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MEST @ MATIG
BOLUM 1 TANITIM

1.1 Genel Tanitim ve Kullanim Alanlari

ODM Serisi Dikey Balans Makinasi; volan, kampana vs hassas balans islemini gerceklestirmek
uzere dizayn edilmis bir balans makinasidir. Bunun digindaki kullanimlar i¢cin uygun degildir ve
tavsiye edilmemektedir. Parcalarin donme eksenleri, yere dikey pozisyonda iken balans alma iglemi
yapmaktadir. Motor donug hareketi (kalkig, donus ve donus hizi), servo motor yardimiyla
saglanmaktadir. Bilgisayar kontrollt olup, yaziim programi Windows altinda ¢alismaktadir. Operator
tarafindan kullanimi son derece hizli ve kolaydir.

Makinanizi kullanmaya baglamadan 6nce meydana gelebilecek hatali kullanimlari
onlemek amaciyla lutfen kullanma kilavuzunu dikkatlice okuyunuz.

Kullanma kilavuzunuzu ihtiya¢ aninda bagvurmak i¢in her zaman makinanizin
yaninda bulundurunuz.

1.2 Ambalaj ve Tagsima

Musterilerin istegine gore, makinalar fabrika ¢ikisinda gidecedi yere gonderilmek Uzere iki sekilde
paketlenir.

1. Palet icinde

2. Paketsiz

Her iki durumda da makinalar, stre¢ filmle sariimaktadir.

Tasima islemi fork-lift ile gergeklestiriimelidir. Makina kesinlikle, balans adaptorii
tzerinden kaldirilmamaldir.

olup olmadigini kontrol ediniz. Varsa, aldiginiz satici veya lretici firmaya haber

C Lutfen, ambalajin agilmasindan sonra makinanin disg yapisinda herhangi bir hasar
veriniz.
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1.2 Teknik Ozellikler Tablosu

Balans Devri (Devir/Dakika) 100-1000
Parca Agirligi (Kg) 0.5-50
Maksimum Parga Capi (mm) 400
Olgtim Tipi STATIK

Makinanizin, deneyimli ve yetkili bir personel tarafindan kullanilmasina 6zen
& gosteriniz. Makinanin kontrol devrelerinde kesinlikle degisiklik yapmayiniz. Ariza
durumunda, uretici firma veya yetkili servisleri ile irtibat kurunuz.

BOLUM 2 MONTAJ VE iSLETMEYE ALMA
2.1 Montaj igin Kullanicinin Yapmasi Gerekenler

Kurulus icin; rahat calisabileceginiz, guvenli, diz satihli ve darbeli ¢alisarak zemin Uzerinde titresim
yaratan cihazlardan uzak bir boliimii tercih ediniz. MAKINANIZI, SiZE VERILEN DUBELLERI
KULLANARAK MUTLAKA YERE SABITLEYINIZ. Yere sabitlemediginiz taktirde makinadan
istenilen sonucu alamazsiniz. Makinanizin verimli galisma kosullari asagida belirtildigi gibidir :

° Nem 1 %30 - %95
° Sicaklik :-20°C -55°C

2.2 Elektrik Baglantisi

Sebekenizde voltaj diugsmesi-artmasi varsa, makinanizi elektrige baglamadan 6nce
mutlaka regulator kullaniniz. Sisteminizde, toprak hatti bulunmasina dikkat ediniz.

Elektrik sistemi Uzerinde yapilacak en ufak bir ¢calisma bile, mutlaka deneyimli ve
yetkili bir personel tarafindan yapilmalidir.
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BOLUM 3 KULLANMA TALIMATLARI

3.1 Makinanin Calistiriimasi

Makinanizi; buttinayle kurup, gerekli elektrik baglantilarini yaptiktan sonra, 6nce pano Uzerindeki
salteri aginiz. Sonra bilgisayariniz otomatik agiimiyorsa bilgisayar butonuna basiniz.

Balans islemi sirasinda, ellerinizi ve vicudunuzu mumkiin oldugu kadar makinanin
& donen aksamindan uzak tutunuz. Kolye, bilezik, kiinye vb. takilar ve bol kiyafetler

operator igin tehlike yaratirlar. Bu nedenle, ¢alisma sirasinda bunlari kullanmamaya
Ozen gosteriniz.

3.2 Ekran Bilgileri

Makinaniz agildiktan sonra ekrana Yetki Seviyesi ve Password Kontrol Menusu ($ekil-1) gelir.
Kullanici ismi ve gifrenizi girerek OK tusuna basiniz.

Yetki seviyesi ve Password Kontrol

O = (el = B ME S SMATIC

Password :

 OK X cancel

Sekil-1
Tezgah aclilis sirasinda Matkap ekseni (x-y) sisteminin homing (referanslama) iglemini gerceklestirir.
Bu islem sirasinda matkap sistemi hareket edecektir.
Bu islemleri yapabilmesi igin kapilar kapali, acil stop butonlari basili olmamalidir.

Kisa bir stre bekledikten sonra ekrana Ana Menu (Sekil-2) gelir.
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DIKEY BALANS MAKINASI PROGRAMI Version 1.11.00 (Mar 24 2014 12:14:20)

MIES S W mFl | i [:
[] Test Verilerini Kaydet
Képrileme Devrede
[JTelafi Devrede @
B (1) (@ @E
%
NO PARCA ISMI MALZEME ISMI TOLERANS B.CAPI
5 7769850 GG25 3400 mg 230.00 mm
[ Basla J [ Test J [ Reklam J [ Veri J [ Rapor } [ Bilgi ] [ Devir J
DEVIR: KADEME:  TAKIM OMRU:99999999626 DERINLIK: DELIK SAYISI:
Sekil-2

Ana Menu Uzerindeki tuglar ve gorevleri kisaca soyledir:
e DISPLAY KUTUSU : Balanssizlik miktarini gram olarak gosterir.
e SAG SOL OKLAR : Balanssizlik pozisyonunu bulmaniz igin, pargayi hangi

yonde cevirmeniz gerektigini gosterir. Parcayi ok yoninde, OK isareti gorullinceye kadar
cevirmeniz gerekmektedir.

e NO, PARCA iSMi,... : Burada, VERI bélimiinde segilen parganin bilgileri
gOruntdlenir.

e START : Makinanizin dénmesini saglar.

e REKLAM : Firmanin reklam mesajinin goruntilenmesi igin segilir.

e VERI . Pargalara ait bilgilerin girilmesi ve 6zel islemler icin segilir.
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RAPOR : Balanslanacak parca ile ilgili ilk ve son balanssizlik
degerlerini, yazicidan rapor halinde ¢ikti alabilmek igin segilir. (Not : Yazici, makinanin
standart aksesuarlari iginde olmayip, opsiyonel olarak sunulmaktadir.)

BILGI . Uretici firma bilgilerinin goriintiilenebilmesi igin segilir.
DEVIiR : Makinanin galigtigi devir goéruntulenir.

KADEME : Makinanin olgum yaptigi kademe goruntulenir.

DERINLIK : Balanslama islemi sirasinda matkap/freze ile delik delerek

girilecek maksimum derinlik mesafesidir.

DELIK SAYISI (MATKAP iCiN) : Balanslama islemi sirasinda delinecek maksimum delik
sayisidir.

ACI (FREZE iCiN) : Balanslama islemi sirasinda balanssizlik pozisyonunun
her iki yani igin frezelenecek acidir.

TEST VERILERINi KAYDET : Balanssizlik degerlerinin veritabanina kaydedilmesini
saglar. Kaydedilen veriler RAPOR secgenegi ile goruntilenebilir

KOPRULEME DEVREDE . Eksantriklikten dogan hatalar elektronik olarak telafi eder.
Balanslama sirasinda bu segenegin secili olmasi gerekir.

TELAFi DEVREDE : Adaptorun balansini elektronik olarak sifirlar. Sadece
testler sirasinda kullanilir.

X : Programdan Windows ortamina ¢ikmak icin kullanilir.
TELAFI : Adaptorin balansinin elektronik olarak sifilanmasi igin

gerekli islemlerin yapilmasi igin segilir. Bu segenek kalibrasyonun dogrulanmasi igin kullanilr.
K . Kopruleme islemini gergeklestirir.

