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Uma linha de produtos da Schmitt Industries, Inc.

Acordo de Licencade Uso Limitado

LEIA CUIDADOSAMENTE OS SEGUINTES TERMOS E CONDIGOES ANTES DE ABRIR A
EMBALAGEM CONTENDO O PRODUTO E O SOFTWARE DE COMPUTADOR LICENCIADOS DE
ACORDO COM O ABAIXO INDICADO. AO ALIMENTAR A UNIDADE DE CONTROLO DO
MICROPROCESSADOR INDICA A SUA ACEITAGAO DESTES TERMOS E CONDIGOES. SE NAO
CONCORDAR COM OS TERMOS E CONDIGOES, DEVOLVA PRONTAMENTE A UNIDADE AO
REVENDEDOR AO QUAL COMPROU O PRODUTO DENTRO DO PRAZO DE QUINZE DIAS DA
DATA DA COMPRA E O SEU PREGCO DE COMPRA SERA REEMBOLSADO PELO REVENDEDOR.
SE O REVENDEDOR NAO EFETUAR O REEMBOLSAR DO PRECO DA SUA COMPRA, ENTRE EM
CONTATO COM A SCHMITT INDUSTRIES, INC. IMEDIATAMENTE NO ENDERECO PARA
ASSUNTOS DE DEVOLUGAO.

A Schmitt Industries, Inc. fornece o hardware e o programa de software de computador contidos na
unidade de controlo do microprocessador. A Schmitt Industries, Inc. tem um valioso interesse
proprietario nesse software e na documentacgao relacionada ("Software"), e licencia o uso do Software
para si de acordo com os seguintes termos e condigdes. Vocé assume responsabilidade pela escolha
do produto adequado para alcancar os resultados pretendidos, e pela instalagdo, uso e resultados
obtidos.

Termos e Condicdes da Licenca

a. E-lhe concedida uma licenca ndo exclusiva e perpétua para usar o Software exclusivamente e em
conjunto com o produto. Vocé concorda que o titulo do Software permanece com a Schmitt
Industries, Inc. sempre.

b. Vocé e os seus funcionarios e agentes concordam em proteger a confidencialidade do Software.
Vocé nao pode distribuir, revelar ou, de outra forma, disponibilizar o Software para qualquer
terceiro, exceto para um cessionario que concorde em estar sujeito aos termos e condi¢des desta
licenga. No caso de término ou expiragao desta licenga por qualquer motivo que seja, a obrigacao
de confidencialidade permanece.

c. Vocé nao pode desmontar, descodificar, traduzir, copiar, reproduzir ou modificar o Software, exceto
numa situagcao em que uma cépia seja feita para propdsitos de arquivo ou copia de seguranga
conforme necessario para uso com o produto.

Vocé concorda em manter todas as marcas e avisos proprietarios no Software.

e. Pode transferir esta licenca se também estiver a transferir o produto, contanto que a entidade para
quem esta a ser feita a transferéncia concorde em se sujeitar a todos os termos e condi¢gbes desta
licenca. No momento dessa transferéncia, a sua licenca vai ser terminada e concorda em destruir
todas as cépias do Software na sua posse.
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Beneficios do Sistema SBS ExactControl™ com Controlo SB-5500

e Aumenta a produtividade poupando no tempo de configuragao
e Melhora a qualidade da pega ao fornecer monitorizagao da qualidade de retificacao

e Eliminacéo de Folga - Aumenta a produtividade ao reduzir a introdugéo de
retificagao improdutiva.

e Protecdo contra Impacto - Detecéo rapida de contacto extremo do disco para
permitir o encerramento da alimentacgéo e evitar impactos perigosos do disco.

e A capacidade de quatro ranhuras reduz os custos permitindo a monitorizagao da
compensagao e do processo em varias maquinas.

e Vida util mais longa dos discos de esmerilagem, discos de retificacdo e rolamentos
do eixo

e Design eletrénico melhorado com maior vida de operacéo e fiabilidade

e Facil de instalar e operar

e Funciona com instalacbes SBS existentes

e Comunicagao Profibus, Ethernet e E/S Digital

e Adaptabilidade internacional: tensao, frequéncia, comunicacao e idioma de exibicado

e Apoiado pelo servigo ao cliente SBS de nivel mundial
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Finalidade do Sistema

O Cartdo SBS ExactControl™ foi desenvolvido para monitorizar os processos de esmerilagem e retificacdo. A detecdo
de contacto com peca de trabalho, detecdo de colisdo e monitorizacdo da toleréncia na esmerilagem e retificacdo
tornam-se possiveis, com 0s seguintes objetivos em mente:

Maxima flexibilidade do controlo do processo

Méaxima eficiéncia do controlo do processo

Operacédo amigavel do sistema

Maxima eficiéncia de esmerilagem

Requisitos minimos para instalacao

Definicdes de pardmetros simples e claras

Exibicdo clara dos dados do processo

Interface de utilizador uniforme para todos os dispositivos ligados ao IVIS

Resumo da Seguranca do Operador

Este resumo contém informacdes de seguranca necessarias para a operacdo dos Sistema de Compensacdo SBS para
maquinas de esmerilagem. No Manual de Operagdo encontram-se avisos e precaugdes de seguranga especificos,
quando aplicavel, mas ndo neste resumo. Antes de instalar e operar o Sistema de Compensacdo SBS é necessario ler e
compreender na integra este manual. Apds ler o Manual de Operacdo, contacte a Schmitt Industries Inc. para qualquer
assisténcia técnica adicional necessaria.

AvViso;

Aviso:

Aviso;

Cuidado:

Cuidado:

Cumpra todas as precaucles de seguranca relativas & operacdo da maquinaria de
esmerilagem. N&o opere 0 seu equipamento para além dos limites de compensacao
Seguros.

Né&o fixar adequadamente o Sistema de Compensacdo SBS ou componentes de sensor
no eixo da maquina de esmerilagem, incluindo a utilizacdo adequada dos parafusos de
bloqueio do adaptador fornecidos, ira resultar em perigo para a seguranca durante a
operagdo da maquina.

Nunca opere a maquina de esmerilagem sem todas as protecdes de seguranca adequadas
instaladas.

Para evitar danos no equipamento, certifique-se de que a tensdo da linha se encontra no
intervalo especificado para o sistema (consulte a secgéo especificagio).

Apenas técnicos de assisténcia qualificados devem tentar prestar assisténcia ao Sistema
SBS. Para evitar choque elétrico, ndo remova a tampa da Unidade de Controlo ou
cabos com a alimentacéo ligada.

SBS ExactControl
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Visao Geral de Controlo do Processo

O sistema ExactControl™ consiste de um controlo eletronico embalado como um cartdo de dispositivo independente e
operado na unidade de controlo da série SB-5500. Por exemplo, um sensor AE é montando na maquina de
esmerilagem e localizado para detetar emissdes acUsticas de alta frequéncia geradas na estrutura da maquina resultantes
do contacto do disco no processo de retificacdo. O nivel deste sinal € monitorizado e comparado com niveis anteriores
na mesma frequéncia, permitindo que eventos chave sejam automatica e rapidamente detetados na maquina de
esmerilagem conforme ocorrem. Estes eventos incluem: Contacto inicial do retificador com o disco de esmerilagem
(controlo da folga) ou contacto anormal ou intenso entre o disco e o retificador (protecdo contra impacto).

A monitorizacdo do processo pode garantir que é mantido um grau maximo ou minimo de contacto do disco durante
um ciclo de retificacdo ou esmerilagem. Os resultados da monitoriza¢do sdo entéo reportados através de interfaces de
hardwire e/ou software. Estes podem também ser monitorizados num PC remoto ou no visor do Controlo da Maquina.
Os controlos CNC/PLC da maquina podem ser programados para utilizar esta informagdo com vista a minimizar o
tempo de Folga, proteger contra danos resultantes do impacto do disco e especialmente para monitorizar a qualidade e
consisténcia de um processo de retificacdo ou esmerilagem.

Entradas de Sinal para Monitorizacdo do Processo

Para controlar um processo, o dispositivo necessita de algum tipo de entrada para monitorizar. Os exemplos tipicos
incluem sinais acusticos numa operacgao de esmerilagem, RPM eixo, alimentacdo de eixo e temperatura. O dispositivo
tem entradas dedicadas para sensores acusticos. Para além disso, tem entradas de tensdo analdgica de finalidade geral e
entradas de finalidade geral na interface de Profibus. Todas estas podem ser utilizadas como um processo de medicdo
de sinal.

Estratégias, Instancias e Tarefas

Uma Estratégia ¢ uma férmula ou algoritmo predefinido para avaliar ou processar um sinal de medicao do processo.

Uma Instdncia é uma Estratégia combinada com selecdes e definigdes atribuidas, que inclui o sinal de medicdo do
processo especifico, parametros de personalizagdo e uma saida de comutacdo especifica (estado). Caso sejam
necessarios dados de referéncia para uma Estratégia, os dados adquiridos durante um ciclo de Informacdo serdo
armazenados como parte da cada instancia.

Uma Tarefa é uma compilacdo de uma a quatro Instancias que serdo combinadas para monitorizar um determinado
processo ou operacdo (por ex., uma determinada peca de trabalho numa maquina de esmerilagem).

Canais

Um Canal é uma interface de sinal através da qual uma Tarefa especifica (ciclo de monitorizacdo do processo) pode ser
operada. Cada canal tem entradas digitais para Inicio de Tarefa, Selecdo de Tarefa e Informagdo. Tem também saidas
digitais para reportar o estado do processo.

Estdo disponiveis sete canais em trés grupos: Profibus fornece quatro canais; E/S Digital fornece um ou dois canais e
existe um canal Manual. O dispositivo pode executar até sete tarefas simultaneamente, uma em cada canal. Qualquer
canal pode iniciar uma tarefa a qualquer momento. O sinal de saida resultante de cada canal de monitorizacdo sera
normalmente reportado de volta no mesmo canal. O canal manual ndo tem sinais de saida.

Sinais de Canal:

Selecionar Tarefa: S&o utilizados vérios sinais de entrada de canal, através de codigos predefinidos, para
selecionar uma determinada tarefa. Habitualmente, sdo definidas para o cddigo desejado antes de ser iniciado o
ciclo de processo.

Informacdo: Esta entrada dedicada é definida antes do inicio de um ciclo de processo. Esta ativa para indicar que
o ciclo é utilizado para informar sobre o comportamento nominal dos sinais de entrada para a Tarefa
selecionada.

Inicio de Tarefa: Este sinal de entrada € ativado para iniciar e executar o ciclo, quer seja para processamento ou
informacéo. O sinal é inativado para parar o ciclo.

8 SBS ExactControl



Ativar Alimentacdo: Este sinal de saida esta ativo para indicar que o ciclo da Tarefa estd em execucdo. A
finalidade da sua concecdo € ativar a operagdo da maquina conforme necessario para 0 processo (por ex., ativar a
alimentagdo de um disco de esmerilagem para uma peca de trabalho).

Saida de Comutacdo: Esta saida opcional € utilizada para fornecer um sinal que indica o resultado de avaliacéo
de um processo. Vérias saidas diferentes podem ser utilizadas, dependendo da combinacdo de estratégias
agrupadas na Tarefa. Um canal Profibus pode especificar a respetiva saida de comutagdo como uma das saidas
E/S Digital.

Instalacao do Sistema

Ligacoes do Sistema

O painel Traseiro do cartdo ExactControl™ SB-5560 é mostrado instalado na ranhura #2 do controlo SB-5500 abaixo.
O dispositivo pode ser identificado pelos dois conectores circulares de 4 pinos para ligar os sensores acusticos € um
macho DB-25 para ligacGes de E/S Digital. As entradas de sensor AE podem ser utilizadas para ligar sensores
independentes em varias posi¢des na maquina e as (2) entradas analdgicas podem ser utilizadas para ligar outros tipos
de sensor, sendo todos estes utilizados para a monitorizagdo de diferentes processos. O Painel de Conector do sensor
AE SB-5560-F opcional permite ligacbes de sensor padrdo a AE 3 e AE 4, ou utilizando um adaptador Y de sensor AE
opcional, dois sensores AE podem ser ligados a cada um destes conectores, permitindo até um total de 6 sensores

Ethernet EI g

-
X "
Profibus o) [.'.‘.‘.‘.] o Sensor AE 1
SB-5560-F Sensor AE 2
AE3e5
AE4e6

CNC Hardwire —
DB-25 macho
Entradas
Analdgicas
Entradas

MNiaieaia

ligados.

