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BOLUM1 TANITIM

1.1 Genel Tanitim ve Kullanim Alanlari

UF Serisi Dikey Balans Makinasi; kampana, fren diski, fan, pervane, kasnak, debriyaj baski, volan
vb. gibi parcalarin hassas balans islemini gerceklestirmek Uzere dizayn edilmis bir balans
makinasidir. Bunun disindaki kullanimlar i¢in uygun degildir ve tavsiye edilmemektedir. Pargalarin
donme eksenleri, yere dikey pozisyonda iken balans alma iglemi yapmaktadir. Motor donus
hareketi (kalkis, donuds ve donus hizi), motor hiz kontrol cihazi yardimiyla sadlanmaktadir.
Bilgisayar kontrolli olup, yazilim programi Windows altinda calismaktadir. Operator tarafindan
kullanimi son derece hizli ve kolaydir.

Makina; dénen parganin olusturdugu titresimi, gévdede bulunan bulunan sensoérler vasitasi ile
okuyarak, balanssizlik miktarini olger. Bu balanssizligin agisal konumu, mekanik sisteme bagli
olan encoder veya goz ile tespit edilir.

Makinanizi kullanmaya baglamadan 6nce meydana gelebilecek hatali kullanimlari
onlemek amaciyla liitfen 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 ¢ikiginda gidecegi yere gonderilmek Uzere iki sekilde
paketlenir.

1. Palet icinde

2. Paketsiz

Her iki durumda da makinalar, strec filmle sarilmaktadir.

Tasima iglemi fork-lift ile gergeklestiriimelidir. Makina kesinlikle, balans adaptoru
uzerinden kaldinimamalidir.

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

: Lutfen, ambalajin agcilmasindan sonra makinanin dig yapisinda herhangi bir hasar
veriniz.
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1.2 Teknik Ozellikler Tablosu

Motor Gulcu (kw) 1.5
Balans Devri (Devir/Dakika) 400-3000
Olglim Tipi DINAMIK

gosteriniz. Makinanin kontrol devrelerinde kesinlikle degisiklik yapmayiniz. Ariza

: Makinanizin, deneyimli ve yetkili bir personel tarafindan kullanilimasina 6zen
durumunda, uretici firma veya yetkili servisleri ile irtibat kurunuz.

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

Kurulus igin; rahat cgaligsabileceginiz, guvenli, duz satihli ve darbeli galisarak zemin Uzerinde
titresim yaratan cihazlardan uzak bir bélimi tercih ediniz. MAKINANIZI, SiZE VERILEN
DUBELLERI KULLANARAK MUTLAKA YERE SABITLEYINIZ. Yere sabitlemediginiz taktirde
makinadan istenilen sonucu alamazsiniz. Makinanizin verimli calisma kosullari asagida belirtildigi
gibidir :

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

2.2 Elektrik Baglantisi
Sebekenizde voltaj dugsmesi-artmasi varsa, makinanizi elektrige baglamadan once

mutlaka regulator kullaniniz. Sisteminizde, toprak hatti bulunmasina dikkat ediniz.

Elektrik sistemi tzerinde yapilacak en ufak bir gcalisma bile, mutlaka deneyimli ve
yetkili bir personel tarafindan yapiimahdir.
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BOLUM 3 KULLANMA TALIMATLARI

3.1 Makinanin Calistiriimasi

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

AN

Balans islemi sirasinda, ellerinizi ve vicudunuzu miumkiin oldugu kadar makinanin
donen aksamindan uzak tutunuz. Kolye, bilezik, kiinye vb. takilar ve bol kiyafetler
operator icin tehlike yaratirlar. Bu nedenle, calisma sirasinda bunlari kullanmamaya
o6zen gosteriniz.

3.2 Ekran Bilgileri

Makinaniz agildiktan sonra ekrana Yetki Seviyesi ve Password Kontrol Menusu (Sekil-1) gelir.
Kullanici ismi (MESSMATIC) ve sifrenizi (1) girerek OK tusuna basiniz.

Yetki zevipesi ve Pazzword Kontrol |

Kullarict ismi

Fazsword I

vf o] x Cancel

Sekil-1

Kisa bir sure bekledikten sonra ekrana Ana Menu (Sekil-2) gelir.
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W Test Werilerini Kaydet
V Kopruleme Devrede

&l | K | lSDl KgnumlanlﬂlE”
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'i DI Sistemi Kapat

& Operatdr Dedigimi

MO FARCA 1SMI

MALZEME 1ShI

TOLERANS

B.CAPI

il deneme

Aluminyurm

2400 mgr

294 .00 mm

Start | Reklam |

I Yeri

Rapar |

[DEVIR: KADEME:

DERINLIK:

DELIK SAYISI:

AG!:

Sekil-2

Ana Menu Uzerindeki tuglar ve gorevleri kisaca soyledir:

DISPLAY KUTUSU : Balanssizlik miktarini gram olarak gosterir.

SAG SOL OKLAR : Balanssizlik pozisyonunu bulmaniz igin, pargayi hangi
yonde ¢evirmeniz gerektigini gdsterir. Pargayi ok yonunde, OK isareti gorulinceye kadar
cevirmeniz gerekmektedir.

NO, PARCA iSMi,...
goruntdlenir.

: Burada, VERI bdliimiinde segcilen parganin bilgileri

START : Makinanizin donmesini saglar.