Kopruleme, baglanti adaptérinden kaynaklanan eksantrik kagikliginin elimine edilmesi icin
yapilan iglemdir. Balanslanmis olan bir pargayi baglanti adaptériinden gevseterek (pensli
tezgahlarda pensi agarak), adaptor sabit kalmak sartiyla 180 derece gevirip bagladiginizda,
bir balanssizlik degeri okuyabilirsiniz. Bu deger adaptorin merkezleme hatasindan
kaynaklanmaktadir. Bu hatayi gidermek icin kdpruleme iglemi yapiimalidir. Képrileme
isleminde kullanilacak a¢i VERI MenuUsunde degistirilebilir. Bu aginin 90 derece olmasi
uygundur.

isleme baslamadan énce pens (izerine ve parca lzerine referans olarak markaj kalemi ile
isaret koymak islemleri kolaylastiracaktir. Kopruleme islemini baglatmak igin K butonuna
tiklayin veya klavyeden K tusuna basin.
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“Parcayi takin, makina dondurulecektir’ mesaji gelecektir. Bu mesajin sol tarafinda sola
dogru ok (KOPRULEME GERI), saga dogru ok (KOPRULEME ILERI) ve KOPRULEME
STOP butonlar vardir. Kopruleme ileri butonuna tiklayin, makina g¢aligip bir stire sonra
duracaktir.

“Parcayi kopruleme agisi kadar ¢evirin, makina dondurulecektir” mesaji gelecektir. Parcayi
baglanti adaptorinden gevseterek, adaptor sabit kalmak sartiyla kopruleme agisi kadar
cevirip tekrar baglayin. Kopruleme ileri butonuna basarak makinayi ¢alistirin, makina ¢aligip
bir sure sonra duracaktir.

Son iglem secilmis olan kdpruleme agisina bagh olarak agi toplam 360° oluncaya kadar
devam edecektir. (6rnek: 180° icin iki kere, 72° igin bes kere).

Son olarak “Kdéprileme iglemi bitti” mesaji gelir. Képrileme ileri butonuna basilarak
koprileme iglemi tamamlanir.

Koprileme islemi basariyla tamamlandiktan sonra, parga 180° derece ¢evrildiginde deger
oynamasi fren kampanalari i¢cin 500 mgr’t gegmemelidir.

e |SO : 1940 numarali ISO standardina goére, balanslanacak
parcadaki minimum kalinti balanssizlik degerinin hesaplanmasi igin kullanilir.

¢ KONUMLAN : Konumlama yapar. Bu segenek her tip balans
makinasinda bulunmaz.

o SISTEMi KAPAT : Bilgisayari kapatmak igin bu butona basmak gerekir.

e OPERATOR DEGISIiMi : Bu tusa basildiginda ekrana Sekil-1 deki sifre giris meniisii

gelir. Her operator, kendi kullanici adi ve sifresini girerek operasyona baslar. Vardiya
degisimlerinde ve makinanin basindan ayrilmak gerektiginde bu butona basarak yetkisiz
kisilerin sisteme mudahale etmesi engellenebilir.

3.3 Balanslanacak Parga Verilerinin Girilmesi
Balans islemine gegmeden dnce, VERI menUsiine girerek, balanslanacak pargayla ilgili bilgilerin

girilmesi gerekmektedir. VERI meniisiine girebilmek igin, mouse ile VERI kutusuna tiklamaniz veya
klavyedeki V tusuna basmaniz yeterli olacaktir. Karsiniza asagidaki menu (Sekil-3) gelecektir.
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l
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l
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[
l

OPERATOR: MESSMATIC TLoks |

Sekil-3

[TAB] veya [SHIFT+TAB] tuslarina basarak veya mouse ile tiklayarak NO, PARCA iISMi, MALZEME
ISMI, BALANS CAPI, BALANS TOLERANSI alanlari Gzerinde kursoru hareket ettirebilir ve kiirsorin
bulundugu alani secerek bilgi girisine baslayabilirsiniz. Burada :

e NO : Balanslanacak olan pargaya verilen giris numarasidir.
e PARCA iSMi : Balanslanacak olan parganin ismidir.
e MALZEME iSMi : Balanslanacak olan parganin imalat hammaddesinin ismidir.

Hesaplamalarda ona ait 6zgul kutle agirligr da segilmis olur.
e BALANS CAPI : Parca hangi noktadan balanslanacaksa o ¢ap girilmelidir.

e BALANS TOLERANSI : Misade edilebilen minimum kalinti balans miktaridir. BALANS
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TOLERANSI degerini o an Uzerinde bulunmus oldugunuz kaydin “BALANS TOLERANSI”
alanindan degistirebilirsiniz. Bu degeri ayrica GLOBAL DATA-GENEL menusundeki "BALANS
TOLERANSI" isimli alandan da degistirebilirsiniz. Olgiilen balanssizlik degeri bu degerinin
uzerinde ise parga RED edilecektir.

[CTRL+Home], Yukari ok [1], Asadi ok [|], [CTRL+End], [INSERT], [CTRL+Delete] tuslarini
< - (% = |

kullanarak veya = | +
buton grubundaki butonlara mouse ile tiklayarak kayit ekleyebilir, duzeltebilir veya silebilirsiniz.

[INSERT] tusuna basilarak veya |I[ butonuna tiklanarak yeni bir kayit olusturulur.
[CTRL+Delete] tusuna basilarak veya ]:I butonuna tiklanarak mevcut bir kayit silinebilir.
[CTRL+Home] tusuna basilarak veya |I| butonuna tiklanarak ilk kayit Gzerine gidilir.
[CTRL+ENd] tusuna basilarak veya |I| butonuna tiklanarak son kayit Uzerine gidilir.
Yukari ok [1] tusuna basilarak veya [« ] butonuna tiklanarak bir dnceki kayit tzerine gidilir.

Asagi ok [|] tusuna basilarak veya |I| butonuna tiklanarak bir sonraki kayit Gzerine gidilir.
[TAB] tusuna basilarak bir sonraki alana gidilir.

[SHIFT+TAB] tusuna basilarak bir 6nceki alana gidilir.

[End] tusuna basilarak son alana gidilir.

[Home] tusuna basilarak ilk alana gidilir.

[CTRL+Delete] tusuna basarsaniz kaydin silinip silinmemesini soran bir diyalog kutusu ¢ikar, eger

kaydin silinmesini istiyorsaniz butonuna tiklayiniz, aksi taktirde butonuna tiklayarak
silmekten vazgecebilirsiniz.

Veri Menusiiniin sag tarafindaki tuslar ve gorevleri soyledir

e KOPYALA
[Alt + A] tuslarina basarak veya kopyala butonuna tiklayarak parcalar arasinda kopyalama iglemi
yapar. Uzerinde bulunulan kayita secili par¢anin verilerini kopyalar.

e PARGANO

Balanslanacak parcgalarn girdikten sonra, o an i¢in balanslanacak olan pargayl, numarasina gore
cagirmak icin kullanihir. [Alt + N ] tuslarina basarak veya L =% | putonuna tiklayarak bu segenegi
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secebilirsiniz. Bu segenegi sectiginizde sizden Uzerine gitmek istediginiz parganin numarasini
isteyen bir diyalog kutusu gelecektir. Buraya Uzerine gitmek istediginiz par¢anin No sunu yazip

diyalog kutusunun altinda gorulen butonuna tiklayiniz.

e PARGA SEG

Balanslanacak olan pargayi se¢gmek igin kullanilir. [Alt + S ] tuslarina basarak veya _ P |
butonuna tiklayarak bu segenegi secebilirsiniz. Segilen parca kirmizi renkte géziikir. Uzerinde islem
yapilacak olan parca bu secgenek ile secilmelidir. Parganin segilmesi islemi tamamlandiktan sonra
kalibrasyon, balanssizlik degerlerini gozleme, vs. gibi parganin balanslanmasi igin gerekli tim
islemlerde segilen pargaya ait degerler kullanilacaktir.

e MALZEME KAYIT

Balanslanacak olan parga bilgilerini VERI meniisiine girme esnasinda, sayet parcanin imalat
malzemesi kailltlarda yoksa, yeni kayit eklemek igin bu bolim segcilir. [Alt + M ] tuslarina basarak
Malzeme Kayit

veya butonuna tiklayarak bu segenegi segebilirsiniz. Karsiniza malzeme listesi gelecektir.
[TAB] veya [SHIFT+TAB] tuslarina basarak veya mouse ile ilgili alana tiklayarak kursori hareket
ettirebilir ve bilgi girebilirsiniz. Bu bolimde "MALZEME ISMI" ve "YOGUNLUK" bilgilerini
bulabilirsiniz, genel bazi malzemelerin yogunluklari giriimis olmasina ragmen kullanilan malzemenin
burada bulunmamasi halinde bu malzemeye ait degerleri girmelisiniz.

[INSERT] tusu ile yeni bir kayit olusturulur.

[CTRL+Delete] tusu ile mevcut bir kayit silinebilir.

[CTRL+Home] tusu ilk kayit Uzerine gider.

[CTRL+ENd] tusu son kayit Gzerine gider.

[TAB] tusu bir sonraki alana gider.