Localizacdo de Sensor Acustico

Escolha uma localizacdo de sensor adequada no esmerilador para teste. O Sensor tem de ser montado na estrutura
metalica da maquina ou noutra estrutura rigida da maquina. N&o monte os sensores aclsticos em componentes da
maquina delicados ou fixados de forma solta, como prote¢des do disco. O ponto de montagem deve ser razoavelmente
estavel e ndo deve ter matérias exteriores, como limalha. Aconselha-se a remogdo de tinta, mas ndo é necessaria.

A questdo critica a ser considerada na colocagdo do sensor € a qualidade de transmissdo acustica. O sensor deve estar
localizado numa parte rigida do esmerilador para que o ruido de alta frequéncia resultante do contacto entre o disco e
peca de trabalho, ou entre o disco e o retificador, chegue até ao sensor com perda de sinal minima. A perda de sinal ird
ocorrer com a distancia percorrida pela estrutura da maquina e especialmente com cada juncdo de acoplamento peca a
peca na maquina. O que se pretende é um caminho curto de deslocagdo para o sinal acUstico, pelo menor nimero de
pecas possivel da maquina, com todas as pecas desta deslocacdo a serem rigidas, solidas e rigorosamente integradas e
porcdes firmemente acopladas da estrutura da maquina.

Para sensores com parafuso é recomendado utilizar supercola (Loctite 401 ou equivalente) para tentar algumas
localizaces de montagem diferentes até ser encontra a melhor localizagéo.

SBS ExactControl 9



Podera ser possivel montar o sensor AE no alojamento do eixo, proximo de onde se localizaria um sensor de
compensador e utilizar esta localizagdo para monitorizacdo de Retificagdo e Esmerilagem. Se isto ndo funcionar na
estrutura de uma determinada maquina, a alternativa é montar o sensor na estrutura do retificador para monitorizacéo
da retificacdo.

Tipos de Sensor AE

Est4 disponivel uma variedade de configuragcbes de Sensor para responder aos seus requisitos de instalacdo. O
utilizador deve consultar o catalogo de Produtos SBS para obter detalhes sobre os modelos disponiveis.

Profibus, CNC

As ligacOes Profibus e/ou CNC Hardwire sdo necessarias para possibilitar a comunicacdo entre o ExactControl e o
CNC/PLC da méaquina de esmerilagem. Estas sdo as liga¢fes utilizadas para monitorizar e controlar o processo.

Ethernet

E necessaria uma ligacdo Ethernet para possibilitar comunicagdo entre ExactControl e o 1VIS. Consulte o manual de
operacdo do IVIS para obter mais detalhes sobre a ligacdo Ethernet.

Iniciar

Principios Basicos para monitorizacdo do processo

1. Ligue o ou os sensores de origem de sinal de mediag&o necessarios:
Sensor AE para ruido suportado pela estrutura na entrada do sensor.
Ative o transmissor de alimentacdo do eixo através da entrada de mediagdo analdgica.

2. Programe e ligue os sinais digitais adequados do controlo CNC/PLC da maquina ao SB-5500 através da S/E
Digital ou interfaces Profibus:

Entradas digitais para o SB-5500: Selecionar Tarefa, Informacdo, Iniciar/Parar. As entradas sdo
normalmente desativadas (desligadas) e sdo ativadas para emitir um comando.

Saidas digitais do SB-5500: O ponto de comutacéo resulta da monitorizacdo (por ex., contacto da peca de
trabalho, estado de retificacdo, etc.) A saida esta normalmente ativa (ligada) e é desativada para indicar
um evento limiar ou erro.

3. Ligue o SB-5500 através de Ethernet ao controlo da maquina ou PC.
4. Ligue a fonte de alimentacdo e inicie o SB-5500.

5. Copie o programa IVIS para o PC ou controlo da maquina e execute o IVIS, selecionando o SB-5500 para
ligacdo. Consulte o manual de operagdo do VIS para obter mais detalhes sobre a operagéo do VIS, incluindo

ligacdo Ethernet. '
. . D o
6. Utilize o IVIS para definir e guardar tarefas,

incluindo as estratégias de monitorizacdo de
sinal pretendidas, entradas de sinal, pardmetros
selecionados e saidas de comutacdo atribuidas.

7. Programe o controlo da maquina para
selecionar a tarefa pretendida no canal SB-
5500 (E/S Digital ou Profibus).

8. O CNC/PLC inicia o ciclo de monitoriza¢do do
processo ao ativar a entrada de Inicio do canal.
O IVIS exibe o progresso do ou dos sinais
medidos e o estado do processo de

monitorizacéo. > =2 I ;E;

9. Os resultados da monitorizagcdo (por ex.,
contacto com peca de trabalho) s&o reportados

Sta‘rllozeaach File Next Instance

Balancing
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durante e até ao fim do ciclo através das saidas de comutacdo do canal para a maquina (E/S Digital ou
Profibus). O CNC/PLC deve ser programado para responder correspondentemente (por ex., reduzir
velocidade). Todos os dados do processo sdo registados para o ciclo completo.

10. O CNC/PLC termina o processo desativando a entrada Inicio. De seguida a monitorizacdo é parada, todas as
saidas sdo desativadas e o registo de dados é parado.

11. Para muitas estratégias é necessario realizar um ciclo de Informacéao antes do ciclo de Processo. Isto determina
e guarda valores de referéncia para a avaliacdo do processo. O CNC/PLC inicia a Informacdo mantendo a
entrada de Informacéo do canal ativa aquando do inicio de um ciclo.

12. O ciclo seguinte de Informacéo ou Processo pode ser iniciado de imediato.

Interface de Utilizador — IVIS

A exibicdo e controlo do sistema SBS ExactControl™ sdo fornecidos apenas através do IVIS (Visualizacdo
Inteligente). O painel frontal do controlo SB-5500 ndo é utilizado para este produto. O IVIS é um programa baseado
em PC para interface de operador fornecido pela SBS Schmitt Industries Inc. em parceria com a Dr. Zinngrebe GmbH.
Pode ser encontrada no manual de utilizador do VIS uma descri¢do mais detalhada do programa IVIS.

O IVIS é compativel com Win XP e versdes posteriores do Windows. O software é copiado para o PC e sistemas de
controlo da méquina sem ser necessaria instalacdo. Ligue o PC/CNC através de uma interface Ethernet ao SB-5500.

kil Ecra de Operacao do Processo

- ==~
@ | : @ ‘
T o
1 _3 7 // Job 8 DRS - 8
0 ~
o] ‘ || ‘
60 Hh" H ‘H ‘
il \H
40 i i ‘
|
2 _ al
: ,|
R 05 0 7

| Manual |

5 N
——! Balaneing: Blot 2: Vibration sensor open

Start S esch Channel File Next Instance 10

Job 8 Job 8 Balancing

Separadores do Ecra: @ Cartdo de Compensacédo, @ Cartdo de Processo, @ Parametros do Processo, @
Definigbes Gerais IVIS

1 Tempo de inatividade: O sinal de Medigdo é mostrado durante um segundo antes do inicio. A regido rosa
corresponde ao tempo de Inatividade utilizado para adquirir o nivel de sinal médio no método de medicao Relativa.

Eixo Y: amplitude do sinal de medicdo em % de todo o intervalo de entrada

Hora de inicio: O processamento inicia com o sinal de Inicio CNC/PLC ou com o botdo INICIAR TAREFA do
IVIS.
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Eixo X: cronograma do processo, desde o inicio do ciclo até a paragem de ciclo, mesmo para varias horas

Exibe o estado da ligacdo entre o IVIS e 0 SB-5500. A deslocacdo de mensagens de erro no SB-5500 é exibida a
direita de indicacdo de estado.

Indicadores do canal de monitorizagdo. O botdo destacado mostra qual o canal atualmente exibido.

~

Numero da Tarefa da exibicdo atual. Em algumas vistas € incluido o niamero de instancia.

(o]

Simbolo da Estratégia: Estes botdes mostram o estado de todas as instancias na tarefa atualmente exibida. Cada
mostra 0 nimero de instancia e o resultado de monitorizacdo (por ex.: 9,7% erro). Pode ser incluido numa tarefa
até um total de 4 estratégias.

9 Alternancia entre vistas do Processo IVIS: Vista de Tarefa, Vista de Instancia, Vista de Canal, Vista de cartdo
AEMS.

10 Barra de menus

Simbolo de Estratégia: Indicador de Estado do Processo

Tarefa atual (definicdo de parametro) —|—J£ DRS ﬁl— Instancia-Tarefa 1

Estratégia de monitorizagao utilizada ——— Cor de resultado codificada
8.7%

Resultado atual da monitorizagao

24— |nstancia-Tarefa 2
— Representagéo da onda

No simbolo da estratégia é exibida e continuamente atualizada toda a informagdo importante de monitorizagéo. O
operador obtém assim sempre uma visao geral rapida do resultado atual da monitorizagdo. A estratégia destacada €
selecionada para exibicdo principal. Clique noutra estratégia para selecionar para exibicéo.

tarefa selecionada no separador definicbes do processo é utilizada para este ciclo. O canal manual opera

- O botéo INICIAR TAREFA X inicia um ciclo de monitorizagdo do processo no canal manual. A Ultima

al

Job 2
da mesma forma que os canais E/S Digital ou Profibus, mas ndo tem sinais de saida digitais.

Quando iniciado, este botdo muda para Parar. Com PARAR o ciclo é parado. Tal como todos os ciclos do processo, 0s
dados do processo sdo registados na meméria Flash.

Nota: A operacdo de ExactControl ndo muda se o IVIS for terminado. ExactControl ird continuar a operar Tarefas
normalmente a partir de qualquer canal. Se o canal manual iniciou uma Tarefa (foi premido INICIAR TAREFA X), a
Tarefa ira continuar a ser executada até que o VIS seja reiniciado e PARAR seja premido.

referéncia caracteristicos deste ciclo sdo guardados para a instancia. A Ultima tarefa selecionada no
separador definicbes do processo € utilizada para este registo. A Informagdo é indicada através da
intermiténcia de nimeros da tarefa/instancia a azul-claro.

s O botdo INICIAR TAREFA X inicia um ciclo de Informagdo no canal manual ap6s o qual os valores de
Start Teach
Job 2

Quando iniciado, este botdo muda para Parar Informacdo. Com PARAR INFORMAGCAO o ciclo para. Tal como todos
os ciclos do processo, os dados do processo sao registados na meméria Flash.

O botdo CANAL exibe um menu permitindo uma selegdo entre os canais com dados disponiveis para
Channel exibicdo. Os botbes para canais sem dados serdo desativados. As selecdes sdo E/S. DIG., PROFIBUS 1,

PROFIBUS 2, PROFIBUS 3, PROFIBUS 4, MANUAL e E/S. DIG. 2.

Job 1 p|||1 ,ﬂ [1]

- O botdo INSTANCIA SEGUINTE ira exibir a instancia da estratégia seguinte na tarefa que
Next Instance

. e - A , - , TIM
esta a ser exibida. Percorre todas as instancias de estratégia ,até 4, que podem ser processadas |
211.2%

na tarefa. Clicar com o rato num Simbolo de Estratégia ira também exibir essa estratégia.

O botdo PROCESSO ou COMPENSACAO fornece uma selecdo rapida do

separador indicado. O botdo alterna entre as duas escolhas, dependendo da sele¢do
do separador atual.

Balancing
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O botdo RODAR alterna entre diferentes separadores das areas de operagdo para:
Compensacio skl =l Definicbes de Compensacio, ks, Processo W=l, Definicdes do

Processo e MEM DefinicGes Gerais IVIS.
Cada ecra de exibicdo VIS adapta-se automaticamente ao tipo de dispositivo (Compensacao, Processo, AEMS).

Este botdo apresenta um menu que permite a visualizacdo do histérico de dados do processo (registados).
File Todos os dados do processo sao registados e os dados estdo disponiveis na meméria Flash do dispositivo.

Menu Ficheiro

« 3 No menu ficheiro prima ANTERIOR para ver o ficheiro anterior na pasta do browser, que esta

sempre organizada por hora. Normalmente isto ird exibir o0 processo anterior neste cartao.
Continue a premir ANTERIOR para procurar em medicGes ainda mais anteriores. Prima
SEGUINTE para avancar.

No menu ficheiro prima DIRETORIO para exibir a pasta atual e o menu do diretério. O caminho do ficheiro é
mostrado no topo do ecrd. O caminho contém o nome da unidade: nome da pasta. O nome da unidade em ExactControl
¢ "dispositivo™: No PC ou CNC o nome da unidade serd uma letra como "C":

avangar

Os ficheiros no dispositivo sdo organizados por varios niveis de pastas de ano, més e data. A pasta raiz do dispositivo
contém pastas "ANO _xx". Em cada pasta de ano existe uma lista de pastas "MES_xx". Em cada pasta de més existe
uma lista de pastas "DIA_xx" (data). Para uma data com mais de 700 ficheiros, serdo apresentadas
DAY 01 .. e . o SEIE0 GpressIL
. varias pastas da mesma data com uma sequéncia de caracteres "DIA_xx_x". Este item identifica
Directory . . . L . A
uma pasta com ficheiros de dados feita no primeiro dia do més. Itens semelhantes mostram
compilacdes de anos e meses.