REKLAM : Firmanin reklam mesajinin géruntilenmesi igin segilir.
VERI : Parcgalara ait bilgilerin girilmesi ve 6zel islemler igin
secilir.

RAPOR : Balanslanacak parga ile ilgili ilk ve son balanssizlik

degerlerini, yazicidan rapor halinde ¢ikti alabilmek igin segilir. (Not : Yazici, makinanin
standart aksesuarlari igcinde olmayip, opsiyonel olarak sunulmaktadir.)
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e BILGI - Uretici firma bilgilerinin gérintilenebilmesi igin segilir.
e DEVIR : Makinanin ¢alistigi devir goérintulenir.
e KADEME : Makinanin dl¢gum yaptigi kademe goéruntulenir.
e DERINLIK : Balanslama iglemi sirasinda matkap/freze ile delik

delerek girilecek maksimum derinlik mesafesidir.

o DELIK SAYISI (MATKAP ICIN) : Balanslama iglemi sirasinda delinecek maksimum delik
sayisidir.

e ACI (FREZE iCiN) : Balanslama iglemi sirasinda balanssizlik pozisyonunun
her iki yani igin frezelecek acgidir.

e TEST VERILERINI KAYDET  : Balanssizlik degerlerinin veritabanina kaydedilmesini
saglar. Kaydedilen veriler RAPOR segenegi ile goruntulenebilir

o« KOPRULEME DEVREDE : Eksantriklikten dogan hatalari elektronik olarak telafi
eder. Balanslama sirasinda bu seg¢enegin secili olmasi gerekir.

e TELAFi DEVREDE : Adaptorian balansini elektronik olarak sifirlar.

e X : Windows ortamina ¢ikmak icin kullanilir.

o TELAFI : Adaptorun balansinin elektronik olarak sifirlanmasi igin
gerekli islemlerin yapilmasi igin segilir. Bu segenek kalibrasyonun dogrulanmasi igin
kullanilir.

e K : Képruleme igslemini gergeklestirir.

Kdpruleme, baglanti adaptériinden kaynaklanan eksantrik kagikliginin elimine edilmesi icin
yapilan iglemdir. Balanslanmig olan bir pargayi baglanti adaptorinden gevseterek (pensli
tezgahlarda pensi agarak), adaptor sabit kalmak sartiyla 180 derece c¢evirip bagladiginizda,
bir balanssizlik degeri okuyabilirsiniz. Bu deger adaptorun merkezleme hatasindan
kaynaklanmaktadir. Bu hatayi gidermek icin képrileme islemi yapiimalidir. Képrileme
islemine baglamadan once kopruleme agisinin belirlenmesi ve GLOBAL DATA-GENEL
menusune kaydedilmesi gerekir. Daha sonra bir pargayi balanslayin. Képrileme iglemini
baslatmak icin K butonuna tiklayin veya klavyeden K tugsuna basin.

“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. Képruleme ileri butonuna tiklayin, makina ¢aligip bir stire sonra
duracaktir.
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“Parcayi kopruleme acisi kadar gevirin, makina dondurulecektir” mesaji gelecektir. Pargayi
baglanti adaptérinden gevseterek, adaptor sabit kalmak sartiyla kdpruleme agisi kadar
cevirip tekrar baglayin. Kopruleme ileri butonuna basarak makinayi ¢alistirin, makina
calisip bir stire sonra duracaktir.

Son iglem secilmis olan kdpruleme agisina bagl olarak agi toplam 360° oluncaya kadar
devam edecektir. (180° icin iki kere, 72° i¢in bes kere).

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

Koprileme igslemi basariyla tamamlandiktan sonra, par¢a 180° derece ¢evrildiginde deger
oynamasi balans toleransini gegmemelidir.

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

¢ KONUMLAN : Balanssizlik degerini dlgtukten sonra otomatik olarak
konumlama yapar. (Balanslama sirasinda GLOBAL DATA-GENEL menusundeki balans_
sonrasi_ pozisyonlama_ yap segeneginin segili olmasi gerekir.) Bu segenek her tip balans
makinasinda bulunmaz.

o M1 : Yazicidan gikti almak igin, ilk balanssizlik degeri
Olclldukten sonra bu tusa basilarak deder hafizaya alinmalidir. Aksi taktirde yazici
ciktisinda, parcanin ilk balanssizlik degeri gorulemez.

o M2 : Yazicidan ¢ikti almak igin, son balanssizlik degeri
Olculdukten sonra bu tusa basilir.

e SISTEMi KAPAT : Bilgisayari kapatmak icin bu butona basmak gerekir.

e OPERATOR DEGISIMI : Bu tusa basildiginda ekrana Sekil-1 deki menii gelir. Her
operator, kendi kullanici adi ve sifresini girerek operasyona baglar. Vardiya degisimlerinde
ve makinanin bagindan ayrilmak gerektiginde bu butona basarak yetkisiz kisilerin sisteme
mudahale etmesi engellenebilir.