[SHIFT+TAB] tusu bir 6nceki alana gider.

[End] tusu son alana gider.

[Home] tusu ilk alana gider.

[CTRL+Delete] tusuna basarsaniz kaydin silinip silinmemesini soran bir diyalog kutusu ¢ikar, eger
kaydin silinmesini istiyorsaniz butonuna tiklayiniz, aksi taktirde butonuna
tiklayarak silmekten vazgecebilirsiniz.

e KALIBRASYON

VERI meniisiinden secilen pargayl balanslamaya baslamadan ©nce mutlaka bu islemi
gerceklestirmelisiniz. [Alt + K ] tuslarina basarak veya =% | putonuna tiklayarak islemi
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baslatabilirsiniz. Karsiniza Kalibrasyon Agirligi ve Kalibrasyon Capi degerlerini isteyen bir diyalog
kutusu cikar (Sekil-4).

Kalibrasyon Agiriigi: [4-870 gr
Kalibrasyon Gapi: 1270.000 it

v OK |

Sekil -4

Burada 6nemli olan bir konu, segeceginiz kalibrasyon agirligidir. Balansi alinacak olan pargalardan
agir parcalarda yuksek miktarda balanssizlik ¢ikabilecegi dusunulerek agir kalibrasyon agirliklari
(20-30 gr.), hafif parcalarda ise tam tersine dusik miktarda balanssizlik ¢ikacadindan hafif
kalibrasyon agirliklari (5-10 gr.) kullaniimahdir. Segtiginiz uygun kalibrasyon agirligini (gram olarak)

ve hangi capa takilacagini (mm olarak) girdikten sonra butonuna basiniz. Karginiza
“Parcayi Takin ve Enter Tusuna Basin” mesaiji gelecektir (Sekil-5).

PARCAY] TAKIN VE ENTER TUSUNA BASIN

] S Cancel |

................................

Sekil -5
(Onemli : Bu asamada kesinlikle kalibrasyon agirhgini takmayin!) OK butonuna basin. Parga

donmeye basladiktan bir sire sonra duracak ve ekrana “Agirhigi Takin ve Enter Tusuna Basin”
mesaji gelecektir (Sekil-6).

kalibrasyonK atsayisiHesabi() | X

AGIRLIGI TAKIN VE ENTER TUSUNA BASIN

................................

oK Cancel |

................................

Sekil -6

Uygun kalibrasyon agirligini takin, matkap in altina getirin (lazer gizgiye) ve OK butonuna basin.
Parca tekrar donmeye baslar. Gerekli testler makina tarafindan yapildiktan sonra dénme islemi
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sona erer ve ekrana “Kalibrasyon Islemi Bitti” mesaji gelir (Sekil-7).
kalibrasyonK atsayisiHesabi()

KaLIBRASYON ISLEMI BITTI...

Sekil -7

OK butonuna basarak bu islemi bilgisayar hafizasina kaydedin. Kalibrasyon igleminden vazgegmek

iGin butonuna tiklayiniz. Eger girmis oldugunuz veriler gegersiz ise bilgisayar sizi
uyaracaktir.

Kalibrasyon iglemi asagidaki durumlarda tekrar yapilmaldir.
e Cihaz kurulduktan sonra
e Cihaz saglkh 6lgim yapmadidi zamanlarda
e Adaptor degistirildiginde
e Bilgisayar degistirildiginde
e Elektronik TMS karti degistirildiginde
e Makinanin ¢aligsma devri degistirildiginde
o Kristal degistirildiginde
e Makinanin yeri degistirildiginde
e ORAN HESAPLATMA
Uretici firmaya ait dzel bir islemdir. Litfen makinanizin ayarlarinin bozulmamasi igin dokunmayiniz.
o FIRMA ANTETI

Yazicidan alinacak rapor Uzerinde firmanizin antetinin géztkmesi igin kullanilir. [Alt + F ] tuslarina

basarak veya Lams | putonuna tiklayarak bu secgenegi secebilirsiniz. Ekrana bir metin editori
gelecektir, bu editorde daha once yazilmis bulunan metin goéruntilenmektedir. Bu metin Uzerinde

istediginiz degisiklikleri yaptiktan sonra, yapilan islemlerin hafizaya alinmasi igin butonuna,
vazgecmek igin ise butonuna tiklamalisiniz. Buradaki metin yazicidan ¢ikti alinirken en alta
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yazdiginiz sekliyle basilacaktir.

e REKLAM PARAMETRELERI

Reklami galistirmak igin [Alt + R] tusuna basiniz veya mouse ile 'Bekiam Parametreleri  butonuna tiklayiniz.
e YER KAYDIRMA

YER KAYDIRMA, makina tarafindan gosterilen balanssizlik pozisyonunun degistiriimesi igin
kullanilir. Parca Uzerinde agirlik takili degilken TELAFI islemi yapilir. Daha sonra kalibrasyon agirhigi
takilarak makina gahgtirihr. Makina durduktan sonra takilan agirlik, balanssizligi gérmek istediginiz
pozisyona getirilir. YER KAYDIRMAY! calistirmak icin, VERI meniisiinde iken [Alt + D] tusuna basilir
veya mouse ile YER KAYDIRMA butonuna tiklanir. “Dikkat Kayma Degeri Girdiniz” mesaji gelir.
Altinda da OK ve CANCEL butonlari vardir. OK butonuna basarak YER KAYDIRMA iglemini
bilgisayar hafizasina kaydedin. “Yer Kaydirma islemi Tamamlandi...” mesaji ile islem tamamlanmis
olur. YER KAYDIRMA iglemini iptal etmek isterseniz CANCEL butonuna tiklayiniz. “Yer Kaydirma
islemi iptal Edildi...” mesaji ile islem iptal edilir.

e TAKIM OFSET

Kalibrasyon

T T N (A N (|
* NO PARCA ISMI MALZEME ISMI BALANS CAPI BALANS TOLERANSI 2 Kopyala
*l 11526 GG25 230 mm 0 my Parga No
*| 2|51860868 GG25 230 mm 0 my Parga Seg
*| 3]05945574 s . a L) Malzeme Kayit
+| 4|os1a1e526 Takim Offset 0 my =
[ 35 N5

>>> >> >
051903659

51864509 EReC I Em_g Oran Hesaplatma

Takim Offset

o

~

V| Dederi Kaydet
Geri Kay Firma Anteti

FrezePozisyon Reklam Parametreleri
Yer Kaydirma

V| Degeri Kaydet
4 ' Fittre Parametreleri

S OO PLC Kortro
([ Frezecals [ Frezsowr | Tezgah Kortrol

[ Toz emme galig I[ Toz emme dur ] Bekim

(Zok | [ %cancal | PLC Portlart

Setup

Yik. Konumu Sabiti

<

T A e

~
v

Kullanici Tanimlan

WIN' & ulagim izni ver
OPERATOR: MESSMATIC Il Sis
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TAKIM OFFSET iglemi ile Matkap-pargca merkezi hesaplatilir.

Matkap derinligi istenen degerden farkh oldugunda ve yeni parga eklendiginde TAKIM OFFSET
islemi yapiimalidir.

Bu islem igin:

Tezgaha bir parca takin. TAKIM OFFSET ekraninda UZAKLIK DEVREDE butonuna iki kere basin.
Pensi sikin. DIKKAT! Pens sikiimadigi takdirde matkap sisteme zarar verebilir.

Klempleri sikin. DIKKAT! Klempler sikilmadigi takdirde matkap sisteme zarar verebilir.

Matkap calistirin.

Matkap unitesini par¢aya bir miktar girecek kadar yaklastirin (1-2 mm).

OK butonuna basin (sadece bir kez basin).

Matkap geri cekilecektir. Parcayi tezgahtan alin ve matkap derinligini 6lgiin. Olglilen degeri klavye
ile girin ve OK butonuna basin.

KULLANICI TANIMLARI

[« I < I > J b I + I - J ores
* NO PARCA iSMi MALZEME iSMI BALANS CAPI BALANS TOLERANSI s Kopyala
*| 1]526 GG25 230 mm 0 myg Parga No
*| 2|51860888 G625 230 mm 0 'mg rata s

05945971
051516526

Malzeme Kayt

ullanict Tammlars

Kalibrasyon

OPERATOR: MESSMATIC

Sekil -8
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<

e A

4™ 5 7769850 Aktif kullanict
+| 5|051903659 Kullanict ismi : MESSMATIC Password Deigtr
*|  7|51864509 Kullanici Seviyesi :Teknik Servis Oran Hesaplatma
Kullanicilar Tokin Otis
Isim Seviye ~ KulIanlclEkIe Eirma Anteti
EC ~cin Rekiam Paremetiek
sef Sef Kullanici Sil v
op Operator SLsyaana
erdem Operator Yeni Kullanicl Seviyesi : Fittre Parametreleri
Admin v PLC Kontral
Tezgah Kontral
Bakim
“ [ PLC Portian
Setup

Yik. Konumu Sabiti
Kullanici Tanimlar
WIN' e ulagim izni ver

1 Cikig
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Kullanici tanimlarinda her operatdre bir kullanici ismi ve bir sifre atanir. Kullanici isim ve sifrelerinde
seviyeler vardir. Admin, Sef, Operatdr. En ylksek seviye Admindir. Bir alt seviye sef ve en alt seviye
ise operatordur. (Sekil-8)

e WIN E ULASIM izZNi VER

Windows ortamina ¢ikmaya izin verir.

