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Umowa licencyjna ograniczonego uzytkowania

NALEZY UWAZNIE ZAPOZNAC SIE Z NASTEPUJACYMI WARUNKAMI PRZED OTWARCIEM
PAKIETU ZAWIERAJACEGO PRODUKT |  LICENCJONOWANE OPROGRAMOWANIE.
PODLACZENIE ZASILANIA DO MIKROPROCESOROWEGO MODULU STERUJACEGO OZNACZA
ZAAKCEPTOWANIE PRZEZ UZYTKOWNIKA NINIEJSZYCH WARUNKOW. JESLI UZYTKOWNIK NIE
AKCEPTUJE NINIEJSZYCH WARUNKOW, NALEZY PRZEKAZAC URZADZENIE DEALEROWI, U
KTOREGO PRODUKT ZOSTAt ZAKUPIONY, W CIAGU PIETNASTU DNI OD DATY ZAKUPU.
UZYTKOWNIK OTRZYMA OD DEALERA ZWROT KOSZTOW ZAKUPU. JESLI DEALER NIE ZWROCI
KOSZTOW ZAKUPU, NALEZY NATYCHMIAST SKONTAKTOWAC SIE Z FIRMA SCHMITT
INDUSTRIES, INC. POD PONIZSZYM ADRESEM W CELU USTALENIA ZWROTU.

Firma Schmitt Industries, Inc. dostarcza sprzet oraz oprogramowanie komputerowe zawarte
w mikroprocesorowym module sterujgcym. Firma Schmitt Industries, Inc. dysponuje cennymi prawami
wilasnosci zwigzanymi z tym oprogramowaniem oraz powigzang dokumentacjg (,Oprogramowanie”)
i udziela uzytkownikowi licencji na uzytkowanie oprogramowania zgodnie z nastepujacymi warunkami.
Uzytkownik ponosi odpowiedzialnosé za wybor produktu nadajgcego sie do osiggniecia zamierzonego
celu oraz za instalacje, uzytkowanie oraz uzyskane rezultaty.

Warunki licenciji

a. Uzytkownikowi zostaje udzielona niewytgczna, wieczysta licencja na uzytkowanie oprogramowania
wytacznie do uzytku z produktem. Uzytkownik potwierdza, ze tytutem do oprogramowania przez caty
czas dysponuje firma Schmitt Industries, Inc.

b. Uzytkownik oraz jego pracownicy i agencji potwierdzaja, ze beda chroni¢ poufnosci
oprogramowania. Uzytkownikowi nie wolno dystrybuowaé, ujawniaé ani w inny sposob udostepniac
oprogramowania zadnej stronie trzeciej, z wyjatkiem osoby przejmujacej, ktora zaakceptuje
zobowigzania wynikajace z niniejszych warunkéw. W przypadku zakoniczenia lub wygasniecia
niniejszej licencji z jakiegokolwiek powodu, obowigzek zachowania poufnosci nadal obowigzuje.

¢. Uzytkownikowi nie wolno rozmontowywac, dekodowaé, ttumaczy¢, kopiowacé, powielaé¢ ani
modyfikowac¢ oprogramowania, z wyjatkiem utworzenia kopii zapasowej lub do archiwizacii,

w zalezno$ci od wymagan zwigzanych z uzytkowaniem produktu.

d. Uzytkownik potwierdza zachowanie wszystkich oznaczen i informacji o prawie wtasnosci
oprogramowania.

e. Uzytkownik moze przekazac niniejszg licencje w przypadku przekazania produktu, pod warunkiem,
ze przejmujacy potwierdza, ze bedzie przestrzegaé wszystkich warunkoéw dotyczgcych niniejszej
licencji. W przypadku takiego przekazania licencja uzytkownika wygasa i uzytkownik zobowigzuje
sie zniszczy¢ wszystkie posiadane kopie oprogramowania.
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Zalety systemu SBS z modutem sterujacym SB-5500:

m Zwiekszenie wydajnosci przez skrocenie czasu przygotowania
m WyZzsza jakos¢ czesci dzieki automatycznemu wywazaniu do 0,02 mikrona

m W petni cyfrowa elektroniczna budowa wptywa na wydtuzenie zywotnosci i
niezawodnosci roboczej

m tatwa instalacja i obstuga

m Wydtuzona zywotnos¢ sciernic, tarczy do obciggania oraz tozyska wrzeciona

m Wspotpraca z obecnymi instalacjami SBS

m Interfejsy komunikacyjne Profibus, Ethernet i USB 2.0

m Miedzynarodowa zgodnosc¢: napiecie, czestotliwos¢, komunikacja oraz jezyk interfejsu
m Tryb pracy czterokanatowej ogranicza koszty, umozliwiajgc wywazanie wielu maszyn

m Swiatowej klasy obstuga klienta SBS
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Ogolne instrukcje

Przeznaczenie systemu

Aby umozliwi¢ tarczy szlifierki precyzyjne cigcie, wytwarzanie gltadko wykonczonych powierzchni oraz generowanie
prawidtowej geometrii czesci, konieczne jest wyeliminowanie wibracji z procesu szlifowania. Gldwna przyczyna
wibracji podczas szlifowania jest niewystarczajgce wywazenie $ciernicy. Jest to czesto spowodowane heterogeniczng
naturg S$ciernicy, ktéra zawiera duzg ilo§¢ nieréwnomiernie roztozonych ziaren, powodujac samoistng utrate
wywazenia. To niewywazenie moze by¢ potegowane przez niewspotsrodkowe zamocowanie tarczy, zmienng szeroko$¢
$ciernicy, niewywazenie oprawki oraz wnikanie chtodziwa w $ciernice. Bioragc pod uwage wszystkie te czynniki,
pewne jest, ze starannie przeprowadzone wstepne wywazenie nie bedzie dlugo spetnia¢ swojej funkcji. Ponadto na
skutek zuzycia 1 wyrownywania dynamika obrotowa $ciernicy nieustannie si¢ zmienia. Z tego powodu dynamiczne
wywazanie $ciernic od dluzszego czasu jest uwazane jako istotny krok w procesie produkcyjnym.

System wywazania SBS zostat opracowany z mys$la o zapewnieniu dynamicznego wywazania na potrzeby operatorow
szlifierek, z uwzglednieniem nastepujacych aspektow:

* Latwa i wygodna obstuga

* Maksymalna wydajnos¢ szlifierki

* Minimalne wymagania w zakresie montazu
* Minimal wymagania w zakresie konserwacji
» Atrakcyjna cena zakupu

Podsumowanie informacji dotyczacych bezpieczenstwa operatora

Podsumowanie zawiera informacje dotyczace bezpieczenstwa, ktore sg niezbedne przy obstudze systemu wywazania
SBS do szlifierek. W podrgczniku uzytkownika wystepuja okreslone ostrzezenia i przestrogi przy odpowiednich
informacjach, jednak w tym podsumowaniu mogg one nie wystgpowaé. Przed montazem i obshugg systemu wywazania
SBS konieczne jest przeczytanie i zrozumienie calego podrecznika. Jesli po przeczytaniu podrecznika obstugi
uzytkownik potrzebuje dodatkowej pomocy technicznej, nalezy skontaktowacé si¢ z firmg Schmitt Industries Inc.

Ostrzezenie: Nalezy przestrzega¢ wszystkich srodkow ostrozno$ci dotyczacych bezpieczenstwa
podczas obstugi szlifierki. Nie nalezy obstugiwaé urzadzenia poza dopuszczalnymi
zakresami bezpieczenstwa.

Ostrzezenie: Nieprawidlowe zamocowanie elementéw systemu wywazania SBS do trzpienia
obrotowego szlifierki, w tym réwniez nieprawidlowe uzycie dostarczonych $rub
zabezpieczajacych adaptera, spowoduje niebezpieczenstwo podczas obstugi
maszyny.

Ostrzezenie: Nigdy nie wolno obstugiwac szlifierki bez zamontowanych wszystkich wymaganych
zabezpieczen.

Przestroga: Aby unikna¢ uszkodzenia sprzgtu, nalezy upewni¢ si¢, ze napigcie instalacji
elektrycznej jest zgodne z zakresem okreslonym dla systemu (zobacz sekcja ze
specyfikacja).

Przestroga: Jedynie wykwalifikowani serwisanci moga wykonywaé czynnosci serwisowe
zwigzane z systemem wywazania SBS. Aby unikngé porazenia pradem
elektrycznym, nie nalezy zdejmowaé ostony modulu sterujacego ani odlaczaé
przewodow przy podtaczonym zasilaniu.

System wywazania SBS 1



Informacje teoretyczne oraz podtaczenie systemu

System wywazania SBS dziata na zasadzie kompensacji masy w zakresie danego niewywazenia §ciernicy. Samoistne
niewywazenie $ciernicy roOwna si¢ jej masie pomnozonej przez ,.e”, odlegtosci pomigdzy srodkiem masy tarczy oraz

$rodkiem obrotu tarczy.

Samoistne
niewywazenie

Zmierzone . Wywazenie
niewywazenie r |V_Ia§a_
obciaznika

e ( Masa tarczy )

€ = Srodek obrotu — $rodek masy tarczy

Niewywazenie S$ciernicy w praktyce jest ustalane za pomocg zmierzonego niewywazenia $ciernicy. Zmierzone
niewywazenie rdwna si¢ iloczynowi masy zamocowanego obcigzenia wywazenia, umieszczonego w celu wywazenia
$ciernicy pomnozonemu przez ,,r”” odlegto$¢ pomigdzy srodkiem cigzaru masy oraz srodkiem obrotu $ciernicy. W obu
przypadkach niewywazenie jest podawane w formie masy pomnozonej przez odleglosé¢, gdzie (gramy)(centymetry) sa
jednostkami uzywanymi przez system dla odniesienia.

Niewywazone

Wywazone

W celu skorygowania rdéznorodnego i zmiennego
niewywazenia, ktore wystepuje na szlifierce
uzytkownika, system wywazania SBS wykorzystuje
dwie ruchome wazone masy, ktore moga byc
rozmieszczane W niezalezny sposob w  celu
zréwnowazenia niewywazenia mieszczacego Si¢ W
zakresie specyfikacji systemu. Obciazniki te znajduja
si¢ w wywazarce i s3 napedzane wysokoobrotowymi
silnikami elektrycznymi za  posrednictwem
precyzyjnej przektadni zgbate;j.

Cykl wywazania jest ukonczony, gdy obcigzniki
wywazania zostang rozmieszczone W  SposOb

umozliwiajacy uzyskanie minimalnego poziomu wibracji. Powyzsze ilustracje przedstawiaja niewywazong obracajaca
si¢ §ciernice z zamontowanym systemem wywazania SBS. Niewywazenie jest przedstawione w formie biatego punktu
znajdujacego si¢ na obwodzie tarczy. Dwa czarne punkty oznaczaja obcigzniki znajdujagce si¢ w wywazarce. Stopniowe
przemieszczanie obcigznikOw umozliwia uzyskanie triangulacji, ktéra eliminuje niewywazenie, jak pokazano na

ilustracji.

System sklada si¢ z wywazarki,

przewodu  wywazarki, czujnika
wibracji oraz mikroprocesorowego
modutu sterujacego SBS.

Niewywazenie jest wyrazane jako
wykryty przez czujnik ruch trzpienia
obrotowego lub wibracje
pochodzace =z szlifierki. Sygnat
wibracji z czujnika jest przesylany
do modulu sterujacego, ktory filtruje

Sygnat
wejsciowy

Ay

Czujnik

Sygnaty napedu
silnikowego
Modut sterujacy
wywazania
Wywazarka

sygnat na podstawie RPM. Gdy rozpocznie si¢ cykl automatycznego wywazania, modul sterujacy napedza dwa
obcigzniki wywazarki w kierunku ograniczajacym amplitude przychodzacego sygnatu wibracji.
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Aspekty dotyczace otoczenia

System wywazania SBS umozliwia dynamiczne korygowanie szkodliwego oddziatywania niewywazenia §ciernicy na
jako$¢ wykonczenia powierzchni, geometri¢ czgséci, jak rowniez na zywotnos$¢ $ciernicy oraz tozyska maszyny. System
nie umozliwia korygowania innych aspektéw zwigzanych z otoczeniem pracy. Ta sekcja zawiera zagadnienia
dotyczace ogdlnych probleméw srodowiskowych, ktére moga mie¢ wptyw na jakos$¢ szlifowania.

Inne zrédta wibraciji

Najczestszym zroédlem wibracji sa maszyny znajdujgce si¢ w sagsiedztwie. Szlifierki powinny by¢ zamontowane
z uzyciem odpowiedniej izolacji, je§li w poblizu pracuja maszyny wytwarzajace wibracje. Inne zrédta wibracji mogg
obejmowac elementy zamontowane na maszynie, takie jak pompy, silniki, napedy itp.

System wywazania SBS moze dziata¢ nieprawidtowo pod wptywem pewnych zewnetrznych wibracji. System filtruje
sygnal wibracji wykrywany z szlifierki przy czgstotliwosci RPM trzpienia obrotowego. Oznacza to, ze wibracje
wystepujace na czestotliwosciach innych niz zakres obracajacej si¢ tarczy beda przez system ignorowane.
W przypadku znajdujacych si¢ w poblizu maszyn pracujagcych na tej samej czestotliwosci lub w fazie z ta
czgstotliwos$cia, system nie bedzie w stanie rozrézni¢ wibracji pochodzacych z niewywazenia tarczy od wibracji
pochodzgcych z innych maszyn.

Doskonatym sposobem na sprawdzenie wibracji otoczenia jest monitorowanie poziomu wibracji szlifierki, gdy trzpien
obrotowy nie obraca si¢. Poziom wibracji nalezy sprawdzi¢ w réznych miejscach na szlifierce, ale szczegdlnie w
miejscu, gdzie ma by¢ zamontowany czujnik wibracji. Wszystkie urzadzenia znajdujace si¢ w poblizu, w tym wszelkie
dodatkowe pompy lub osprzet szlifierki, powinny pracowaé podczas tego testu. System wywazania SBS moze pomoc
w przeprowadzeniu tego testu (zobacz: sekcja Wibracje z otoczenia) ale nie jest w stanie wyeliminowac tych wibracji.

Stan maszyny

Stan szlifierki ma istotny wptyw na okreSlenie minimalnego poziomu wywazenia, ktory moze by¢ osiagnicty przez
system wywazania SBS. Trzpien obrotowy powinien by¢ wywazony, jak rdwniez wszystkie elementy w kladzie
napgedowym trzpienia (tj. paski, kota pasowe, silnik itp.). System wywazania umozliwia szybkie ustalenie, czy sama
maszyna jest zrodtem istotnego niewywazenia. Nalezy po prostu uzy¢ tej samej metody, ktora zostata opisana powyzej
w odniesieniu do kontroli wibracji otoczenia, z wyjatkiem testu z obracajacym si¢ trzpieniem oraz bez zamontowanej
tarczy. System wywazania SBS nie moze wyeliminowa¢ wibracji spowodowanych problemami zwigzanymi ze stanem
maszyny.

Montaz systemu

Zewnetrzna wywazarka i adapter

Wywazarka jest mocowana do trzpienia obrotowego maszyny przy uzyciu dostarczonego adaptera. Adapter mocujacy
jest specjalnie dopasowany do okreslonego konfiguracji trzpienia maszyny i jego konstrukcja rézni si¢ w zalezno$ci od
typu urzadzenia. W zasadzie adapter sktada si¢ z dwoch czgéci. Nakretka adaptera mocowana na szlifierce, z reguty
zastepuje nakretke trzpienia szlifierki, po stronie Sciernicy lub kota pasowego trzpienia. Kolnierz adaptera przykreca
si¢ do wywazarki i nakrgca si¢ na przykrecong nakretke adaptera. Do obu czesci dostarczone sg odpowiednie klucze.
W celu utatwienia pdzniejszego demontazu zalecane jest uzywanie §rodka smarnego pomi¢dzy wywazarka i adapterem
mocujacym.

Sruby zabezpieczajace wchodza w sktad wielu typow adapteréw i sa wymagane w przypadku wysokich predkosci
maszyny lub hamowania trzpienia maszyny. Sktadaja si¢ one z gniazdowych $rub ustalajacych M6 na powierzchni
czolowej nakretki adaptera oraz gniazdowych $rub ustalajacych M5 na zewnetrznej $rednicy kohlierza adaptera.
Te $ruby zabezpieczajace powinny by¢ poluzowane przed zdejmowaniem lub demontazem adaptera.
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Ostrzezenie! Wszystkie sruby zabezpieczajace musza byé odpowiednio zabezpieczone za kazdym razem gdy
montowana nakretka adaptera lub kolnierz adaptera, aby uniemozliwi¢ poluzowanie si¢ zespotu podczas pracy
szlifierki. Sruby powinny by¢ dokrecone kluezem (moment zapewniany przez standardowy reczny klucz, bez uzycia

miotka Iub innych narzedzi).

Nalezy pos}e;powaé zgodnie z ta procedurag montazu, aby zapewni¢ odpowiednie dokrecenie nakretek adaptera oraz
komhierzy. Sruby zabezpieczajace stanowia cze$¢ konstrukcyjng adaptera:

Montaz
kotnierza
Montaz adaptera
nakretki
adaptera \

montazu

Zewnetrzna

wywazarka

\

Dokreci¢ wszystkie sruby
zabezpieczajgce przy kazdym

1. Przed montazem nalezy poluzowaé wszystkie $ruby zabezpieczajace. Koniec mocujacy tych srub powinien
znajdowac si¢ ponizej ptaszczyzny adaptera/kotnierza w miejscu wystawania.

2. Przykreci¢ dobrze nakretke adaptera do szlifierki za pomocg dostarczonego klucza. Uzycie miotka lub preta

przedtuzajacego klucza nie jest zalecane.

A

Z maszyny.

Dokreci¢ kluczem wszystkie sruby zabezpieczajace w nakrgtce adaptera.

Dokreci¢ kluczem $ruby zabezpieczajace w kotnierzu adaptera.

Nakreci¢ zespot wywazarki/kolnierza adaptera na gwinty nakretki adaptera.

Wszystkie $ruby zabezpieczajace muszg by¢ w pelni poluzowane przed probg zdemontowania tych czgséci

Wywazarke po montazu nalezy sprawdzi¢ pod wzgledem odleglosci od maszyny. Nalezy upewnié si¢, ze

wywazarka i1 zespot adaptera nie kolidujg z zadng
czg$cig maszyny (np. glowicg roboczg, konikiem),
szczegOlnie w przypadku tarczy zuzytej do
poziomu najmniejszej Srednicy. W razie potrzeby
nalezy zmodyfikowa¢ oslong maszyny, aby
zapewni¢ odpowiedni odstep od wywazarki.
Ostona maszyny powinna by¢ zmodyfikowana,
aby umozliwi¢ wystawanie zlacza obrotowego
oraz przewodu poza ostong.