3.3 Balanslanacak Parga Verilerinin Girilmesi

Balans islemine gegcmeden 6nce, VERI meniisiine girerek, balanslanacak pargayla ilgili bilgilerin
girilmesi gerekmektedir. VERI meniisiine girebilmek icin, mouse ile VERI kutusuna tiklamaniz
veya klavyedeki V tusuna basmaniz yeterli olacaktir. Karsiniza asagidaki (Sekil-3) menu
gelecektir.
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Kopyala |
Farga ha |
Parca Seg |

Malzeme Kayt |

1 deneme Aluminyum

Kalibrasyon
COran Hesaplatma

Firma Anteti

Eeklam Parametreleri

__ tamasyon |
_OrenHesarlere |
_ Emase |
ok Prametoer |
_Fieevanetreert |
_sw |
e Taien |
e g i ver |

Filtre: Parametreleri
Setup
Kullaruc Tanimlzr

W' & ulagim izni ver

OPERATOR: MESSMATIC

Sekil-3

[TAB] veya [SHIFT+TAB] tuslarina basarak veya mouse ile tiklayarak NO, PARCA iSMi,
MALZEME ISMI, BALANS CAPI, BALANS TOLERANSI alanlar (zerinde kursord hareket
ettirebilir ve kirsorun bulundugu alani secgerek bilgi girisine baslayabilirsiniz. Burada :

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

Segcildiginde ona ait 6zgul kitle agirhgr da secilmis olur.
e BALANS CAPI : Parga hangi noktadan balanslanacaksa o ¢ap girilmelidir.

e BALANS TOLERANSI : MUsade edilebilen minimum kalinti balans miktaridir. BALANS
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. Bu deger, balanssizlik degerinin
girilen bu tolerans degerinin altina dugmesi halinde gosterilmeyecegi anlamini tasir.
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[CTRL+Home], Yukari ok [1], Asagi ok [|], [CTRL+End], [INSERT], [CTRL+Delete] tuslarini
> (=

kullanarak veya| s [« [ - £
buton grubundaki butonlara mouse ile tiklayarak kayit ekleyebilir, dizeltebilir veya silebilirsiniz.

[INSERT] tusuna basilarak veya |I[ butonuna tiklanarak yeni bir kayit olugturulur.
[CTRL+Delete] tusuna basilarak veya ]:' 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 Gzerine gidilir.
Yukari ok [1] tusuna basilarak veya |:| butonuna tiklanarak bir dnceki kayit Gzerine 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 dnceki 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 gikar, eger

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

Veri Menusiinuin sag tarafindaki tuglar ve gorevleri soyledir
e KOPYALA

[Alt + A] tuglarina basarak veya kopyala butonuna tiklayarak parcalar arasinda kopyalama islemi
yapar.
e PARCA NO

Balanslanacak parcgalari girdikten sonra, o an igin balanslanacak olan pargayi, numarasina gore

c¢agirmak igin kullanilir. [Alt + N ] tuslarina basarak veya il butonuna tiklayarak bu segenegi
secebilirsiniz. Bu segenegi sectiginizde sizden Uzerine gitmek istediginiz par¢ganin numarasini
isteyen bir diyalog kutusu gelecektir. Buraya Uzerine gitmek istediginiz parganin No sunu yazip

diyalog kutusunun altinda gorulen butonuna tiklayiniz.
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e PARGA SEG

Balanslanacak olan parcayl segcmek icin kullanilir. [Alt + S ] tuslarina basarak veya _ Paases |
butonuna tiklayarak bu segenegi segebilirsiniz. Secilen parga kirmizi renkte gézukir. Uzerinde
islem yapilacak olan parga bu segenek ile segilmelidir. Pargcanin segilmesi iglemi tamamlandiktan
sonra kalibrasyon, balanssizlik degerlerini gézleme, vs. gibi par¢canin balanslanmasi igin gerekli
tum igslemlerde secilen pargaya ait degerler kullanilacaktir.

e MALZEME KAYIT

Balanslanacak olan parca bilgilerini  VERI menisiine girme esnasinda, sayet parcanin imalat
malzemesi kayitlarda yoksa, yeni kayit eklemek i¢in bu bolim segilir. [Alt + M ] tuslarina basarak

veya Lot | ptonuna tiklayarak bu segenedi segebilirsiniz. Karsiniza malzeme listesi
gelecektir. [TAB] veya [SHIFT+TAB] tuslarina basarak veya mouse ile ilgili alana tiklayarak
kiirsérii hareket ettirebilir ve bilgi girebilirsiniz. Bu béliimde "MALZEME iSMi" ve "YOGUNLUK"
bilgilerini bulabilirsiniz, genel bazi malzemelerin yogunluklari girilmis olmasina ragmen sizin
kullandiginiz malzemenin burada bulunmamasi halinde bu malzemeye ait degerleri siz
girmelisiniz.

[INSERT] tusu ile yeni bir kayit olugturulur.
[CTRL+Delete] tusu ile mevcut bir kayit silinebilir.
[CTRL+Home] tusu ilk kayit Gzerine gider.
[CTRL+ENd] tusu son kayit tzerine 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 parcayl balanslamaya baslamadan ©nce mutlaka bu iglemi

gerceklestirmelisiniz. [Alt + K ] tuslarina basarak veya _ g | butonuna tiklayarak iglemi
baglatabilirsiniz. Karsiniza Kalibrasyon Agirligi ve Kalibrasyon Capi degerlerini isteyen bir diyalog
kutusu gikar (Sekil-4).
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Kalibrasyon Agirhg: 4.870 gr
Kalibrasyon Capi: 270.000 mm

v OK |

Sekil -4

Burada o6nemli olan bir konu, segeceginiz kalibrasyon agirigidir. Balansi alinacak olan
parcalardan agir parcalarda yuksek miktarda balanssizlik c¢ikabilecegi dusunulerek agir
kalibrasyon agirliklari (20-30 gr.), hafif parcalarda ise tam tersine dusik miktarda balanssizlik
ctkacagindan hafif kalibrasyon agirliklari (5-10 gr.) kullaniimalidir. Segctiginiz uygun kalibrasyon

agirhgini (gram olarak) ve hangi ¢apa takilacagini (mm olarak) girdikten sonra butonuna
basiniz. Karginiza “Parcayi Takin ve Enter Tusuna Basin” mesaji gelecektir (Sekil-5).

