KIZAKLARIN HAREKET MIKTARININ AYARLANMASI

BIR mm BOYUNDA BIR KIZAK HAREKETI GERCEKLESTIREBILMEK IgIN MOTOR BIR DONME HAREKETINI KENDINE
BAGLI OLAN MEKANIZMAYA ILETIR. MEKANIZMANIN YAPISINA BAGLI OLARAK HAREKETIN AKTARIMINDA BiR Dizi

PARAMETRE DEGISTIRMEK GEREKIR. EGER KIZAGINIZDA BIiR CETVEL BAGLI ISE SADECE CETVEL SECIMINI YAPMANIZ
GEREKLI OLUR.
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FAKAT ; OLCMEK ICIN BIR DONER ENKODER KULLANIYORSANIZ. BIR DizZi ISLEM YAPMAK GEREKIR.

1- MEKANIZMAYA AIT TEMEL OZELLIKLERI PARAMETRELERE GIRIN. BU ASLINDA KABA BIiR AYARLAMA ISLEMIDIR.

Enkoder cozunulurluk ayarlari

X Y Z ]
»Tipi Doner Doner Cetvel Doner
. Ekran Cozun .B061 .B061 .B061 . .B061
. Cetwvel Enk Coz .B061 .B061 .B061 . .B061
. Doner Enk Coz P 0] P 0] P 0] 106000
. Vida Hatwesi 10, G0 10, G0 5 . OG0 . 5 . 08000
. Dran(fna Ksnk) 7.55500 755500 755500 . 1. 000
. Oran(Mtr Ksnk) 1060000 1. OEEE0 1. OEEE0 . 1. OEEE0
. B=lngic isreti 0 0 0 0
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ENKODERIN TiPI ? DONER VEYA CETVEL ENKODER

EKRANDA GOSTERILECEK HANE DURUMU ? 1 MIKRON=0.001
DONER ENKODER COZUNULURLUGU ? BIR TURDA 2500 DARBE

ORAN (ANA KASNAK) ? VIDAYA BAGLI REDUKTORUN ORANI 1/7.5 = 7.5




2- KIZAKLARI HAREKET ETTiREREK HASSAS VE GERCEK HAREKETI ELDE EDECEGIZ.

- HASSAS AYARLAYACAGIMIZ KIZAK X EKSENI OLSUN. KIZAGI OLGMEYE BASLAYACAGINIZ BiR NOKTAYA TASIYIN
- BU NOKTANIN RAHAT OLGEBILECEGINIZ SABIT BIR MESAFEYE OLAN MIKTARINI OLCUN VE BiR YERE NOT EDIN

- G92 X0. VE START VE BASLANGIC NOKTASINI SIFIRLAYIN.
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- KIZAGI 500 mm ILERLETIN VE TEKRAR OLGUN. BUNU NOT EDIN.
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O | BASL. OLCUSU | HAREKET BOYU | OLMASI GEREKEN OLCU | GERCEK OLCU | FARK
125.000 500.000 625.000 (125 + 500) 630.500 +5.5

WIN (= (2

- ORAN (ANA KASNAK) DEGERINI DEGISTIREREK FARK = 0 OLUNCAYA KADAR DEVAM ETTIRIN.

- BU ISLEMI TUM EKSENLER ICIN YAPIN