Przewod wywazarki wymagana odpowiedniego
zabezpieczenia, aby uniemozliwi¢ wciggnigcie
przez pracujaca szlifierkg, ale musi réwniez
zapewnia¢ tatwy demontaz, je$li bedzie
wymagana wymiana. Najlepiej jesli przewdd jest
zamocowany w taki sposob, ze zlgcze na

W razie potrzeby nalezy
zmodyfikowac¢ ostone

— maszyny.

Przymocowa¢ mocno

/ przewod wywazarki do

maszyny.
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wywazarce jest skierowane na dot, jak pokazano na ilustracji. Ta pozycja ogranicza ryzyko przedostania si¢ ptynu lub
opitkéw do ztacza, gdy jest ono otwarte podczas wymiany tarczy. W przypadku wymiany ci¢zkich tarczy nalezy
usung¢ wywazarke z tego miejsca podczas wymiany tarczy. Wigkszo$¢ adapteréw do duzych maszyn sktada si¢ z
dwéch czescei, dzieki czemu ten proces przebiega tatwiej. Uwaga dotyczaca konserwacji: Zlacza przewodu SBS, gdy
sg zamknigte sg zabezpieczone przed przenikaniem ptyndéw zgodnie ze specyfikacja IP67, ale gdy sg otwarte, sg
narazone na zabrudzenie. Nalezy zwroci¢ uwage, aby wyczy$ci¢ obszar ztaczy przewodu przez kazdym ponownym
podiaczeniem, aby zabezpieczy¢ ztacze przed przedwczesnym zuzyciem. SBS zaleca stosowanie w tym celu $rodka
smarnego w rozpylaczu do stykow elektrycznych.

Mocowanie wywazarki po
stronie kota pasowego

(—
Lokalizacja AVAVAVA
czujnika na
trzpieniu po ‘
stronie tarczy

—
1

p=| i

A 1
T

Dokrecic¢
poluzowane $ruby

Poprzednie ilustracje montazu przedstawiajg standardowa wersj¢ wywazarki z przewodem podigczonym bezposrednio
do wywazarki (zbieracz pierScienia $lizgowego SBS), zamontowanym na trzpieniu szlifierki po stronie tarczy.
Dostegpne sg inne opcje montazu wywazarki, w tym zamocowanie zewnetrznych wywazarek do kota pasowego lub po
stronie napedu trzpienia (jesli zezwala na to konstrukcja maszyny). Dostepne sa wewnetrzne wywazarki, ktore sa
montowane wewnatrz. Otwor OEM wewnatrz trzpienia szlifierki. Moze by¢ réwniez zastosowany zbieracz bezstykowy
SBS w celu wyeliminowania bezposredniego potaczenia przewodowego z wywazarka.

Wewnetrzna wywazarka

Wewngtrzne wywazarki sa przeznaczone do montazu wewnatrz lub po wewngtrznej stronie trzpienia szlifierki.
Producent szlifierki musi zapewni¢ precyzyjnie wywiercony otwor montazowy w trzpieniu szlifierki, aby mozna byto
zamontowa¢ wewnetrzng wywazarke. Ilustracja przedstawia wewnetrzng wywazarke zamontowang na trzpieniu
szlifierki po stronie tarczy z przewodem podtaczonym z tytu trzpienia. Ten typ potaczenia jest typowy, ale dostepne sg
réwniez inne rozwigzania. Z kazdym modelem dostarczone
sg instrukcje montazu.

Pokazana wewnetrzna wywazarka jest podigczona
przewodem do zbieracza SBS, ktéry jest zamontowany
oddzielnie na tylnym koncu trzpienia. W przypadku innych
wersji wywazarki zbieracz rowniez mozna zamontowacé na
wrzecionie po stronie tarczy, bezposrednio przy
wywazarce, eliminujagc  konieczno$¢  przepuszczania
przewodu przez §rodek trzpienia. Zaréwno standardowy
przewodowy zbieracz oraz bezstykowy zbieracz SBS sa

dostepnymi opcjami z wewnetrznymi wywazarkami. \
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Wywazarki bezstykowe

System bezstykowy (N/C) moze by¢ stosowany z wewnetrznymi i zewnetrznymi wywazarkami. Wywazarki N/C
wymagaly innej karty urzadzenia (SB-5532) w sterowaniu niz wywazarki typu stykowego. Podlaczenie z modutem
sterujacym wywazarki odbywa si¢ za pomoca przewodu SB-87xx-H. Uktad bezdotykowy sktada si¢ z dwdch czesci —
odbiornika i nadajnika. Odbiornik jest zamocowany do wywazarki i z reguly jest zamawiany jako cze$¢ wywazarki.
Wywazarki N/C sg dostepne z lub bez wbudowanym czujnikiem AEMS (system monitorowania emisji akustycznej).
Bezstykowe zewnetrzne wywazarki maja w numerze cze$ci przyrostek —N, natomiast ta sama wywazarka
z wbudowanym czujnikiem AEMS ma w oznaczeniu przyrostek —G.

Bezkontaktowe modele nadajnika

Wywazarka musi by¢ sparowana z pasujagcym typem nadajnika, aby zapewni¢ prawidtowg pracg. Nadajnik jest
dostepny ze ztgczami przewodu wychodzacymi z boku lub z tylu oraz z lub bez opcja czujnika AEMS. Czujnik AEMS
jest czujnikiem akustycznym wysokiej czgstotliwos$ci przeznaczonym do uzytku z kartg sterowania SBS AEMS. Karte
AEMS mozna zamowi¢ oddzielnie o umozliwia ona uzytkownikowi monitorowanie procesu szlifowania za pomocg
szlifierki, zapewniajac eliminowanie szczelin, zabezpieczenie przed zniszczeniem oraz monitorowanie wyrdéwnywania
i szlifowania. Polaczenie z kartg sterowania AEMS w module sterujgcym SBS odbywa si¢ za posrednictwem
oddzielnego przewodu SB-41xx-1. W nastepnej tabeli podane sg dostepne opcje czujnika.

SB-8650-H — potgczenie boczne SB-8660-H — potgczenie tylne
3.00[76.2] l~—1.76 [44.7] —] 291 [74.0] |~—1.91 [48.4] —]
l«— 2.283[58.0] —=
‘ f .L. ‘ l ey
=) g 38 & 2 Q2
= 2 oo | 8 3 3%
i il T
\ ﬁ |—— 1.929 [49.0] —~| 0.579 [14.7] —| l—
0.579 [14.7] — l—
SB-8650-1 — potagczenie boczne z AEMS SB-8660-1 — potagczenie tylne z AEMS
3.00[76.2] ~—1.76 [44.7] — le——— 2,91 [74.0] ——] [ -— 1.91 [48.4] —]
|~— 2.283 [58.0) —
| ‘ | il
l L 58 | 5 £8
~ & ©e |8 P 383
T K 3 “\’ T [‘i W
ﬁ 0.579 [14.7] — l—
0.579 [14.7] —| —
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Montaz i ustawienie nadajnika N/C

W zastosowaniach bezdotykowych modut nadajnika musi by¢ zamontowany na nieruchomej czgsci szlifierki, np. na
ostonie szlifierki. Musi by¢ on zamontowany w taki sposob, aby okragta cewka byla skierowana w stron¢ przodu
odpowiedniej cewki odbiorczej, gdy wywazarka jest zamocowana do szlifierki.

Klient powinien opracowa¢ wtasng metod¢ montazu dla danej aplikacji. Pelne szczegdty montazu mozna znalez¢ na
dostarczonych ilustracjach SBS. Konstrukcja systemu bezstykowego SBS sprawia, ze ustawienie staje si¢ mniej
krytyczne, ale w celu zapewnienia prawidlowej pracy, nadajnik musi znajdowac si¢ w dopuszczalnym zakresie od
odbiornika wynoszgcym 3 mm (powierzchnia przednia w stron¢ powierzchni przedniej) i maksymalne odchylenie
radialne moze wynosi¢ 2 mm (od srodka do srodka).

e Odlegtosé pomiedzy powierzchniami przednimi = 0,120/ 0,020 [3,0 / 0,5 mm]

e Przesuniecie radialne = maks. 0,080 [2,0 mm]

0,02 [0,5 Wywazarki
0,12 [3.01 bezstykowa

Nadajnik \

{ Maks. 0,08 [2,0]

Nadajnik moze by¢ zamocowany do obudowy maszyny, ostony tarczy lub innej sztywnej czgsci maszyny i w tym celu
nalezy uzy¢ czterech otworéw montazowych. Do otworow tych pasuja sruby M6 Iub $ruby z tbem gniazdowym
1/4 cala. Ponadto zewngtrzna $rednica cylindrycznej czeSci modutu nadajnika moze by¢ uzywana jako powierzchnia
trzymajacg, ktéra pomaga wysrodkowa¢ nadajnik wzgledem wywazarki. Zamocowanie do maszyny najlepiej wykonaé
przy uzyciu prostego wspornika o odpowiednich wymiarach, w celu przytrzymania nadajnika w wymaganym
polozeniu podczas pracy maszyny. Tam gdzie jest to konieczne, mozliwo$¢ ostatecznej regulacji odleglosci
i dopasowania nadajnika powinna by¢ uwzgledniona w konstrukcji wspornika. W zwigzku z tym, Ze wymagania
dotyczace montazu sa uzaleznione od indywidualnej konstrukcji maszyny oraz preferencji klienta, klient powinien
zapewni¢ wymagany wspornik mocujgcy. SBS w przypadku zainteresowania klienta moze zaprojektowaé i wykonaé
taki element.

Modut sterujgcy SBS

Modut sterujacy SBS powinien by¢é zamontowany w miejscu umozliwiajacym obserwacje wyswietlacza przez
operatora szlifierki. Dostgpnych jest wiele czgsci umozliwiajgcych montaz na poziomych powierzchniach lub montaz
w regale. Ztacza przewodow przychodzacych do modulu sterujgcego obejmujg czujnik wibracji oraz przewody
wywazarki, przewod zasilajacy oraz przewdd wybranego interfejsu sterownika maszyny (zobacz: Schemat podlgczenia
systemu,).

Lokalizacja czujnika wibracii

Czujnik wibracji moze by¢ zamontowany na szlifierce przy uzyciu dostarczonego mocowania magnetycznego lub
trwalego zamocowania prgtowego. Ztacze magnetyczne powinno byé uzywane podczas wstepnego uruchamiania
systemu az do chwili znalezienia na szlifierce odpowiedniej trwatej lokalizacji dla czujnika. Czujnik moze wtedy by¢
trawle zamontowany na stupku w dowolnej lokalizacji. Obrobiona ptaska powierzchnia powinna by¢ dostepna
W miejscu mocowania przy mocowaniu czujnika.
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Lokalizacja i montaz czujnika majg kluczowe znaczenie dla prawidlowego dziatania systemu wywazania SBS.
W zwigzku ze zrdéznicowang charakterystyka maszyny lokalizacja czujnika wibracji jest uzalezniona od modelu
maszyny. Obowigzuja dwie glowne zasady, ktore powinny by¢ stosowane przy okreslaniu potozenia czujnika
na szlifierce.

1. Czujnik nalezy zlokalizowa¢ w tym samym kierunku co linia Srodkowa pomiedzy $ciernicg i obrabianym
materialem. Najlepiej zacza¢ od ptaskiej obrobionej powierzchni na obudowie trzpienia nad tozyskiem najblizej tarczy
i prostopadle do linii $rodkowej trzpienia. W przypadku wickszosci szlifierek cylindrycznych preferowana jest pionowa
powierzchnia montazu, poniewaz czujnik znajduje si¢ w linii ze $ciernicg 1 obramianym materiatem. Z tego samego
powodu w szlifierkach do ptaszczyzn oraz z posuwem pelzajacym najczesciej najlepszym rozwigzaniem jest pozioma
powierzchnia montazu. Mimo to, Ze sama wywazarka moze by¢ zamontowana na stronie tarczy lub kota pasowego
szlifierki, czujnik zawsze powinien by¢ osiowany po stronie tarczy szlifierki.

2. Nalezy zlokalizowa¢ czujnik na sztywnej cze$ci konstrukcji maszyny, gdzie beda precyzyjnie przenoszone
wibracje trzpienia. W przypadku niektorych maszyn ostona tarczy moze stanowi¢ dobra lokalizacje montazu
czujnika, jesli jest wystarczajaco cigzka i sztywno zamocowana do obudowy trzpienia. System wywazania dziata na
podstawie sygnatow wibracji otrzymywanych z czujnika wibracji w celu precyzyjnego odwzorowania obecnego
poziomu wibracji w jednostkach catkowitych oraz w celu wywazenia S$ciernicy. System wykorzystuje filtry
waskopasmowe, ktore zapobiegaja wykrywaniu wibracji na cz¢stotliwosciach innych niz czgstotliwo$é pracy trzpienia.
Jednak w aplikacjach, w ktorych silnik lub inne elementy szlifierki pracuja z tg samg predkoscig Iub czgstotliwoscig co
trzpien, mogg wystepowac zaktocajace wibracje. Staranne przebadanie lokalizacji czujnika minimalizuje
oddzialywanie zrodet zaktocen.

Czujnik zamontowany w
kierunku styku z

¢/obrabianym materiatem \

Powierzchniowe lub \ Cylindryczne lub
petzajgco Obrabiany bezktowe szlifierki
posuwne szlifierki materiat
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Instrukcja obstugi modutu sterujacego

System wywazania SBS zapewnia latwa konfiguracje pod katem okre§lonych potrzeb przygotowania szlifowania.
Ponizej znajduje si¢ omowienie elementdéw sterowania oraz interfejsu modutu sterujagcego systemu wywazania SBS.

A A SPS Bala System
— — et

3 4

Elementy sterowania na przednim panelu

Powyzsza ilustracja przedstawia elementy sterowania oraz wskazniki na przednim panelu jednostki sterujacej
wywazarki. Oto opis tych elementow:

1)

2)

3)

4)

5)

ON/OFF (wl./wyl.). Przycisk ten umozliwia wlaczenie zasilania systemu. Gdy system zostanie wiaczony,
urzadzenie uruchamia ekran zasilania i $§wieci si¢ zielona kontrolka po lewej stronie przycisku. Po wylaczeniu
jednostka pracuje w trybie czuwania i zielona kontrolka miga. Oznacza to, ze jednostka jest zasilana, ale opcje
sterowania sg wylaczone.

PRZYCISK CANCEL (Anuluj). Nacisnigcie tego przycisku spowoduje anulowanie wykonywanej pracy lub
ostatniego wyboru albo wprowadzenia. Powoduje to rowniez skasowanie wyswietlanego komunikatu o btgdzie.

WYSWIETLACZ LCD. Wyswietlacz nie jest wySwietlaczem dotykowym. Nie nalezy naciska¢ powierzchni
wyswietlacza. Wyswietlacz wyswietla dane oraz funkcje przypisane do przyciskow funkcji.

PRZYCISKI FUNKCII. Obstuga jednostki sterujacej jest realizowana za pomoca czterech przyciskow funkcji po
prawej stronie wyswietlacza. Obszar paska menu wyswietlacza po lewej stronie tych przyciskow przypisuje obecng
funkcje do kazdego przycisku. Przyciski te umozliwiaja wybor wszystkich funkcji roboczych.

KONTROLKA STANU GNIAZDA. Tréjkolorowa kontrolka po lewej stronie wyswietlacza przedstawia stan
roboczy karty wywazarki Iub innych kart urzadzenia zainstalowanych w kazdym z czterech gniazd karty.

Wyswietlacz zasilania

Przedni panel modutu sterujacego mozna zdemontowa¢ i zamontowac zdalnie przy uzyciu kabla szeregowego
SB-43xx. Modut sterujacy, ktory jest zalaczony w dowolnej konfiguracji, przeprowadza automatyczng analize w celu
okreélenia swojego stanu oraz ustawienia parametrow roboczych. Po przeprowadzeniu nizej opisanej sekwencji
rozruchowej na wyswietlaczu LCD wys$wietlane sg informacje operatora:

System wywazania SBS 9



1)  Pojawia si¢ ekran z logo firmy i zapalaja si¢ kontrolki na przednim panelu w celu sprawdzenia dziatania. Przez
krotki czas dostepny jest przycisk SETUP (Konfiguracja). Nacisnigcie tego przycisku spowoduje przejécie do
trybu konfiguracji opcji sterowania.

2)  Po czterech sekundach jednostka wyswietla informacje dotyczace kazdej zainstalowanej karty wywazarki lub
urzadzenia, wskazujac typ urzadzenia oraz informacje identyfikacyjne. Aby wydtuzy¢ czas wyswietlania tych
informacji, nalezy nacisna¢ jeden z przyciskow funkcyjnych, gdy informacje o gniezdzie sa wyswietlane na
ekranie. Kazde naci$nigcie przycisku spowoduje dodanie szesciu sekund do czasu wyswietlania, zapewniajac
dodatkowych czas na odczytanie informacji.

3) Po dwoch kolejnych sekundach jednostka wyswietla poczatkowy ekran roboczy jednostki sterujace;.
Spowoduje to wyswietlenie ekranu SHOW ALL (Pokaz wszystko) lub gtdéwnego ekranu roboczego jednego
gniazda karty, w zalezno$ci od tego, co bylo wybrane przy ostatnim wylaczeniu jednostki.

4)  Wszelkie stanu btedu wykryte przez automatyczng analize sg wyswietlane jako ,,ERROR - kod” (Btad — kod
btedu), gdzie kod oznacza kod odniesienia dla wykrytego bledu. Szczegdtowy opis kodow bledéw mozna
znalez¢ w sekcji ,,Wyswietlane komunikaty o bledach” w tym podrgczniku lub w oddzielnym dodatku do
dokumentacji technicznej produktu.

SETUP (Konfiguruj)

Po wilaczeniu nalezy nacisng¢ przycisk SETUP (Konfiguruj), aby przejs¢ do tego trybu. Ekrany konfiguracji
umozliwiaja uzytkownikowi wybor:

1. Jezyka obstugi
2. Ustawien Ethernet
3. Identyfikatora stacji Profibus (jesli jest zainstalowana)

W trybie konfiguracji:

e Nacisng¢ ENTER, aby zapisa¢ obecne ustawienia na ekranie oraz/lub przej$¢ do nastepnego ekranu
konfiguracji.

e Nacisng¢ CANCEL (Anuluj), aby anulowa¢ niezapisane ustawienia na ekranie oraz/lub przej$¢ do
nastgpnego ekranu konfiguracji.

o Nacisng¢ START, aby anulowaé niezapisane ustawienia, wyj$¢ z trybu konfiguracji i rozpocza¢ prace.

A A A
W[ v | |ADRES STACJI "

START START START

PL-POLSKI ENTER ENTER ENTER

Na pierwszym ekranie konfiguracji wybierany jest jezyk systemu. Zmiane¢ dostgpnych jezykdw umozliwiaja przyciski
strzatek. Drugi ekran konfiguracji umozliwia okre$lenie ustawien Ethernet. Ustawienia mozna wprowadzi¢ r¢cznie lub
mozna wilaczy¢é opcje DHCP w celu przeprowadzenia automatycznej konfiguracji. Przyciski strzalek umozliwiaja
przechodzenie przez wszystkie dostepne ustawienia Ethernet, a przyciski strzatki w goére i w dot umozliwiajg zmiane
warto$ci. Na trzecim ekranie mozna wybra¢ identyfikator stacji Profibus (jesli jest zainstalowana) oraz mozna
wylaczy¢ opcje raportowania btedow Profibus.