PARCAY! TAKIN YE ENTER TUSUMNA BASIN
Cancel |

Sekil -5

(Onemli : Kesinlikle kalibrasyon agirhgini takmayin!) OK butonuna basin. Parga dénmeye
basladiktan bir stire sonra durur ve bu sefer ekrana “Agirlig1 Takin ve Enter Tusuna Basin” mesaiji
gelir (Sekil-6).

kalibrasyonk atsayisiH esabil) X |

AGIRLIGI TAKIN VE ENTER TUSUMA BASIN

Cancel |

Sekil -6

Simdi, size makina ile beraber verilen ve yukarida anlatildigi Uzere sectiginiz uygun kalibrasyon
agirhgini takin ve OK butonuna basin. Parga tekrar donmeye baslar. Gerekli testler makina
tarafindan yapildiktan sonra dénme islemi sona erer ve ekrana “Kalibrasyon islemi Bitti” mesaji
gelir (Sekil-7).

11
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kalibrasyonk atzayviziHesabi[] |

KALIBRASYOM ISLEMI BITTI. .

Sekil -7

OK butonuna basarak bu iglemi bilgisayar hafizasina kaydedin. Kalibrasyon isleminden

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

Kalibrasyon iglemi asagidaki durumlarda tekrar yapilmahdir.
¢ Cihaz kurulduktan sonra
e Cihaz saglikli 6lcim yapmadigi zamanlarda
e Adaptor degistirildiginde
e Bilgisayar degistirildiginde
e Elektronik TMS karti degistirildiginde
e Makinanin ¢aligma devri degistirildiginde
e Kristal degistirildiginde
e Makinanin yeri degistirildiginde
e ORAN HESAPLATMA

Uretici firmaya ait ©zel bir islemdir. Litfen makinanizin ayarlarinin bozulmamasi igin
dokunmayiniz.

e FiRMA ANTETI

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

basarak veya _amai | putonuna tiklayarak bu secenegi segebilirsiniz. Ekrana bir metin editor
gelecektir, bu editdrde daha énce yazilmis bulunan metin gértuntilenmektedir. Bu metin Uzerinde

istediginiz degisiklikleri yaptiktan sonra, yapilan iglemlerin hafizaya alinmasi igin

butonuna, vazge¢mek igin ise butonuna tiklamalisiniz. Buradaki metin yazicidan gikti
alinirken en alta yazdiginiz sekliyle basilacaktir.

12
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e REKLAM PARAMETRELERI

Reklami galistirmak icin [Alt + R] tusuna basiniz veya mouse ile Betiam Farametreler 'butonuna tiklayiniz.
e YER KAYDIRMA

YER KAYDIRMA, makina tarafindan gosterilen balanssizlik pozisyonunun degistirilmesi igin
kullanilir. Parca iizerinde agdirlik takili degilken TELAFI islemi yapilir. Daha sonra kalibrasyon
agirhgi takilarak makina c¢alistirilir. Makina durduktan sonra takilan agirlik, balanssizligi gérmek
istediginiz pozisyona getirilir. YER KAYDIRMAY!| galistirmak 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
islemini 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...” mesaiji ile islem iptal edilir.

H

e KULLANICI TANIMLARI

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

Kullanici Tammlan Ed |

— Aktit kullamc
Kullamc IsmulMESSM.&TIC e |
Kullanict Sevivesi :Uretici Firms
— Kullanicilar
sove 4] [
Admin
zef et Hullamic Sil |
op Operatdr
Yeni Kullamo Seviyvesi
I.ﬂ\dmin j
H
Sekil -8
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e WIN E ULASIM iZNi VER
Windows ortamina ¢ikmaya izin verir.

CIKIS

[Alt + C ] tuslarina basarak veya _ow | butonuna tiklayarak bu segenegi secgebilirsiniz. Bu
secenek VERI bélimden cikisi saglar.Bir pargaya ait detayli verilere ulasmak icin parganin
Uzerine ¢ift tiklamak gerekir. Ulasilan GLOBAL DATA (Sekil-9) menitsinde bulunan alt mendler ile
parcaya ait veriler veritabanina girilmelidir.