Utilize os botdes PARA CIMA e PARA BAIXO, as teclas do cursor para cima e
para baixo, ou o rato para destacar um item no ecra (ficheiro ou pasta). A lista ird
conforme necessario.

i _ Oitem PRINCIPAL direciona para a pasta seguinte mais elevada. Numa pasta de dia isto direciona para
uma pasta de més. Numa pasta de més isto direciona para uma pasta de ano, etc.

A 06:54:54 O nome de um ficheiro de dados é composto pela hora em que a Tarefa foi iniciada. E mostrado com
E D o o0 canal que este gerou.

i Prima o botdo EXIBIR ou faga duplo clique no rato para ativar o item destacado para exibigéo no gréfico.
Display

azul para ficheiros exibidos e branco para ficheiros ocultos da vista. Prima FILTRAR para mostrar uma
lista de menus de canais. Prima um botéo de canal para alterar a respetiva cor. Repita conforme

(Dig. 10 |[Profibus 1|[Profit  NECEssario para filtragem. Em alternativa, clique numa etiqueta para alternar.
CNC para arquivo e para avaliacdo offline. Prima MARCAR no ficheiro ou pasta destacados,
ou cligue na respetiva caixa de selecdo para alternar a selecdo de qualquer ficheiro ou pasta a
copiar. E possivel assinalar qualquer nimero de itens, mas apenas de uma pasta de cada vez. Uma vez assinalados os
ficheiros, prima COPIAR PARA PC para iniciar a transferéncia do ficheiro de dados. Os ficheiros marcados seréo

copiados. Para uma pasta marcada, todos os ficheiros nas subpastas serdo copiados. A estrutura da pasta no PC sera a
mesma da existente no dispositivo, excetuando o caminho do ficheiro que sera:

i A lista de ficheiros pode ser filtrada por canal. As etiquetas de canal na parte inferior do ecrd apresentam
Filter

Os ficheiros de dados do processo podem ser copiados do dispositivo (SB-5500) para o PC ou

SBS ExactControl 13



(Pasta do IVIS)\pct\sb5500\SNxxXXX\YEAR_XX\MONTH_XX\DAY_XX\c_hhmmss.pct

em que:

Pasta do IVIS é a localizagdo em que IVIS.exe estd instalado no PC ou CNC

SNxxxxx & o nimero de série do dispositivo, por ex., SN40986.

ANO_xx\MES_XX\DIA_XX é a pasta para os ficheiros de dados copiados.

c_hhmmss.pct é o nome do ficheiro com canal ¢ (consulte a pagina Error! Bookmark not defined.), hh
horas (24), mm minutos, dd dia dos dados do ficheiro.

- Este botdo alterna entre as duas opces mostradas. Prima NAVEGAR LOCALMENTE para
Browse local :
device
=l Ecré de Definicdes do Processo

ver os ficheiros armazenados no PC ou CNC. Prima NAVEGAR NO DISPOSITIVO para ver
Este separador é utilizado para definir e editar todas as tarefas de controlo do processo armazenadas no dispositivo.

os ficheiros no dispositivo.

O botdo Cartfio Seguinte pode ser utilizado ”_@Jﬁﬂ
LEWEElLAS  para alterar o cartdo para o qual as | — —
e~ ~ ~ . Parameter job - 1 modified
definicbes do ecrd vdo ser editadas. | o @i® 0 |
Também é possivel utilizar um rato selecionando 0 || =< ... Jobt
separador na parte inferior do ecrd. A definicdo de um | . vessuenerisom v =
cartdo AEMS néo esté abrangida neste manual. i Swategy Exaccap »
gy ‘Switching ouput Digital 1

Os botbes de setas, um rato, ou : S
. - #% Shalegy ExaciTime
cima/para baixo podem ser | ¥ £ ”

e . 01 5‘?']?"‘”‘-? output off
utilizados  para  selecionar e
qualquer pardmetro ou campo para edigéo.

Parametro da tarefa x

Esta seccdo identifica a Tarefa pretendida.

System

Next Card Edit Job

Introduza um ndmero ou texto num campo de = AT
edicdo para alterar o respetivo valor. Introduza
<Enter> ou selecione um campo diferente para aceitar a alteracao.

Job (1..16) — Selecione um numero de Tarefa

Introduza um valor neste campo para selecionar a Tarefa especifica a ser examinada, introduzida ou alterada. Alterar
este nimero ndo altera quaisquer defini¢Bes, mas ira carregar a Tarefa indicada para o ecrd. Todos os restantes ficheiros
sdo utilizados para editar as defini¢des da Tarefa.

Nome — Atribua um Nome & Tarefa

Este texto é guardado com a Tarefa para ajudar o operador a identificar a funcéo ou utilizagdo da tarefa.
Instancia x

Cada Instancia tera trés definicGes principais. Sinal de medicdo, Estratégia e saida de Comutacdo sdo livremente
selecionaveis para cada Instancia. Uma a quatro Instancias podem ser utilizadas em qualquer Tarefa.

Clique com o rato nas setas ou utilize as teclas do curso para selecionar a partir das escolhas.

Sinal de medicao — Selecione o sinal a processar

Este parametro indica a estratégia qual o sinal a utilizar como entrada de processo, apenas um sinal por estratégia.

Escolhas:

e Sensores AE 1 a 6. Os Sensores 1 e 2 utilizam os dois conectores AE no cartdo. Os conectores para 0s sensores 2 a
6 ficam disponiveis através da instalacdo de um painel de expansdo adicional numa ranhura SB-5500 livre. (SB-
5560-E para 2 sensores ou SB-5560-F para 4 sensores). 0% a 100% de sinal é referenciado para a entrada maxima
para a defini¢do de ganho operacional.
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Importante: Consulte as notas de sensores AE relativamente a pagina de resolucdo de problemas Error!
Bookmark not defined..

e Entrada Analégica 1 ou 2 na interface de CNC Hardwire de 25 pinos. -100% a 100% de sinal para -10 VV CC a +10
V CC.

Estratégia — Selecione o método a utilizar para processar o sinal

A estratégia de monitorizagdo é o tipo de avaliagcdo do sinal de medigdo a ser utilizado. A funcdo das estratégias

individuais e os parametros associados sdo descritos em maior detalhe a partir da pagina Error! Bookmark not

defined.. Escolhas:

e ExibicdoExata (DSP) — Exibe apenas o sinal de medigdo sem resultados de avaliagdo de processo, pagina Error!
Bookmark not defined..

e FolgaExata (GAP) — Avalia o sinal de medi¢cdo em comparagdo com um limiar, pagina Error! Bookmark not

defined..

TempoExato (TIM) — Avalia o sinal de medicdo em comparacdo com diversas amostras acima de um limiar,

pagina Error! Bookmark not defined..

IntegralExato (INT) — Avalia a area da curva do sinal de medicdo em comparagdo com um limiar, pagina Error!

Bookmark not defined..

ExactDress (DRS) — Avalia a forma da curva do sinal de medigdo abaixo de uma forma de referéncia, pagina

Error! Bookmark not defined..

Saida de comutacao — Selecione a saida digital para indicar o resultado de avaliacdo

O resultado da estratégia de monitorizacéo, (por ex. contacto com a peca de trabalho em FolgaExata) € enviado através
de uma saida de comutacdo atribuida para o CNC/PLC. Os sinais de saida digitais e Profibus, descritos na pagina
Error! Bookmark not defined., encontram-se disponiveis para selecdo. Notas: A saida de comutacdo Profibus
selecionada por uma Tarefa a partir do canal E/S Digital vai ser ignorada. Uma saida de comutac&o digital E/S atribuida
a uma saida indisponivel (por ex. ativagdo de alimentacdo) vai ser ignorada. Uma saida de comutacdo digital E/S
selecionada através de duas Tarefas ativas vai ter um comportamento nao especificado.

O botdo >> abre um ecra para editar mais parametros para a escolha selecionada. Este botdo substitui o
» botdo Cartdo Seguinte quando mais pardmetros se encontram disponiveis. Em alternativa, clicar com o
rato no icone>> préximo da escolha pode ser utilizado para abrir o menu.

- O botdo EDITAR TAREFA comuta para um novo conjunto de botdes para oferecer mais opgcbes na
Edit Job

edicdo de uma Tarefa.

escolha onde pretende adicionar uma Instancia. A nova instancia vai estar localizada abaixo da seccéo
que possui a selecdo atual. A nova Instancia vai possuir defini¢ces predefinidas para ExactDress. Este
botdo é desativado quando a Tarefa possui 4 Instancias. ApGs pressionar este botdo o menu reverte
para o menu DefinicBes de Processamento.

O botdo REMOVER INSTANCIA vai remover uma Instancia de uma Tarefa. Antes de utilizar este
Instance

- O botdo ADICIONAR INSTANCIA vai adicionar uma Instancia a Tarefa. Antes de utilizar este botdo
Add Instance

botdo, escolha qual a instancia a remover selecionando um pardmetro dentro da Instancia. Se um
parametro de Tarefa for selecionado entdo a Instancia 1 vai ser removida. Este botdo é desativado
guando a Tarefa s6 possui uma Instancia. Apos pressionar este botdo o menu reverte para 0 menu
DefinicGes de Processamento.

O botdo COPIAR TAREFA cria uma coOpia exata da atual Tarefa e coloca-a na area de
transferéncia do sistema operativo. De cada vez que o botdo é premido este alterna entre
copiar tarefa e colar tarefa. O botdo COLAR TAREFA copia a tarefa na area de
transferéncia do sistema para a Tarefa exibida. Apds pressionar este botdo o menu reverte para 0 menu Definigdes
de Processamento. Tenha em atengdo que uma tarefa pode ser copiada de um programa IVIS para outro programa

IVIS em execucdo no mesmo sistema operativo.
- O botdo VOLTAR reverte para 0 menu de DefinigBes de Processamento.

Back
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O botdo Configuracdo de AE exibe o ecra de configuragdo do Sensor AR para executar a sequéncia de
=L Aprendizagem do Sensor AE. A sua operacio é explicada na pagina Error! Bookmark not defined..

et O botio PARAMETRO DE SISTEMA =0l
SYsiem ~ ~ -
el abre um ecrd para efetuar a gestdo de | 5] [ =] |
algumas defini¢des de sistema. _ Slot 2: Exact Confrol (5560)
. _ . ) B 0500 e 1001008 |
Revisao — Exibe as revisdes do cartido o Real fime clock
Né&o pode ser editado. O O evtm s o e e s 2015-0ct01 161242
. -, @ localtme 2015-0ct-01 1557:26
Tempo do dispositivo — Mostra o tempo oot e P e 8
p Time difference 915

do cartao Time difference between device and PC i

T . System settings

Nao pOde ser editado. \;) g‘g;ﬁug%gﬂgﬂi?ﬁ: Two Digital IO Channels

Hora local — Mostra a hora do computador abe NAME s sptesin

Nao pode ser editado.

Diferenca temporal — Mostra o tempo local

. e Slot 2 AEMS
menos o tempo de dispositivo
Nao pode ser editado. o
~ . N v © Back
O botdo DEFINIR TEMPO define o settime
i dispositivo para corresponder ao
tempo local.

Configuracéo de E/S Digital — Define a funcionalidade da Porta de E/S Digital

Escolha de entre as defini¢des disponiveis descritas na pagina Error! Bookmark not defined.: Original, Dois
Canais Digitais ou Funcfes Especiais. Tenha em atencdo que pode ser necessario alterar as ligagdes de cablagem
CNC quando esta definicao for alterada.

Nome — Atribua um nome ao cartdo ou a sua funcdo
Introduza qualquer nome até cinco caracteres.