Modut sterujgcy bez podtgczonego przedniego panelu

Modul sterujacy mozna obstugiwa¢ bez zamocowanej fizycznej klawiatury/wyswietlacza. SBS udostepnia
oprogramowanie Windows, ktére petni funkcje wirtualnej klawiatury/wyswietlacza. Jedynym wskazaniem wiaczonego
zasilania jednostki bez zamontowanego przedniego panelu jest standardowe menu interfejsu oprogramowania oraz
wiersz polecen. (zobacz sekcja: Interfejs oprogramowania).
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Ztacza na tylnym panelu

Nastepna ilustracja przedstawia tyl jednostki sterujacej. Nastepujace zlacza znajdujg si¢ na tylnym panelu modutu
sterujacego 1 sg takie same dla wszystkich kart zainstalowanych w jednostce.

1y

2)

3)
4)

5)
6)
7)

8)

8 9a , 9b
2 /—< N N )
D
2
1 D
@ [ i

7 \9c

ZASILANIE. Ztacze wtyczki zasilajacej (pokazany model zasilania AC)

Przestroga: Przed podlaczeniem zasilania do jednostki sterujacej nalezy upewnié si¢, ze napigcie
zasilania jest zgodne z zakresem podanym w specyfikacji.

Modele zasilania AC: 100-120 V AC, 200-240 V AC, 50-60 Hz

Modele zasilania DC: od 21 V DC do 28 V DC. maks. 5,5 A przy 21 V DC.

GNIAZDO BEZPIECZNIKA. Zawiera bezpieczniki sieciowe. Zasilanie AC jednostki sterujacej wykorzystuje
dwa (2) bezpieczniki zwloczne 5 x 20 3 A, zasilanie jednostki DC wykorzystuje jeden (1) bezpiecznik 5 x 20
6,3 A.

ETHERNET. Zapewnia potaczenie TCP/IP z urzadzeniem hosta, takim jak sterownik CNC.

STEROWNIK USB. Umozliwia podiaczenie pamigci przenosnej flash USB w celu przeprowadzenia
aktualizacji oprogramowania sprzetowego. Najnowsze oprogramowanie sprzgtowe jednostki sterujacej oraz
instrukcje aktualizacji sg dostepne w witrynie internetowej SBS.

URZADZENIE USB. Zapewnia potaczenie z innym hostem USB 2.0, takim jak sterowanie CNC.
PROFIBUS. Zapewnia potgczenie z urzadzeniem hosta Profibus DP, takim jak sterowanie CNC (opcjonalne).

ZDALNE STEROWANIE. Gniazdo DB-15 jest duplikatem ztgcza na przedniej stronie urzadzenia i umozliwia
podtaczenie dodatkowego przewodu w przypadku zdalnej instalacji przedniego panelu.

GNIAZDA URZADZENIA. Dostgpne sg ponumerowane gniazda umozliwiajace instalacje kary wywazarki
lub kart innych urzadzen dostarczonych przez SBS. Niewykorzystane gniazda sg zamaskowane zaslepkami.

Ztacza na tylnym panelu karty wywazarki

Jednostka sterujaca standardowo jest wyposazona w jednag karte. W razie potrzeby mozna kupi¢ i zainstalowaé
w jednostce sterujacej inne karty. Kazda karta ma trzy ztacza na tylnym panelu jednostki sterujacej, ktore sg takie same
w przypadku wszystkich kart instalowanych w wywazarce.

9a)
9b)

ZEACZE WYWAZARKI. Potaczenie z kablem wywazarki (12-stykowy SB5512, 8-stykowy SB5532).
ZY. ACZE CZUJNIKA. Polaczenie z czujnikiem wibracji.
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9¢) INTERFEJS PRZEWODOWY. Standardowe ztagcze DB-25 umozliwiajace podiaczenie oddzielnej karty
wywazarki w jednostce sterujacej do sterownika szlifierki. Pelny opis tego interfejsu mozna znalez¢ w sekcji
Interfejs przewodowy”.

Obstuga wywazarki

Kontrolka stanu gniazda wywazarki

Kontrolka stanu zainstalowanej karty wywazarki:

WYWAZENIE POWYZEJ WARTOSCI KRYTYCZNEJ. Kontrolka $wieci na CZERWONO, gdy zmierzone
wibracje przekraczaja KRYTYCZNY limit ustawiony przez uzytkownika lub jesli poziom RPM przekracza
maksymalng warto$¢ krytyczng ustawiong przez uzytkownika. Limit RPM Kontrolka miga w trakcie, gdy system
przeprowadzana automatyczne wywazanie.

WYWAZENIE POWYZEJ WARTOSCI TOLERANCIJI. Kontrolka $wieci na ZOLTO, gdy zmierzone
wibracje przekraczaja poziom TOLERANCII wybrany przez uzytkownika. Kontrolka miga w trakcie, gdy system
przeprowadzana automatyczne wywazanie.

WYWAZENIE PONIZEJ WARTOSCI TOLERANCJI. Kontrolka $wieci na ZIELONO, gdy zmierzone
wibracje s3 na poziomie lub ponizej poziomu TOLERANCIJI wybranego przez uzytkownika. Kontrolka miga
w trakcie, gdy system przeprowadzana automatyczne wywazanie.

Gléwne elementy ekranu wywazarki

Na glownym ekranie karty wywazarki wy$wietlane sg nastgpujace elementy.

f | g la
GN.4 WYBRANO 10 MENU
e
N 2500 POKAZ
STAN
c —1—* ~7

MAN.

l . 06 HM a AUTO

®

b

a) PASEK MENU. Po prawej stronie wyswietlacza wys$wietlane sg przypisane obecne funkcje czterech odpowiednich
przyciskéw funkcyjnych znajdujacych si¢ po prawej stronie wyswietlacza. W trakcie cyklu wywazania i sporzadzania
wykresu wy$wietlana jest animowana klepsydra w obszarze wy$wietlania, ktora sygnalizuje postep prac.

Przyciski funkcji kazdej karty wywazarki sg zdefiniowane na gldéwnym ekranie w nastgpujacy sposob. Omdwienie
mozna znalez¢ na mapie przyciskow funkcji.

MENU - naci$niecie tego przycisku spowoduje wyswietlenie listy menu z wybieranymi parametrami pracy oraz
innymi funkcjami jednostki sterujace;.

SHOW ALL (Pokaz wszystko) — wyswietla na ekranie stan wszystkich zainstalowanych kart wywazarki lub
innych kart.

Naci$nigcie przycisku CANCEL (Anuluj) na ekranie SHOW ALL (Pokaz wszystko) spowoduje wys$wietlenie
ekranu ,,System Status” (Stan systemu) przedstawiajagcego wszystkie obecne ustawienia Ethernet jednostki
sterujacej. Nacisnigcie dowolnego przycisku na tym ekranie spowoduje wyswietlenie ekranu ,,Firmware Versions”
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(Wersje oprogramowania sprzetowego) przedstawiajacego szczegoty wersji wszystkich urzadzen zainstalowanych
w jednostce sterujacej. Naci$nigcie dowolnego przycisku na tym ekranie spowoduje powrdt na ekran SHOW ALL
(Pokaz wszystko).

MAN. (Reczne) - Przej$cie do trybu recznego wywazania umozliwiajagcego reczne przemieszczanie dwoch
obcigznikéw w wywazarce (M1 lub M2). Kazdg mase (obcigznik) mozna przesuwa¢ w dowolnym kierunku przy
uzyciu strzatek do przodu i do tytu. Te przyciski strzatek sa dostgpne tylko w trybie r¢cznego wywazania.

AUTO - wskazuje cykl automatycznego wywazania. Naci$niecie przycisku CANCEL (Anuluj) spowoduje
zatrzymanie cyklu automatycznego wywazania. (zobacz sekcja: Automatyczne wywazanie).

b) WYSWIETLANIE WIBRACJI. Wskazuje zmierzony poziom wibracji szlifierki w mikronach lub milicalach
przemieszczenia lub w formie predkosci milimetréw na sekundg lub milicali na sekundg. Jednostki wyswietlania sa
wybierane w menu.

¢) STAN. Wskazuje obecny stan wybranej karty wywazarki.

d) KARTA EKRANU. Karty sg wyswietlane po lewej stronie ekranu i sg przydzielone do kazdej zainstalowanej karty
urzadzenia. Otwarta karta wskazuje obecnie wybrang karte urzadzenia. Na ilustracji wybrana jest karta w gniezdzie
nr 1 urzadzenia, a zamknigta karta wskazuje inng kart¢ zainstalowang w gniezdzie nr 2. Karty te znajduja si¢ na
wysokosci czterech kontrolek stanu kart urzadzen po lewej stronie wys$wietlacza.

e) WYSWIETLANIE RPM. Wyswietla obroty RPM trzpienia obrotowego zmierzone przez wywazarke. Urzadzenie
wskazuje réwniez czestotliwos¢ RPM podczas testu wibracji z recznym filtrowaniem.

f) ZNACZNIK IDENTYFIKACYJNY W. gornej czeSci wyswietlacza podana jest nazwa wybierana przez
uzytkownika obecnie wybranej karty urzadzenia oraz obecna pozycja w strukturze menu.

g) WYKRES GRAFICZNY. Wykres graficzny przedstawia zmierzony poziom wibracji w poréwnaniu z poziomami
LIMIT (Limit), TOLERANCE (Tolerancja) i CRITICAL (Krytyczny).

Ustawienia MENU

Uwaga: Wszystkie pozycje menu sa ustawiane niezaleznie dla kazdej zainstalowanej karty wywazarki lub
innego urzadzenia.

Nalezy nacisnag¢ przycisk MENU, aby wys$wietli¢ pozycje menu opisane ponizej. Menu zapewnia dostep do ustawien
systemu dla poszczegdlnych kart wywazarki oraz w celu zrealizowania okreslonych funkcji roboczych. Przyciski
strzatek w gore 1 w dot umozliwiaja przechodzenie pomigdzy pozycjami menu. Przycisk ENTER umozliwia dostep do
wybranej pozycji menu. Przycisk EXIT (Wyjdz) lub CANCEL (Anuluj) umozliwia opuszczenie menu i powrdt do
gléwnego ekranu danej karty.

Ustawienia wywazania

Przycisk strzatki do tylu umozliwia przesuwanie kursora pomiedzy cyframi. Przyciski strzatek w gore i w dot
umozliwiajg zwickszanie lub zmniejszanie wartosci wybranej cyfry. Nalezy nacisnaé¢ przycisk ENTER, aby zapisa¢
zmiany i przej$¢ do nastgpnego ustawienia wywazania. Naci$nigcie przycisku CANCEL (Anuluj) spowoduje powrot do
menu. Kazde z nastepujacych trzech ustawien wywazania nastepuje kolejno po sobie.

e Docelowy poziom LIMITU. Jest to dolny limit, ktory wywazarka bedzie starata si¢ osiggnaé podczas
cyklu automatycznego wywazania. Warto$¢ ta powinna by¢ ustawiona o 0,2 mikrona powyzej poziomu
wibracji otoczenia.

e Poziom TOLERANCIJI. Poziom ten okres§la gorng granice dopuszczalnego zakresu wywazenia. Gdy ten
poziom zostanie przekroczony, zostanie zgtoszony stan btedu BOT (wywazenie poza tolerancja). Blad ten
informuje operatora Iub sterownik maszyny o konieczno$ci ponownego wywazenia maszyny. Poziom ten
nalezy okresli¢ na podstawie analizy procesu. W zasadzie nie powinien on wynosi¢ mniej niz 1 mikron
powyzej limitu.

e Poziom KRYTYCZNY. Poziom ten mozna ustawi¢ jako warto§¢ drugiego ostrzezenia o stanie
ekstremalnego niewywazenia, ktore moze spowodowaé uszkodzenie szlifierki lub niepowodzenie procesu.
Gdy ten poziom zostanie przekroczony, zostanie zgloszony stan btedu BOT2 (wywazenie poza tolerancja
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krytyczng). Btad ten informuje operatora lub sterownik maszyny o koniecznosci wyltaczenia maszyny. Ten
sam btagd moze rowniez by¢ wywotany nadmiernymi obrotami RPM (zobacz: Krytyczne obroty RPM).

Jednostki wibracji

Nalezy nacisng¢ odpowiedni przycisk, aby wybra¢ dostepne jednostki wibracji. Wybraé przesunigcie lub predkos¢ oraz
jednostki brytyjskie lub metryczne. Aktualnie wybrane jednostki sa zaznaczone na ekranie. Po wybraniu na
wyswietlaczu zostang wprowadzone zmiany, umozliwiajac uzycie strzatki w goére i w dot w celu ustawienia
rozdzielczosci. Nacisng¢ Enter, aby zapisa¢ wybdr. Zmiana jednostek wibracji pomi¢dzy metrycznymi i brytyjskimi
spowoduje skonwertowanie warto$§ci numerycznej ustawionej dla poziomu limitu, tolerancji lub krytycznego.
Przestroga — zmiana jednostek przesunigcia i predkosci nie spowoduje zmiany tych wartosci numerycznych, poniewaz
nie mozna tutaj zastosowal bezposredniej konwersji. W tym przypadku uzytkownik musi przejrze¢ i zmienié
ustawienia limitu.

Predkos¢ wywazania

Ustawienie to wptywa na czas przeprowadzania cyklu automatycznego wywazania. Dla wigkszosci zastosowan
zalecana jest opcja Normal (Normalna). Fabrycznie ustawiona jest opcja Cautious (Ostrozna) w celu zapewnienia
udanego wywazenia wszystkich maszyn.

e CAUTIOUS (Ostrozna) — ustawienie 1. Ustawienie to steruje obcigznikami wywazania w trybie wolniejszego
wywazania progresywnego. Opcja ta jest najbardziej przydatna w przypadku szlifierek wysokoobrotowych Iub
innych maszyn, gdzie niewielki ruch obcigznika wywazania skutkuje bardzo duzg zmiang poziomu wibracji.

o AGGRESSIVE (Agresywna) — ustawienie 2. Ustawienie to zapewnia najszybszy tryb wywazania. Opcja ta jest
przydatna w przypadku maszyn pracujacych na nizszych predkosciach i z duzymi tarczami.

e NORMAL (Normalna) — ustawienie 3. Ustawienie to wykorzystuje kombinacje¢ cyklu szybkiego wywazania
do momentu, gdy wibracje osiggna poziom 1,0 mikrona. Wtedy nastepuje automatyczne przelaczenia na
wolniejszy cykl, ktory zapewnia precyzyjne wywazanie.

Wykres wibraciji

Funkcja ta umozliwia uzytkownikowi przeprowadzenie wyszukiwania widma wibracji w wybranym zakresie RPM.
Czynnos$¢ trwa 10-20 sekund. W rezultacie uzyskiwane jest graficzne przedstawienie na ekranie amplitudy wibracji
zmierzonych w kazdym zakresie RPM w formie wykresu slupkowego. Generowana jest rowniez lista tekstowa
najwyzszych warto$ci wibracji wykrytych podczas przeszukiwania widma. Szczegdtowe informacje mozna znalezé
w sekeji ,,Wykres wibracji”.

Wstepne wywazanie

Funkcja wstgpnego wywazania zapewnia proces krok po kroku, ktéry pomaga operatorowi maszyny w r¢cznym
prawidtowym rozmieszczeniu obcigznikéw na szlifierce w celu uzyskania wstepnego wywazenia. Funkcja ta moze by¢
przydatna po zamontowaniu nowych tarczy lub gdy niewywazenie przekracza parametry wywazania automatycznego
trybu wywazania. Wstepne wywazanie umozliwia wyeliminowanie wigkszo$ci niewywazenia, dzigki czemu system
bedzie w stanie przeprowadzi¢ ostateczne wywazenie oraz utrzyma¢ wywazenie wraz z zuzywaniem si¢ tarczy.
Szczegdtowe informacje mozna znalez¢ w sekcji ,,Wstepne wywazanie”.

Nazwa karty

Nazwa lub oznaczenie wybierane przez uzytkownika, ktére jest wyswietlane na ekranie w celu umozliwienia
identyfikacji kazdej karty wywazarki. Jesli uzytkownik nie przypisze zadnej nazwy, na ekranie pojawi si¢ nazwa
SLOT# (Gniazdo nr), gdzie ,.#” jest numerem (1-4) gniazda, w ktéorym zainstalowana jest karta.

Dostep do menu

Wybér ten umozliwia zablokowanie dostgpu do menu na przednim panelu przy uzyciu standardowego kodu
zabezpieczajacego. Ustawienie trybu zabezpieczenia uniemozliwia dostgp do menu, jesli nie zostanie wprowadzony
odpowiedni kod. Zapewnia to, Ze ustawienia systemu nie zostang przypadkowo zmienione. Na ekranie pojawia si¢
komunikat ,,ENABLED” (Wlaczony), gdy dostep do menu jest odblokowany lub ,,PROTECTED” (Zabezpieczony),
gdy dostep do menu jest zabezpieczony kodem dostepu. Standardowy kod dostepu to 232123. Po wprowadzeniu kodu
i nacis$nigciu przycisku ENTER nastepuje zablokowanie dostepu do MENU. Dostep do menu bedzie teraz wymagat
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wprowadzenia tego kodu. Pojawi si¢ komunikat MENU ACCESS PROTECTED (Zabezpieczony dostgp do menu),
ktory informuje uzytkownika, ze dostep do menu jest zabezpieczony hastem i uzytkownik moze wprowadzi¢ kod.
Wprowadzenie nieprawidlowego kodu spowoduje wyswietlenie komunikatu INCORRECT CODE ENTERED TRY
AGAIN / CANCEL (Wprowadzono nieprawidtowy kod. Sprébuj ponownie/Anulyj).

Aby wylaczy¢ opcje zabezpieczania menu, wybierz opcje MENU ENTRY (Dostep do menu) i wprowadz ten sam kod,
aby wylaczy¢ zabezpieczenie. Po wyltaczeniu zabezpieczenia przy opcji MENU ENTRY (Dostep do menu) pojawi si¢
napis ENABLED (Wtaczony).

Ustawienia fabryczne

Przywrécenie domyslnych ustawien fabrycznych parametréw konfigurowanych przez uzytkownika w menu
BALANCE SETTINGS (Ustawienia wywazania), zmiana opcji BALANCE SPEED (Pr¢dko§¢ wywazania) na
CAUTIOUS (Ostrozna) oraz ustawienie opcji CRITICAL RPM (Krytyczne RPM) na 0.

Krytyczne obroty RPM

Te dwa ekrany umozliwiajg uzytkownikowi ustawienie maks. limitu RPM oraz min. limitu RPM. Jedli obroty szlifierki
przekroczag limit maks. lub spadna ponizej limitu min., jednostka sterujgca wywazarki wyswietli informacje o bledzie
zgodnie z ponizszym opisem.