ALT MENULER:

SETUP : Bu bdlimde printer ayarlari ve renkli printer kullanildiginda yazi renkleri ayarlanir.
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GENEL : SERICOM[timeout]: Data transferi sirasinda hata ile karsilasildiginda yeniden iletisim
kurulmaya caligilacak sure (milisaniye)

Global Data

Kristal | Parca | hatkap | Freze | FunTime I Servolna | ServoFrezellzaklik | ZervoDonerTabla |

— Sericom — Telafi — Balans Yontemi
timeout :  [3000 H0: ([0000000  @|0000000 ) & Serbest
" Ustten atkap il
T Wiopru: ¢ [0000000  g@fooooooo ey LR
ATEss " ztten Freze ile
itlikBol =i I?’E.DDDDDD
[ agirlikBo kopruleme_acisi e Wtk
referanzhloktasi ; ID.DUEIEIEIEI
|7 R B SRR " randan Freze ile
— izosterim Bii
— Birim
[ okters
berataiidiois IEL ¥ mor
yerSabﬁi:ISS.BSEEEd -
= L CiF I
—Rapor s stieme—derinticmm [t " gr.ocm
Seritlo ID
¥ balans_sonrasi_pozisyonlams_yap
Operator : [MESSMATIC : e Ig—
otomatiktalafisiklici-
— Talerans
tolerans [mgr] IIII.EIIIIEIIZIIIIEI
balans_toleransi [mor] :IEI.IIIIIIEIIZIEIEI
kalici_balanssizlik [or] I3.4EIEIIZIIIII:|
Parametreleri Sku | W CH X cancel |

Sekil-9
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RAPOR:

Seri no: Balanssizlik degerleri veritabanina kaydedilirken kullanilacak baslangi¢ seri
numarasi bu bélime yaziimalidir.

Operator: Balanssizlik degerleri kaydedilirken kullanilacak operator ismi.

TOLERANS:
Tolerans: bu deger 0 olarak birakiimalidir.

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. Bu de@er O yapilarak telafi devreden ¢ikarilabilir.

Xkopru: Elektronik eksantriklik telafi degeri. Bu deger 0 yapilarak kdpruleme
devreden cikarilabilir

Kopruleme agisi: Bu deger eksantrik kagikligin giderilmesi igin yapilacak kopruleme
isleminde kullanilacak agidir. Bu degerin kuglk olmasi igslemin daha iyi sonug vermesini
saglar.

BALANS_ SONRASI_POZISYONLAMA_YAP: Bu segenek segildiginde, balanssizlik degeri
Olclldukten sonra otomatik olarak konumlama yapilir. Bu segenek her tip balans
makinasinda bulunmaz.

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

BIRiIM: Balanssizlik miktarinin gésterilecegi birim segilir.
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oy

KRISTAL: Bu bolim MESSMATIC kullanicalari i¢indir, kullaniimamalidir. Burada sadece
musterinin

kullanmasi gereken BEKLEME ZAMANI vardir. Balanslanacak olan parganin buyukligine goére
degisen BEKLEME ZAMANI kuguk parcalarda azaltilip buyuk pargalarda artiriimahdir.

Global Data

— Kriztal

GOI_T:

tursayisi ;

[T digitslFitreDevrede

heklemeZamani [ms]: |5000

128

1

version YATHME.C (17-MaY -4

— Ctomatik Kademe
[+ hitokademeDevrede

|F'ar-:a | Matkap I Freze | RunTime l Servolng | ServoFrezelzaklik | ServoDoner Tabla |

nkademelegeri

nztokademeBazlangicDedgeri ©
nictokademestLimit

n-tokademel st imit

n
=

111

2000

— Kademe Cranlari

aranlar_kO0 IW aranlar_k10 : IW
aranlar_kO7 : IW aranlar_k11 : IW
aranlar_k0O2 : IW aranlar_k12 IHSSF
aranlar_k03 IW aranlar_k13 I?S'Ei?'.ﬂl—
ararlar k04 |1 8310984 | oranier kid: w
aranlar_k0S - I38.91 0650 arsnlar_k15 - w
araniar_kOE - |a1 445465 araniar k16 W
aranlar_kO7 Im aranlar_ki17 : Im
Parametreler Cku \/ (8],1 x Cancel |
Sekil-10
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BOLUM 4 BALANS iSLEMI
4.1. Tezgah Acgilmasi ve Balans Almaya Hazirlik
4.1.1 Makinanin sagindaki ana salteri agin.
4.1.2 Bilgisayar otomatik agilmiyorsa bilgisayari agin. Bir sure bekleyin.
4.1.3 Kullanici adinizi ve gifrenizi girin.

4.1.4 Sistem acildiginda dogru parganin segili olup olmadigini kontrol edin. Parga verileri
ekranin altinda gértilebilir. Dogru parca secili degilse VERI meniisiine girerek istenen
parcayi secip PARCA SEC butonuna basin. VERI menusune girerken kullanici adinizi ve
sifrenizi girmeniz gerekmektedir.

4.1.5 Yeni parca balanslanmak isteniyorsa YENI PARCA TANIMLAMA iglemini
gerceklestiriniz. Bu iglemin detaylarini asagida bulabilirsiniz.

4.1.6 Acihsta Yapilmasi Gereken Testler
i. Olgiim testi

Balanslanacak pargayi takin ve telafi butonuna basin. Daha sonra test agirhigini
takin ve START butonuna tiklayarak makinayi déndiiriin. islem sonucunda
okudugunuz degerin dogru olup olmadigini kontrol edin. Kalibrasyon agirligindan
farkh 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 gap / Kalibrasyon capi

Eger okunan deger hesaplanan degere esit degilse KALIBRASYON yapin.

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 agirhgi freze veya matkabin karsisina gelecek sekilde YER
KAYDIRMA iglemi yapin.