Parametros do Sinal de Medicéo

Prima >> na selecdo do Sinal de Medic&o para exibir o [ o
ecrd de Parametro de Sinal. Este fornece o acesso aos "B 2|
parametros necessarios para personalizar a avaliagéo de '
H AE Sensor 1

entrada do sinal. P — [ — l
Frequéncia —Ajuste a banda de frequéncia Lty S ‘ el
avaliada pelo circuito de entrada AE s Dot o m
Substitui a definicdo da Configuracdo de AE (pagina i e e Relalive
Error! Bookmark not defined.). s gngme 500

LL S_\grllalgﬁsf:lr 0.0
Ganho —Ajuste as definicdes de ganho utilizadas N S
no circuito de entrada AE o DSD“‘“’*’"C'”Q of
Substitui a definicdo da Configuragdo de AE (pagina
Error! Bookmark not defined.). w1 EE
Instancia de Sinal de Medigdo x: entrada x  |[@ te=c

A v Back

Esta seccdo aplica-se a todas as fontes de sinal de —
medicdo.
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Desvio do Sinal — Ajuste para a mudanca de nivel de sinal

O valor introduzido representa uma mudanca no nivel do sinal relativamente ao intervalo total da entrada e, o valor €
independente do sinal de Medicdo e é simplesmente adicionado ao mesmo durante a sua aquisi¢do. Por exemplo, um
desvio de 50% é acrescentado a 40% de sinal para apresentar 90% no ecrd. Um desvio de -10% é acrescentado a 40%
de sinal para apresentar 30% no ecrd. O valor pode ir de -100% a +100%. Tenha em atencdo que um desvio de 60%
adicionado a um sinal de 70%, (um total de 130%) vai ser reduzido até um maximo de 100%. O
desvio predefinido é 0%.

—d i S
Método de Medicao — Absoluto ou Relativo

Isto permite sinais de medicdo para 0s quais as alteracbes a curto prazo sdo importantes.
Escolhas: "
e Absoluto: O sinal de medicdo real é indicado no grafico de processo.

e Relativo: O valor inicial do sinal é subtraido de cada valor de sinal de medicdo antes da  *
avaliacdo e tragado no gréafico. O valor inicial do sinal é definido como a média do sinal de
medicdo adquirido durante o tempo de Inatividade, definido com o pardmetro de tempo de
Inatividade (abaixo). Tenha em atencdo que um valor inicial de -60% subtraido a um sinal de f
medicdo de 70%, (uma diferenca de 130%) vai ser reduzido até um maximo de 100%.

Tempo de Inatividade — Tempo para adquirir o valor inicial Sat STk G

Este parametro s6 se encontra disponivel quando o método de medicéo relativa é selecionado.

Isto especifica a quantidade de tempo para célculo da média do sinal de medicdo de modo a calcular o valor inicial do
sinal. O célculo da média do sinal pode ter uma duragdo até 1000 ms (um segundo) imediatamente antes do inicio do
ciclo. Na exibicdo o tempo de Inatividade é apresentado a cor-de-rosa e o restante do segundo é apresentado em branco.

A definig8o predefinida é de 200 ms.

Medicdo Invertida — Selecione o sentido da direcdo de sinal

Isto permite a compensacao de sinais para 0s quais a entrada de sinal de medicdo (por ex. tensdo) é negativa quando
comparada a propriedade real representada a ser convertida (por ex. distancia). Escolhas:

e ndo (Absoluto): O sinal de entrada processado é o sinal de medi¢do mais o desvio.

e sim (Absoluto): O sinal de entrada processado é zero menos o sinal de medi¢cdo menos o desvio.

¢ ndo (Relativo): O sinal de entrada processado é o sinal de medicdo mais o desvio, menos o valor inicial.

e sim (Relativo): O sinal de entrada processado é o valor inicial menos o sinal de medi¢cdo menos o desvio.

Tenha em atencdo que o sinal de medicdo resultante para processamento vai ser reduzido de modo a encontrar-se entre
-100% e +100%.

Tipo de Filtro — Selecione o condicionamento de sinal adequado

Futuro — Nao implementado.

Exibir a compensacdo — Opcionalmente exibir informacdes de compensacio

Este parametro permite a exibicdo de um indicador de compensacéo durante a monitorizacdo de processo. Estes dados

de compensacdo sdo apresentados na parte superior do grafico de processo apresentado aqui com um rebordo preto.

Escolhas:

e desligado: Nenhuma informacdo de compensacdo é =
apresentada. |

e x: O numero de ranhura de um cartdo de compensacdo instalado pode ser selecionado para exibicao, por ex, 4.

SLOT4 IFE | @ | 1000z ]

Ativar o dimensionamento automatico — Dimensionamento automatico do eixo Y

Este parametro permite o dimensionamento automatico ou manual do eixo Y. Escolhas:
e nao: O dimensionamento utiliza o VValor do Dimensionamento de manual.
e sim: O dimensionamento é efetuado automaticamente.
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Valor do dimensionamento — Valor Y maximo exibido

Este parametro define o dimensionamento do eixo Y constante definindo o maximo valor na parte superior do grafico
(1% - 100%).

Configuracéo do sensor AE

Para utilizar os Sensores AE em qualquer Tarefa, devem ser selecionados a banda de
Start MLl frequéncia e definicOes de ganho corretas. E necessaria uma sequéncia de aprendizagem para
determinar estas defini¢cGes. Deve ser efetuada uma sequéncia de aprendizagem em separado

para cada Tarefa. Uma Tarefa que utiliza dois Sensores AE deve aprender ambas as
definicdes do sensor em simultaneo.

Durante a sequéncia de aprendizagem os niveis de sinal de emissdo acUstica de

Next fundo (AIR) vao ser comparados com os niveis de sinal que ocorrem durante a
retificagdo normal ou esmerilagem (WORK). A comparacdo vai ser efetuada para

todos as oito bandas de frequéncia do sistemas. A banda com a melhor taxa de sinal Work/Air vai ser sugerida como a
banda a ser monitorizada. Se os resultados da sequéncia de aprendizagem produzirem taxas de Work/Air de 1,2 ou
abaixo, entdo o sistema nao foi capaz de ver nenhuma diferenca significativa entre o sinal AE durante o contacto com o

disco e antes do contacto com o disco. Isto normalmente resulta numa sequenua de aprendizagem incorretamente
desempenhada ou numa ma localizagdo do sensor AE.

g = o

Para executar a sequéncia de aprendizagem, exiba o ecrd de Processo de | s P —
Configuracdo com a Tarefa adequada selecionada. Torne a maquina |
operacional, com todos 0s sistemas em execugdo, mas sem contacto entre o
disco e a peca ou retificador. No menu prima EDITAR TAREFA e, em
seguida, CONFIGURACAO DE AE para exibir o ecrd de Aprendizagem
AE. Quando dois sensores diferentes forem utilizados numa Tarefa, ambos
vao ser adquiridos e grafados em simultaneo.

Prima INICIAR para comecar. O movimento das barras de gréafico S
cinzentas indica que o sistema esta a ajustar os niveis de ruido do sistema. i

Se o0s dados da sequéncia de aprendizagem anterior se encontrarem | ¢
disponiveis e a nova sequéncia ndo for necessaria prima em VER DADOS para visualizar os resultados anteriores e
avaliar a atual selecdo de banda.

Quando os sinais no visor parecerem relativamente definidos, prima SEGUINTE para iniciar a amostragem de sinais
AIR. Mova o disco através de pelo menos uma falsa esmerilagem ou retificagdo sem contacto com o disco (AIR). Os
graficos de barra podem subir um pouco durante este processo. Prima CANCELAR a qualquer momento para a
sequéncia sem guardar quaisquer alteracdes a Tarefa.

Quando terminar as passagens de AR, prima SEGUINTE para capturar 0s h
niveis de sinal de AR e deslocar-se para a fase de TRABALHO da | cessmmmmns prem—
sequéncia de aprendizagem. As barras do grafico tornam-se azuis. Inicie o
contacto dos discos com a retificadora ou a peca e complete uma ou mais
passagens de TRABALHO até que o grafico de barras esteja estavel. Este

processo adquire os niveis de sinal de AE durante a esmerilagem ou
retificacdo, para que as barras do grafico apresentem sempre 0s niveis mais
elevados adquiridos durante esta fase.

Por vezes, a transi¢do entre AR e TRABALHO gera niveis de sinal de AE
que levam a que as barras do grafico sejam superiores a passagem de |e w-o-
trabalho normal. Por exemplo, enquanto insere uma peca de trabalho. Se for
este 0 caso, pressione PARAR para capturar os niveis de sinal de AR e para
parar a aquisi¢do de sinais. Em seguida, prepare a maquina para a passagem de TRABALHO e, em seguida, pressione
SEGUINTE para iniciar a fase de TRABALHO.
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Assim que as barras estabilizem, pressione SEGUINTE para capturar os niveis de sinal de TRABALHO e exibir os
resultados. s —

Os resultados do sinal de AE sdo apresentados. Para cada banda de | s , rSps— [
frequéncia os niveis de sinal da passagem de Ar e da passagem de Trabalho e mommiams m—— |
sédo representados em conjunto com o ganho necessario e o respetivo valor | .

de Qualidade, que se trata do racio Trabalho/Ar. A banda com a Qualidade
mais elevada é selecionada como a banda predefinida (destacada).
Frequentemente, esta serd a banda que produz os melhores resultados
relativamente a monitorizacdo. Neste ecrd, os botdes Para Cima/Para Baixo
(ou as teclas do cursor ou do rato) podem ser utilizados para selecionar
qualquer banda. As bandas com um valor de Qualidade inferior a 1,2 ndo | *' **

]
L]

sdo muito eficazes. A

i Pressione GUARDAR para guardar a selecdo de banda de frequéncia, em conjunto com o

respetivo ganho, na Tarefa atual. Quando dois sensores diferentes sdo utilizados numa Tarefa,

o0s resultados irdo mostrar apenas um sensor no ecrd, mas o botdo do Sensor X sera ativado.

Pressione SENSOR X para alternar a exibicdo entre os dois ecrds do sensor. Pressionar GUARDAR vai guardar ambas
as selecdes do Sensor para a Tarefa.

Detalhes da Estratégia

Pressione”” na selecdo de Estratégia a partir do ecrd de Definicdes do Processo para exibir cada ecrd de Parametros de
Estratégia. Estes fornecem o acesso aos parametros necessarios para personalizar a avaliagdo de entrada do sinal.Os
detalhes funcionais das estratégias sdo explicados abaixo. De forma a nos concentrarmos em cada estratégia, esta
sec¢do vai ignorar os detalhes das entradas e saidas digitas e em como estas dizem respeito as acGes de Iniciar, Parar,
Informacdo, Selecionar Tarefa, Ativar alimentacdo e da Saida de comutacdo. Estas sdo explicadas nas paginas Error!
Bookmark not defined., Error! Bookmark not defined., e Error! Bookmark not defined.. O leitor é aconselhado a
estar consciente da opera¢do do ecra de Operacdo do Processo mostrado na pagina Error! Bookmark not defined. e 0
ecrd de Defini¢bes do Processo mostrado na pagina Error! Bookmark not defined..

Utilizar o Ciclo de Informacéo

Um Ciclo de Informacdo opera a partir de qualquer canal quando a respetiva saida de Informacdo esta ativa no
momento de Iniciar a Tarefa. Durante a a¢do de informacdo, todas as fungdes normais na maquina de esmerilagem que
produzem alteragBes no sinal de Medicdo devem estar ativas. De outra forma, estas ndo podem ser corretamente
avaliadas como parte do ciclo de Informacéo. Assim, a agdo de Informacao deve ser sempre executada com o fluxo de
refrigerante ativo, todas as deslocagdes possiveis, etc.

Estratégia de ExibicdoExata (DSP)

A ExibicdoExata mostra dados no ecra sem qualquer processamento especial enquanto grava dados para a Memoria
flash. N&o possui parametros exclusivos e ndo possui um ponto de comutacdo no qual a saida de comutacdo seja
ativada. O Simbolo de Estratégia apresenta sempre 0% com uma cor cinzenta e o ciclo de Informacdo ndo possui uma
funcéo.

Estratégia de FolgaExata (GAP)

Finalidade e Aplicacao

o DefinicBes automaticas do limiar para o reconhecimento de toque baseado num ciclo de Informacéo.
e Detecdo de contacto com peca de trabalho fidvel, mesmo sob o fluxo de refrigerante.
e Acompanhamento automatico da inatividade para melhorar a sensibilidade e fiabilidade do sensor.
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Funcionamento

A finalidade da FolgaExata é uma detecdo fidvel e sensivel de contacto entre o disco de esmerilagem e a peca de
trabalho. Por exemplo, é utilizada uma velocidade de alimentacdo de desbaste rapida na aproximacgdo dos discos a peca

v VS

=% Eo8 |

| FTOtess |

]
Sinal de

Ponto de —>
: medicéo

comutagao:

24
Limiar

BT GiPF I
w0 7%

Dig /0

Stant Start Teach
Job 8

Channel File Nexd Instance

Balancing

de trabalho. Quando o disco entra em contacto com a
peca de trabalho, o sinal de medi¢do aumenta. Quando
o0 sinal excede um limiar, a FolgaExata aciona a saida
de comutacdo. O CNC/PLC da maquina deve responder
imediatamente com uma velocidade de alimentagdo
mais lenta e adequada & esmerilagem.