1) Kontrolka stanu gniazda zaswieci si¢ na CZERWONO, jesli zostanie przekroczony maks. limit RPM.
2) Wyjscia BOT i BOT2 bedg aktywne, gdy zostanie przekroczony maks. limit RPM.

3) Wyjscie BOT2 bedzie aktywne, a wyjscie BOT bedzie nieaktywne, jesli obroty RPM maszyny spadna
ponizej limitu min. RPM.

4) Na gldownym ekranie roboczym pojawia si¢ ikony przekroczenia limitu RPM G+ lub (G-

Te limity stanowig alternatywna przyczyne aktywacji wyjscia BOT2 (zobacz Wywazenie krytyczne). Wyjscie BOT2
moze by¢ monitorowane za pomocg sterownika szlifierki i w razie potrzeby moze byé uzywane do uruchamiania
dodatkowych ostrzezen lub przerwania pracy szlifierki. Aby ustawi¢ limit, nalezy uzy¢ przycisku strzatki w lewo, aby
wybra¢ cyfry oraz przycisku strzatki w gore i dol, aby zmieni¢ wybrang cyfre. Nacisng¢ ENTER, aby zapisaé
ustawienie 1 wréci¢ na pozostate ekrany. Aby wyltaczy¢ limit krytycznych obrotdow RPM, wystarczy zmniejszyé
ustawienie limitu do zera.

TRYB CNC BOT

Ta opcja steruje zachowaniem przekaznikow potprzewodnikowych BOT (wywazenie poza tolerancjg) oraz BOT2
(Krytyczna tolerancja) podczas cykli automatycznego wywazania. Gdy opcja jest ustawiona jako ,INACTIVE
(SB-2500)” (Nieaktywna), oba te przekazniki sg otwarte 1 nie dziataja podczas cyklu wywazania, z wyjatkiem sytuacji,
gdy zostanie wykryty btad krytycznych obrotdéw RPM. To zachowanie odpowiada urzadzeniu SB-2500 oraz domyslnie
serii SB-4500 jednostek sterujacych. Gdy opcja jest ustawiona jako ,,ACTIVE (HK-5000)" (Aktywna), oba te
przekazniki dziataja podczas cyklu wywazania. Kazdy przekaznik potprzewodnikowy zostanie zamkniety, jesli poziom
wibracji przekroczy ustawione limity (zobacz CNC/Schemat synchronizacji systemu).
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Przygotowanie do ustawienia parametréw pracy

Przed rozpoczeciem ponizszych czynnosci uzytkownik musi w pelni rozumieé¢ funkcje oraz obstuge przedniego
panelu jednostki sterowania, ktére zostaly opisane w poprzednich sekcjach.

Wibracje otoczenia

Wymagane jest przeprowadzenie kontroli poziomu wibracji otoczenia w celu umozliwienia prawidlowego
skonfigurowania systemu.

Nalezy zamontowaé czujnik wibracji w potozeniu, w ktorym bedzie uzywany podczas pracy (zobacz: sekcja
Lokalizacja czujnika wibracji). Przed podlaczeniem jednostki sterujacej do zasilania nalezy zamontowa¢ wywazarke,
jednostke sterowania oraz wszystkie kable zgodnie z instrukcjami podanymi w sekcji instalacji. Pozostawi¢ szlifierke
w stanie wylgczonym, nacisng¢ przycisk MAN. (Reczne) i uzy¢ przyciskdw strzatek, aby recznie ustawié filtr wibracji
na obrotach roboczych RPM szlifierki. Ten zmierzony poziom wibracji otoczenia nalezy odnotowa¢, gdy maszyna nie
jest uruchomiona.

Wilaczy¢ wszystkie dodatkowe systemy maszyny (np. hydraulike i silniki), ale pozostawi¢ wytaczony trzpien obrotowy
maszyny. Wyswietlony poziom wibracji bez pracujacego trzpienia obrotowego stanowi poziom wibracji otoczenia dla
maszyny. Nalezy odnotowaé ten poziom wibracji otoczenia do wykorzystania w przysztosci przy ustawianiu
parametrow roboczych systemu. Informacje na temat wyjasnienia mozliwych zrédet wibracji otoczenia mozna znalez¢é
w sekeji ,,Aspekty dotyczace otoczenia”.

Weryfikacia wymiarowania wywazarki

Przy uzyciu recznych przyciskoéw silnika (przyciski strzatki w lewo i1 prawo oznaczone M1 i M2) na lezy obroci¢ masy
w wywazarce, gdy maszyna pracuje z dang predkoscia. Przemieszczajac kazdego z dwoch obcigznikéw w przeciwnym
kierunku, operator powinien by¢ w stanie wprowadzi¢ ponad trzy mikrony wibracji w szlifierce, ale nie wigcej niz
trzydziesci mikronow. Jesli rezultaty nie mieszcza si¢ w tym zakresie, moze to oznaczaé, ze wywazarka wymagana
zwymiarowania pod katem danego zastosowania. Nalezy skonsultowa¢ si¢ z dostawcg systemu SBS Balance System.
W migdzyczasie nie nalezy uruchamia¢ szlifierki na dtuzszy czas z wysokim poziomem wibracji.

Ustawianie parametréw pracy

NOWA TARCZA
. . . . ZMIERZONE
Sekcja ta zawiera szczegolowe informacje dotyczace parametrow pracy POZIOMY KRYTYCZNY
wybieranych w menu jednostki sterujacej. W przypadku jednostek sterujgcych WIBRACJI
z zainstalowang wigcej niz jedng karta wywazarki uzytkownik powinien
wybra¢ wymagang karte, a nastgpnie przej$¢ do MENU.
Parametry pracy sa ustawiane niezaleznie dla kazdej karty.
Limit automatycznego wywazania
TOLERANCJA
Urzadzenie SBS Balance System przeprowadzi automatyczne wywazenie
zgodnie z okre$lonym przez uzytkownika dolnym limitem wibracji, limitem
automatycznego wywazania. Ten limit reprezentuje najlepsze osiagalne Zégig\s(
wywazenie w cyklu automatycznego wywazania. Jest on fabrycznie ustawiony
jako przesunigcie 0,4 mikrona. Limit wywazenia 1,0 mikrona lub mniejszy jest LIMIT
w zasadzie uwazany jako odpowiedni dla wigkszoSci zastosowan. Limit 0,2 MIKRONA OTOCZENIE
powinien byé ustawiony przynajmniej 0.2 mikrona wyzej niz wynosi i

najwyzszy odnotowany poziom wibracji otoczenia w sekcji ,,Przygotowanie

do ustawienia parametréw pracy”. Im nizszy limit zostanie ustawiony, tym

wiecej czasu bedzie system wymagal w celu wywazenia. Moze by¢

wymagane pewne doswiadczenie w celu ustalenia odpowiedniego limitu automatycznego wywazania dla okre§lonej
instalacji.

ZADEN SYSTEM WYWAZANIA NIE JEST W STANIE WYWAZYC SCIERNICY DO WARTOSCI
PONIZEJ POZIOMU OTOCZENIA. Proba ustawienia limitu wywazania ponizej pozioméw otoczenia spowoduje
wydtuzone lub nieudane cykle wywazania. W zwiazku z tym, ze poziom wibracji otoczenia czgsto jest spowodowany
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wibracjami przenoszonymi przez podloze, poziomy te moga zmienia¢ si¢ w zaleznoSci od uruchomienia lub
zatrzymania maszyn znajdujacych si¢ w sagsiedztwie. Limit wywazenia nalezy ustawi¢ w czasie, gdy na system
oddzialuja maksymalne wibracje przenoszone przez podloze.

Aby ustawi¢ limit, nalezy wybra¢ w menu opcj¢ BALANCE SETTINGS (Ustawienia wywazenia). Limit jest
ustawiany przy uzyciu przyciskow strzatek, a nastgpnie nalezy nacisnag¢ ENTER. Uwaga: Mozna wybra¢ jednostki
predkosci do monitorowania wibracji maszyny, jednak ustawienie limitu odbywa si¢ wylacznie w jednostkach
przesuniecia.

TOLERANCJA automatycznego wywazania

To ustawienie definiowane przez operatora okresla gorny limit normalnych wibracji roboczych dla systemu. Gdy ten
poziom zostanie osiggnicty, ustawienie to wywola komunikat o potrzebie przeprowadzenia automatycznego
wywazenia. Komunikaty wySwietlane na przednim panelu dotyczace stanu wywazenia sa przedstawione w
nastepujacej tabeli, natomiast dodatkowe komunikaty sg przekazywane za posrednictwem interfejsu przewodowego i
programowego. Poziom tolerancji musi by¢ ustawiony przynajmniej 0,2 mikrona powyzej ustawienia limitu. Z reguty
jest on ustawiany 1 mikron powyzej ustawienia limitu.

Poziom wibracji Kontrolka stanu gniazda Wykres stupkowy Komunikat o stanie
Ponizej TOLERANCJI Zielony Zielony WYWAZONE

Powyzej TOLERANCJI Zoty Zoty WYMAGA WYWAZENIA
Powyzej KRYTYCZNEGO Czerwony Czerwony KRYTYCZNY

KRYTYCZNE automatyczne wywazenie

To ustawienie definiowane przez operatora okresla gérny limit bezpieczenstwa pracy wibracji dla systemu. Gdy ten
poziom zostanie osiggniety, ustawienie to wywola komunikat o krytycznej potrzebie przeprowadzenia ponownego
wywazenia. Komunikat wy$wietlany na przednim panelu jest przedstawiony w nastepujgcej tabeli, natomiast
dodatkowy komunikat jest przekazywany za posrednictwem interfejsu przewodowego i1 programowego. Poziom
krytyczny musi by¢ ustawiony przynajmniej 2,0 mikrony powyzej ustawienia tolerancji.

Wyswietlanie wibraciji

Jednostki uzywane przez jednostke sterujaca do wyswietlania pozioméw wibracji maszyny moga by¢ ustawione jako
metryczne lub brytyjskie. Jednostka sterujacg moze réwniez wyswietla¢ wibracje predkosci lub przesunigcia.
Ustawienie fabryczne przesunigcia najbardziej bezposrednio odzwierciedla ruch $ciernicy i w rezultacie wpltyw
wibracji na obrabiany material. Aby wybra¢ wymagang opcj¢, nalezy uzy¢ pozycji menu VIBRATION UNITS
(Jednostki wibracji).

Wyboér predkosci wywazania

To ustawienie menu umozliwia przetgczanie reakcje automatycznego wywazania jednostki sterujacej pomiedzy trzema
ustawieniami. Celem tej regulacji jest uzyskanie maksymalnej predkosci i doktadno$ci systemu wywazania SBS, gdy
jest on zamontowany na szlifierkach ré6znego typu i rozmiaru.

Aby ustali¢ prawidtowe ustawienie predkosci wywazania, konieczne jest uwzglednienie pracy systemu przy
pierwszych wywazeniach. Gdy system jest zainstalowany na szlifierce i maszyna pracuje, nalezy uruchomi¢ cykl
automatycznego wywazania. Nalezy sprawdzi¢, czy system szybko i sprawnie dociera do punktu wywazenia. Nalezy
dwa lub trzy razy rozregulowa¢ wywazenie systemu za pomocg przyciskow znajdujacych si¢ na ekranie MAN.
(Rgczne). Za kazdym razem nalezy rozpocza¢ automatyczne wywazanie i sprawdzi¢ rezultat. Nastepnie nalezy wybraé
kazde z innych ustawien predkosci i przeprowadzi¢ dwa lub trzy kolejne testy. Komunikat o btgdzie ,,Btad I”
wyswietlany podczas tego testu oznacza, ze ustawienie PULSE (Impuls) powinno by¢ zresetowane do wolniejszego
ustawienia (zobacz: sekcja Wyswietlane komunikaty o biedach). Ta szybka kontrola zapewni szybkie wskazanie
prawidtowego ustawienia. System wywazania SBS jest teraz ,,dostrojony” do okres$lonej szlifierki.
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Automatyczne wywazanie

Gdy wszystkie parametry pracy zostang ustawione, jednostka sterujacag SBS jest gotowa do przeprowadzenia cykli
automatycznego wywazania. Aby je rozpoczac, nalezy nacisngé przycisk AUTO lub uzy¢ polecenia Start Balance
(Rozpocznij wywazanie) za pomocg interfejsu przewodowego lub programowego. Nalezy pamigtac, ze automatyczne
wywazanie jest automatycznym cyklem, ktory jest inicjowany przez uzytkownika, jest realizowane zgodnie z
ustawionymi parametrami i nastgpnie konczy si¢. Pomiedzy cyklami wywazania system zglasza poziomy wibracji
i obroty RPM, ale nie rozpoczyna automatycznego cyklu wywazania.

Automatyczne wywazanie powinno by¢ przeprowadzane przy pracujacej maszynie i przeptywajacym chlodziwie.
Automatycznego wywazania nie mozna przeprowadzaé, gdy tarcza styka si¢ z obrabianym materialem lub
obciggaczem. Proces szlifowania, obciggania lub przesuwania tarczy moze wprowadza¢ wibracje do maszyny, co nie
jest powigzane z wywazaniem tarczy. Proba wywazania podczas tych proceséw nie bedzie dziata¢ i bedzie mieé
negatywny wplyw na rezultat szlifowania lub obciagania. (zobacz sekcja: Schemat synchronizacji CNC/systemu)

Wstepne wywazanie

Przygotowanie do wstepnego wywazania

Wstepne wywazanie jest uzywane do wstepnego wywazania szlifierki przez rgczne rozmieszczenie obcigznikow
wywazania na $ciernicy. W niektorych zastosowaniach (szczegdlnie w przypadku duzych $ciernic) wywazarka moze
nie by¢ w stanie wywazy¢ nowej tarczy odznaczajacej si¢ ekstremalnym niewywazeniem. W takich przypadkach
system wywazania SBS moze pomodéc w rgcznym rozmieszczeniu obcigznikow wywazania w celu zgrubnego
wyeliminowania niewywazenia tarczy. Nastgpnie mozna zastosowaé automatyczne wywazanie w celu zapewnienia
kontroli nad wywazaniem az do kolejnej wymiany tarczy.

1. Aby mozna bylo przeprowadzi¢ wywazanie, konieczne jest zamontowanie maszyny w celu umozliwienia
uzytkownikowi sprawnego r¢cznego rozmieszczenia obcigznikoéw wywazania na maszynie. Mozna to wykonac
zgodnie z jedna z metod opisanych pod opisem ustawienia ,,Typ wywazania”.

2. Kazdy z obcigznikow wywazania powinien by¢ oznaczony srodkowsg linig (§rodek masy). Ta srodkowa linia
umozliwia umieszczenie kazdego obcigznika wywazania w odpowiednim potozeniu wzgledem skali kata na
maszynie. State obcigzniki masowe do zastosowania powinny by¢ oznaczone jako 1, 2, 3 itp. w celu umozliwienia
ich identyfikacji.

3. Na szlifierce musi by¢ podana dokladna skala katowa, ktéra odnosi polozenie obcigznikéw wywazenia.
Doktadno$¢ oraz rozdzielczo$¢ skali wyznacza poziom precyzji rozmieszczenia obcigznikow, dzigki czemu bedzie
mozna ustali¢ poziom doktadno$ci wywazenia maszyny. SBS moze zapewni¢ uzytkownikom skale katowe w razie
potrzeby. Aby uzyskac szczegotowe informacje, nalezy skontaktowac si¢ z przedstawicielem SBS

Przed wstepnym wywazeniem wazne jest, aby najpierw ograniczy¢ wplyw wywazarki na wywazenie maszyny.
W zwigzku z tym w ramach wstepnego wywazania zostanie jedynie skorygowane wilasciwe niewywazenie nowej
tarczy. Gdy stara tarcza jest zdjeta z maszyny i przed zamontowaniem nowej tarczy nalezy ponownie uruchomié
szlifierk¢ 1 przeprowadzi¢ cykl wywazania. Spowoduje to rozmieszczenie obcigznikoéw wywazania w potozeniu
zerowym — 180 stopni od siebie. Po zakonczeniu cyklu nalezy zatrzymaé maszyng, zamontowaé nowa tarcze, a
nastgpnie przej$¢ do wstepnego wywazania. Pominigcie tego kroku ograniczy efektywny zakres wywazania systemu w
ramach kolejnych cykli automatycznego wywazania.
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Zerowanie obcigznikéw wywazarki (0-BAL)

Opcja ta jest dostgpna tylko w przypadku specjalnych wywazarek bezdotykowych z zainstalowang opcjg ,.zerowania
obciaznikow”. Zamiast uruchamia¢ cykl wywazania przed montazem nowej tarczy, uzytkownik moze wybrac te opcje.,
aby automatycznie przesuna¢ obciazniki wywazarki do polozenia zerowego (180 stopni od siebie). Gdy ta opcja jest
wybrana, miga tekst ,,STOP SPINDLE” (Zatrzymaj trzpien) i przycisk START pojawi sie dopiero wtedy, gdy trzpien
zostanie zatrzymany. Po nacisnieciu START, pojawi si¢ ponizej drugi ekran w trakcie rozmieszczania obciaznikow.

GN.4 POZYCJA @ GN.4 POZYCJA ©

START]

CANCEL TO END 130

Zatrzymanie trzpienia 0-BAL Przesuwanie obcigznikéw 0-BAL

Nalezy wybra¢ czynnos¢ wstgpnego wywazania, wybierajac opcj¢ ,,Pre-Balance” (Wstepne wywazanie) z menu.
Pojawi sig ekran wstgpnego wywazania, umozliwiajac uzytkownikowi wybor nastepujacych opcji.

Jest to ekran wstgpnego wywazania. Na pierwszym ekranie wyswietlany jest widok trybu wywazania pojedyncze;
ptaszezyzny, a na drugim ekranie wyswietlany jest widok trybu wywazania dwuptaszczyznowego. Pierwsza

wyswietlona grupa elementéw ekranu dotyczy pojedynczej plaszczyzny wywazania i jest powielona w widoku
dwuptaszczyznowym.
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Elementy ekranu wstepnego wywazania dla pojedynczej pfaszczyzny
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1. Wskaznik poziomu wibracji. Wartosci wibracji nie beda wyswietlane, je§li wystepuje btad czujnika wibracji (brak
lub zwarcie) lub jesli nie ma wyswietlanej wartosci RPM. Po prawej stronie wyswietlania wibracji bedg wskazane
warunki wywazania, gdy wystapia:

a. 9. Przekroczony poziom tolerancji (zotty kolor). Symbol bedzie migat na Zoétto, jesli poziom wibracji
wzrosnie powyzej limitu tolerancji wywazenia wybranego przez uzytkownika.

b. @ Przekroczone krytyczne wywazenie (zotty kolor). Symbol bedzie migat na z6tto, jesli poziom wibracji
wzrosnie powyzej poziomu krytycznego wywazenia wybranego przez uzytkownika.