Balans islemine gegmeden 6nce, balanslanacak parganin sékillip adaptorin telafi
yapilmasi gerekir.

ii. Eksantriklik Testi (Kopruleme testi veya 180° testi)
Balanslanmig olan bir pargayi baglanti adaptorinden gevseterek (pensli tezgahlarda
pensi acarak), adaptor sabit kalmak sartiyla 180 derece cevirip bagladiginizda, bir

balanssizlik degeri okuyabilirsiniz. Okunan bu deger balans toleransindan fazla ise
kopruleme yapiimalidir.
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4.2

4.3

44

Balans Alma

Balans almak i¢in, balanslanacak pargayi bagladiktan sonra START butonuna basin.
Tezgah dénus sonrasi balanssizlik degerini ekranda gdsterecektir. Otomatik konumlanma
Ozelligi bulunmayan tezgahlarda, balanssizlik pozisyonunun tespiti igin, pargay! OK isareti
gorulinceye kadar geviriniz.Segilen balans ydntemine gore ekranda balans alma verileri
yer alir. Bu veriler matkapli makinalar igin delik sayisi ve delik derinligi, frezeli makinalar
icin freze derinligi ve balans agisidir. S6z konusu agi balanssizlik noktasinin iki yani igin
gecerlidir. Ornegin balans agisi 15° ise, frezeleme iglemi balanssizlik noktasini iki yanindan
toplam 30° yapilmaldir.

Balans alindiktan sonra tekrar START butonuna basarak islem dogrulanabilir.

Tip Degisikligi

4.3.1 Balanslanacak olan parcaya ait baglanti adaptoérini takin. Salgi ve yalpa + %2
olacak gekide baglanti adaptoruni ayarlayin.

4.3.2 Matkap/Freze varsa uygun takimi takin.
4.3.3 Matkap/Freze’ yi parga icin uygun pozisyona getirin.

4.3.4 Tezgaha parcayi baglayin ve mevcutsa parga okuma sensorunu i1s1g1 yanacak
sekilde yaklasik 3-4 mm'ye ayarlayin.

4.3.5 VERIiI menUsunden pargayi segin.

4.3.6 Olgum testi yapin. Gerekiyorsa KALIBRASYON yapin.

4.3.7 KOPRULEME yapin.

4.3.8 Eksantriklik testi yapin. Gerekiyorsa tekrar KOPRULEME yapin.

4.3.9 Bir parcayi balanslayarak kontrol edin.

Yeni Par¢ga Tanimlama
4.4.1 Tip Degisikligi ilk dort maddede anlatilan mekanik ayarlari yapin.
4.4.2 Veri menusune girin ve ekrandaki + butonuna tiklayin.

4.4.3 En altta agilan yeni satira bir kere tiklayin. Satir mavi olacaktir. Kopyala butonuna
tikladiktan sonra OK butonuna basin. Segili olan parganin tum bilgileri yeni satira
kopyalanacaktir.
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4.4.4 Yenikayitin segilmesi igin Ustune cift tiklayin.
445 Genel Menu
i. Kalici balanssizlik (Teknik resim Uzerinde belirtilen veya ISO 1940’a gore
hesaplanan deger).
ii. Balans toleransi (Istenen balanssizlik degeridir)
degerlerini girin.
4.4.6 Parca Menusu
i. Balans gapi
ii. Kanal genisligi (Resim Uzerindeki genislik)
iii. Maksimum kanal derinligi (Resim uzerindeki)
Iv. Parca ismi
v. Kol sayisi (Balans alinabilecek bolge sayisi)
degerlerini girin.
4.4.7 Matkap MenUsu
i. Matkap cap!i
ii. Matkap konik agisi
iii. Maksimum delik sayisi
iv. Maximum matkap derinligi
v. Delikler arasi agi
degerlerini girin.
4.4.8 Freze Menusu
i. Freze capi
ii. Freze agiz genigligi
iii. Maksimum balans agisi
iv. Freze derinligi
degerlerini girin.
449 Olclm testi yapin. Gerekiyorsa KALIBRASYON yapin.
4.410 KOPRULEME yapin.
4.4.11 Eksantriklik testi yapin. Gerekiyorsa tekrar KOPRULEME yapin.

4412 FREZE OFFSET islemini yapin. (Sadece otomatik makinalarda)
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4.413 FREZELEME KALIBRASYONU yapin. (Sadece otomatik makinalarda)
4.4.14 Bir parcay! balanslayarak kontrol edin.
4.5 Agirhigin iki Ayri Bilegsene Boliinerek Gosterilmesi

Bazi pargalar yapisi itibari ile her noktadan balans almaya uygun olmayabilir. (Sekil -11) Bu
Ozellik sayesinde, tespit edilen balanssizlik yerinin, balanssizligin giderilemeyecegi bir
noktaya denk gelmesi durumunda agirigi iki ayr bilegsene bodlerek uygun olan konuma
tasiyabilirsiniz.

Oncelikle VERI béliminde parca meniisiinde "KOL SAYISI" nin girilmis olmasi
gerekmektedir. Yani parganiz kag bolgeden balans almaya uygunsa o degeri girmelisiniz.
Ana menude iken, balanssizligin giderilebilecedi bdlgelerden birini balanssizlik

Feferans

pozisyonuna getirin ve butonuna tiklayiniz veya “F” tusuna basiniz.