Para que a FolgaExata possua um efeito operacional, o
respetivo sinal de saida de ativacdo da Alimentacédo
deve estar ligado a entrada de ativagdo da alimentagéo
do CNC/PLC da méaquina.

Tenha em atencdo que o Limiar pode ser calculado
durante um ciclo de Informacdo ou definido
manualmente. Também se encontra fixo (uma
constante) ou é adaptavel (é ajustado automaticamente
consoante as alteracdes ao sinal de medicao).

Na imagem, encontra-se uma carga do eixo (poténcia do fuso ativa) com o valor limiar atual (linha violeta) exibido
como uma funcdo do tempo de processamento. Quando o sinal medido excede o valor limiar, é detetado o contacto
com a peca de trabalho e a saida de comutagdo selecionada é desligada. A hora do contacto com a peca de trabalho esta
marcada por uma linha tracejada vertical (ponto de comutagdo).

Percentagem exibida e as cores do Simbolo de Estratégia

V' ponto de comutagéo

VERMELHO < 80% do limiar

AMARELO >= 80% do limiar

VERDE >= 100% do limiar

Contacto ainda ndo reconhecido

Contacto quase reconhecido

contacto reconhecido

A percentagem corresponde a taxa instantanea do pico do sinal de Medig&o para o limiar.

Ciclo de Informacéao

Quando o Ciclo de informacéo da FolgaExata é iniciado, o disco de esmerilagem ndo deve estar em contacto com a
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peca de trabalho. O ciclo de Informagdo é executado
durante 5 segundos, durante 0s quais a ativacdo da
Alimentacdo permanece inativa para atrasar a
aproximacdo do disco de esmerilagem a peca de
trabalho. Durante 5 segundos, o sistema grava a entrada
de Medicdo na Memoria flash e captura o valor da
amplitude do pico do nivel do sinal durante esse
intervalo. No fim dos 5 segundos, ocorrem Vvarias
coisas: O ciclo de Informacdo termina; é calculado e
guardado um novo parametro para o Limiar; a saida de
ativacdo da Alimentacdo torna-se ativa; além de que o
Processo inicia o seu funcionamento, avaliando um
ponto de comutagdo baseado no novo Limiar, tal como
se um novo ciclo de processo tivesse sido iniciado no
momento em que marca 5 segundos. Consulte o
diagrama de tempo na pagina Error! Bookmark not
defined..

Se o ciclo de Informacéo for interrompido antes dos 5 segundos, entdo néo ird ocorrer nada (ndo ird ocorrer o calculo
do Limiar, a permissdo de ativagdo da Alimentagdo, nem o ponto de comutag&o).
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Parametros

Meétodo de medicao: Relativo. Tenha em atengdo que o parametro do Método de medicéo do Sinal de medi¢do deve
estar definido para Relativo. Este passo é importante para o correto funcionamento da FolgaExata (consulte a pagina
Error! Bookmark not defined.).

Os parametros exclusivos a FolgaExata sdo a Sensibilidade, Limiar e o fator de Adaptacéo.

Parametro Min. Predefinicao Max. unidade
Sensibilidade (0,1 = mais elevada) 0,0 3,0 39,9

Limiar 0,00 0,50 100,00 %
Fator adaptativo (0 = DESLIGADO) 0 10 500 %

Sensibilidade - Define a sensibilidade para a detecao do contacto com a peca de trabalho

Este pardmetro define a sensibilidade do calculo para o Limiar de detecdo do contacto com a peca de trabalho.

Para uma Sensibilidade de 0,0, é desligado o calculo automatico. Neste caso, o valor introduzido no campo do
parametro do Limiar é utilizado para o Limiar.

Para um valor superior a 0,0, este é utilizado para calcular o Limiar. A Sensibilidade de 0,1 define o Limiar inferior
(sensibilidade superior) e 39,9 define o Limiar superior (sensibilidade inferior). O calculo utiliza a Sensibilidade
combinada com o valor do pico medido durante o intervalo de medicdo de 5 segundos do ciclo de Informacdo
(VValorDePico):

Limiar = ValorDePico * ((1,3))Se"sibilidadey —

- VS =8 FcR =

Por exemplo, se a Sensibilidade = 3,0 e o0 ValorDePico
=1,0%: Limiar =1,0% * 1,3 * 1,3 * 1,3 = 2,2%. (isto &,
com uma Sensibilidade de 3, o Limiar calculado

Sensibilidade

do sensor: 9

| & |

|2 GAF W

0%

encontra-se um pouco acima do dobro do ValorDePico, 4 {
0 qual é medido durante o intervalo da acdo de g i
Informagdo.) Um valor inteiro para a Sensibilidade &,
normalmente, suficiente, dado que aumenté-la por +1,0 o
apenas aumenta o Limiar em um fator de 1,3. Para uma -
resolugdo mais nitida, pode ser utilizado outro digito A
(por ex. 3,5). Tenha em atengdo que o Limiar através de
calculo possui um limite de 80%.

o

IE A R

L] 2l
ks L1
:

O parametro de Sensibilidade é aplicado no inicio de
cada processo atraves do célculo do Limiar a partir do
ValorDePico. Uma alteracdo da Sensibilidade ira causar St Sar escn
um Limiar alterado. O ValorDePico apenas é alterado

por um ciclo de Informacéo.

Channed File Next Instance

Balancing

Limiar - Definir um Limiar fixo

Quando a Sensibilidade = 0,0, este parametro define o Limiar atual (%) utilizado pelo processo. Da mesma forma,
quando a Sensibilidade = 0,0, o valor do Limiar ndo é alterado por um ciclo de informacéo.

Quando a Sensibilidade > 0,0, este parametro é ignorado. Imediatamente a seguir a um ciclo de Informacdo, este
parametro vai exibir o Limiar que foi calculado no final de cada ciclo de Informacdo. Quaisquer alteracfes efetuadas a
este parametro sdo guardadas e exibidas, mas ndo correspondem ao Limiar real, que é calculado apenas como uma
funcéo da Sensibilidade e do ValorDePico.

SBS ExactControl 21




Fator adaptativo - Define a taxa de acompanhamento adaptativo

= e )

| = |

TN

Slail Teach - =]
Job 8 Channel Mext Instance

Balancing

Gz H |

5029

LimiarAlvo = SinalAtual + Limiarlnicial

O acompanhamento adaptativo é uma funcéo que pode
melhorar substancialmente a fiabilidade. Esta permite
um ajuste automatico limitado do Limiar em Execucdo
durante o processo (linhas violeta abaixo). Isto permite
que o sinal de Medicéo se altere lentamente sem causar
um ponto de comutacdo e manter-se sensivel a um sinal
varidvel mais rapido, consistente com a detecdo de
contacto.

O wvalor do Limiar, descrito nas seccfes da
Sensibilidade e do Limiar acima, é utilizado como o
Limiar inicial de todos os ciclos de FolgaExata. O
Limiar no inicio de cada ciclo apenas é alterado devido
a um ajuste dos pardmetros do Limiar ou da
Sensibilidade ou por um novo ciclo de Informacao.

Ap6s o inicio do processo, o limiar adapta
continuamente o seu nivel, conforme apresentado na
figura. O limiar procura ser superior a entrada de
Medic&o atual (azul) através do valor do Limiar inicial:

O fator Adaptativo define a taxa maxima a que o limiar se pode alterar durante o ciclo do processo. Esta taxa é
calculada como uma percentagem do Limiar inicial por segundo.

TaxaDeAlteracdo = Limiarlnicial * FatorAdaptativo/segundo

Por exemplo, se o fator Adaptativo = 0%, entdo a taxa é de 0% por segundo (a funcdo adaptativa esta desligada - o
limiar é uma linha horizontal). Se o Limiar inicial é de 8% e o fator Adaptativo é de 50%, entdo a taxa é de 4% por
segundo. Se o Limiar inicial é de 0,5% e o fator Adaptativo é de 150%, entdo a taxa é de 0,75% por segundo.

Nota: O fator Adaptativo deve ser definido como um valor o mais reduzido possivel. De outra forma, o limiar
pode deslocar-se para um valor acima do sinal de Medigdo a medida que o disco entra em contacto com a peca
de trabalho, causando uma falha na detecdo de contacto.

Estratégia de TempoExato (TIM)

Finalidade e Aplicacdo

e Avaliacdo do intervalo de tempo dos valores de medi¢do que estdo acima de um limiar
e Monitorizagdo de um tempo de processamento minimo ou maximo
e Monitorizacdo da carga do eixo maxima admissivel (sobrecarga, colisdo)
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Funcionamento

TempoExato monitoriza o intervalo de tempo em que o sinal de Medicdo excede uma Duracdo predefinida. No inicio

a IS

[E=N EoR ==
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Sinal de medigao

R

Ponto de comutagéo: —p
Tempo de

esmerilagem minimo
alcancadn!

[ Tt
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limiar

Start Teach
Job &

Channel File

Next Intance

do processo, o tempo acumulado é definido como zero.
Depois disso, 0 Tempo ndo é acumulado enquanto o
sinal de Medicdo esta abaixo do Limiar e é acumulado
enquanto este estd acima do mesmo. Quando o tempo
acumulado atinge o valor do pardmetro de Duracdo, a
saida de comutacdo é acionada.

Esta estratégia ira responder rapidamente a uma
Duracdo curta. Em casos extremos (definidos como
0,00 seg.) a saida de comutacdo ird acionar-se no
momento em que o sinal de Medi¢do exceda o Limiar.
Isto é adequado, por exemplo, para monitorizar a carga
do eixo maxima permitida.

O parametro Continuo pode forcar a estratégia a repor
o tempo acumulado quando o sinal de Medicdo desce
abaixo do Limiar. Neste caso, a estratégia apenas
aciona a saida de Comutacdo se o sinal de Medicdo

permanecer acima do Limiar continuamente durante o intervalo completo da Duragdo.

O ciclo de Informacdo para esta estratégia opera da mesma forma que um ciclo de processo. Nao serdo guardados

nenhuns dados do ciclo de Informacéo.

Percentagem exibida e as cores do Simbolo de Estratégia

V ponto de comutagéo

VERMELHO < 80% da Duragéo

AMARELO >= 80% do Limite

VERDE >= 100% da Duragéo

N&o esta ainda acumulado o tempo de processamento
minimo

Quase a alcangar o tempo
minimo

Tempo de processamento minimo atingido

Parédmetros

Os parametros exclusivos ao TempoExato sdo o Limiar, a Duragdo e o Continuo.

Parametro Min. Predefinicdo Max. unidade
Limiar 0,00 2,00 100,00 %
Duragao 0,00 1,00 327,50 seg.
Continuo nao nao sim

Limiar — Define o limiar do sinal fixo

Este parametro define o nivel do Limiar. O tempo apenas é acumulado enquanto o sinal de Medicdo esta acima deste

valor.

Duracao — Define o valor do tempo acumulado pretendido

Define o periodo de tempo durante o qual é necessario que o sinal de Medicao esteja acima do Limiar antes que a saida
de comutacgdo seja acionada. Se definido para 0,00 entdo ira acionar-se no momento em que o sinal de Medicdo exceda

o Limiar.

Continuo — Especifique se o tempo acumulado deve ser continuo

e Nao: O tempo acumula exponencialmente sempre que o sinal de Medicdo esta acima do Limiar. Este para de
acumular quando o sinal de Medicao desce abaixo do Limiar, mas continuar a acumular quando este sobe acima do
mesmo. A saida de Comutacdo é acionada quando o tempo total que se encontra acima do Limiar corresponde a
Duracdo.

e Sim: O tempo acumula quando o sinal de Medicdo se encontra acima do Limiar, mas o acumulador do tempo é
reposto para zero sempre que o sinal de medicdo esta abaixo do Limiar. A saida de Comutagdo vai ser acionada
apenas quando sinal de Medicdo permanecer acima do Limiar durante o intervalo completo da Duracéo.

SBS ExactControl 23




Estratégia de IntegralExato (INT)

Finalidade e Aplicacdo

e Monitorizagao da medicdo minima e/ou méxima baseada na &rea sob a curva
e Ciclo de informacéo para a determinacgdo da area de uma boa pega

Funcionamento

O processo de IntegralExato calcula e monitoriza a area (integral) sob a curva do sinal de Medi¢do. Uma saida de
comutagdo é acionada quando a area atinge o valor integral minimo. E acionada uma segunda saida de comutacéo
quando a area atinge o valor integral maximo. Por exemplo, a area pode representar a quantidade de matéria-prima com
dimensdes excessivas a ser removida da peca de trabalho, que integra a poténcia de esmerilagem ao longo do tempo.
Os pontos de comutagao integrais minimos e maximos séo baseados num ciclo de Informacédo anterior executado com
uma peca de referéncia nominal. Se uma peca de trabalho subsequente for avaliada como tendo demasiada remocdao de
matéria-prima ou muito reduzida, este estado é comunicado com a saida ou saidas de comutagdo adequadas.