CIKIS

[Alt + C ] tuslarina basarak veya @ | putonuna tiklayarak bu segenegdi segebilirsiniz. Bu
secenek VERI bélimden cikisi saglar.Bir parcaya ait detayli verilere ulasmak icin parcanin lzerine
cift tiklamak gerekir. Ulagsilan GLOBAL DATA (Sekil-9) menlsunde bulunan alt mendler ile par¢aya
ait veriler veritabanina girilmelidir.

ALT MENULER: Veri menisiindeki secili olan parcanin iizerine mause ile cift tiklanildiginda bu
mendulere girilir.

SETUP : Bu bolumde parga degisince kopruleme yapiimalimi 6zelligi devreye alinip devreden

cikariliyor.
B Giobal Dat 3] |
E Setup | Genel || Kristal | Parca | OzelDelik | AnaMotor VMalkap Freze | UsttenFrezeleme | RunTime ServoAnar ServoFrezeUzaklik | Se ¢ ¥

] Ozel Windows
o [ debug [[]b¥inEnable
e bCtoBaslat XML Gostericisi )
il Kopruleme Yap E] '
& [[]bParcaDegisincekopruleme'Yapilsin Debug :]
s
» [Jbkopruleme api [[]bDebugFormGoster
i Yilkleme Konumu Al [[]hDebugBekle |
& % [CJbYuklemeKonumual oo P
T yukleme_konumu_sabiti: | 28.21 Logoyu Bas
Parga Tanim Dederi Olgme 7
g ’ iglenen Parga Adedi
bParcaTanimDegeri1 OlcumuDevrede islenen toplam parga sayisi : |80 eri '
dhlParcaTanimDegeril _katsayisi: 000 Hurdaya ayrian toplam parga sayisi: 2 '
dblParcaTanimDegeril _sabiti : 0.00 Vardiyada iglenen parga sayisi: 30 i
dblParcaTanimDegeri1 _toleransi [%] : 71 00 Vardiyada hurdaya ayrian parca sayisi: '2
iParcaTanimDegeri1 _ornek_sayisi: 1
Parca Segim Tipi
bParcaTanimDegeri20lcumuDevrede @ Secim Yok
dblParcaTanimDegeri2_katsayisi : 0.00 O Parga Tanim Degierine Uygun Segim Yap
dblParcaTanimDegeri2_sabiti - 0.00 (O Parga Tanim Degierine ve Takima Liygun Segim Yap
dhlParcaTanimDegeri2_toleransi [%]: [1.00 | Yagilama Kalibrasyon Sirasinda Yerkaydir
A [ bKalibrasyonSirasindaYerkaydir | pm
iParcaTanimDegeri2_ornek_sayisi: 1 yaglama_sikigi 0 lD
< (
o

[(Fo] (Ko
Sekil-9
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GENEL : Bu bdélimde pargaya ayit toleranslar, delik delme metod, 6l¢ii birimi, musteri
bilgisi ve not boéliimu vardir.

Global Data

Setup | Genel | Kristal | Parca | OzelDelik | AnaMotor | Matkap | Freze | UsttenFrezeleme | RunTime | Servofna | ServoFrezeUzaklik | S¢ € *

ml:

v
Lot l ot DR | il |

NogakwhpE

referanshoktasi :[0.00

[ kopruleme_tam_otomatik

| - Sericom Telafi Balans Ydntemi
timeout [ms] : | 3000 ¥0: (|a7682 |@[3a Iy O Serbest
e = - ® Ustten Matkap ile
AgirlikBol ¥Kopru: ( |47.52 |@-35.0 0 O Ustten Freze ile
[ agirlikBol => ‘ — ;
kopruleme_acisi:  [90.0 (O Yandan Matkap ile

(O Yandan Freze ile

O Ustten Frezeleme Kalibrasyonu ile

Gosterim
[[Jokters Musteri (O Yandan Frezeleme Kalibrasyonu ile
yerSahiti:|229.01 Miigteri: Birim
‘ g ®mg
Rapor = . C‘ g
SeriNo: |69
I S | Frenleme Ogmm
Operator : [MESSMATIC [ frenleme_devrini_bekle % Ougem
frenleme_devri [rpm] : 100
konumlanma_tursayisi :;71 0 testSikigi - 1

Dlolerans_iéindeki _parcéﬁ{i_i}saretle

UsUEUUS JUUEUBUULE UUUUU

Kullanilacak olan parametreler:

Balans sonrasi pozisyonlama yap isaretli olacak.
Tolerans iginde ise pozisyonlama yapma isaretli olacak.
Pozisyondan sonra ana motoru serbest birak isaretli olacak.
Tolerans bolumleri doldurulacak.

Balans yontemi USTEN MATKAP ile segilecek.
Kopruleme agisi belirlenecek.

ISO 1940 balans standardin dan ise parcaya ayit balans téleranslari belirlenecek.

[AOSB 10001 Sk. No: 15 Gigli 1ZMIR / TURKIYE
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Tolerans = = isaretleme_derinligi [mm] : |1
tolerans [mg) : UUU [¥] balans_sonrasi_pozisyonlama_yap
halans_toleransi [mg] : ;D.Db [“]tolerans_icinde_ise_pozisyonlama_yapma

r I Jangi i I
e olerars Tl ‘.00 |:| balans_baslangic_noktasina_konumlan

— [¥]poz. dan sonra ana matoru serbest birak
kalici_balanssizlik [¢] : 340 [Jtest_sonrasi_parca_coz

¢ yeniden_isleme_toleransi [g] : |3.40 [test_sonrasi_ok_ise_parca_coz
: 150
t
Parametreleri Oku [  OK ] [ x Cancel ]
Sekil 10
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KRiISTAL MENUSU: Bu bélimde sadece bekleme zamani kullanihir. (Sekil 11)
Bekleme zamani parga kalkis, balans okuma ve durus olan toplam zamandir.
Com Port: Bilgisayar icindeki TMS elektronik kartin haberlesme protokolari vardir.

Global Data

Setup | Genel | Kristal | Parca | OzelDelik | AnaMotor | Matkap | Freze | UsttenFrezeleme | RunTime | Servofna | ServoFrezelzakik | Se ¢ *

Kristal Ctomatik Kademe :]
+
_ [ digitalFitreDevrede hOtoKademeDevrede ’ -
: Bori 54 nKademeDegeri : |o v
N T |
3 A | ]
ornek_sayisi: |64 nOtoKademeBaslangicDegeri : T? :]
g | — gl
= beklemeZamani [ms] : | 2000 nOtoKademeARLimit : ‘507 B
b - nCtoKademeUstLimit : |2000
* tursayisi : |20 L 3
'G oz T2H ; 7v Kademe Oranlari
{ _T2 Hesaplama - :
e = oranlar_k00: | oranlar_k10: |
; 2 | oranlar_k01 : ; oranlar_k11: | eri
}-“? Com Port oranlar_k02 : } oranlar_k12: |4
: [ [
[]bAnaMotorDonusYonuTers oraniar_k03: | oraniar_k13: |
% oranlar_k04 : ] oranlar_k14 : [0
oranlar_k05 : oranlar_k15:
oranlar_k06 : | oranlar_k16: ‘

oranlar_kO7 : | oranlar_k17 :

e UUUE0

7
" [rarenstomion ] (Zo] [Xome]
Sekil 11
SERICOM[timeout]:

