resim 1).
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Connection v Location

Serial 20300 Axis
Activation Code 6114-2099-9467-4086 Direction
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Resim 1

© Radonix Co. 2015



Radonix CAM-Pro

Bu yontemde vuruslari saymak kontrolore bagh oldugu icin vuruslarin 6lctilmesinde hata yoktur, bu
nedenle bu yontemde 6l¢iimin dogrulugu dogrudan fiziksel 6lgimiin dogruluguna baglidir ve fiziksel
olcimdeki hata gorilebilir ve genellikle sabit bir miktarda oldugundan iki nokta arasindaki kiicliklik
veya blyuklikle iliskisi yoktur, bu nedenle iki nokta arasindaki mesafe cok fazla olmazsa, vurus
miktari veya paydanin blyUklGgiint artirmak, Adim miktarinda daha dogru olacaktir. Bu sebeple iki
uzak noktanin kalibrasyonu daha dogru sonuglar verecektir.

CAM-Pro Calibrator yazilimi, CAM-Pro ile birlikte yiiklenir ve Radonix ile baglantisi program mensi
icinde bulunur.

Start: [ Start: All Programs / Radonix / CAM-Pro Calibrator ]

Bu programda iki pencere vardir. Birinci pencere, bir bilgisayarda birden ¢ok aktif ara yiiz varsa calisir
(Resim 2) ve istenen ara ylzle secilir. Bilgisayarda sadece tek bir aktif ara yliz varsa, ara yiz segme
penceresi agllmayacak, yalnizca dogrudan ana pencere gorinecektir.

r -
4a Select Interface ﬁ

'Flame && Plasma Cutter
Laser 4-Axis

Normal Router 3-Axis

Router 3-AG + ToolChanger

Cancel

—_—

Kalibrasyon icin dnce istenen eksen segilir. Daha sonra distk hiz ve eksen hareketi secilerek eksenin
hareketi garantiye alinir; hareket yoni dogru degilse, dogru yon secilecek, sonra eksen uglardan
birine hareket ettirilir. Baslangi¢c yoni bu yontemde 6nemli olmadigi icin baslangi¢c noktasini segmek
de onemli degildir. Eksen uygun bir yere yerlestirdikten sonra bu eksenin bir ucu, uygun 6l¢im
aletleri kullanilarak aygitin sabit bir noktasina goére o6lculir, 1. Yere kaydedilir ve baslangi¢ tusuna
basilir. Birim se¢me isleminin opsiyonel oldugunu unutmayiniz. Bu nedenle 6zel birimli kalibrasyona
gerek yoktur, tim o6l¢iimler bu eksene gore gerceklestiriimelidir ve 6rnegin, aygit, ing, metre,
santimetre veya milimetreye gore kalibre edilebilir.
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Eksen diger tarafa dogru hareket ettirilir ve daha fazla mesafe 6lgmek mimkin ve 6l¢cim araglari
dogru ise, daha fazla mesafede o6l¢lim, dogru sonuclar verecektir. Ekseni ikinci noktaya hareket
ettirdikten sonra, bu nokta aygittaki sabit noktayla iligkili ilk nokta gibi Olgllecek ve 2. Pozisyona
kaydedilecek, Calibrate (Kalibre et) tusuna basilacaktir. Bu dl¢ciimlerle Adim veya kalibrasyon katsayisi
hesaplanir ve otomatik olarak ara yiize kaydedilir. Her bir eksen icin herhangi bir sayida kalibrasyon
yapilabilir.
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CAM-Pro Calibrator yazilimi Galistirma (Resim 3)

Kontrolor ve bilgisayar baglanti tipinin secilmesi (USB/LAN)
Aktivasyon koduna bagl kontroldr seri numarasinin girilmesi.
Eksenin aktive ettigi aktivasyon kodu

Aktivasyon koduyla aktive edilen eksenlerin gorintilenmesi
Kalibrasyon icin eksen se¢imi

Standart eksene uymasi icin uygun hareket yéniinin segilmesi
Adim veya kalibrasyon katsayisi

Eksenin negatif tarafina dogru manuel hareket

W oo N R WDN R

Manuel hareket tipinin secilmesi (stirekli/streksiz)
10. Eksenin pozitif yonine dogru maniel hareket
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11. Mandel hareket hizinin azaltilmasi

12. Mandel hareket hizinin artirilmasi

13. Kesintili hareket miktari (se¢me halinde kesintili hareket aktiftir)

14. Maniel harekette hiz miktari

15. Kalibrasyon baslatma tusu

16. Kalibrasyon baslangic durumu

17. Kalibrasyon sonlanma durumu

18. Kalibrasyon sonlandirma tusu ve adim veya kalibrasyon katsayisi hesaplama
19. Programdan cikis tusu
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