Bundan sonra balans iglemine baglayabilirsiniz. Donug sonunda Agirlik Bl butonuna
tiklayarak veya [L] tusuna basarak, tespit edilen agirhgr ve agirligin yerini iki ayri bilesene
ayrilmis sekilde gorebilirsiniz.

®——————» Referans noktasi
Balanssizligin
giderilebilecegi
boélge

Balanssizligin
giderilemeyecegi
bolge

Balanslanacak
parca

Balans bolgesi sayisi = 8

SEKIL -11

4.6 Tezgahin Kapatilmasi
4.6.1 Tezgahi asla direk salterden kapatmayin, 6ncelikle bilgisayari kapatin.
4.6.2 Bilgisayar kapatmak icin SISTEMi KAPAT butonuna basin.

4.6.3 Ana salteri kapatin.
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BOLUM 5 BAKIM, ONARIM TALIMATLARI VE GARANTI SARTLARI

5.1 Bakim Talimatlan

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

Gunluk Bakim

Tezgah Uzerindeki talaglari temizleyiniz.

Adaptorlerin salgi ve yalpasini kontrol ediniz. Salgi ve yalpa max £%2 olmali.

Varsa matkap ve/veya freze sportunun kizaklarini temizleyiniz ve VG68 yag ile yaglayiniz.
Hava basincinin 6 bar oldugunu kontrol ediniz.

Sartlandiricinin yagini kontrol ediniz.

Kalibrasyonun dogrulugunu konrtol ediniz.

Haftalik Bakim

Adaptorleri VG68 numarali yag ile yaglayiniz.

Govde sabitleme civatalarini kontrol ediniz. Gevseme varsa sikiniz.

Varsa matkap ve/veya freze sabitleme civatalarini kontrol ediniz. Gevseme varsa sikiniz.
Monitor ekranini kuru bezle temizleyiniz. Eger ekran ¢ok kirliyse, dnce hafif nemli bir bezle
silip ardindan kurulayiniz.

Elektrik baglantilarinin gevsekligini kontrol ediniz.

Aylik Bakim

Elektrik panosunu basingli hava ile temizleyiniz.
Bilgisayarin igini basing¢li hava ile temizleyiniz.

5.2 Onarim Talimatlan
Kristal Degistirme

Govde yan kapaklarini sokun. M10 setuskur civatayl ve M10 somunu gevsetip bozuk kristali
sokun. Klemensten kristal kablosunu sokun.

Yeni kristali yerine takarak, M10 civatayi tork anahtari ile 1kg.m olacak sekilde sikin.
Klemense yeni kristalin kablosunu baglayip, govde yan kapaklarini kapatin.
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Encoder Ve Kaplin Degistirme

Govde yan kapaklarini sokun.

Encoderin flansa baglandigi 3 adet civatayi sokun.

Kaplin degismeyecekse, encoderin kapline baglantilarini sokin.

Kaplin degisecekse, encoderin kapline baglantilarini ve kaplinin mekanige baglantisini
sokun.

Bozuk encoder ve /veya kaplini gikarin.

Bozuk encoderin kablosunu baglanti konnektériinden sokun.

Yeni kaplini once mekanik miline baglayin.

Yeni encoderi flansa 3 adet civata ile baglayin. Kaplini encoder miline baglayin.
Yeni encoderin kablosunu baglanti konnektorine monte edin.

Govde yan kapaklarini kapatin.

Goz Degistirme

Govde yan kapaklarini sokun.

GOz kablosunu sokun.

GO0z sacini govdeden, 2 adet civata ile sokun.

Bozuk g6z kartini sacin Uzerinden sokup, yeni goz kartini ayni sekilde takin.
GO0z sacini govdeye, 2 adet civata ile monte edin. G6z kablosunu takin.

5.3 Dikey Balans Makinalarinda Karsilagilan Arizalar Ve Olasi Sebepleri

ARIZA OLASI ARIZA NEDENLERI

1- Ana sigorta atmis olabilir.

1- Makinaya elektrik gelmiyor. 2- Tesisatta kopukluk veya temassizlik olabilir.

2- Makina agcilir acilmaz ana sigortalar|1- Tesisatta kisa devre olabilir.
atiyor. 2- Hiz kontrolu giriglerinde kisa devre olabilir.

1- Kablolarda temassizlik olabilir.
2- 3F1 sigortasi kapali veya atmig olabilir.
3- Bilgisayar power bozulmus olabilir.

3- Bilgisayar agilmiyor. 4- Mainboard arizali olabilir.
5- Ram arizal olabilir.
6- HDD arizali olabilir.
1- Seri portlarda hata olabilir.
4- Program agiimiyor. 2- Program bozulmus olabilir.

3- Windows bozulmus olabilir.
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Makina hi¢ dénmuyor,
iletisim hatasi veriyor.

bilgisayar seri

Acil stop butonu basili olabilir.

Kafes kapanmamis olabilir.

Kilitteme devrede kalmis olabilir.

Hiz kontrolU hata mesaji vermis olabilir.
Hiz kontroli bozuk olabilir.

Tms karti bozuk olabilir.

Bilgisayar bozuk olabilir.

Besleme ve kablolamada sorun olabilir.
Motor yanmis olabilir.

Makina kisa bir sure doénuyor, bilgisayar
seri iletisim hatasi veriyor.

Encoder kontrast sensor bozuk
olabilir.
Hiz kontroll asiri yukten dolayl hata mesaji

vermis olabilir.

veya

Makina durmuyor.