Data transferi sirasinda hata ile karsilasildiginda yeniden iletisim kurulmaya calisilacak
sure (milisaniye)
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PARGA MENUSU:

|

Y8R Global Data
Setup | Genel Kris*!alj Parca | OzelDelik | AnaMotor | Matkap | Freze | UsttenFrezeleme | RunTime | Servofna | ServoFrezeUzakik | S¢ 4
H Parga Olgileri Kalibrasyon j
+ . | = 1
] balans_capi (Rb) [mm)] : 230.00 bKalibrasyon_yapildi :]
* —
4 malzeme_kanal_genisligi (mkg) [mm)] : ‘51?0, kalibrasyon_agirligi [9] [50.00
= malzeme_kanal_derinligi (mkd) [mm] : 3.00 :]
T kalibrasyon_capi [mm] : |230.00
’ kolsayisi : ] - j
A kalibrasyon_katsayisi [g.mm/adc]: ;2,2? |
: ; malzeme_yogunlugu [gicm3] : |
M- ——
L ]
mkg] : [ . I ¥ parca_no =
: eri
Rb g parca_ismi : 7769850
3 |
1 ri
% malzeme_ismi: | GG25 v :]
Parga Tanim Dederi Balans Alinabilecek Bilgeler Ug Takimi :]
ParcaTanimDegeril [mm]: |0 [ Balans Alnabilecek Bolgeler ] takim_ismi: MATKAP ¥ j
; ) . o 3 | B
ParcaTanimDegeri2 [mm] : | Referans Agisi 230.26 Ug Takimi j
Pens Tanim Dederi
PensTanimDegeri : |Biti
< ‘ (
\fer
Parametreleri Oku [ / OK ] [ x Cancel J :]
Sekil 12

Kullanilacak Parametreler:

Balans Capi: Balans alinacak ¢ap bilgisi (Matkap Unitesinin pargadan talas kaldirdigi eksen)
Kalibrasyon agirhgi: Kalibrasyon sirasinda, kalibrasyon ¢apina takilan kitlenin agirligidir.
Kalibrasyon c¢api: Kalibrasyon sirasinda, kalibrasyon agirhdinin baglandigi ¢ap’ a denir.
Parga ismi : Balans alinan parcanin teknik resimdeki ismidir.

Malzeme ismi : Malzemenin yodunlugunu gdsterir. ( matkap hesaplama yapabilmesi igin
yogunluga bakar)

Balans alinabilecek bolgeler : Parca Uzerinde eger matkap ile delinemeyecek bolgeler var
ise, bu bolumden parcaya ayit acgilar girilerek delik delmeyecek bolgeler hesaplanir. Balans
sirasinda matkap delik delme yapmaz.

7. Referans agisi: Balans alinabilecek bolgeler var ise referans agisi kullanilir. Yok ise
kullaniimaz.

arwnE

o
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| i Parga Olgileri Kalibrasyon j
* ——
| = balans_capi (Rb) [mm] : (230.00 | [¥] bKalibrasyon_yapildi :]
* P——
Qo MLy, > | |  TSIE—
o malzeme_kanal_genisligi (mkg) [mm] : \EEU ! kalibrasyon_agitligi [g] !50_00 ‘
3 malzeme_kanal_derinligi (mkd) [mm)] : {3.00 i ) ) ‘*
1 o — kalibrasyon_capi [mm] : 1230'00 I :]
» kolsavyisi : 0 ="
‘ Balans Alinabilecek Bolgeler @ onu
4 < [ Pl * = | a ' v x o 3]
| mk_.: 1 Acisal Merkez [derece] Acgisal Bolge [derece] Offset [mm] Max Derinlik [mm]  Kalnhk [mm]  Patiatiabilir
I
D i
mkg] v
—_ eri
H )
% ri
Parga Tanim D) j
ParcaTanimD: j
ParcaTanllemm..,. T . l Referens At J [230.28 i T alib
Pens Tanim Dederi
PensTanimDegeri : l : IE]
[l 1
er
Parametreleri Oku l  OK J [ X cancel J :]

Sekil 13

Balans alinabilecek bolgeler var ise, referans agisi su sekilde kullanilir. (Sekil 13)

. Kalibrasyon yapilir.

. Telafi yapilir.

. Agirlik kalibrasyon capina baglanarak test edilir.

. Kalibrasyon agirhigini matkap unitesinin altinda ve agirligi duzgin okuman gerekir.
. Agirlik lazer (matkap unitesinin altinda) ise veri menusune girilir.

. Secili parganin Uizerine mausenin sol tusu ile ¢ift tiklanir.

. Sekil 12 deki parga menusunden referans agisina tiklanarak referans belirtilir.

~NOoO OB WN =
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OZEL DELIK ( GOZLEM DELIGi)

Go6zlem deligi delinmek isteniyorsa 6zel delik devrede isaretli olmasi gereklidir.

Cap : Ozel deligin matkap tarafindan hangi cap a delik delinmesi istenildigi captir.

Ofset : Sifir oimalidir. Eger delik delinecek ¢ap (-) deger ise, yani ofsetten dusuk bir yerde ise
bu deger degistiriimelidir.

Max Derinlik : 6zel deligin max derinligidir.

Kalinlik : Ozel deligin bulundugu cap daki et kalinigidir.

Patlatilabilir ve patlat segcenegi isaretli ise 6zel delik patlatilir. Degil ise patlatiimaz.

¥8F Global Data
E ‘Setup | Genel | Kristal | Parca : OzelDelik | AnaMotor | Matkap | Freze | UsttenFrezeleme | RunTime | Servona ServoFrezeUzaklik | St Ak
| - Ozel Delik j
: [¥] Ozel Delik Devrede :]
ke -
o Gaplmm): 220.00) %
A Offset [mm): [0.00 :]
)i i o j [%
A Max Derinlik [mm]:  |9.38 ‘ -
A Kalnlk mm] : l6.50 D
[7] Patiatiabilir %
[7] Patiat .
)
i)
< |
)
(o) [Xewes] P

Sekil 14
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Ana Motor:

Govde i¢inde bulunan yataklama sistemini dondiren ana motorun devri, kalkis ve durus
ivmeleri manuel olarak ayarlana bilir. ( Sekil 20 den ayarlamak mumkunddar.)

Alt menuler:

Anamotor donus hizi
Anamotor konumlama hizi
Speed kontroller

Current kontroller

ANA MOTOR DONUS HizI

Balans unitesinin devri, kalkis hizi, durus hizlari pargalarin agirhigina gore manuel olarak
girilebilir.

ANA MOTOR KONUMLAMA HIZI

Balans unitesi balans noktasini bulmasi icin dénme sirasindaki devri, kalkis ve durus
hareketleri kontrol edilir.

SPEED VE CURRENT KONTROLLER

Servonun ylUke gore akim ayarlari

WEH Giobal Data Ll
E Setup | Genel | Kristal | Parca | OzelDelik | AnaMotor | Matkap | Freze | UsttenFrezeleme | RunTime | Servofna | ServoFrezellzakik | S¢ ¢ %

AnaMotor Max Donus Hizi
devir [rpm]
ivme [radis2] :

min_hizlanma_suresi [s]:

*
e
P
-
-

N I min_yavaslama_suresi [s] :
-
P

AnaMotor Donus Hizi
devir [rpm] : m
hizlanma_suresi [s]: 0.00

yavaslama_suresi [s]: |0.00

AnaMotor Konumlanma Hizi
devir [rpm) : (0.00
hizlanma_suresi [s]: 0.00

yavaslama_suresi [s]: |0.00

Speed Controller
P gain [Nmsirad] : |0.00
Reset time [ms] : |0.00

Current Controller
P gain [V/A]: (0.00
Reset time [ms] : 0.00

Parametreleri Oku

AnaMotor Donus Metodu
(%) GoTargetyithHoming

(O ManualStart

Lo ]

[ x Cancel ]

3 G 5 O O

Sekil 15
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MATKAP

Matkap capi : Kullanilan takimin ¢api yazilir.

Matkap konik agisi : Kullanilan takimin konik agisi girilir.

Kullanilan matkap émrii PARCA MENUSUNDEN degistirilir.

Max delik sayisi : Pargaya en fazla (max) kag delik delmemeyi misaade ediliyor.

Delikler arasi ag! : Iki balans deiliginin bir birine olan agisi

Matkap uzakhgi : Matkap Unitesinin pargaya olan uzakhgidir. Bunu takim ofset yaparken
otomatik olarak hesaplar.

Y8k Global Data

[: Setup | Genel || Kristal | Parca | OzelDelik | AnaMotor | Matkap | Freze | UsttenFrezeleme | RunTime | Servofna | ServoFrezellzaklik | S¢ € *
* Matkap
e matkap_capi (Rm) [mm) : |9.00 :]
# matkapkonikAcisi [derece] : ‘1 180 e j
3 — Rm
| matkapOmru [mm) : 1393339959 00| | ; j
3 ; op —
kullznilaniMatkapOmru [mm] : |372.80 : : :]
) . o f = ! —gm
max_delik_savyisi: |10 I i :
+ = 1 F
7z max_matkap_derinligi [mm) : ‘B.DD : : I I D
— . = ; [ 1 1
delikler_arasi_aci [derece] : 8.0 l : ; :]
o 4 -t-0 ey —
matkap_uzakligi (mu) [mm] : 113.35 0, | j
eri
% ri
piti
- Z]
er
Parametreleri Oku [  OK ] [ X cancel ] j
Sekil 16
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FREZE

Kullanilacak parametreler

Freze guvenlik pozisyonu : Matkap yukari-asagi (sifir-homing) pargaya olan guvenlik
pozisyonudur. Resimde (gp) olarak gosterilmistir. Makine agilista veya homingten sonra matkap

unitesinin guvenli oldugu yerdir. Sekil 17

Freze guvenlik mesafesi : Balansa baslama sirasinda matkap Unitesinin pargaya deymeden
bekleme yapacagdi mesafedir. Sekil 17 de (gm) olarak gosterilir.