2. Wykres stupkowy wibracji. Przedstawia obecny poziom wibracji w formie graficznej. Skala ma przebieg liniowy
pomigdzy obecnymi ustawieniami limitu wywazania oraz tolerancja wywazania. Inna skala liniowa ma
zastosowanie pomiedzy poziomem tolerancji wywazenia oraz poziomem krytycznego wywazenia.
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P Limit wywazenia. Ta stata pozycja na wykresie wskazuje obecny poziom ustawiony dla limitu wywazenia
wzgledem zmierzonego poziomu wibracji.

qTolerancja wywazenia. Ta stala pozycja na wykresie wskazuje obecny poziom ustawiony dla tolerancji
wywazenia wzgledem zmierzonego poziomu wibracji.

0 Poziom krytycznego wywazenia. Ta stala pozycja na wykresie wskazuje obecny poziom ustawiony dla
krytycznego wywazenia wzgledem zmierzonego poziomu wibracji.

"gNumer gniazda. Okresla ptaszczyzng wywazarki przy uzyciu numeru gniazda (1-4) w SB-5500. Uwaga:
w przypadku pracy dwuptaszczyznowej musza by¢ sparowane gniazda 1 i 2 lub gniazda 3 i 4. Obecnie wybrane
i aktywne gniazdo pokazuje symbol czujnika z numerem gniazda wyswietlanym na zielono. Aby wybraé inng
ptaszczyzne wywazania (numer gniazda) nalezy uzy¢ ekranu Show All (Pokaz wszystkie).

Elementy ekrany wstepnego wywazania wspoélne dla 2 ptaszczyzn

7.

9.

10.

Wskazanie RPM. Wartosci RPM nie bgdg wyswietlane, jesli nie ma przychodzacego sygnatu (trzpien jest
zatrzymany lub nie ma czujnika RPM lub wystepuje zwarcie). Rgczng wartoé¢ RPM mozna ustawi¢ w razie
potrzeby (zobacz Reczna konfiguracja RPM)

Wskazanie bledu RPM. Wyswietla jedng z nastepujacych ikon wskazujacych stany biedu RPM:

a. @+ (czerwony kolor) przekroczone krytyczne obroty RPM. Symbol pojawi si¢ i miga, jesli poziom obrotow
RPM jest wyzszy od ustawionego przez uzytkownika krytycznego poziomu obrotéw RPM.

b. C-. (czerwony kolor) Minimalne obroty RPM nie zostaty osiagni¢te. Symbol pojawi si¢ i miga, jesli poziom
obrotow RPM jest nizszy od ustawionego przez uzytkownika minimalnego poziomu obrotéw RPM.

C. @ - (z61ty kolor) Brak sygnatu RPM z czujnika.

d &. (z6tty kolor) obroty RPM powyzej limitu roboczego. Symbol pojawi si¢ i miga, gdy wykryte obroty RPM
przekraczaja maksymalny roboczy limit wynoszacy 30 000 RPM.

e. ©. (z6tty kolor) obroty RPM ponizej limitu roboczego. Symbol pojawi si¢ i miga, gdy wykryte obroty RPM
sg ponizej maksymalnego roboczego limitu wynoszacego 300 RPM.

@ - Wstrzymanie przedniego panelu (FPI) jest aktywne (zobacz FPI pod interfejsem przewodowym).

A Ten symbol przedstawia istniejacy stan bledu (zobacz Stany bledu) i jest wyswietlany z kodem litery danych
btedow.

Konwencje edyciji i nawigacji

Ponizej przedstawione sa konwencje w obstudze menu wstgpnego wywazania.

Zotty obrys wskazuje obecnie wybrang opcje. Wickszo$¢ ustawien jest przedstawionych za pomoca symboli, ktore
wskazujg dostgpne opcje dla tego ustawienia. Niektore ustawienia wymagajg ustawienia numeru.

Obecne zapisane ustawienia sg wySwietlone jako zaznaczony symbol z biatym ttem lub przez numer ustawienia.
Przyciski strzatek umozliwiajg przechodzenie migdzy ustawieniami. Zétty obrys wskazuje obecny wybor.

Nalezy nacisng¢ przycisk OK, aby aktywowac opcje wyboru. Nacisngé & Cancel (Anulyj), aby zakonczy¢.
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W trybie edycji:

MENU A MENU <
R E 12 LeXeES
7 |c= 208.0 v C= 200.0 >
' 0,400 ! ' 9,400
POZ.2 POZ.@

e Zaznaczone na z0to tlo oznacza obecnie wybrany element lub numer, ktory jest edytowany.

* Symbol OK miga na zoélto po lewej stronie ekranu, gdy obecny wybor rézni si¢ od zapisanych ustawien. Oznacza
to, ze wymagane jest nacis$niecie OK, aby zapisa¢ nowe obecne ustawienia. Nalezy nacisna¢ OK, aby zapisa¢
zmiany lub nacisnaé & Cancel (Anulyj), aby odrzuci¢ wprowadzone zmiany i przywroci¢ poprzednie dane.

* Przyciski strzatek umozliwiajg wybdr dostgpnych opcji oraz edycje wartosci liczbowych. Tam gdzie wymagane
jest wprowadzenie liczby, przycisk umozliwia wybor liczby, ktéra ma by¢ zmieniona (przesunigcie
podkreslenia). Przyciski AV zwigkszaja lub zmniejszaja warto§¢ podkreslonej liczby. Przytrzymanie przycisku
strzatki spowoduje przyspieszenie zmiany wartosci.

e Nalezy nacisnac ﬁ, aby wyjs¢ z trybu wstepnego wywazania i wroci¢ na glowny ekran automatycznego
wywazania.

'{'Konfiquracia wstepnego wywazania

Dostepnych jest wiele ustawien roboczych ustawianych przez uzytkownika w zakresie funkcji wstepnego wywazania
pod przyciskiem vf' na ekranie wstepnego wywazania. NaleZy nacisnaé przycisk ;f' na ekranie wstepnego
wywazania, aby przej$¢ do tego menu. Limit czasu menu konfiguracji uptynie po 1 minucie braku aktywnosci i
jednostka powroci do ekranu wstepnego wywazania bez zapisywania zmian. Przekaznik wyjsciowy interfejsu
przewodowego pozostaje aktywny podczas konfiguracji.

Kazde z nastgpujacych ustawien jest przedstawiane kolejno w menu konfiguracji.

M E N U Zapewnia dostep do wszystkich ustawien MENU dla wybrane;
plaszczyzny wywazania.
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Typ wywazania. Kazdy typ opisuje metod¢ wywazania zespotu
obcigznikéw, ktora ma by¢ uzyta w przypadku maszyny w celu
przeprowadzenia wywazania.

@ Obcigznik obwodowy — jeden obcigznik zmiennej masy jest
umieszczony w okreslonej odleglosci od obwodu wirnika.

IB Pojedynczy obcigznik — jeden obcigznik zmiennej masy jest
umieszczony pod katem.

@ Dwa obcigzniki — dwa réwne obcigzniki o statej masie sg
rozmieszczone w potozeniach o zmiennym kacie.

@ Trzy obciazniki — trzy rowne obciazniki o stalej masie sa
rozmieszczone w potozeniach o zmiennym kacie.

& State polozenia — dostgpna jest okreslona liczba pozycji
mocowania w rdwnomiernie rozmieszczonych potozeniach (np.
srednica kota, do ktérego nalezg $rodki otwordéw) w celu dodania
zmiennych obcigznikéw masowych.

Jesli zostanie wybrany typ wywazenia ze stalym potozeniem, wtedy
edytowalna jest prawa strona tego wyboru. Ustawienie to umozliwia
edycj¢ pewnej liczby dostepnych pozycji mocowania obcigzenia (od 3
do 99). Zaktada si¢, ze pozycje sa rOwnomiernie rozmieszczone na
przestrzeni 360 stopni. Muszg by¢ one kolejno oznaczone w maszynie
od 1 do najwyzszej dostgpnej liczby.

Jesli zostanie wybrany typ wywazenia z potozeniem obwodowym,
wtedy edytowalna jest lewa strona tego wyboru. Umozliwia to
edytowanie obwodu wirnika maszyny, wokot ktérego uzytkownik
mierzy odleglo$¢ w celu umieszczenia obcigznika wywazania.

2?81—2;99 @

Kierunek skali. Umozliwia to ustawienie kierunku skali uzywanej do
ustawiania wstgpnie wywazonych obcigznikow wzgledem kierunku
obrotu tarczy.

Kierunek skali obcigznika to kierunek, do ktorego odnosi si¢ kat (0°,
90°, 180° itp.) lub wzrastajg liczby potozenia obcigznika (1, 2, 3, 4 itp.)

6 Trzpien obrotowy obraca si¢ w tym samym kierunku
co skala obciaznika.

@ Trzpien obrotowy obraca si¢ w przeciwnym kierunku
do skali obciaznika.

.} B8.440

Limit wywazenia. To samo ustawienie co AUTO BALANCE LIMIT
(Limit automatycznego wywazania). Niski poziom wibracji, gdzie
proces wywazania jest uwazany za zakonczony.

P0OZ.0

Wywazenie zerowe. Przeprowadza zerowanie potozenia (180 stopni od
siebie) obcigznikow wywazarki. Opcja ta jest dostepna tylko w
przypadku specjalnych wywazarek bezdotykowych z zainstalowana
opcja ,,zerowania obcigznikow”.
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T Proces wstepnego wywazania

Nalezy nacisna¢ ‘T na eckranie wstepnego wywazania, aby rozpoczaé pelny proces wstepnego wywazania.
W przypadku kazdego cyklu wywazania wystepuja przynajmniej trzy fazy:

1. Faza wstepna. Poziom wibracji jest mierzony i zapisywany.
2. Faza testowa. Testowe obcigZenie maszyny umozliwiajace jego oddzialywania.
3. Faza rozwiazania. Zapewnione jest rozwigzanie wywazania. Na maszynie mocowany jest obciaznik

korygujacy i mierzone sg wyniki.

Jesli wynikowe wibracje znajduja sig poniZej limitu wywazania 4 . proces wywazania zostanie zakonczony i pojawi
sie¢ ekran glowny. Jesli wynikowe wibracje sa powyzej limitu wywazania, zostanie zapewnione nowe rozwigzanie
wywazania w celu skorygowania pozostalego niewywazenia. Kazde kolejne rozwiazanie wywazania stanowi faze
trymowania. Faza trymowania jest po prostu powtdrzeniem fazy rozwigzania i jest przeprowadzana, jesli wymagane
sa dalsze regulacje.

Cztery czesci kazdej fazy wstepnego wywazania:

Rozmieszczenie obcigznikow w formacie Wskaznik numeru ptaszczyzny
typowym dla danego rozwiazania wywazania
Reczne RPM
1
Jednopunktowe ____ | N\ sudnoz I RpM4—" . .
rozwiazanie wywazania 540 9 j f‘j+ 09 |l Edycja obcigznikow
Numer fazy

1= wstepna ‘4-——-— Strzatka wstecz

2 = testowa

3 = rozwigzanie ’}-———— Strzatka do przodu

4+ = trymowanie

a. Zatrzyma¢ trzpien. Jednostka sterowania sygnalizuje koniecznosé zatrzymania trzpienia.

b. Zastosowac obcigzniki. Po zatrzymaniu operator musi skonfigurowaé obciazniki zgodnie z instrukcja.
¢. Uruchomic¢ trzpien. Nalezy uruchomi¢ trzpien.

d. Zmierzy¢. Mozna zmierzy¢ wibracje w celu obliczenia nastepnej fazy.

Informacje te sa zapamigtywane w ramach cyklu zasilania. Przekazniki wyjsciowe interfejsu przewodowego pozostaja
aktywne podczas konfiguracji. Z wyjatkiem wskazania przycisk & Cancel (Anulyj) zatrzymuje czynnos¢ wywazania i
umozliwia powro6t na ekran gtéwny.

d]-'ﬂvaaZanie trymujace

Nalezy nacisna¢ przycisk @ na ekranie wstgpnego wywazania, aby rozpocza¢ proces wywazania trymujacego.
Powoduje to pominigecie fazy wstepnej i testowej procesu i rozpoczyna si¢ faza rozwiazania. Opcja ta jest dostepna
tylko wtedy, gdy system SBS zapisat wyniki z poprzedniej zakonczonej fazy wstepnej oraz fazy testowej.

Pierwsze dwie fazy cyklu wstepnego wywazania (poczatkowego i testowego) umozliwiaja systemowi SBS
okreslenie i zapisanie zasadniczych informacji dotyczacych stanu szlifierki oraz wplywu zmian obcigznikow
wywazania na wywazenie maszyny. Zaktadajac, ze warunki maszyny nie ulegng zmianie (RPM, rozmiar tarczy itp.),
kolejne czynnosci wywazania moga by¢ pomyslnie przeprowadzone bez ponownego przeprowadzania tych dwoch faz.
Jedli warunki maszyny nie zmienia sig¢, wtedy przeprowadzenie czynnosci wywazZania na podstawie zapisanych
wynikow fazy wstepnej i testowej zapewni niedoktadne wyniki.

Wywazanie trymujace mozna przeprowadzi¢ w dowolnym czasie, gdy poziom wibracji wzrosnie powyzZej
zadowalajgcego stanu wywazZenia.
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Problemy z wywazeniem — Jesli kolejne proby wywazania trymujacego beda nieudane, oznacza to, ze zmienit si¢ stan

maszyny lub wystapit btad w rozmieszczeniu obciaznikow (niedoktadne rozmieszczenie lub zmiana masy). W takim

przypadku operator powinien zweryfikowaé, czy ustawienie kierunku skali jest nadal doktadne, a nastepnie nacisngé
, aby rozpocza¢ nowa pelna czynnosci recznego wywazania.

Wazne — przeprowadzenie wstgpnego wywazania bedzie udane tylko wtedy, gdy uzytkownik bardzo starannie
przeprowadza kazdy krok procesu i zwraca uwage na doktadne przemieszczanie i dodawanie obcigznikow. Zarowno
masa zastosowanego obcigznika jak i rozmieszczenie obcigznikow wplywa na uzyskane wywazenie.

44 Ekrany historii

Ekrany historii umozliwiaja uzytkownikowi wglad we wczesniej zakonczone fazy procesu wstepnego wywazania, jak
réwniez ponowne przeprowadzenie tych poprzednich etapéw. Nalezy nacisnaé¢ klawisz 44 aby uzyskac¢ dostep do
ekranow historii. Podczas przegladania ekrandéw historii w gérnym prawym rogu wyswietlana jest wielka litera ,,H”.
Przyciski ( i ) umozliwiajg przechodzenie do tytu lub do przodu przez fazy wywazania (nalezy zwrdci¢ uwagg na
wyswietlany numer fazy). Przycisk bedzie wyswietlony, gdy bedzie mozliwe powtdrzenie czynnosci okreslonej
fazy wywazania (kazda faza 3 lub wyzsza).
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Etapy wstepnego wywazania

B OO =

10800

Eg

Wstepny

Zatrzymaj trzpien — ten ekran wymaga od operatora zatrzymania
trzpienia. lkona zatrzymania trzpienia @& miga jako
przypomnienie. Ekran jest wyswietlany do chwili, gdy jednostka
sterujgca wykryje zatrzymanie obrotow trzpienia.

o

A

—
>

Wstepny

Zastosuj obcigzniki — gdy trzpien zostanie zatrzymany, na ekranie
zostanie przedstawiony sposob rozmieszczenia obcigznika.
Podczas wstepnej fazy na maszynie nie powinny znajdowac si¢
zadne obcigzenia lub 2 albo 3 obcigzenia o zmiennym kacie
powinny by¢ przeniesione do zerowej pozycji, zgodnie z
instrukcja.

Nacisngé PP, aby potwierdzi¢, ze maszyna jest gotowa.

()

) | B RQE) o

t

B OO =

Wstepny

Uruchom trzpien — ekran informuje, aby uruchomi¢ trzpien w
celu przeprowadzenia pomiaru wibracji. Ikony C oraz ,,RPM”
migaja jako przypomnienie. Jednostka sterujaca wyswietla ten
ekran do chwili, gdy wykryje, ze trzpien obraca si¢ ze stalg
predkoscia. Nastepnie pojawia si¢ ekran pomiaru.

Strzatka do tylu na ekranie wskazuje, ze nacisniccie 44
spowoduje przejscie do ekrandéw historii.
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Wstepny

Zmierz wibracje — gdy obroty ustabilizujg si¢, na ekranie pojawi
si¢ strzatka do przodu i zacznie migac. Nacisnigcie 2
spowoduje zapisanie tego pomiaru w pamigci.

Strzatka do tylu na ekranie wskazuje, Ze nacis$nigcie 44
spowoduje przejscie do ekrandéw historii.

&)
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10800

Eg

Test

Zatrzymaj trzpien — ikona zatrzymania trzpienia & miga jako
przypomnienie o koniecznosci zatrzymania trzpienia.
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Test

IDIRLY:

A LR Zastosuj obcigzniki — nalezy dodaé w pozycji
zerowej obcigznik testowy pokazany na ekranie. Zostanie
pokazana warto$¢ obcigznika testowego.

Nacisnigcie przycisku Edit (Edytuj) podczas fazy testu
d]_'ﬂ (ikona 3f0z) spowoduje wyswietlenie tego ekranu,
umozliwiajac  edycje wartoSci masy obciaznika
testowego. Jednostki wagi mozna roéwniez wybra¢ jako
0z, lub, kg Iub brak jednostek.

A
(I 4
o= <

®

Po zakonczeniu edycji nalezy nacisng¢ OK, aby
zapisa¢ zmiany 1 wroci¢ do ekranu Zastosuj obcigzniki.

@@ Zastosuj obcigzniki — gdy trzpien zostanie zatrzymany,
na ekranie zostanie przedstawione miejsce umieszczenia
obcigznika. W trakcie tej fazy jeden obcigznik powinien by¢
umieszczony w potozeniu zerowym lub wszystkie obcigzniki
powinny by¢ przesuni¢te we wskazane polozenia.

Pokazane ekrany przedstawiajg wywazenie 3-
obcigzeniowe, ale ten sam proces dotyczy wywazania 2-
obcigzeniowego.

Nacisngé A aby potwierdzi¢, Ze maszyna jest gotowa.

)

(

Test

Uruchom trzpieh — miga ikona (C oraz ,,RPM” jako
przypomnienie, aby uruchomié ponownie trzpien.

Strzatka do tylu na ekranie wskazuje, ze nacisnigcie 44
spowoduje przejscie do ekrandéw historii.
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Test
Zmierz wibracje — gdy obroty ustabilizujg si¢, na ekranie pojawi
si¢ strzatka do przodu i zacznie migac. Nacisniecie >
spowoduje zapisanie tego pomiaru w pamigci.