Existe um pardmetro para definir a utilizagdo de cada
T ='=lk=| um dos dois pontos de comutacdo no IntegralExato e

S — ————| sdo utilizadas duas saidas de comutacdo para a

‘€~ Ponto de comutacao: ]ﬁ estratégia. O parametro de saida de Comutagdo para a

i requisitos minimos instancia é atribuido ao ponto de comutacdo para 0

= _;1;‘1;;\} . alcangados! integral minimo. A proxima saida mais elevada no
F g canal € automaticamente atribuida ao ponto de

sinalde /| ﬂ"‘ﬁl (Cores apresentadas comutacdo para o integral maximo. Por exemplo, se a

: medicdo__f "‘“ﬂ% apenas. saida de Comutacdo Digital 1 for o parametro
X M, selecionado, entdo esta € atribuida ao ponto de

‘ S e comutagdo integral minimo. A préxima saida de

,/—«Jf Comutacdo mais elevada é a Digital 2, a qual é
atribuida automaticamente como sendo o ponto de

Comutacdo do integral maximo. Nota: N&o deve ser
selecionada a saida de Comutagdo mais elevada de um
canal, uma vez que ndo existe uma saida seguinte que
seja ainda mais elevada. Por exemplo, se a Saida
Profibus 15 for selecionada como a saida de
Comutacdo integral minima, entdo ndo existe nenhuma saida de Comutac&o atribuida ao ponto de comutacéo integral
maximo, uma vez que ndo existe uma Saida Profibus 16.

Skanl Teeach
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Ponto de Comutagdo 1 ¥ Percentagem exibida e as cores do Simbolo de Estratégia V¥V Ponto de Comutagao
2
<100% Valor de Informagéo (100%) >100%
VERMELHO AMARELO VERDE | VERDE AMAREL VERMELHO
O
| Pega boa - Min. Peca boa - Max. |
X . >20% do Min. para a agao <80% da agao de Informagao para X T
< area minima | | <20% | N X >80% | I > area maxima
de Informagao o Max.
< Dentro da Tolerancia >
abaixo do minimo Mal atinge o minimo processo ideal Quase no maximo acima do maximo
Saida de comutagéo Saida de comutagdo min. ligada, Saida de comutag¢do max. ligada Saida de comutagéo
min. desligada max. desligada

Ciclo de informacéao

O ciclo de informagdo do IntegralExato deve operar com uma boa peca de trabalho de referéncia que possua uma
tolerncia para o excesso de matéria-prima nominal. No final do ciclo de Informacéo, o integral do sinal de Medicédo
desta peca é guardado como sendo o valor de Informacdo, o qual € a referéncia a 100% para as defini¢des de
parametros do integral. Os pontos de comutacdo sdo desativados durante o ciclo de Informag&o.
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Parametros

Pardmetro Min. Predefinicédo Max. unidade
Integral minimo 0,0 50,0 100,0 %
Integral maximo (0,0 ou >= 100%) 0,0 150,0 3200,0 %
Integral negativo ambos positivo

Integral Minimo — Define o ponto de comutacdo para o integral minimo

Este parametro especifica a tolerancia minima que deve ser estabelecida a partir de uma peca de trabalho. O valor
especifica o integral como uma percentagem de um valor de Informacdo que foi calculado durante o ciclo de
Informacdo utilizando uma peca nominal. A utilizacdo de 60% especifica que pelo menos 60% do esfor¢o de
maquinagem deve ser executado antes que o requisito minimo seja cumprido e a saida de Comutagdo integral minima
se torne ativa, sinalizando um bom inicio do processo.

Se este parametro for definido para 0,0%, entdo o ponto de comutacdo para o integral minimo é desativado e a saida de
Comutacdo vai permanecer sempre ligada.

Integral Maximo — Define o ponto de comutac&o para o integral maximo

Este parametro especifica a tolerdncia maxima que deve ser estabelecida a partir de uma pega de trabalho. O valor
especifica o integral como uma percentagem de um valor de Informacdo que foi calculado durante o ciclo de
Informacéo utilizando uma pe¢a nominal. A utilizacdo de 140% especifica que pode ser executado até 140% do esfor¢o
de maquinagem antes que o limite maximo seja atingido e a saida de Comutacao integral maxima se torne inativa,
sinalizando um processo falhado.

Se este parametro for definido para 0,0%, entdo o0 ponto de comutacao para o integral maximo ¢ desativado e a saida de
Comutacao vai permanecer sempre ligada.

Recomenda-se que este parametro ndo seja definido para valores entre 0,0 e 100,0%, o que limita sempre o integral
maximo abaixo do valor de Informacdo e pode produzir resultados indesejados.

Integral — Seleciona o tipo de integral a calcular

Este pardmetro limita a andlise do integral a &reas especificas. Tenha em atencdo que a definigéo "zero" para o integral
pode ser ajustada utilizando os parametros do sinal de Medi¢do tal como o desvio (consulte a pagina Error!
Bookmark not defined.). Sao possiveis as seguintes definicoes:

negativos: Apenas os sinais de Medicéo negativos sdo acumulados no integral. Os sinais positivos sdo ignorados.

e ambos: Todos os sinais de Medigdo sdo acumulados no integral. Os sinais positivos aumentam o integral e 0s
sinais negativos reduzem-no. A acumulacgdo total pode, desta forma, ser negativa.

e positivos: Apenas os sinais de Medig&o positivos sdo acumulados no integral. Os sinais negativos sdo ignorados.

e absolutos: Os valores absolutos de todos os sinais de Medi¢do sdo acumulados no integral. Tanto os sinais
positivos como o0s negativos aumentam o integral. Apenas os sinais com um valor de 0 ndo aumentam o integral.
Nunca ¢ reduzido.
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Estratégia de ExactDress (DRS)

Finalidade e Aplicacdo

Reconhecimento de pequenos defeitos na forma retificada

Monitorizacdo do contorno do disco de esmerilagem para assegurar a precisdo da forma
Monitorizacdo da carga maxima durante a retificacdo

Filtragem eficaz de perturbag¢Ges no sinal de Medigéo

Funcionamento

O processo de ExactDress compara a curva do sinal de Medicdo com uma curva do ciclo de Informacdo que foi
adquirida durante um ciclo de Informagdo. A totalidade do tempo do processo ¢ dividido em pequenos intervalos de
tempo iguais, denominados zonas. O sinal é filtrado em cada zona através da captura do valor médio de todas as
amostras do sinal de Medicdo gravadas durante o respetivo intervalo de tempo. Desta forma, o processo de ExactDress
opera, de facto, através da avaliagdo das zonas do sinal de Medigdo em comparacdo com as zonas do ciclo de
Informacdo correspondentes. Sao efetuadas duas comparacfes e cada uma afeta o seu proprio sinal de saida de
comutacéo.

- —i=&a| O sinal de medicdo encontra-se desenhado no grafico a
| Process™[NEN L=i.| azul. As zonas aprovadas na avaliagdo sdo desenhadas
 Ponto de comdtaja% s B a verde, as zonas com uma aprovacdo razoavel séo
Sinal de jMin- de Segmentgs | desenhadas a amarelo e as zonas que falham sdo
i medicao | fgo UK desenhadas a vermelho.

ul A primeira saida de Comutacdo é a saida Min. de
Segmentos, utilizada para o perfil de retificagdo. O
e ponto de comuta¢do do Min. de Segmentos é acionado
OK na primeira zona falhada. Se este ndo acionar durante
um processo, entdo ndo existem zonas vermelhas
durante todo o processo. Isto significa que todas as
zonas do sinal de Medicdo possuem a amplitude
adequada em comparagdo com a respetiva zona de
- ~| Informagdo correspondente. Isto €, o processo do ciclo
St | Stat Teach = de retificacdo é bom. O pardmetro do Min. de

Job 8 Job 8 Nextlnstance  Dressing —

— Segmentos define os niveis de comparacdo para cada

A

Ignorar

Zona.

As zonas que sdo ignoradas para a avaliagdo sdo desenhadas em azul claro. As zonas ignoradas possuem um valor de
Informacao abaixo da definicdo do parametro Ignorar nivel.

As zonas de Informacdo sdo desenhadas a cinzento. As zonas que sdo desativadas manualmente da avaliagcdo ndo séo
desenhadas, revelando a zona de Informacéo.

A segunda saida de Comutagdo € a saida Max. de Segmentos, utilizada para detetar uma sobrecarga. O parametro Max.
de Segmentos define o nivel de sobrecarga da zona. E utilizado um nivel fixo para todas as zonas. Vai ser desenhada
uma linha do ponto de comutacgdo no tempo de disparo.

A saida do Min. de Segmentos é atribuida pelo parametro de saida de Comutacdo da Instancia. A préxima saida mais
elevada no canal é automaticamente atribuida ao ponto de comutacdo para o ponto de comutacdo do Max. de
Segmentos. Por exemplo, se a saida de Comutagéo Digital 1 for o pardmetro selecionado para o0 ponto de comutagdo do
Min. de Segmentos. A proxima saida de Comutagdo mais elevada é a Digital 2, a qual é atribuida automaticamente
como sendo o ponto de comutacdo do Méx. de Segmentos. Nota: Nao deve ser selecionada a saida de Comutacdo mais
elevada de um canal, uma vez que ndo existe uma saida seguinte que seja ainda mais elevada. Por exemplo, se a Saida
Profibus 15 for selecionada para o ponto de Comutacdo do Min. de Segmentos, entdo ndo existe nenhuma saida de
Comutacéo atribuida para o ponto de comutacdo do Max. de Segmentos, uma vez que ndo existe uma Saida Profibus
16.
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Percentagem exibida e as cores do Simbolo de Estratégia

CINZENTO VERMELHO VERDE
O ciclo esta em Pelo menos uma zona estava fora da Todas as zonas estéo dentro da
Cor execugao. tolerancia. tolerancia.
(Comutagao nao Pelo menos uma Saida de Comutagao Ambas as saidas de Comutacéo
indicada) disparou. mantiveram-se ativas.
Percentagem 0%..100% - Tempo de processo concluido em comparagéo com o tempo de Informagao total

Ciclo de informacéao

O ciclo de Informacdo de ExactDress frequentemente utiliza passagens de retificacdo para se certificar de que o disco
de esmerilagem retifica o contorno completo da roda com o contacto normal (sem erros na forma). Os ciclos de
Informagéo consecutivos sdo de taxa média. No fim de cada ciclo de Informagdo, ocorrem duas coisas: 1) Os ciclos
mais recentes, até trés, tém a sua média calculada para gerar um ciclo de Informacédo de referéncia; 2) As novas zonas
do ciclo de Informacdo sdo exibidas a cinzento em conjunto com o sinal de Medi¢do mais recente. O ciclo de
Informacéo deve ser operado até que seja exibido um conjunto de zonas de ciclo de Informacéo aceitavel. Os pontos de
comutagdo sdo desativados durante o ciclo de Informagé&o.

Parametros
Parametro Min. Predefinicdo | Max. unidade
Min. de Segmentos 1 50 100 %
Max. de Segmentos 1 120 320 %
Ignorar nivel 5 10 80 %

Min. de Segmentos — Define a percentagem minima necessaria por zona

Este parametro define o nivel do limiar minimo necessario para que um valor da zona seja aceitavel. Cada zona do
processo € avaliada com esta definicdo aplicada a zona do ciclo de Informagdo correspondente. Se este parametro
estiver definido para 50%, por exemplo, cada valor da zona de processo deve atingir os 50% de cada zona do ciclo de
Informacdo correspondente, de forma a que a zona seja aprovada. A cor da zona é baseada nesta comparagdo. A cor
verde (bom) é comunicada para um sinal acima de 33% relativamente a distancia entre o limiar e o valor de
Informacdo. A cor amarela (marginal) é comunicada para um valor da zona de processo acima do limiar, mas abaixo de
33% relativamente a distancia entre o limiar e o valor da zona de Informagdo. A cor vermelha (falha) é comunicada
para um valor de zona de processo abaixo do limiar, para o qual a saida de Computacdo minima ¢ desligada.