Freze glivenlik mesafesi 2 : Matkap yatay hareketinin (ileri- geri) tim iglemlerden sonra
guvenli yere ¢cekilme mesafesidir.

Freze ilerleme hizi : Matkap ucunun pargaya ilerleme hizidir.
Freze yaklagsma hizi : Matkap sisteminin ilk parcaya dalmadan yaklasma hizidir.

Diger bagsedilmeyen bolumler bu makinada kullanilmaz. Ek ilave 6zellikler ile kullanilir.

,_‘¥\ Global Data X
C Setup | Genel | Kristal | Parca | OzelDelik | AnaMotor | Matkap | Freze | UsttenFrezeleme | RunTime | Servofna | ServoFrezelzaklk | Se ¢ 7
=|  Freze Olgiileri
+ freze_uzakligi (fu) [mm] : 9035 :]
A freze_pozisyonu (fp) [mm] : ‘114.94 ‘ :]
: freze_guvenlik_pozisyonu (gp) [mm] : ‘20.00 1 :]
] 5 E :
’I freze_guvenlik_mesafesi (gm) [mm] : ‘5400 ; j
freze_guvenlik_mesafesi2 [mm]: 140.00 | :
= | J S
= freze_capi (Rf) [mm]: 125.00 ‘ ‘ [ZEEJZZ[ -
+ | ag il
freze_agiz_genisligi (ag) [(mm] : 13.50 [ o —Rf —
1
— . |
-0 1 20w 1
freze_ilerleme_hizi [mmis] : 200 [% —gm i L : eri
freze_yaklasma_hizi [mmis] : 150.00 i : | ; |
freze_omru [mm] : 999999999953 : : ri
r 1 1
kullanilan_freze_omru [mm] : 3280 : fu :
max_halans_acisi [derece] : 650 1]
max_freze_derinligi [mm) : 250
doner_tabla_frezeleme_hizi [derece/ls) : '2 50
— Frezeleme Katsayilan Freze Ug Dedigimi Konumlar
doner_tahla_konumlanma_hizi [derecess] : |10.00 I ) LR
frezeleme_k1: |27.72 freze [mm] : {119.41
[tekrar_frezeleme_yap — = —
frezeleme_k2: |2.13 doner_tabla [°]: |28.90
Diner Tabla : = piti
< doner_tabla_max_tarama_acisi [derece]: |65.00 |:]
er
Parametreleri Oku [  OK ] [ X cancel ] :]
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USTEN FREZELEME

Bu menii makinada doner tabla ve freze var ise kullanilir. Bunun haricinde
kullanilamaz.

U8F Global Data

C Setup | Genel | Kristal | Parca | OzelDelik | AnaMator | Matkap | Freze | UsttenFrezeleme | RunTime || Servosna | ServoFrezeUzakik | S¢ ¢
x|
ustten_frezeleme_min_balans_acisi [derece] : 0]
ustten_frezeleme_dalma_derinligi [mm) : j1 50 ‘

ustten_frezeleme_talas_temizleme_derinligi [mm] : [0.60 ‘

Ustten Frezeleme Kademe Parametreleri

Derinlik [mm] frezeleme_k1 frezeleme_k2}

v
Ll ot BN ) sl sl

1 0.0000 0.0000

2 050 0.0000 0gooo | B
'3 150 | 0.0000 0.0000 ‘
} 4 300 0.0000 0.0000
|5 350 | 0.0000 0.0000 !

=

1B O

 [roamtmoion | (Zo)  [Keom]
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SERVO ANA

Bu bolum veya sekil 15 teki mentiden Ana motor servonun kalkis, durus, ivmeler ve hizlar
ayarlanilir.

Parcgalara ayit tum servolar kalkis, durusg, ivme ve hizlar ayarlanmistir.

B8 Global Data

Setup | Genel Kris'tal‘ Parca | OzelDelik | Anaotor | Matkap Freze | UsttenFrezeleme | RunTime | Servoéna | ServoFrezeUzakik | Se €
* ; Serngna = Enct;der B : - ) 7 ‘ o ﬁ:]
o Gearbox_factor_numerator : 85535 Feedback type : |10 ‘ ‘:]
S Gearhox_factor_denominator : 5.28371 Encoder const : |4096 \
- KasnakCevrimOrani : ;231 Feedback pos : \U \ :]
P Feed_constant [uniti] : SSU.DO )l fabk rat num : [1 T ‘ j
‘; WMax [unitis] 3?92.47 felbk rat den ; [1 \ \:]
P AMax [unitis2] : ;5584.94 [ Act_polarity ‘ | A
e Wianual [%6VMax] : i40.00 [[]External Encoder [ Z]
] AManual [%AMax] : |25.00 e -
VHorming [%VMex] : (10.00 timeout [ms] : (50000 | ‘:]
AHoming [%AMax] : [25.00 ’ : : |
YProgram [%YMax] : 55300 % | :]
AProgram [6AMax] : ?1500 . | a
positive_position_limit [unit] : i21 474836.47 :]
negative_position_limit [unit] : 2-21474338.4?5 \:]
Yp_speed: [0.00
Wh_Angle : 6067 :]
fol_tolerance_1 [unit] : |0.00 =
fol_tolerance_2 [unit] : 3—0.00 :]
[] set_polarity_inverse & :]
[¥] modulo_correction ‘ E]
< {
- [ReadFromlniFite] [ WriteTolniFile ] E %
l  OK ] [ X cancel l :]

Sekil 19
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SERVO FREZE UZAKLIK

Matkap unitesine bagh servonun (yukari-asagi) kalkis, durug, ivme ve hizlari manuel olarak
ayarlanir.

Positive position limit : Programin pozitif limit swichleridir. Mekanik olarak (Matkap asagi)son
¢arpma noktasina 10 mm kala programdan limit swichleri belirlenir. Pozitif, servo motorun ileri dogru
hareketine denir.

Negative position limit : Programin negatif limit swichleridir. Mekanik olarak (Matkap yukari)
son garpma noktasina 10 mm kala programdan limit swichleri belirlenir. Negatif, servo motorun geri
dogru hareketine denir.

Diger ayarlarin kullanilmamasi gerekir.

Bl Global Data X |

Setup | Genel | Kristal | Parca | OzelDelik | AnaMotor | Matkap | Freze | UsttenFrezeleme | RunTime | ServoAna | Servofrezelzaklik | ¢ ¢ »

™
5

= - ServoFrezeUzaklik . = Encoder -
" Gearbox_factor_numerator : |1 Feedback type : 10
A Gearbox_factor_denominator : |1 A‘ Encoder const : (4096
o KasnakCevrimOrani : ;1.00 Feedback pos : |0
- Feed_constant [unit#] : jé.UD il fobk rat num : 1
o VMax [uniis]: (30000 | fdbkratden: |1 ‘
E AMax [unitis2) : 3‘250,00 | [ Act_polarity |
* Whanual [%YMax] : |2.00 [ [[]External Encoder
il AManual [%AMax] : |50.00 ==
WHoming [%6%Max] : ;8-00 ‘ timeout [ms] : 50000

AHoming [%AMax] : |60.00

Fogram [%YMax] : |70.00
Program [J6AMax] : §80.00
positive_position_limit unit] : |
negative_position_limit [unit] : TEch—EE‘
Vp_speed: |0.00
Vp_Angle : 370.00

fol_tolerance_1 [unit] : ;D.OD

fol_tolerance_2 [unit] : %D.DD
[] set_polarity_inverse ?
[[Imodulo_correction

[ ReadFromlniFiIe] ’ WriteTolniFile ] E] ‘
(Fo) [Komr)
Sekil 20

L]

8 O i 5 O O

[AOSB 10001 Sk. No: 15 Gigli 1ZMIR / TURKIYE
Tel: +90 232 376 84 40 (Pbx) Fax: +90 232 376 84 39

www.messmatic.com.tr
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SERVO FREZE POZiSYON

Matkap Unitesine bagl servonun (ileri-geri) kalkis, durus, ivme ve hizlari manuel olarak
ayarlanir.