Strzatka do tylu na ekranie wskazuje, ze nacisnigcie 44
spowoduje przejscie do ekranow historii.
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Rozwigzanie

Zatrzymaj trzpien — ikona zatrzymania trzpienia & miga jako
przypomnienie o konieczno$ci zatrzymania trzpienia.
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Addytywne rozwigzanie obcigzenia (+)
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Bezwzgledne rozwigzanie obcigzenia
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Rozwigzanie

@ 1%@ Zastosuj obcigzniki— obcigznik nalezy przesung¢ do
potozenia oraz zmieni¢ do pokazanej masy, aby ograniczyé

wywazenie do minimum.

Nalezy umiesci¢ obciazniki wywazenia na tym samym
promieniu co obciaznik testowy.

Dostepne sa dwa sposoby wy$wietlenia rozwigzania:

Rozwigzanie addytywne (+)

Nalezy pozostawié¢ wszystkie
istniejgce obcigzniki na maszynie i
dodac¢ jedynie to, co jest pokazane.

Rozwigzanie bezwzgledne ( =) O @ O O
Nalezy najpierw usung¢ wszystkie O OPO ()
testowe obciazniki, a nastgpnie O O O O

zatozy¢ pokazane obcigzniki.

Nacisngd @, aby przelaczy¢ sie pomiedzy ekranami
addytywnego i bezwzglednego rozwigzania obcigznika. (uwaga:
ikona *®= na ekranie rozwigzania).

@@ Zastosuj obcigzniki — obcigznik nalezy przesuna¢ do
potozenia oraz zmieni¢ do pokazanych potozen, aby ograniczy¢
wywazenie do minimum.

Nacisng¢ przycisk Dalej Py aby potwierdzié, ze maszyna jest
gotowa.

>

1

B @Q®

Rozwigzanie

Uruchom trzpien — miga ikona C oraz ,RPM” jako
przypomnienie, aby uruchomi¢ ponownie trzpien.

Strzatka do tylu na ekranie wskazuje, ze nacisni¢cie 44
spowoduje przejscie do ekrandéw historii.
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Rozwigzanie

Pomiar wibracji. Gdy obroty ustabilizujg si¢, na ekranie pojawi
si¢ strzatka w prawo 1 zacznie miga¢. Naci$niecie przycisku Dalej
> spowoduje zapisanie tego pomiaru w pamieci.

Strzatka do tylu na ekranie wskazuje, Ze nacis$nigcie 44
spowoduje przejscie do ekrandéw historii.

Jesli wynikowe wibracje znajduja si¢ ponizej limitu wywazania
4 , proces wywazania zostanie zakonczony i pojawi si¢ ekran
gtowny. Jesli wynikowe wibracje sa powyzej limitu wywazania,
zostanie zapewnione nowe rozwigzanie wywazania w celu
skorygowania pozostatego niewywazenia.

Kazde kolejne rozwigzanie wywazania stanowi wywazanie trymujace. Wywazanie trymujace jest po prostu
powtorzeniem fazy rozwigzania i jest przeprowadzane, jesli wymagane sg dalsze regulacje. W przypadku
wprowadzenia zmian nalezy przeprowadzi¢ nowa petng czynno$¢ wywazania, naciskajac T .

Jeden z ponizszych ekrandw moze by¢ wyswietlany zamiast ekranu rozwigzania, jesli wystepuja problemy
z uzyskaniem rozwigzania wywazenia.
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Goérny ekran informuje, Ze nalezy uzy¢ mniejszych lub wigkszych
obcigznikéw. Nacis$nij przycisk 44 aby wro6ci¢ na ekrany
historii w celu zastosowania wigkszego obcigznika oraz aby
powtorzy¢ fazg testowa.

Dolny ekran wskazuje, ze liczby kompensacji sg bardzo wysokie
lub niskie pod katem dokltadnego wyswietlania oraz ze uzywane
jednostki wagi moga wymaga¢ zmiany. Nalezy nacisngé przycisk
Pr. aby wroci¢ na ekran Zastosuj obcigzniki bez wprowadzania
jakichkolwiek zmian.

@ ®
®
!
@

Obrazy przedstawiaja sugestiec umozliwiajace poprawe wynikow
przez zwigkszenie lub zmniejszenie wagi oraz/lub zmiane¢ typu
wywazania pomi¢dzy dwoma i trzema obcigznikami.

Nalezy nacisna¢ przycisk 4 ’, aby wrdci¢ na ekran Zastosuj
obciazniki bez wprowadzania jakichkolwiek zmian.
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Etapy wstepnego wywazania dla podwoéjnej ptaszczyzny

Dla utatwienia powyzsze etapy wstgpnego wywazania dotycza wywazania pojedynczej ptaszczyzny. Etapy wywazania
dwuptaszczyznowego sa identyczne, ale ekrany rozmieszczenia obcigznikéw oraz pomiaru wibracji beda wyswietla¢
informacje dla kazdej z dwoch ptaszczyzn, gdzie na gorze ekranu bedzie przedstawiona jedna ptaszczyzna, a na dole
ekranu bedzie przedstawiona druga ptaszczyzna.
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Rozmieszczenie obcigznikow Zmierz wibracje

Faza rozmieszczenia obcigzenia testowego jest podzielona na kilka etapoéw, z jednym rozmieszczeniem obcigznika dla
kazdej ptaszczyzny. Na ekranie bedzie wy$wietlana jedna plaszczyzna jako aktywna, natomiast pozostate plaszczyzny
beda wyszarzone. Kazde rozmieszczenie obciaznika nalezy przeprowadzi¢ w okre§lonej kolejnosci.
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Reczne wywazanie

System wywazania SBS jest w petni automatyczny, ale moze rowniez by¢ obstugiwany rgcznie. Mozliwos$¢ r¢cznego
przemieszczania mas wywazania w wywazarce jest przydatna do przeprowadzania testow diagnostycznych i umozliwia
operatorom r¢czne wywazanie maszyn, jesli jest to konieczne.

Dostep do przyciskoOw recznego wywazania mozna uzyskac, naciskajac przycisk MAN. Reczne RPM mozna okreslic,
gdy zaden sygnat RPM nie jest odbierany od wywazarki. W tym celu nalezy uzy¢ przyciskow strzatek w celu
ustawienia poziomu i naciskajac przycisk ENTER. Przyciski sa podzielone na dwie grupy i kazdy z nich kontroluje
jedng z dwoéch mas w wywazarce (M1 1 M2). Kazda mase mozna przesungc¢ do przodu lub do tyhy, z uwzglednieniem
obrotow $ciernicy. W danej chwili moze by¢ uzywany tylko jeden przycisk. Aby wywazy¢ recznie, nalezy przesungé
dwie masy w kierunku zapewniajacym ograniczenie odczytu wibracji na ekranie wibracji. Nalezy to wykonac¢ w trzech
etapach.

Etap 1: Nalezy przesuna¢ kazda z dwoch mas réwnomiernie w tym samym kierunku, do przodu lub do tyhu.
Przesuwanie ich w jednym kierunku powoduje zwigkszanie wibracji. Nastepnie nalezy wybra¢ przeciwny kierunek.
Nalezy kontynuowaé te czynno$ci do momentu, gdy nie bgdzie mozna juz ograniczy¢ poziomu wibracji. Ten ruch
powoduje rozmieszczenie dwoch mas rowno przy linii przechodzacej przez $srodek tarczy oraz srodek niewywazenia,
co jest pokazane biatg kropka.

Etap 1 Etap 2

Etap 2: Nalezy znalez¢ prawidlowy kat dla potozenia mas w odniesieniu do ,linii $rodkowej”. Nalezy to zrobic,
przesuwajac masy rowno w roznych kierunkach (jedna do przodu i jedna do tytu). Ponownie, jesli poziom wibracji
wzrosnie, ruch przeciwnego obcigznika wymaga sprawdzenia. Ten etap zostanie zakonczony, gdy nie mozna juz
ograniczy¢ poziomu wibracji.

Etap 3: Poziom wywazenia mozna wyregulowac, przesuwajgc pojedynczo masy w niewielkim zakresie, w celu
ograniczenia odczytu wibracji.

Kazda zmiana poziomu wibracji maszyny pozostanie w tyle ruchéw masy o jedng lub dwie sekundy. Jest to
spowodowane ,,efektem osiadania” maszyny. Gdy prawidtowy kierunek ruchu nie jest od razu znany lub sam poziom
wibracji jest maty (2.0 mikrony lub mniej), kazdy ruch mas powinien by¢ przeprowadzany w matych dawkach, z
opoznieniem dwoch sekund pomiedzy ruchami w celu oceny efektu kazdego ruchu.

Reczny filtr RPM

System moze by¢ rowniez uzywany jako narz¢dzie pomiaru i analizy wibracji. Filtr czestotliwosci wibracji jednostki
sterujacej mozna ustawi¢ recznie w zakresie od 300 do 30 000 RPM co jeden obr./min. Umozliwia to prace jednostki
sterujacej niezaleznie od wywazarki oraz pomiar poziomoéw wibracji wystepujacych na réoznych czestotliwosciach.

Aby ustawi¢ reczny filtr, nalezy odlaczy¢ 12-stykowy kabel wywazarki od jednostki sterujacej w celu wyeliminowania
wszelkich przychodzacych sygnatow RPM. Nalezy nacisna¢ przycisk MAN. na gtownym ekranie wywazarki, aby
przej$¢ do trybu recznego. Ustawi¢ wymagang czestotliwos¢ RPM dla recznego filtra przy uzyciu przycisku strzatki w
lewo, aby wybra¢ cyfry oraz przycisku strzatki w gore i dol, aby zmieni¢ wybrang cyfre. Nacisng¢ ENTER, aby
wyswietli¢c poziom wibracji przy tych wybranych obrotach RPM. W razie potrzeby mozna dostosowaé poziom
recznego filtra, aby wyswietlal poziomy wibracji na innych czestotliwo$ciach. Kompletna analiza wszystkich
wymaganych czestotliwosci jest rowniez dostepna przy uzyciu funkcji wykresu wibracji.
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Wykres wibracji

Funkcja ta przeprowadza zautomatyzowane przeszukiwanie widma wibracji w okreslonych zakresach
(czestotliwosciach) RPM 1 wy$wietla wyniki w formie graficznej na ekranie. Moze by¢ ona przydatna przy
diagnozowaniu wibracji spowodowanych stanem maszyny lub wykrywaniu probleméw zwigzanych z otoczeniem,
ktére mogg mie¢ szkodliwy wptyw na proces szlifowania. Zakres obrotow RPM, ktory ma by¢ poddany ocenie, bedzie
roéznit si¢ w zaleznosci od maszyny i procesu. Wymagane jest ustalenie minimalnych i maksymalnych roboczych
obrotow RPM szlifierki. Sugerowany zakres oceny wynosi od 0,4 x (min. RPM) do 2,0 x (maks. RPM). Obejmuje to
wszystkie czestotliwosei, ktore bedg mialty potencjalne harmoniczne oddziatywanie na zakres roboczy RPM. W celu
zidentyfikowania wymaganego obszaru mozna réwniez uzy¢ szerokiego zakresu, a nastgpnie, aby uzyskaé bardziej
szczegotowe informacje, przeprowadzi¢ bardziej zawe¢zone nanoszenie na wymaganym zakresie RPM.

ZAKRES RPM - nalezy wybra¢ opcj¢ PLOT VIBRATION (Nanie§ wibracje) z menu, a nast¢pnie wybra¢ RPM
RANGE (Zakres RPM). Zakres RPM to zakres czgstotliwosci, ktory bedzie analizowany podczas przeszukiwania
widma. Nalezy uzy¢ przyciskow strzalek, aby ustawi¢ dolny zakres RPM, nacisng¢ ENTER, aby zapisa¢ warto$¢, a
nastgpnie w ten sam sposdb wprowadzi¢ gorng granicg zakresu. Przy ustawianiu zakresu RPM nalezy uzy¢ przyciskow
strzatek w gore 1 w dol, aby zwickszy¢ lub zmniejszy¢ wartosci, a nastgpnie przycisku strzatki w lewo, aby przenies¢
kursor do wymaganej cyfry.

START - powoduje to rozpoczecie przeszukiwania wibracji dla wybranego zakresu RPM. Symbol obracajacej si¢
klepsydry po prawej stronie wyswietlacza sygnalizuje, ze jednostka sterujaca przeprowadza przeszukiwanie zakresu
RPM. Podczas tego procesu wszystkie zapisane pary poziomu wibracji i RPM sg wysytane do interfejsu programowego
w formacie ASCIIL. Po zakonczeniu przeszukiwania RPM na wy$wietlaczu przedstawiony jest wynikowe naniesiony
wykres czestotliwosci. W przypadku nieanulowanego wykresu na ekranie pojawi si¢ caly zakres szerokosci.
Anulowane wykresy bedg miaty mniejszg liczbe punktow i bedg wyswietlaé wezsze pasmo szerokos$ci. Skala pionowa
jest linlowa i1 bazuje na warto$ci szczytowej, ktora jest wysSwietlana na gorze wykresu. Skala pozioma jest
logarytmiczna. Czestotliwo$¢ szczytowa bedzie wyswietlona w formie biatej linii.

1)  POKAZ DANE. Nalezy nacisna¢ ten przycisk, aby zmieni¢ wyswietlanie na zestawienie szczytowych warto$ci
wibracji. Jest to 20 (lub mniej) najwyzszych wartos$ci zapisanych w wybranym zakresie. Przycisk VIB./RPM
(Wibracje/RPM) na tym ekranie umozliwia sortowanie kolejnosci tych wartosci, umozliwiajac wyswietlanie ich
wedtug poziomu wibracji lub RPM. Przyciski strzatek umozliwiaja przechodzenie w gorg/w dot przez wartosci.
Przycisk VIEW PLOT (Pokaz wykres) umozliwia powrot na ekran przedstawiajacy ostatni zarejestrowany
wykres.

2) SEND DATA (Wyslij dane). Nacis$nigcie tego przycisku umozliwia eksportowanie zarejestrowanych wartosci
szczytowych oraz odpowiednich pozioméw RPM z interfejsu oprogramowania w formacie ASCII. Informacje te
w zalezno$ci od zapotrzebowania moga by¢ przechwytywane i uzywane.

3)  PLOT SETUP (Konfiguracja wykresu). Przycisk ten umozliwia uzytkownikowi powro6t na ekran konfiguracji
w celu utworzenia wykresu wibracji, gdzie mozna wprowadzi¢ alternatywne ustawienia RPM do tworzenia
wykresu lub mozna wyj$¢ z procesu tworzenia wykresu, naciskajgc przycisk EXIT (Zakoncz).

GN.4 POMIAR ZAK. POKAZ GN.4 WYNIKI POKAZ
0.337wc 1177rPM 5$SE SN
DANE 9,337 1177 A
sl 5V
SKAN 6631 715 Rem
Wykres czestotliwosci Wyswietlanie szczytowych wartosci
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Interfejs przewodowy

Podfaczenie systemu wywazania SBS ze sterownikiem maszyny CNC lub PLC jest obstugiwane za posrednictwem
interfejsu przewodowego lub interfejsu programowego. Interfejs przewodowy jest dostepny za posrednictwem
standardowego sterownika DB-25 znajdujacego si¢ na tylnym panelu kazdej karty wywazarki, natomiast interfejs
programowy jest obstugiwany za posrednictwem potaczenia USB lub Ethernet, ktore sg typowe dla catej jednostki
sterujacej. W zwigzku z licznymi mozliwymi wersjami i konfiguracjami przewodéw wymaganych dla takiego
interfejsu, za dostarczenie przewoddéw odpowiada operator.

W przypadku projektowania interfejsu dla systemu SBS nalezy pamietaé, ze sterownik szlifierki musi
obstugiwac system SBS. System SBS nie moze sterowacé szlifierka.

Nalezy uwaznie przeczyta¢ caly podrgcznik przed probg podiaczenia systemu SBS do sterownika szlifierki. Sekcje
obejmujace interfejs innych produktow SBS, ktéore mozna podiaczy¢é do jednostki sterujacej SBS, sa omowione
oddzielnie w dodatkowym podr¢czniku do takich produktow.

Omodwienie interfejsu przewodowego

Interfejs przewodowy sktada si¢ z trzech sekcji: zasilanie interfejsu, wejscia oraz wyjscia.

Zasilanie interfejsu jest zapewnione wylacznie do obstugi wejs¢ interfejsu przewodowego. Sktada si¢ ono z trzech
wspolnych stykéw oraz jednego styku wyjscia. Wspolne styki sa podlaczone wewnetrznie do podstawy oraz do
uziemienia. Wyjécie zapewnia maksymalnie 30 mA przy okoto +15V DC. Zewngtrzne zasilanie obshugujace
wejscia/wyjscia interfejsu musi pochodzi¢ z zasilania typu SELV (Safety Extra Low Voltage, bezpieczne bardzo niskie
napigcie).

Trzy wejscia zapewniaja odpornos¢ na zakldcenia SB5512 lub SB5532 DB-25

! trwalo.éé'. Wejscia e umchamlage przez Standardowo dla wywazarek SB-5500
podciggniccie do potencjalu zasilania przez

polaczenie z wyjSciem zasilania interfejsu

/

. 1

przewodowego SB-5500 lub polgczenie =z sup-com——O O wyjscie: BOT2-NO
sygnalem  dostarczonym  przez  klienta. wyjscie: nz—2—) OH-5—Wyjscie: BOT2R
Umchormen_le wejs¢ wymaga przynajmniej 8 mA Wyjscie: nz O O-1¢ wyjscie: BoT2-NC
przy napieciu od 10 do 26 V, AC lub +DC, z Wviscie: £ 10

o . oo yiscle: nz O Wejscie: FPI
odniesieniem do przewodu wspdlnego zasilania RPM-R——O
interfejsu przewodowego SB-5500. Wspdlne styki o . O % Wejscie: SBC
sq podigczone wewnetrznie do podstawy oraz do Wyijscie: RPM , O O Wejscie: SPB
uziemienia. Wejdcia sg wylgczane przez usuniecie SUP-COM O OH-22—sup-out
potaczenia ze zrodtem zasilania lub sygnahu. Wyjscie: FBSI.INC——-() O--2 wyjscie: nz

ey . . . . . idcie* - 9
Wyjscia skladaja sie z optycznie odizolowanych, Wyjscie: BOT-NC——-() (O--22-Wyjscie: BOT-R
jednobiegunowych/dwupotozeniowych Wyjscie: BOT-NO——() (O Wyjscie: FBSI-R
przekaznikow polprzewodnikowych. Te Wyjscie: FBSI-NO-11(7) O Wyiscie: BIP-R
pr.zekazmkl polprzew.odnlkowe mo.gq. by¢ Wyjscie: BIP-NO—12—{ (") -2 wyjscie: BIP-NC
uzywane do podawania sygnalu wyjSciowego SUP-COM_12

dt : d o1 dt ilani y\ Powtoka (uziemienie

przez  podlaczenie o zrodla  zasilania

. o, ostaniaiace)
dostarczonego przez klienta. WyjScia s3

odizolowane elektrycznie od wszystkich innych obwodow i obstugujg maks. 24 V DC lub AC, 50 mA. Obcigzenia
impedancyjne muszg by¢ zabezpieczone przed ruchem powrotnym do 50 V DC.