Méax. de Segmentos — Define a percentagem maxima geral

Este parametro define o nivel do limiar maximo permitido para um valor de zona ser aceitdvel. O limiar é a
percentagem introduzida aplicada ao maior entre todos os valores de zona de Informagdo (zona mais elevada). Por
exemplo, se este parametro for definido para 150%, entdo todas as zonas de processo devem permanecer abaixo dos
150% da zona de Informac&o mais elevada ao longo do ciclo completo ou ird ocorrer uma condicdo de erro, devido a
qual a saida de Comutagdo maxima sera desligada.

lgnorar Nivel — Define a percentagem a ignorar

Muitas zonas de Informagéo possuem valores demasiado reduzidos para a utilizacdo na avaliacdo do sinal de Medic&o.
Estas zonas tipicamente representam intervalos de tempo onde o disco de esmerilagem ndo estd em contacto com a
peca de trabalho ou com o retificador. O parametro Ignorar nivel especifica quais dessas zonas de Informagdo nao
devem ser utilizadas. O nivel é a percentagem introduzida aplicada ao maior entre todos os valores de zona de
Informacdo (zona mais elevada). O sinal de Medicdo ndo é avaliado em qualquer zona onde a zona de Informacéo
correspondente esteja abaixo do parametro Ignorar nivel. Por exemplo, se este parametro for definido para 10%, entdo
todas as zonas de Medicdo nas quais as zonas de Informacéo correspondentes sejam inferiores a 10% do maior entre
todos os valores de zona de Informacdo (zona mais elevada) sdo ignoradas. Tenha em atencdo que o Min. de
Segmentos e 0 Max. de Segmentos sdo ambos ignorados numa zona que nao seja avaliada.

_ Prima RETIFICACAO para exibir o menu de retificacdo. Este botdo é apresentado apenas para o
Rl ExactDress.
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Menu de Retificacéo
i Prima DESATIVAR ZONAS VERMELHAS para desativar as zonas exibidas a vermelho. Este botdo

apenas é ativado quando as zonas vermelhas séo visiveis no ciclo. As zonas desativadas permanecem
cinzentas e ndo sdo avaliadas.

Prima ATIVAR ZONAS VERMELHAS para ativar todas as zonas que tinham anteriormente sido
desativadas. Este botdo apenas é ativado quando as zonas sdo desativadas.
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Interface de Monitorizagao do Processo

A interface CNC de ExactControl possui a seguinte funcionalidade do pino para as entradas analdgicas e o canal de E/S
Digital. A sec¢do de Requisitos do Circuito oferece mais detalhes. Apenas as ligagbes de hardware sdo aqui
especificadas.

Pin N Configuracédo de Funcéo: Configuracédo de Funcéo: Configuragéo Futura:
ome WAV " WA : PO " ~ foian
0 Original Dois Canais Digitais Funcdes Especiais
1 Entrada Entrada digital comum — para . .
Com alimentacéo negativa externa
2 Ent Dig 10 CANALA de informaggo CANAL2 bit de selecéo de RPM2, detegéo de extremidade
tarefa 2 2,quad em B
. RPM1, detegéo de 1 CANAL2 bit de selegao de RPM1, detecéo de extremidade
3 Ent Dig 9 ;
extremidade tarefa 1 1, quad em B
4 Ent Dig 8 CANALA1 bit de selecédo de CANAL2 bit de selegao de .
tarefa 5 tarefa 0
5 | EntDig7 | CANAL1 bit de selegdo de CANAL2 de informago .
tarefa 4
6 Ent Dig 6 CANALT bit de selegao de CANAL2 iniciar/parar tarefa *
tarefa 3
7 Ent Dig 5 CANALA1 bit de selecéo de CANALA1 bit de selecdo de .
tarefa 2 tarefa 2
8 Ent Dig 4 CANAL1 bit de selecao de CANAL1 bit de selegao de .
tarefa 1 tarefa 1
9 Ent Dig 3 CANAL1 bit de selegao de CANAL1 bit de selegao de "
tarefa 0 tarefa 0
10 | EntDigz | CANALTDI e selegdo de CANAL1 de informaggo CANAL1 de informago
11 Ent Dig 1 CANALA1 iniciar/parar tarefa * *
Terra de referéncia para a
12 AGND_2 | entrada analégica 2 (sinal Terra * *
do sistema)
Terra de referéncia para a
13 AGND_1 | entrada analégica 1 (sinal Terra * *
do sistema)
14 Saida Dig Ativar Alimentag&o do CANAL 1 saida de comutagao 8, saida saida de comutagao 8, saida
8 quad B quad B
15 Saida Dig saida de comutagéo 7 saida de comutagao 7, saida saida de comutagao 7, saida
7 quad A quad A
16 Saldg Dig saida de comutagdo 6, impacto * *
17 Saldsa Dig saida de comutacao 5, folga2 * *
18 Saldj Dig saida de comutacgao 4, folga1 * *
19 Saldg Dig saida de comutacéo 3 * *
20 Sald;\ Dig saida de comutacéo 2 Ativar Alimentagcao do CANAL 2 *
Saida Dig . ~ . . ~ . . ~
21 1 saida de comutagao 1 Ativar Alimentacao do CANAL 1 | Ativar Alimentagdo do CANAL 1
29 Saida Saida digital comum - para N N
Com+ alimentacgao de +24 V externa
23 Teste Apenas Teste de Fabrica * *
24 Entrada 2 Entrada analogica 2 * *
25 Entrada 1 Entrada analégica 1 * *

* Conforme definido na Configuragéo Original
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Saidas Digitais

As saidas de E/S digitais consistem em oito transistores com uma isolagdo Otica de 500 V
do sistema. Quando ativos, cada um liga o respetivo pino ao pino de alimentacdo de 24 V
CC externo comum. O tempo de comutagao é inferior a 1 ms. Estes possuem uma poténcia
nominal de 30 Volts CC até um maximo de 50 mA. As cargas indutivas devem ser
protegidas contra o retorno a 50 V CC. TTL ou outra conversao de nivel l6gica de sinais de
saida ira exigir um circuito externo alimentado por uma fonte de alimentacdo ldgica
externa. Como descrito na tabela, as entradas 4-8 podem ser atribuidas a fungdes especiais.

INPUT —_S;ﬂ t
INPUT —}Ep

Entradas Digitais
As entradas de E/S digitais consistem em dez transistores

CARD

INPUT ——
"y
COMM —:SI[Z K
tempo de comutacdo para estes dois pinos é inferior a 2 ps.

Entradas Analdgicas

Os 2 pinos de entrada analégicos sdo emparelhados com um pino
de terra. Estes pinos de terra sdo ligados ao sistema de ligacdo a

105 ( ) : Saida Dig 8
terra de um chassis. E recolhida uma amostra em simultaneo das

14

CARD

)

duas entradas a uma taxa de 250 Hz. A resolugdo de conversdo a
16 bits aplica-se num intervalo de -10 V CC a +10 V CC. As
entradas véo tolerar -18 V CC a +18 V CC.

Sensores Acusticos.

Saida Dig 7 —>
Saida Dig 6 —1°
Saida Dig 5 —17
Saida Dig 4 —18

Sdo fornecidos dois conectores do Sensor AE do painel traseiro Saida Dig 3

no cartdo para as Entradas AE 1 e 2. Estes aceitam 0s conectores
DIN de 4 pinos do sensor SBS AE padrdo. Até mais quatro
sensores AE podem ser ligados através de uma placa de um
painel traseiro adicional para as Entradas AE 3 a 6. Dois circuitos
de sensores AE permitem que duas Entradas AE sejam
processadas em simultdneo. Um circuito destina-se as Entradas
AE 1, 3 e 5. O outro destina-se as 2, 4 e 6. S&0 necessarios cabos
adaptadores para utilizar as Entradas 5 e 6.

Estrutura (Protecao)

Interface Profibus
Consulte o0 Guia para a Interface DP de Profibus do SB-5500 (LL-5800).

19

Saida Dig 2 —2°
Saida Dig 1 —21
Saida Com+ —22 |
Teste —2
Entrada 2 —24

Entradal -2

00000000000
QOOOOOO0000

B | conm
31 ﬁ— DUTPUT
]

e OUTPUT

}H‘L DUTPUT

com uma isolagdo 6tica de 500 V do sistema. Cada um esta ativo durante a aplicacdo de
+24 V CC no respetivo pino relativo ao pino comum externo. Ativar as entradas exige 5
mA a uma tensao entre +18 VV CC e 30 V CC. O tempo de comutagéo € inferior a 1 ms.
TTL ou outra conversdo de nivel logica de sinais de entrada ird exigir uma circuito
externo alimentado por uma fonte de alimentacéo I6gica externa.

Como descrito na tabela, as entradas 9 e 10 podem ser atribuidas a funcGes especiais. O

Conector DB-25
Para SB-5560 ExactControl

- Entrada Com
2 Ent Dig 10
> Ent Dig 9
- Ent Dig 8
> Ent Dig 7
% EntDig 6
- Ent Dig 5
% Ent Dig 4
- Ent Dig 3
" Ent Dig 2
" EntDig 1
2_ AGND_2
B AGND_1

6

Encontre o ficheiro GSD Profibus mais recente em www.grindingcontrol.com/support/software-firmware
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Codificacao da Selecao de Tarefa de ExactControl

A tarefa esta codificada na entrada digital da Selecdo de Tarefa. O valor numérico para bits de Selecdo de Tarefa é

Como segue:
Bit de Selegéo de Tarefa 0 1 2 3 4 5 6 7
Valor 1 2 4 8 16 32 64 128

O numero da Tarefa que vai ser selecionado num canal é a soma dos valores dos bits de Selecdo de Tarefa. Por
exemplo, Ativar os bits de Selecdo de Tarefa 1 e 2 para iniciar a Tarefa 6 (2+4) e ativar os bits de Selecdo de TarefaO e
3 para iniciar a Tarefa 9 (1+8). Uma combinacdo de bits de Selecdo de Tarefa cujo resultado é superior ao nimero
maximo para uma tarefa (16) sera ignorada e a Tarefa ndo ird iniciar. Selecionar Tarefa O vai selecionar a Gltima Tarefa
editada no ecrd de Defini¢des de Parametros IVIS (a mesma Tarefa que seria iniciada pelo canal Manual). Tenha em
atencdo que sem um bit de Selecdo de Tarefa 3, a configuragdo dos "Dois Canais Digitais" apenas pode selecionar as
Tarefas 1 a 7 do canal de E/S Digital.

Os sinais de comutacdo dos diagramas de tempo que se seguem podem ser transmitidos através de entradas e saidas

E/S Digital e Sincronizacao de Profibus

digitais.

ID Descricao Min. Tipo Méax. Unida

1 Bit de Selecado de Tarefa/Informacéo LIGADO a Iniciar 1
Ciclo LIGADO (E/S Digital) - 0 ms

2 Iniciar Ciclo LIGADO a Bit de Selec¢édo de 4 Ciclo t ms
Tarefa/Informac@o DESLIGADO

13 In|_C|_ar Ciclo LIGADO a Ativar Alimentacao LIGADO 512 9'2 g2 ms
(Iniciar Tarefa)
Iniciar Ciclo LIGADO a Ativar Alimentacao LIGADO

t3a (FOLGA de Informacéo) 5000+t3 5000+t3 5000+t3 ms
Iniciar Ciclo DESLIGADO a Ativar Alimentacao

t4 0 4 8 ms

DESLIGADO (FOLGA de Informagéao)

Tabela: Registos de tempo para os diagramas de tempo. 'Difere segundo a contagem e tipo de instancia.
%0 inicio de uma nova tarefa n&o sera reconhecido até apos um Inicio de Tarefa ser concluido, pelo que

duas Tarefas iniciadas quase ao mesmo tempo irdo levar a que uma delas se inicie muito mais tarde.

Selecionar
Tarefa

t1

t2

t4

A

Comutacao

&~ Ponto de
\ Comutacédo

Figura: Diagrama de tempo de um ciclo de monitoriza¢&o de processo As saidas s&o apresentadas com um

fundo cinzento.
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Selecionar

Tarefa ]

t2

A
A

Alimentacéo

&~ ponto de

SAIDA de

Comutagéao

\ Comutacéao

Figura: Diagrama de tempo para um ciclo de informac&o de processo As saidas sdo apresentadas com um

fundo cinzento.

Tenha em atengdo que a acdo de ativar Alimentagao estd normalmente inativa. Uma ligacao interrompida nao ira ativar

a alimentacdo.

Tenha em atencdo que a saida de Comutacdo estd normalmente ativa. Uma ligacdo interrompida ird tipicamente

terminar o ciclo.