Positive position limit : Programin pozitif limit swichleridir. Mekanik olarak (Matkap Unitesi
ileri)son carpma noktasina 10 mm kala programdan limit swichleri belirlenir. Pozitif, matkap Gnitesi
servo motorun ileri dogru (6ne dogru) hareketine denir.

Negative position limit : Programin negatif limit swichleridir. Mekanik olarak (Matkap Unitesi
geri) son ¢arpma noktasina 10 mm kala programdan limit swichleri belirlenir. Negatif, matkap tnitesi
servo motorun geri dogru hareketine denir.

Diger ayarlarin kullanilmamasi gerekir.

Y8R Global Data
[: OzelDelik | AnaMator | Matkap | Freze | UsttenFrezeleme | RunTime | Servofna | ServoFrezellzakiik | ServoFrezePozisyon |MakinaOzelik ¢ *

| ServoFrézePuzisyon = " Encoder
- Gearbox_factor_numerator : |1 Feedback type : |10
71 Gearbox_factor_denominator : 1 1 Encoder const : 4096
= KasnakCevrimOrani : R.OO Feedback pos : ‘U
= Feed_constant [unit#] : |5.00 | felbk rat num : |1
) Whiax [unitis] : }00.00 fobk rat den: |1 ‘ ‘
& AMax [unit/s2] : 260,00 | [[] Act_polarity
E WhManual [%VMax] : .200 [[]External Encoder k
7] AManual [%AMax] | |60.00 =
WHoming [%YMax] : 300 [ timeout [ms] : |60000

AHoming [%AMax] : |60.00

PProgram [%VMax] : {

positive_position_limit [unit] : |S000.00

WDsﬂion_limﬂ [unit] : |-5000.00
ol hn a0

Yp_angle : ]’0.00

fol_tolerance_1 [unit): |0.00

fol_tolerance_2 [unit] : |0.00
[]=et_polarity_inverse 5
[[Imodulo_correction

8 B e e O O

<
1ReadFromIniFiIe] [ WiteTolniFile J Init
(o] [Xew]
Sekil 21

[AOSB 10001 Sk. No: 15 Gigli 1ZMIR / TURKIYE
Tel: +90 232 376 84 40 (Pbx) Fax: +90 232 376 84 39

www.messmatic.com.tr
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RAPOR:

Seri no: Balanssizlik dederleri veritabanina kaydedilirken kullanilacak baglangi¢ seri
numarasi bu bélume yaziimaldir.

Operator: Balanssizlik degerleri kaydedilirken kullanilacak operator ismi.

TOLERANS:
Tolerans: bu deger 0 olarak birakilmaldir.

Balans_toleransi: istenen balanssizlik miktaridir. Bu deger kalici_balanssizlik
degerinden daha kuguk olmalidir.

Kalici_balanssizlik: ISO standartlarina veya resme gore izin verilen maksimum
balansizliktir.

TELAFi:
XO0: Elektronik telafi degeri. ( SADECE UZMANLAR iCIiN: Bu deger 0 yapilarak telafi
devreden c¢ikarilabilir.)

Xkopru: Elektronik eksantriklik telafi degeri. ( SADECE UZMANLAR ICIN: Bu deger 0
yapilarak kdprileme devreden cgikarilabilir

Koprilleme agisi: Bu deger eksantrik kacikligin giderilmesi igin yapilacak kdprileme
isleminde kullanilacak agidir. Bu degerin kugluk olmasi igslemin daha iyi sonug vermesini
sagdlar. Tavsiye edilen deger 90 derece veya 72 derecedir.

BALANS_SONRASI_POZiISYONLAMA_YAP: Bu secenek secildiginde, balanssizlik degeri
Olculdukten sonra otomatik olarak konumlama yapilir. Bu segenek her tip balans makinasinda
bulunmaz.

BALANS YONTEMI: Balanslama icin kullanilan yéntem segcilmelidir. Serbest balanslama
secildiginde otomatik konumlama yapilamaz.

BiRIM: Balanssizlik miktarinin gésterilecegi birim segilir.
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BOLUM 4 BALANS iSLEMI

4.1. Tezgah Acilmasi ve Balans Almaya Hazirlik

4.1.1.

4.1.2.

Makinanin panosundaki ana salteri agin.

Bilgisayar otomatik agilmiyorsa bilgisayari agin. Bir sure bekleyin. Servo surtculler opc

serverinden baglanana kadar beklenmelidir. Bu sure yaklasik bir dakikadir.

4.1.3

4.1.4
aclimig olur.

4.1.5

4.1.6

4.1.7

Kullanici adinizi ve gifrenizi girin.

Balans tezgahi otomatik olarak matkap ofset yaptiktan sonra pensi agar ve program

Sistem acildiginda dogru parcanin segili olup olmadidini kontrol edin. Parga verileri
ekranin altinda gorlebilir. Dogru parca segili degilse VERI meniisiine girerek istenen
parcay! secip PARCA SEC butonuna basin. VERI menusune girerken kullanici adinizi
ve sifrenizi girmeniz gerekmektedir.

Yeni parca balanslanmak isteniyorsa YENI PARCA TANIMLAMA iglemini
gergeklestiriniz. Bu iglemin detaylarini agagida bulabilirsiniz.

Acllista Yapilmasi Gereken Testler
i. Olclm testi

Balanslanacak parcaya ayit mastar pargasini takin ve telafi butonuna basin. Daha
sonra test agirhgini takin ve TEST butonuna tiklayarak makinayi déndiiriin. islem
sonucunda okudugunuz degerin dogru olup olmadigini kontrol edin. Kalibrasyon
agirhgindan farkl bir agirlik ile testi tekrarlayip, okunan degerin dogrulugunu kontrol
edin. Cap farki nedeniyle okunan deger taktiginiz degerle ayni olmayabilir.

Okunan deger = Test agirhgi x Agirhgin takildigi ¢cap / Kalibrasyon capi

Eger okunan deger hesaplanan degere esit degilse KALIBRASYON vyapin.

Daha sonra balanssizlik pozisyonunun dogru olup olmadigini kontrol etmek igin
KONUMLAN butonuna tiklayin. Otomatik konumlanma bulunmayan tezgahlarda bu
islemi el ile ekranda OK yazacak sekilde yapin. Balanssizlik pozisyonu dogru degilse,
kalibrasyon agirligi freze veya matkabin karsisina gelecek sekilde YER KAYDIRMA
islemi yapin.

ii. Eksantriklik Testi (Kdpruleme testi veya 180° testi)

Balanslanmis olan bir pargayi baglanti adaptdriinden gevseterek (pensli tezgahlarda
pensi agarak), adaptor sabit kalmak sartiyla 180 derece gevirip bagladiginizda, bir
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balanssizlik degeri okuyabilirsiniz. Okunan bu deger balans toleransindan fazla ise
kopruleme yapilimalidir.

4.2 Balans Alma

4.3

4.4

Balans almak igin, balanslanacak pargayi bagladiktan sonra START butonuna basin. Tezgah
otomatik olarak pargayi balanslayacaktir.

Tip Degisikligi

43.1

4.3.2

4.3.3

4.3.4

4.3.5

4.3.6

4.3.7

4.3.8

4.3.9

Balanslanacak olan pargaya ait pensi takin
Uygun takimi takin.
Matkap Unitesini parga igin uygun pozisyona getirin.

Tezgaha parcayi baglayin ve parga okuma sensorunu 1$1g1 yanacak sekilde yaklasik
3-4 mm'ye ayarlayin.

VERI menusunden pargay! segin.

Olglim testi yapin. Gerekiyorsa KALIBRASYON yapin.
KOPRULEME yapin.

Eksantriklik testi yapin. Gerekiyorsa tekrar KOPRULEME yapin.

Bir parcayi balanslayarak kontrol edin.

Yeni Par¢ga Tanimlama

441
4.4.2

4.4.3

4.4.4

4.4.5

Tip Degigsikligi ilk dort maddede anlatilan mekanik ayarlari yapin.
Veri menusune girin ve ekrandaki + butonuna tiklayin.
En altta acilan yeni satira bir kere tiklayin. Satir mavi olacaktir. Kopyala butonuna

tikladiktan sonra OK butonuna basin. Segili olan parcanin tim bilgileri yeni satira
kopyalanacaktir.

Yeni kayitin segilmesi igin Ustlne cift tiklayin.