Trzy styki jednobiegunowego/dwupotozeniowego przekaznika poiprzewodnikowego sa okreslane jako ,,normalnie
otwarte”, ,,normalnie zamkniete” oraz ,,przewdd wspdlny”. Termin ,,przewod wspdlny” w tym sensie nie oznacza
polaczenia z przewodem wspolnym zasilania. Termin ,,powr6t” uzywany ponizej oznacza wspdlny styk wyjscia.
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Nazwy i funkcje styku wej$ciowego

Numer | Nazwa Opis
styku
18 | SBC Polecenie rozpoczecia wywazania — uruchomiona chwilowo w celu zainicjowania operacji

automatycznego wywazania. Rosngca krawedz tego sygnatu rozpoczyna operacije.

19 | SPB Polecenie zatrzymania wywazania — gdy jest aktywna wprowadzenie zatrzymuje trwajgcg operacije
automatycznego wywazania za pomocg interfejsu przewodowego lub programowego. Przycisk AUTO
nadal dziata na przednim panelu.

17 | FPI Wstrzymanie przedniego panelu — gdy jest aktywne, podstawowe dziatania operatora przy uzyciu
przyciskéw na przednim panelu s3g nieaktywne. Przyciski MENU, MAN. oraz AUTO sg wytgczone.
Przycisk Power (Zasilanie) nadal jest nadal wtgczony, a przycisk Cancel (Anuluj), ktéry umozliwia
zatrzymanie automatycznej operacji wywazania, nadal jest aktywny. Przyciski SHOW-ALL (Pokaz
wszystko) oraz System Status (Stan systemu) sg wtgczone.

Nazwy i funkcje styku wyj$ciowego

Numer | Nazwa Opis
styku
22 | BOT-R, Wywazenie poza tolerancjg: Powrét, normalnie otwarty i normalnie zamkniety styk. To wyjscie jest
10 | BOT-NO aktywne, gdy 1) poziom zmierzonych wibracji przekracza wartos¢ tolerancji wibracji ustawiong przez
9 | BOT-NC operatora i pozostaje aktywne, je$li wibracje przekraczajg krytyczny poziom toleranciji. 2) Jest ono

réwniez aktywne, jesli wartos¢ RPM trzpienia przekracza krytyczne maks. RPM, ale jest nieaktywna,
jesli RPM trzpienia spadajg ponizej ustawionego przez uzytkownika limitu krytycznych RPM.
Funkcje tego przekaznika podczas cyklu automatycznego wywazania sg okreslane przez ustawienie
CNC BOT MODE.

15 | BOT2-R Wywazenie poza tolerancjg dwa: Powrdt, normalnie otwarty i normalnie zamkniety styk. To wyjscie
14 | BOT2-NO | jest aktywne 1) gdy zmierzony poziom wibracji przekracza krytyczng tolerancje zdefiniowang przez
16 | BOT2-NC | operatora, 2) gdy RPM trzpienia przekraczajg maks. wartos¢ krytyczng RPM zdefiniowang przez
operatora, lub 3) jesli RPM trzpienia spadaja ponizej ustawionego przez uzytkownika limitu
krytycznych RPM.

Funkcje tego przekaznika podczas cyklu automatycznego wywazania sg okreslane przez ustawienie
CNC BOT MODE.

24 | BIP-R Wywazanie w trakcie: Powrét, normalnie otwarty i normalnie zamkniety. To wyjscie jest aktywne w
12 | BIP-NO trakcie operacji automatycznego wywazania.

25 | BIP-NC

23 | FBSI-R Nieudane wywazanie/system nie dziata: Powrdt, normalnie otwarty i normalnie zamkniety styk. To

11 | FBSI-NO wyjscie jest aktywne, gdy system pracuje w normalnym trybie roboczym, z wigczonym zasilaniem i po
8 | FBSI-NC pomysinym automatycznym tescie zasilania. Nastepuje wytaczenie zasilania, jesli jednostka sterujgca
znajduje sie w trybie wytgczenia zasilania lub czuwania albo gdy wystapi stan btedu lub usterki.

6 | RPM Ten przekaznik potprzewodnikowy zamyka sie raz na jeden obrét. Jest to buforowane wyjscie sygnatu
5 | RPM-R RPM generowanego przez wywazarke. Nie jest ono dostepne, jesli RPM zostaty wprowadzone
recznie.

Interfejs programowy

System wywazania SBS udostgpnia interfejs programowy za posrednictwem trybu Ethernet TCP/IP lub USB. Interfejs
programowy zapewnia te same opcje sterowania co interfejs przewodowy, a ponadto monitorowanie stanu, ustawianie
limitu automatycznego wywazania oraz analiz¢ widma wibracji. Ponizszy opis dotyczy wszystkich modeli SB-5500.
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Komunikacja

Interfejs programowy zapewnia emulacje interfejsu szeregowego, ktora umozliwia podiaczenie jednostki sterujacej do
komputera Windows przy uzyciu trybu Ethernet TCP/IP lub USB. W przypadku potaczenia TCP/IP nalezy uzy¢
wiersza polecen Windows wskazujacego adres IP jednostki sterujacej lub uzyé oprogramowania HyperTerminal lub
podobnego oprogramowania komunikacyjnego ustawionego na port 23 z dowolnym ustawieniem szybkos$ci transmisji
danych. W przypadku potaczenia przy uzyciu USB system Windows przypisze port COM do jednostki sterujace;j. Jesli
do urzadzenia SB-5500 port COM nie zostanie przypisany automatycznie, sterownik instalacji Windows komunikacji
USB-szeregowej jest dostepny w witrynie internetowej SBS www.grindingcontrol.com. Przypisanie portu COM jest
kontrolowane przez system Windows i unikatowy port COM bedzie przypisany do kazdej wykrytej jednostki sterujace;j
SB-5500. Przypisany port mozna ustali¢ za pomocg menedzera urzadzen Windows. W celu obstugi jednostki sterujacej
za pomocg potaczenia USB nalezy uzy¢ oprogramowania HyperTerminal Iub innego oprogramowania do komunikacji
szeregowej.

Polecenia i odpowiedzi oprogramowania

Przy pierwszym uruchomieniu jednostki sterujacej interfejs oprogramowania wyswietla nastepujacy komunikat.

/SB-5500, Copyright (c) 2009, Schmitt Industries, Inc.<CR>
V0.02<CR>

Polecenia — komunikat poprzedzony cyfra od ,,1” do ,,4” to polecenie lub odpowiedZ odnoszgca si¢ odpowiednio do
gniazda od 1 do 4. Komunikat rozpoczynajacy si¢ innym znakiem odnosi si¢ do jednostki sterujgcej systemu.
Przyktady z wykorzystaniem gniazda karty ,,1”.

Dostepne sg nastepujgce polecenia z interfejsu programowego:

Polecenia jednostki sterujgcej

Polecenie OdpowiedZz | Znaczenie/przykiad:

C Zapytanie dotyczgce stanu panelu sterujgcego.
<Esc>C<CR>

Cl Panel sterujgcy jest wstrzymany

CI<CR>

CE Panel sterujgcy jest wtgczony

CE<CR>

CX Panel sterujgcy nie jest zainstalowany

CX<CR>

CE Panel sterujgcy wtgczony.
<Esc>CE<CR>

K Potwierdzenie polecenia
K<CR>

CX Panel sterujgcy nie jest zainstalowany

CX<CR>

Cl Panel sterujgcy wstrzymany.
<Esc>CI<CR>

K Potwierdzenie polecenia
K<CR>

Q Polecenie nie zostato zatwierdzone (panel jest uzywany?)

Q<CR>

CX Panel sterujgcy nie jest zainstalowany

Vv Zapytanie o wersje (oprogramowanie sprzetowe ptyty gtéwnej).
<Esc>V<CR>

Vn.nn Wersja oprogramowania firmowego

V1.00<CR>
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Polecenia karty gniazda (karty sg sterowane indywidualnie)

Polecenie

Odpowiedz

Znaczenie/przyktad:

X

Typ zapytania (karty gniazda).
< Esc >1X<CR> Rozpoczecie zapytania informacyjnego gniazda 1.

Xz.zzVn.nn
[sss]/tekst

Odpowiedz gniada. z.zz oznacza typ karty gniazda: 1.02 to wywazarka mechaniczna; 1.03 to
wywazarka N/C; 2.02 to wywazarka Hydro; 3.00 to karta AEMS; 5.00 to wywazarka reczna.
n.nn to wersja oprogramowania sprzetowego wywazarki. sss to nazwa karty okreslona przez
uzytkownika. Ukos$nik poprzedza komentarz tekstowy, ktory wyjasnia typ karty.

1X1.02V0.15[NAZWA]/WYWAZARKA MECHANICZNA<CR>
1X1.03V0.15[NAZWA]/WYWAZARKA BEZDOTYKOWA<CR>
1X2.02V0.15[NAZWA]/HYDROKOMPENSER<CR>
1X3.00V0.03[NAZWA]/ODSTEP/USTERKA<CR>
1X5.00V0.15[NAZWA]/WYWAZARKA RECZNA<CR>

X0/Brak karty

W gniezdzie nie ma zainstalowanej karty.

1X0/Brak karty<CR>

XX/Nie
odpowiada

Karta jest zainstalowana w gniezdzie, ale nie odpowiada systemowi.

1XX/Nie odpowiada<CR>

BA

Wywazarka przerywa polecenie.
<Esc>2BA<CR> Przerwanie cyklu wywazania gniazda 2.

BT

Zakonczony cykl wywazania (jesli uruchomiony)

2BT<CR>

BS

Polecenie uruchomienia wywazania. To polecenie uruchamia cykl automatycznego
wywazania, jesli mozna pobra¢ zasoby systemowe. Przycisk Cancel (Anuluj) na przednim
panelu zatrzymuje cykl.

<Esc>1BS<CR> Rozpocznij cykl wywazania gniazda 1.

BS

Rozpoczety cykl wywazania

1BS<CR>

BT

Zakonczony cykl wywazania

1BT<CR>

Glsssl][,[eeel]]

Widmo wibracji na wykresie. Przyjmuje odczyty wibracji jako funkcje RPM wibracji. Opcjonalnie
mozna okresli¢ sss jako poczatkowe RPM oraz eee jako koricowe RPM
<Esc>1G500,2000<CR> Uruchomienie programu widma wibracji gniazda 1.
Skanowanie od 500 do 2000 RPM.

U = jednostki

Uruchomiony program widma (podane jednostki)

1U=UM<CR>

Grrr,vv.vvv

Punkt wibracji w formie graficznej. Generowany jest jeden wiersz dla kazdej zmierzonej
wartosci RPM. rrr to obecna wartos¢ RPM. vv.vvv to zmierzona warto$¢ wibracji przy
okreslonej wartosci RPM.

1G500,0.04<CR>
1G550,0.05<CR>

GE

Koniec widma w formie graficznej. Program widma wibracji w formie graficznej jest
zakonczony.

1GE<CR>

GX

Anulowanie widma wibracji.
<Esc>1GX<CR> Zatrzymanie programu widma wibracji gniazda 1.

GE

Koniec widma w formie graficznej

LIx.xx[,ly-yyll,
[z.zZ]]]]

Ograniczenie polecenia. x.xx jest limitem, y.yy to tolerancja, z.zz to krytyczny poziom
wibracji, wszystkie wartosci w mikronach. Jesli nie ma wartosci x.xx, wtedy poziom limitu
nie bedzie zmieniony. Jesli nie ma wartosci y.yy, wtedy poziom tolerancji nie bedzie
zmieniony. Jesli nie ma wartosci z.zz, wtedy poziom krytyczny nie bedzie zmieniony.

<Esc>1L<CR> uzyskaj limity wywazenia gniazda 1.

LX.XX,y.yy,
z.2z

Odpowiedz limitu wywazenia (nowe wartosci) x.xx jest limitem, y.yy to tolerancja, z.zz to
krytyczny poziom wibracji, wszystkie warto$ci w mikronach.

1L0.40,1.20,20.00<CR>
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Polecenia karty gniazda (karty sg sterowane indywidualnie)

Polecenie Odpowiedz Znaczenie/przyktad:
<Esc>1L0.08,,15<CR> ustawienie limitu gniazda 1 jako .08, poziom krytyczny jako
15.00, brak zmiany toleranc;ji.
1L0.08,1.20,15.00<CR>

P[1]23] Ustawienie predkosci wywazania. 1 ustawia ostrozne wywazanie. 2 ustawia agresywne

wywazanie.
3 ustawia normalne wywazanie.
<Esc>1P<CR> Uzyskaj ustawienie predkosci wywazania gniazda 1.

P1 1P1<CR> Obecne ustawienie predkosci wywazania to ustawienie ostrozne.
<Esc>1P2<CR> ustaw agresywne ustawienie predkosci wywazania gniazda 1.
1P2<CR> Obecne ustawienie predkosci wywazania to ustawienie agresywne.

R[rrr] Ustaw poziom krytycznych RPM. rrr to nowy poziom krytycznych RPM. Wartosci 301—
30100 sg uzywane jako krytyczna warto$¢ RPM. Wszystkie pozostate warto$ci sg
interpretowane jako OFF (wyt.).
<Esc>1R3500<CR> ustaw krytyczne RPM gniazda 1 na 3500 RPM.
<Esc>1R0<CR> Wytgcz kontrole krytycznych RPM gniazda 1.
<Esc>1R<CR> uzyskaj krytyczne RPM gniazda 1.

Rrrr 1R3500<CR> Krytyczne RPM gniazda 1 wynoszg 3500 RPM.

Odpowiedz rrr=300 oznacza brak ustawionego limitu, krytyczne RPM sg wytgczone.
1R300<CR>

S[C] Polecenie zapytania o stan. Jesli wystepuje ,C”, oznacza to, ze wczesniej zgtoszony stan
bfedu zostanie wyzerowany przed zgtoszeniem stanu.
<Esc>1S<CR> zgios stan gniazda 1.

Srrr,v.vy, Odpowiedz dotyczgca stanu. rrr to obr./min, v.vv to poziom wibracji w mikronach, FBSI
[FBSI,] oznacza nieudane wywazanie/niedziatajgcy system, BIP oznacza trwajgce wywazanie, FPI

[BIP,][FPI,] oznacza, ze przedni panel jest wstrzymany, eee to poszczegdine litery btedu

ERR=eee przedstawiajgce stan btedu. Jesli pierwsza litera to ,@”, wtedy stan btedu wymaga

wyzerowania (nalezy uzyc¢ polecenia SC lub nacisng¢ przycisk zerowania na przednim
panelu).

1S 1590,0.23,ERR=@GI<CR>
<Esc>1SC<CR> zgios stan gniazda 1.
1S 1590,0.24, ERR=G<CR>

Podsumowanie pracy oprogramowania

Funkcja interfejsu oprogramowania systemu wywazania SBS umozliwia w peli zautomatyzowane wywazanie i
testowanie szlifierki. Na przyktad, jesli zostanie zarejestrowane widmo wibracji nowej maszyny, mozna bedzie
zachowa¢ je do wykorzystania w przyszlosci w celu sprawdzania stanu danego tozyska, wywazenia trzpienia
obrotowego 1 stanu maszyny. Odczyty poziomu RPM i wibracji z wiersza stanu mogg by¢ uzywane w celu zapewnienia
zdalnych informacji na temat predkosci pracy oraz charakterystyki maszyny. Dane te moga pomo6c w ustaleniu, kiedy
$ciernica wymaga wymiany lub innych czynnosci konserwacyjnych.

Interfejs Profibus DP

Dokument implementacji Profibus oraz wymagany plik Profibus GSD mozna pobra¢ z witryny internetowej SBS
www.sbs.schmitt-ind.com/support/software-firmware/.
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Konserwacja systemu

Konserwacja zbieracza

Czynnos$ci operatora dotyczace systemu wywazania SBS ograniczajg si¢ do wymiany bezpiecznika liniowego
w jednostce sterujacej oraz wymiany zespotu pierscienia §lizgowego wywazarki, jesli jest to wymagane. Instrukcje sg
dotaczone do czesci zamiennych zbieracza. Przedstawione sg schematy podiaczenia przewodow kabla wywazarki oraz
kabla czujnika w celu utatwienia przeprowadzania drobnych napraw lub podigczen. Jesli wymagane sg inne czynnos$ci
serwisowe, nalezy skontaktowac si¢ ze sprzedawca systemu wywazania SBS lub z firmg Schmitt Industries Inc.

Bezdotykowa wersja wywazarki SBS nie zawiera czgsci wymagajgcych czynnosci serwisowych wykonywanych przez
uzytkownika.

Wymiana pierscienia slizgowego wywazarki
Czujnik RPM

Blok pierscienia slizgowego O
(SB-8520)
Otwor prowadnicy

Stupek pierscienia $lizgowego ©

Ztacze pierscienia slizgowego ©

Plastikowe zaciski ustalajgce

Gtéwne ztgcze e DL‘:

Ostona O

Sruby ostony (M3)
Pokrywka

Sruby stupka (M3)

Stupek pierscienia
slizgowego (SB-8530)
tozysko

Schemat zbieracza SBS (SB-8510)

D=

Pierscien

PRI

Zigcze stupka

Wywazarka

Zasady zwrotu/naprawy SBS

Priorytetem firmy Schmitt Industries jest zapewnienie najwyzszego poziomu obstugi naszych klientow. Zdajemy sobie
sprawe z kosztow zwigzanych z przestojem maszyny i staramy si¢ realizowaé naprawe czesci dostarczonych do naszej
siedziby w tym samym dniu. W zwigzku z komplikacjami 1 opdznieniami zwigzanymi z dostawami
miedzynarodowymi klienci spoza Standéw Zjednoczonych powinni skontaktowaé si¢ z lokalnym dostawcg SBS w celu
uzyskania informacji na temat dostawy. Przed zwrotem sprzetu do naprawy nalezy skontaktowac si¢ z firmg Schmitt
Industries, Inc. w celu uzyskania numeru autoryzacji materiatow zwrotnych (RMA). Bez tego numeru
identyfikacyjnego firma Schmitt Industries nie moze zapewni¢ sprawnej i prawidtowej realizacji potrzeb klienta w
zakresie naprawy. Brak numeru RMA moze spowodowaé znaczne opoznienie.
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Schemat przewodu wywazarki

ZtACZE PO STRONIE
JEDNOSTKI STERUJACEJ

12-STYKOWY OKRAGLY
WTYK DINWIDOK
STYKOW

Kabel wywazarki

Dla numerow czesci kabla SB-48xx

ZEWNETRZNE OPLOT EKRANUJA

A A

ODPROWADZENIE 24 AWG (7/32)

A A

A CZARNY 24 AWG (7/32) E

B BIALY 24 AWG (7/32) F

c<& ZIELONY 24 AWG (7/32) G
~ N

WEWNETRZNA FOLIA EKRANUJACA

D < NIEBIESKI 24 AWG (7/32) N.C.

E FIOLETOWY 24 AWG (7/32) N.C.