Todos os dados do processo para cada operacao do ciclo de processo sdo gravados automaticamente na meméria Flash.
¢_hhmmss.pct é o nome do ficheiro com o canal ¢ (consulte a tabela), hora hh (24) minuto mm, dia dd dos dados do
ficheiro. Os nomes de ficheiros guardados identificam o canal para os dados do processo, em conformidade com a

seguinte tabela:

Ficheiros de memoaria Flash

canal Iniciar sinais através de: Sinais do processo nome do ficheiro
comunicados através de:
E/S Digital Cartdo ExactControl SB-5500: Cartdo ExactControl SB-5500:
e, , S D_hhmmss.PCT
consulte a entradas digitais saidas Digitais -
E/S Digital 2 | Cartao ExactControl SB-5500: Cartdo ExactControl SB-5500:
o, , S E_hhmmss.PCT
consulte a entradas digitais saidas Digitais —
Profibus 1 Canal de monitorizacao de Profibus Can_al de monitorizagao de P hhmmss.PCT
1 Profibus 1 -
Profibus 2 Canal de monitorizacao de Profibus Can_al de monitorizagao de R hhmmss.PCT
2 Profibus 2 -
Profibus 3 Canal de monitorizacao de Profibus Can_al de monitorizagao de S hhmmss.PCT
3 Profibus 3 -
Profibus 4 Canal de monitorizacao de Profibus Can_al de monitorizagao de T hhmmss.PCT
4 Profibus 4 -
Botao IVISPARAR/INICIAR
Manual TAREEA - M_hhmmss.PCT
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Mensagens de erro

Erro de

PROFIBUS | Mensagem IVIS Definicéo

Cédigo

A sensor aberto cabo partido ou desligado

B sensor em curto-circuito cabo avariado?

E defeito de 15V sensor da fonte de alimentagdo em curto-circuito?
H avaria do circuito hardware (FPGA)

Sao apresentadas muitas mensagens adicionais em IVIS —

Néao foi executado um ciclo de
aprendizagem (Informagé&o)!

Necessario processo de
aprendizagem (Informagéo)

Firmware demasiado antigo -
atualize!

Anexo A: Problemas de Resolucéo de Problemas

Inicializacdo de memoria Flash

Quando o controlo é iniciado, a memdria Flash ndo esta disponivel durante um periodo curto de tempo até que este
tenha sido totalmente inicializado. As Tarefas irdo operar adequadamente, mas os dados da Tarefa ndo serdo
armazenados na memodria Flash. Apenas Tarefas iniciadas ap6s a meméria Flash ter sido iniciada serdo guardadas. Nao
existe indicacdo de quando a memoria Flash acaba de inicializar. A inicializacdo ocorre em eventos como: arranque;
quando é premido LIGAR/DESLIGAR no painel frontal do SB-5500; quando um painel frontal é ligado e apds uma
atualizacdo de firmware.

Inicio de Tarefa com sensor AE

A qualquer momento em que cada um dos dois circuitos de sensor AE esta em operacdo com um conjunto especifico de
definicdes de circuito; sensor, ganho e banda de frequéncia. A defini¢cdo do sensor seleciona um dos trés sensores
possiveis. Um circuito adquire sinal do Sensor 1, 3 ou 5 e o0 outro adquire sinais do Sensor 2, 4 ou 6. O sistema ndo
consegue antecipar quando qualquer canal ird iniciar uma Tarefa. Desta forma, antes de iniciar uma Tarefa as
definicdes do respetivo circuito selecionado podem nédo corresponder as definicdes de circuito atuais. Uma vez que
cada Tarefa retira as respetivas defini¢des de circuito de uma sequéncia de Informacéo independente, é pouco provavel
que duas Tarefas tenham as mesmas defini¢ces de circuito. Se as definigdes de circuito forem alteradas no inicio de
uma Tarefa sdo impostos dois atrasos na aquisi¢do de sinal:

Método absoluto: Aquando da alteragdo das definicbes de um circuito o sinal adquirido ndo é correto até ao
estabelecimento do circuito. Isto demora aproximadamente 15 ms. O sinal de Medigdo dos primeiros ms para a
respetiva instancia tera dados ndo estabelecidos.

Método relativo: Para além do atraso de estabelecimento que ocorre para 0 método absoluto, o sinal de Medig¢do que foi
armazenado no segundo anterior ndo é valido para as defini¢des do novo circuito. O método relativo utiliza uma média
dos dados armazenados como a referéncia zero para o sinal de Medicdo. Especificamente, utiliza a hora mais recente
como especificado com o parametro de tempo de Inatividade. O inicio da Tarefa tem de ser atraso até ser possivel
adquirir novos dados para o calculo dessa média. Este atraso pode ser de até um segundo.

Se uma Tarefa for repetida, ou seja, a sele¢do de sensor e ganho ndo forem alterados entre Tarefas, ndo existe atraso na
aquisicao de sinal. A questdo discutida ocorre apenas quando um canal inicia uma Tarefa que altera a sele¢do de sensor
ou ganho.

Transferéncias de ficheiros

A transferéncia de ficheiros da meméria Flash de ExactControl Flash para o IVIS pode ser lenta se o ficheiro for muito
grande. A transferéncia é ainda mais lenta enquanto qualquer Tarefa estiver a monitorizar ativamente um processo.
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Anexo B: Especificacdes

Caracteristicas Fisicas SB-5500

Controlo de Dispositivos Mdltiplos - Quatro (4)
ranhuras disponiveis aceitam estes cartées de
controlo:
SB-5512 Compensadores mecanicos com fios
SB-5518 Compensadores hidraulicos
SB-5522 Sistema de Monitorizagdo de Emissoes
Acusticas
SB-5523 Monitorizagédo do processo ExactDress™
SB-5560 Monitorizagdo do processo ExactControl™
SB-5532 Compensadores mecanicos sem contacto
SB-5543 Controlo de compensagédo manual

Compativel com SB-4500
Opera com cabos e sensores existentes.

Visor

Tipo: LCD TFT Cores

Area ativa: 480 H x 272 V pixel

3,74 pol. [95 mm] x 2,12 pol. [53,86 mm]
Interfaces de Comunicacéao

Ethernet TCP/IP, USB 2.0, Profibus DP, CNC/PLC

Opcodes de Alimentacdo CC ou CA

Alimentacéo CC: Entrada 21V CCa28V CC.
5,5 Amax. a 21V CC. Protegcao de
tensao inversa.

Molex 50-84-1030 ou equiv.

Molex 02-08-1002 ou equiv.

100-120 V CA, 50/60 Hz, 2 A

Conector:
Contactos:

Alimentacéo CA:

max.; 200-240 V CA, 50/60 Hz, 1 A max.

As flutuagbes da tenséo da fonte de
alimentagéo nao excedem +/-10% da
tensdo nominal de alimentagao.

Questdes Ambientais e Instalacdo

Grau de poluigao 2

Categoria de instalagao Il

IP54, NEMA 12

Intervalo de temperatura ambiente: 5 °C a +55 °C

Caracteristicas Fisicas SB-5560

Duracao da bateria (relégio):
Vida Gtil — 10 anos

Memoria Flash:
4 GB

Interface de Conector de 25 Pinos

Entradas Analdgicas:
alcance operacional -10 V a +10 V, referéncia ao
sistema de ligagao a terra.
alcance maximo absoluto -18 Va +18 V.
resolugao de dados de 16 bits
150 K Ohm a 180 K Ohm de impedancia de
entrada.

Saidas Digitais CNC:

optoisolamento dos sinais do sistema até, no
minimo, 500 V.

ativa: unidade até 50 mA por saida

inativa: alta impedancia até -30 V referenciada a
comum.

E necessaria protegdo contra retorno aquando de
bobina de comando.

Entradas Digitais CNC:

optoisolamento dos sinais do sistema até, no
minimo, 500 V.

As entradas estdo ativas com +18 Va 30 V CC
(limite positivo) aplicada relativamente a comum

as entradas ativas necessitam 5 ma @ 24 V (4,8
mA a 5,2 mA).

As entradas estao inativas com -3 V CC (limite
negativo) a +5 V CC aplicada relativamente a
comum.

as entradas de alta velocidade podem cada uma
reagir a um impulso de 2 ps.

Caracteristicas do IVIS

Capacidade de Mdltiplos Idiomas

Inglés, Alemao, Italiano, Francés, Dinamarqués,
Sueco, Hungaro, Chinés, Eslovaco, Polaco,
Russo, Espanhol, Romeno, Portugués
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Anexo C: Lista de Pecas de Substituicao

Descricdo PN
Sensores AEMS
SB-42xx Sensor com Parafuso
SB-41xx Cabo de Extensao AE
SB-3208 Sensor AE: Suporte Miniperno montado no eixo sem contacto — M6 x 1,0 LH
(esquerda)
SB-3209 Sensor AE: Suporte Miniperno montado no eixo sem contacto — M6 x 1,0 RH
(direita)
SB-3225 Sensor AE/Embalagem Remetente: Sem contacto No Eixo
SB-3210 Sensor AE: Sem contacto No Eixo ¢/ ligagao de tubo de deslizar
Controlos/Opc¢des
SB-43xx Cabo de Teclado Remoto para SB-5500
SB-5560 Cartao ExactControl Adicional
SB-5512 Cartao de Compensador Mecanico Adicional
SB-5518 Cartao de Hidrocompensador (compensador hidraulico) Adicional
SB-5522 Cartao de Monitorizagao de Folga/Impacto AEMS Adicional
Opcdes de Hardware de Montagem do Controlo SB5500
SK-5000 Painel de Bastidor: SB-5500, Largura Total ¢/ 1/2 Vazio, 3U
SK-5001 Painel de Bastidor: SB-5500, Largura parcial 3U c/ Pegas
SK-5002 Painel de Bastidor: SB-5500, Bastidor1/2 Suporte 3U
SK-5003 Suporte de Controlo: SB-5500, Flange Inferior
SK-5004 Suporte de Controlo: SB-5500, 90 Graus Suporte, Compartimento
SK-5005 Suporte de Teclado: Kit de Estrutura de Esvaziamento de Painel
Outras Pecas
EC-5605 Fusivel de Controlo C/A, 3 amp desfasamento 5 x 20 (necessario 2)
EC-5614 Fusivel de Controlo C/C, 6,3 amp desfasamento 5 x 20
CA-0009 Conjunto de Cabos de Alimentagao
CA-0009-G Conjunto de Cabos de Alimentagéo (Alemanha)
CA-0009-B Conjunto de Cabos de Alimentagao (Britanico)

xx em P/N = comprimento do cabo em pés
Opcdes standard 11 [3,5 m], 20 [6,0 m], ou 40 [12,0 m], por ex., SB-4811 = 11 pés [3,5 m]
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. Instalacao do Cartdo ExactControl

Anexo D

osnjeled
op edwe |

VAIVOUA | [VUILUU UM AVIAUUL VU OUHUY N UV U S VAa vy

seinyuel se esed oepued op [elaw ap eoe|d e ez|sap

ojuenbua |edidoulld 0}IN2J1) Op EJe|d B oBUE) O Jebi] '
‘BIZeA

einyuey ep edwe] e 8 eINYUeEY Bp OShjeled O JOAOWSY '¢
"0|0JjuU0D

Op oJldsel] [suled ou edwe] ep oshjeled O JOAOWSY Z
‘(eonejsol}aje ebieasap) qS3 einbag amoyadng

Bwn 21qos Jed0|od @ JauaAul ‘apepiun e Jeblsaq °|

T0jJusWIpPad0id

e1a] e oedeb|] woo eafejsanuy oyund ap ejd g

sdiliyd sepuad ap areyd ‘|

“SEIIESSS09N SEJUSWEelIs]

oJlasel] [aured op Jolia1u] BISIA

VUAjUUU UM VAV O LA} [VUTou

Op JOlIB)UI OU S8)UBpPUOdsSaII0d
selnyuel se aiqos (eizep
einyuey ep edwe| no) oeued
op o9ljejdw |auled o 8zjjseQg

"eloug)sISse eled "ou| S8LISNPU| JIWYDS B BPRIAUS
18s @A8p apepiun e no ‘opeoiijenb 001uog) wn Jod epezijesl 1es
aA8p (0BlED Op OBJE|RISUI B OPUIN(OUI) BIOUS]SISSY B BPO | :BION

epenbape

el19) e oedehi ewn walinssod s021U29] SO opuenb seuade
9 BI11L1S901109|8 BhIedsap vilu0d epihsloid a1oiyladns ewnu
seuade 0S3 sooes sop eioj eled saQled Walllal no apeplun
e Weliqe s021U23) so anb Janbal oinBas olusweasnuew O
"epiAowal edwie) B WOD BPIRISAUL BPRISOW © dpepiun v

osnjeled
op einyuey

einyuey ep edwe] — >

36 SBS ExactControl