Genel Menii
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I. Kalici balanssizlik (Teknik resim Gzerinde belirtilen veya ISO 1940’a gore
hesaplanan deger).
ii. Balans toleransi (Istenen balanssizlik degeridir)
degerlerini girin.
4.4.6 Parca Menusu
i. Balans capi
ii. Kanal genisligi ( Sifir (0) olmali)
iii. Maksimum kanal derinligi (Teknik resim tzerindeki)
lv. Parca ismi
degerlerini girin.
4.4.7 Matkap Menusu
Matkap degerlerini ve ilerleme hizlarini girin
4.4.8 Freze MenuUsu
i. Freze capi
ii. Freze agiz genisligi
iii. Maksimum balans agisi
iv. Freze derinligi
degerlerini girin.
4.4.9  Olcum testi yapin. Gerekiyorsa KALIBRASYON yapin.
4.410 KOPRULEME yapin.
4.4.11 Eksantriklik testi yapin. Gerekiyorsa tekrar KOPRULEME yapin.
4.4.12 Takim OFFSET iglemini yapin.
4.4.13 FREZELEME KALIBRASYONU yapin. (Sadece otomatik makinalarda)
4.4.14 Bir pargay! balanslayarak kontrol edin.
4.5 Tezgahin Kapatiimasi

Tezgahi asla direk salterden kapatmayin, oncelikle bilgisayari kapatin.

4.6.1 Bilgisayari kapatmak igin SISTEMi KAPAT butonuna basin. Bilgisayarin kapanmasini
bekleyin.

4.6.2 Ana salteri kapatin.
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BOLUM 5 BAKIM TALIMATLARI VE YETKILi SERViIS ADRESLERI

5.1 Kullanicinin Yapabilecegi Temizlik Ve Bakim

& Temizlik, bakim ve onarim yapmadan once, mutlaka makinanin elektrik baglantisini
kesiniz.

Tezgah Uzerindeki talaglari temizleyiniz.

Makinanizin uzun stre hizmet verebilmesi igin, flans ve adaptér aksamini dizenli olarak
yaglayiniz. Temizlik icin kimyasal ¢dzucu sivilar kullanmayiniz.

Sistem hava girigsindeki sartlandiriciya (sartlandirici yagi) ile tamamlayiniz.( ISO VG 32)

Monitor ekranini kuru bezle temizleyiniz. Eger ekran ¢ok kirliyse, dnce hafif nemli bir bezle
silip ardindan kurulayiniz.

Asagidaki iki menii bakim amaciyla kullanilir. (Sekil 22-23)

BAKIM Mi=1E3

Freze DémerTahlg ——————

< < D

LOJLCO)) SRS

=yl 1) (IESTR 1) 4|

Balanz Unitesi  AC Motolsf — LT

: d : E Freze Motoru Caligtr L R LR :

_I_I | ] - Tezgsh Test |-

: E Freze Matoru Durdur ST

ﬂ|ﬂ| = _| : e Kaplar ag | -

i 1 S Toz Emme Motoru Galgtr || 11Tl

Trip Reset E Toz Emme Motoru Durdur j__L —
Sekil 22
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Bu ekran ile SERVO MOTORLARI test edebilirsiniz. Hata durumunda Trip Reset butonu ile
sistem hatasi resetlenebilir.

e PLC Portlan

F_ PLC PORTLARININ DEGERLERI VE ANLAMLARI

Port Mo Girig Portlaninin Dederleri ve Anlamlar Port Mo Gikig Portlaninin Dederleri ve Anlamlar [Jo [¥
{10 5] MANUEL_START_1_BASILI oA |V AL KAPAK ON KAPI KAPA, IS
[I0.5] MANUEL_START 2 _BASILI VI[ 1 JKILIT_ARKA_KAPI_KILITLE
[ 1 JKAPAK_ON_KAPI V| [@0.0] PNOMATIK_PARCA SIK
[10.6] KILIT_ARKA_KAPI_KILITLI Q0.1] PNOMATIK _PARCA, SIK2
[10.1] CEVRIM_ANAHTARI_OTOMATIK_KUMANDA Q0.2] HDROLIK_KLEMP _SIK

10.2] CEVRIM_ ANAHTARI ELLE KUMARDA Q0.3 HDROLIK KLEMP SIK2

[10.0] MANUEL_ACIL_STOP 1_B [G1.4] SIREN_KIRMIZI_LAMBA_Y AK
[ (Nl 10 > UEL_ACIL STOP 2 ‘ V| [1.2] SIREN_YESIL_LAMBA_YAK

[I0.7) BALANS_FREN_DISKI_VAR ‘ [G1.3] SIREN_SARI_LAMBA,_YAK

[ 1] DOMER_TABLA_PARCA_COZULDU_1 [@1.5] SIREN_BUZZER_AC

[11 2] DONER_TABLA_PARCA COZULDL_2 [1.0] FREZE_AC_MOTOR_CALIS

{1 2] DONER_TABLA_PARCA_COZULDU_3 [@1.1] TOZ_EMME_AC_MOTOR_CALIS

[11 4] PNOMATIK_PARCA_SIKILDI [ 0 ]CIKIS_REAORK

[ 5] PNOMATIK_PARCA_COZULDU [0.5] YUKLEME_SISTEMI_REFERANS_AL

[11.0] HDROLIK_KLEMP_SIKILDI [0.6] YUKLEME_SISTEMI_YUKLEME_Y AP

{11.0] HIDROLIK_KLEMP_KILITLENDI [Q0.7] YUKLEME_SISTEMI_BOSALTMA_Y AP

(I0.4] YUKLEME_SISTEM|_DEVREDE [Q0.4] KOPRULEME_DEYREDE_ES_ENABLE

[12.0] YUKLEME_SISTEMI_REFERANS _ALINDI
[12.1] YUKLEME _SISTEMI_YUKLEME Y APILDI
[12.2] YUKLEME_SISTEMI_BOSALTMA Y APILDI

v v

Sekil 23

Ekranin saginda PLC cikiglari bulunur. Bu ¢ikislar manuel olarak tek tek test edilebilir.

Ekranin solunda PLC girisleri bulunur. input / output lar buradan kontrol edilebilir.
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Matkap linitesi matkap ucunun degistirilmesi

Pano 6n tarafinda bulunan Arka kapi kilit a¢ / kilit kapat butonundan arka kapi kiliti agilir.
Programdan sistemi kapat sekmesine basarak bilgisayar kapatilir.

Enerji stop dugmesine basilir.

Elektronik pano igerisinde bulunan ana salter off duruma alinir.

PobdE

=
|

L

SIEMENS

5. Sistemin tamamen elktrigi kesildikten sonra kafesin kapisindan makinaya ulagilabilir hale
gelecektir.
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6. Ay anahtarlari yardimi ile sekilde gdosterilen noktalardan pens tutucu sokulir.
7. Gerekli takim yerine ayni noktalardan sikilarak takim degistirilmis olur.

Bu islemler tamamlandiktan sonra mutlaka Takim ofset yapiimalidir.

4

4
; ¥
C.f 1 c s
4 e 75
SRyl

£d,

Takim tu g "':?Ttank
tulaca
noktalar

AT A

f’*"'; -
e 73 Lo

E R

P3N
L
X

-y

i
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Matkap unitesinin Bakimi

1. Pano 6n tarafinda bulunan Arka kapi kilit a¢ / kilit kapat butonundan arka kapi kiliti agilir.

2. Programdan sistemi kapat sekmesine basarak bilgisayar kapatilir.

3.  Enerji stop dugmesine basilir.

4. Elektronik pano igerisinde bulunan ana salter off duruma alinir.

5. Sistemin tamamen elktrigi kesildikten sonra kafesin kapisindan makinaya ulasilabilir hale
gelecektir.

6. Koruk sistemini tutan civatalar sokualur.

7.  Koruk sokaldr.

8. Matkap Unitesi Yukari-asagi kizaklar, sonsuz vidali mil kizak yagi ile yaplanir.

9. Bu bakim 3 ay da bir yapiimaldir.

PR

i brﬁktutucuf d Uil " e
;'1 : T .
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Talas emis sistemi ve Bakimi

1. Talas deposunun kontrolii 1 haftada bir yapiimahdir. Eger deposu dolduysa kitleme
anahtarlarindan acgilarak depo bosaltiimahidir.

2. Talas deposunun filtresi 6 ayda bir temizlenmeli 1 senede bir ise degistirilmelidir.

3. Talas deposunun giris ve ¢ikisinda metal hava koriikleri vardir. Bu koriiklerin zaman
zaman kontrollerinin yapilmasi, herhangi bir yerinde delik olmamasina dikkat
edilmelidir.

5.2 Yetkili Servis Adres ve Telefonlari

Teknik Balans A.S.

Adres : Atatiirk Organize Sanayi Bolgesi 10001 Sk. No:15 Cigli / iZMIR - TURKIYE
Tel . 0-232- 376 84 40 (120)

Faks : 0-232- 376 84 39

e-mail . erdem@teknikbalans.com.tr
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