Durma zamani dusuk olabilir.
Encoder veya kontrast sensor
olabilir.

Parga ¢ok agir olabilir.,

Fren direnci yetersiz olabilir.

bozuk

Makina yeri dizgln okuyamiyor.

Encoder sensOr bozuk
olabilir.

Kayis kaydiriyor olabilir.
Mekanik veya elektronik bir

sinyaller bozuk olabilir.

veya kontrast

nedenden

Balans almakta zorluk yasaniyor.

Yer ayari yanlig olabilir.
Encoder veya kontrast
olabilir.

Kayis kaydiriyor olabilir.
Mekanik veya elektronik bir
sinyaller bozuk olabilir.
Kalibrasyon yanlig yapilmig olabilir.

sensor bozuk

nedenden

10-Her ¢evrimde farkli degerler okunuyor.

Si

nyal ekraninda sinyallere bakilir. Sinyaller

duzgunse;

1-
2-

Si
1-

2-

Kalkma zamani az olabilir.
Kalibrasyon yanlig yapilmig olabilir.

nyaller duzgun degilse veya yoksa;
Mekanik bir problem olabilir.
Rulmanlar ezilmis olabilir.
Kristal gevsemis olabilir.
Bobin yayi kirilmig olabilir.
Makinanin yere montajinda sorun olabilir.
Tms karti bozuk olabilir.
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3- Kristal bozuk olabilir.

4- Kablolarda kopukluk veya temassizlik
olabilir.

5- Makine etraftan titresim aliyor olabilir.

1- Baglanti aparatlarinda salgi ve yalpa
olabilir. (Max +% 2 olmal)

2- Baglanti aparatlarinda balans olabilir.

11-Pargca sokulup tekrar takildiginda farkli
degerler okunuyor.

5.4 Garanti sartlan
1. Garanti suresi, malin teslim tarihinden itibaren baslar ve 2 yildir.
2. Malin batln pargalari dahil olmak Uzere tamami firmamizin garanti kapsamindadir.

3. Malin garanti suresi igerisinde arizalanmasi durumunda, tamirde gegen sure garanti suresine
eklenir. Malin tamir suresi en fazla30 is gunudur. Bu sure, mala iliskin arizanin servis
istasyonuna, servis istasyonunun olmamasi durumunda, malin saticisi, bayii, acentesi,
temsilciligi, ithalatgisi veya imalatgisi-Ureticisinden birisine bildirim tarihinden itibaren baslar.
Malin arizasinin 15 gun igerisinde giderilememesi halinde imalatgi-tretici veya ithalatgi malin
tamiri tamamlanincaya kadar, benzer 6zelliklere sahip baska bir mali tiketicinin kullanimina
tahsis etmek zorundadir.

4. Malin garanti suresi igerisinde gerek malzeme ve isgilik, gerekse montaj hatalarindan dolayi
arizalanmasi halinde, iscilik masrafi, degistirilen parga bedeli ya da baska herhangi bir ad
altinda higbir Gcret talep etmeksizin tamiri yapilacaktir.

5. Tuketicinin onarim hakkini kullanmasina ragmen malin;

- Tuketiciye teslim edildigi tarihten itibaren, belirlenen garanti siresi icinde kalmak kaydiyla,
bir yil icerisinde; ayni arizanin ikiden fazla tekrarlanmasi veya farkl arizalarin dortten fazla
meydana gelmesi veya belirlenen garanti suresi igerisinde farkl arizalarin toplaminin altidan
fazla olmasi unsurlarinin yani sira, bu arizalarin maldan yararlanamamay:i surekli kilmasi,

- Tamiri i¢in gereken azami suresinin asiimasi,

- Firmanin servis istasyonunun, servis istasyonunun mevcut olmamasi halinde sirayla
saticisi, bayii, acentesi temsilciligi ithalatgisi veya imalatgi-Ureticisinden birisinin dizenleyecegi
raporla arizanin tamirini mimkun bulunmadiginin belirlenmesi, durumlarinda tuketici malin
Ucretsiz degistiriimesini, bedel iadesi veya ayip oranda bedel indirimi talep edebilir.

6. Malin kullanma kilavuzunda yer alan hususlara aykiri kullaniimasindan kaynaklanan arizalar
garanti kapsami digindadir.

7. Garanti Belgesi ile ilgili olarak gikabilecek sorunlar i¢cin Sanayi ve Ticaret Bakanligi TUketicinin
ve Rekabetin Korunmasi Genel Mudurligi’ne basvurabilir.
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5.5 Uretici Ve Yetkili Servis Adresleri

URETICi FIRMA

Unvani : Teknik Balans A.S.

Adres : Atatiirk Organize Sanayi Bélgesi 10001 Sk. No:15 Cigli / iZMIR - TURKIYE

Tel : 0-232-376 84 40 (Pbx)
Faks : 0-232- 376 84 39
www.messmatic.com.tr

YETKILi SERVIS

Unvani : Teknik Balans A.S.

Adres : Atatiirk Organize Sanayi Bélgesi 10001 Sk. No:15 Cigli / iZMIR - TURKIYE

Tel : 0-232-376 84 40 (Pbx)
Faks : 0-232- 376 84 39
www.messmatic.com.tr

Garanti siiresi :2 Yil
Kullanim omrii :10 Yil
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