F BRAZOWY 24 AWG (7/32) A

G < CZERWONY 24 AWG (7/32) - B
N N

H POMARANCZOWY 24 AWG (7/32) c

J ZOLTY 24 AWG (7/32) D

K N.C.
L NC.
M<N.C.

Zt ACZE PO STRONIE
WYWAZARKI

7-STYKOWE GNIAZDO
BAGNETOWE
WIDOK STYKOW

Schemat przewodu czujnika

®
@ @

® @

OKRAGLY WTYK DIN
WIDOK STYKOW

o [
2

3

4

5

Numer czesci SB-14xx

ZEWNETRZNE EKRANOWANIE

CZARNY 20 AWG (19/32)

CZERWONY 20 AWG (19/32)
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Usuwanie usterek — poradnik

Celem tego poradnika jest udzielenie pomocy w przypadku wystapienia probleméw z systemem wywazania SBS.

Krok1 Jedli jednostka sterujgca wywazarki wys$wietla komunikaty o bltgdach, nalezy zapozna¢ si¢ z sekcja
dotyczaca wyswietlanych komunikatéw o bledach w tym podreczniku w celu uzyskania wyjasnienia na temat
wyswietlanych komunikatow. Nalezy skontaktowaé si¢ z firmg Schmitt Industries, aby uzyska¢ wsparcie.
W przypadku zglaszania problemow prosimy o podanie kodu bledu (litery) wy$Swietlanych bledow.

Krok2  Je$li zadne komunikaty o bledach nie sg wySwietlane, nalezy sprawdzi¢ czujnik wibracji. Nalezy
sprawdzi¢, czy czujnik jest dobrze zamocowany do maszyny, czy jego magnes jest dobrze docisnicty oraz czy jest
prawidtowo podtaczony do jednostki sterujacej. Nalezy rowniez sprawdzié, czy potozenie czujnika na szlifierce dobrze
odpowiada wywazeniu maszyny (zobacz: sekcja Lokalizacja czujnika wibracji).

W ramach ostatecznej kontroli nalezy r¢cznie ustawi¢ obr./min na jednostce sterujgcej zgodnie z predkoscig pracy
szlifierki 1 sprawdzié, czy wystepuje sygnat przychodzacy wibracji. W przypadku uzyskania zerowego odczytu
z czujnika podczas tego testu nalezy przekazal czujnik wibracji oraz jednostke sterujacg do naprawy. Nalezy
skontaktowac si¢ z firmg Schmitt Industries w celu uzyskania numeru autoryzacji materiatbw zwrotnych (RMA).

Krok 3  Jesli czujnik wibracji dziata prawidtowo, nastepnym krokiem jest przeprowadzenie kontroli spojnosci
pozostatego systemu. Ten test nalezy przeprowadzi¢ przy pracujacej maszynie, ale nie podczas cyklu szlifowania lub
wyrownywania. Nalezy nacisnag¢ przycisk MAN., aby przej$¢ do trybu recznego sterowania i kolejno nacisnac i
przytrzymac przez okoto 5 sekund kazdy z czterech recznych przyciskow. Przy kazdym ruchu obciaznikéw wywazarki
system powinien zarejestrowac na jednostce sterujgcej zmiane wyswietlanego poziomu wibracji. Jesli to nie nastapi w
przypadku zadnego z czterech przyciskow, oznacza to, ze wystgpit problem technicznych systemu. Nalezy zwrocié
wywazarke, jednostke sterujaca, czujnik wibracji oraz kabel wywazarki. Nalezy skontaktowac si¢ z firmg Schmitt
Industries w celu uzyskania numeru autoryzacji materialdow zwrotnych (RMA).

Krok 4  Jesli samodiagnostyka jednostki sterujacej wykaze brak probleméw technicznych z systemem SBS, nalezy
sprawdzi¢, czy problemy nie sa zwigzane z otoczeniem/aplikacja. Poziom wibracji otoczenia maszyny nalezy
sprawdzaé podczas pracy i nalezy sprawdzaé ustawienie limitu wywazarki wzgledem tego poziomu. (zobacz sekcja:
Aspekty dotyczqce otoczenia) (zobacz sekcja: Ustawianie parametrow pracy) Nalezy roéwniez sprawdzi¢
zwymiarowanie wywazarki wzgledem danej aplikacji. (zobacz sekcja: Weryfikacja wymiarowania wywazarki)

Jesli po wykonaniu powyzszych czterech krokéw nadal wystepuja problemy, nalezy skontaktowac si¢ z firmag
Schmitt Industries lub dostawcag wywazarki SBS.

Opcja testowania wyswietlacza

Podczas uruchamiania jednostki sterujacej mozna sprawdzi¢ dziatanie wyswietlacza. W tym celu nalezy nacisng¢ jeden
z przyciskow funkcyjnych nad opcja ,,SETUP”(Konfiguracja), a nastgpnie nacisng¢ przycisk ,,SETUP” (Konfiguracja).
Na ckranie wyswietli si¢ komunikat DISPLAY TEST (Testuj wyswietlacz) oraz przyciski TEST, START oraz SETUP
(Konfiguracja). Nacisni¢cie przycisku TEST spowoduje odwrdcenie wyswietlania jasnych i ciemnych obszaréw
tekstowych. Ponowne nacisnigcie przycisku TEST spowoduje wyswietlenie pelnego ekranu z wszystkimi zapalonymi
pikselami. Ponowne nacis$nigcie spowoduje wytaczenie wszystkich pikseli. Ponowne nacisni¢cie spowoduje powrdt na
ekran DISPLAY TEST (Testowanie wyswietlacza). Wys$wietlane sa rowniez numery referencyjne wersji ptyty gtownej
systemu oraz ukladu elektronicznego wys$wietlacza. Kontroli LED stanu po lewej stronie wyswietlacza beda kolejno
zapala¢ si¢ w trzech kolorach, sprawdzajac dzialanie. Nalezy nacisng¢ przycisk START, aby poming¢ opcje SETUP
(Konfiguracja) i wznowi¢ normalng prace. Nalezy nacisng¢ przycisk SETUP (Konfiguracja), aby kontynuowac
konfiguracj¢ systemu.
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Wyswietlane komunikaty o bledach

Oprogramowanie do samodiagnostyki jednostek sterujacych wywazarki SB-5500. Jesli kiedykolwiek wystapi problem
z systemem SBS, zostanie on zasygnalizowany na przednim panelu jako kod btedu. Ponizej znajduje si¢ lista tych
koddéw bledéw, opis informujacy, kiedy jednostka sterujgca automatycznie przeprowadza kazdy test, jak kazdy kod jest
zerowany, definicje kazdego komunikatu o btedzie oraz wymagane dziatanie do wykonania przez uzytkownika.

Nalezy nacisngé¢ przycisk CLEAR (Wyzeruj) lub CANCEL (Anuluyj), aby recznie skasowaé wyswietlany komunikat o
btedzie. Gdy btad zostanie skasowany, zostanie on wyswietlony ponownie, gdy stan btedu zostanie znowu wykryty.
Aby wyizolowaé niesprawne elementy, w przypadku niektérych kodéw bledéow dostepne sa okreslone procedury
testowe.

Nalezy poda¢ kod btedu (litery) wyswietlanych btedow w przypadku zwracania sprzetu do naprawy. Nalezy rowniez
podac jak najwigcej szczego6téw na temat warunkéw, w ktdrych wystapily problemy oraz objawow.

Kod | Komunikat Definicja Dziatanie
btedu
RPM POZA ZAKRESEM Sprawdzane w trybie ciggtym. Zerowany automatycznie. Sprawdzi¢ predkosé roboczg szlifierki. Jesli

A ZAKRES PRACY WYNOSI Pojawia sie, jesli sygnat RPM z maszyna pracuje z predkoscig powyzej 30 000 RPM, nalezy
300-30 000 wywazarki wynosi ponizej 300 skontaktowac sig z dostawcg systemu wywazania SBS w celu
SPRAWDZIC CZUJINIK RPM RPM lub przekracza 30 000 skonsultowania dziatan. Jesli maszyna pracuje w zakresie predkosci

RPM. roboczej i ten komunikat o btedzie nadal wystepuje, oznacza to usterke
czujnika RPM w wywazarce. Nalezy zwrdci¢ wywazarke do serwisu.
USTERKA CZUJNIKA WIBRACJI Sprawdzane w trybie ciggtym. Zerowane automatycznie po wykryciu czujnika.

B PRZERWA — SPRAWDZ KABEL Nie wykryto czujnika wibracji. Nalezy sprawdzi¢ potgczenia czujnika i powtorzy¢ uruchamianie.
| ZLACZA — Moze to by¢ spowodowane Powtérne wyswietlanie kodoéw btedéw oznacza koniecznosé
ZOBACZ PODRECZNIK niesprawnym czujnikiem lub naprawy czujnika.

brakiem podtgczonego czujnika.
USTERKA CZUJNIKA WIBRACJI Sprawdzane w trybie ciggtym. Zerowany automatycznie. Odigczy¢ wywazarke od zasilania AC

Cc ZWARCIE — SPRAWDZ KABEL Wykryto zwarcie obwodu przed sprawdzeniem kabli i potgczen oraz czujnika pod katem
| ZLACZA — czujnika wibraciji. zwarcia. Jesdli nie mozna wykry¢ przyczyny, nalezy zwroci¢ czujnik,
ZOBACZ PODRECZNIK kabel oraz/lub jednostke sterujgcg do naprawy.

USTERKA STEROWNIKA SILNIKA Sprawdzone na koncu impulsu Zerowane recznie.
D ZWARCIE — SPRAWDZ KABEL silnika. Ustali¢, ktory element jest niesprawny. W tym celu nalezy zamieni¢
| ZLACZA — Wykryto zwarcie w silniku. czesci z innego systemu lub przeprowadzi¢ nastepujacy test
ZOBACZ PODRECZNIK diagnostyczny. Zwréci¢ uszkodzony element do naprawy. W razie
potrzeby zwréci¢ wszystkie elementy.
Test: Wytgczy¢ trzpien obrotowy i odtgczy¢ kabel wywazarki
od wywazarki, ale nie od jednostki sterujgcej. Nacisng¢ przycisk
MAN., aby przej$¢ do trybu recznego sterowania. Nacisngé¢ i
przytrzyma¢ przez 15 sekund pierwszy z czterech recznych
przyciskow silnika. Powtérzyé czynnosé kolejno w przypadku
kazdego z recznych przyciskéw silnika.
Jesli pojawi sie btad E, nalezy wyzerowac ten btad. Jesli podczas
tego testu nie pojawi sie¢ zaden inny btad, oznacza to, ze problem
jest zwigzany z wywazarkg. Jesli pojawi sie btad D lub F, nalezy
kontynuowac test.
Odtaczy¢ kabel od jednostki sterujgcej i powtoérzy¢ powyzszy test,
naciskajac kolejno wszystkie cztery reczne przyciski silnika. Jesli
pojawi sie blad E, nalezy wyzerowa¢ ten btad. Jesli podczas tego
testu nie pojawi sie zaden inny btad, oznacza to, ze problem jest
zwigzany z kablem wywazarki. Jesli pojawi si¢ btad D lub F,
oznacza to, ze problem jest zwigzany z jednostkg sterujaca.

USTERKA STEROWNIKA SILNIKA Sprawdzone na koncu impulsu Zerowane recznie.

E PRZERWA — SPRAWDZ KABEL silnika.

| ZLACZA -
ZOBACZ PODRECZNIK

Wykryto przerwe w silniku.

Nalezy ustali¢, ktory element jest niesprawny, wymieniajac z
innego systemu. Zwréci¢ uszkodzony element do naprawy. W
razie potrzeby zwréci¢ wszystkie elementy.
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Kod
btedu

Komunikat

Definicja

Dziatanie

USTERKA STEROWNIKA SILNIKA
F NADMIERNY PRAD
PRZEPROWADZ RECZNY

TEST FUNKCJI

Sprawdzone na koncu impulsu
silnika.

Silnik — wykryto nadmierny prad
(zwarcie lub utkniecie).

Zerowane recznie lub przez nacisniecie przycisku Auto.

Nalezy sprawdzi¢, czy oba konce kabla wywazarki sg podtgczone
prawidtowo. Jesli styki ztgcza sg zabrudzone, nalezy wyczysci¢
Srodkiem do czyszczenia stykow elektrycznych. Jesli problem
nadal wystepuje, nalezy ustali¢, czy kabel wywazarki jest
uszkodzony. W tym celu nalezy zamieni¢ go z innego systemu lub
uzy¢ woltomierza i sprawdzi¢ ze schematem kabla wywazarki.
Ten btgd moze by¢ spowodowany usterka silnika/napedu
wewnatrz wywazarki. Zwrdci¢ uszkodzony kabel lub wywazarke
w celu przeprowadzenia naprawy. W razie watpliwos$ci zwréci¢ oba
elementy.

USTERKA DODATKOWEGO
G | zASILANIA

ZWARCIE — SPRAWDZ KABEL
| ZLACZA —

ZOBACZ PODRECZNIK

Sprawdzane w trybie ciggtym.
Niski poziom dodatkowego
zasilania 24 V — przerwany
bezpiecznik.

Zerowany automatycznie.

Ustali¢, ktory element jest niesprawny. W tym celu nalezy zamienié
czesci z innego systemu lub przeprowadzi¢ nastepujacy test
diagnostyczny. Zwréci¢ uszkodzony element do naprawy. W razie
potrzeby zwréci¢ wszystkie elementy.

Test: Sprawdzi¢, czy nie ma zwarcia w przewodach
i powtérzy¢é sprawdzanie systemu. Odtaczanie kolejno jednego
kabla od jednostki sterujgcej moze pomdéc w ustaleniu
niesprawnego elementu. Jesli usterka nadal wystepuje, nalezy
zwrdci¢ jednostke sterujgca i kable do naprawy.

USTERKA ZASILANIA CNC/RPM
H | ZWARCIE - SPRAWDZ KABEL

| ZLACZA —

ZOBACZ PODRECZNIK

Sprawdzane w trybie ciggtym.
Niski poziom dodatkowego
zasilania 15 V — przerwany
bezpiecznik.

Zerowane automatycznie lub przez nacisnigcie przycisku Auto.
Sprawdzi¢, czy nie ma zwarcia w przewodach tgczacych
wywazarke i sterownik i powtérzy¢ sprawdzanie systemu.
Odtgczanie kolejno jednego kabla od jednostki sterujgcej moze
pomaoc w ustaleniu niesprawnego elementu. Jesli system SBS jest
podigczony przewodowo do sterownika maszyny, nalezy
sprawdzi¢, czy kabel potgczeniowy nie powoduje zwarcia. Kabel
potgczeniowy nie jest dostarczany z systemem SBS i za jego
naprawe odpowiada uzytkownik. Jesli usterka nadal wystepuije,
nalezy zwrdéci¢ jednostke sterujgca i kable do naprawy.

AUTOMATYCZNE WYWAZANIE NIE
| POWIODLO SIE

NIE MOZNA OSIAGNAC LIMITU
NAJLEPSZE WYWAZENIE
OSIAGNIETE PRZY

Sprawdzane podczas cyklu
automatycznego wywazania.
Automatyczne wywazanie nie
powiodto sie — nie mozna
osiggna¢ limitu.

Zerowane recznie lub przez nacisniecie przycisku Auto.

Nalezy zresetowaé¢ ustawienie PULSE (Impuls) do trybu
L,CAUTIOUS” (Ostrozny) i sprawdzi¢ dziatanie systemu (zobacz
sekcja: Usuwanie usterek — poradnik). Jesli ten bigd nadal
wystepuije, istniejg dwa mozliwe powody:

1) Ustawiony jest za niski LIMIT — LIMIT musi by¢ ustawiony
powyzej 0,2 zmierzonego poziomu wibracji otoczenia (zobacz
sekcja: Inne zrodta wibracji).

2) Jest to sygnat, ze wywazarka jest nieprawidiowo zwymiarowana
pod katem danej aplikacji. Nalezy przeprowadzi¢ test, ktéry zostat
opisany w sekcji Weryfikacja rozmiaru wywazarki. Jesli wyniki testu
nie zawierajg sie w sugerowanym zakresie, nalezy skontaktowac
sie z dostawcg systemu wywazania SBS w celu omodwienia
wymiany.

BRAK SYGNALU RPM
J | SPRAWDZ KABLE
SPRAWDZ TRZPIEN

Sprawdzane w trybie ciggtym.
Brak przychodzacego sygnatu
RPM, mozliwa przerwa w
obwodzie czujnika RPM.

Zerowane automatycznie lub przez nacisniecie przycisku Auto.
Nalezy upewnic sie, ze trzpien obraca sie, gdy kabel wywazarki
jest podigczony do wywazarki i jednostki sterujgcej. Nalezy ustali¢,
ktory element jest niesprawny, wymieniajac z innego systemu.
Zwréci¢ uszkodzony element do naprawy. W razie potrzeby
zwrdci¢ wszystkie elementy.

NIEPRAWIDLOWY STAN

K ZAKONCZONY CYKL WYWAZANIA
PO WYKRYCIU BLEDU

ZOBACZ PODRECZNIK

Sprawdzane gdy cyklu
automatycznego wywazania
jest zakonczony.
Wywazanie zakonczone z
btedami (po wykryciu i
wyzerowaniu btedu)

Zerowane recznie.
Wymagane jest tylko wyzerowanie btedu.

USTERKA OBWODU

L NIE MOZNA ZMIERZYC
WIBRACJE

ZOBACZ PODRECZNIK

Sprawdzane w trybie ciggtym.
Usterka obwodu odbioru
sygnatu.

Zerowany automatycznie.
Wymagane jest tylko wyzerowanie btedu. Jesli problem nadal
wystepuje, nalezy zwréci¢ jednostke sterujgcg do naprawy.

WEWNETRZNY BtAD NAPIECIA

Sprawdzane w trybie ciggtym.
Usterka z jednym z
wewnetrznych zrodet zasilania
jednostki sterujgcej

Nalezy odnotowa¢ warunki, gdy wystgpit btad i zwréci¢ jednostke
sterujgca do naprawy.

FPGA NIE JEST
ZAPROGRAMOWANE

Sprawdzane przy wtgczonym
zasilaniu.

Wskazana karta urzadzenia nie
odpowiada Gniazdo (1-4)

Nalezy sprobowac zresetowac karty urzgdzenia na gtéwnej ptytce
drukowanej jednostki sterujgcej. Jesli usterka nadal wystepuije,
oznacza to, ze karta jest uszkodzona i wymaga wymiany.
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Zalacznik A: Specyfikacje

Wiasciwosci fizyczne

Sterowanie wieloma urzadzeniami
Cztery (4) dostepne gniazda obstuguja nastepujace
karty sterowania:

SB-5512 Wywazarki mechaniczne z potgczeniem
przewodowym
Wywazarki hydro
System monitorowania emisiji
akustycznej (AEMS)
Wywazarki mechaniczne z potgczeniem
bezdotykowym
SB-5543 Reczne sterowanie wywazaniem

Zgodne z SB-4500

Wspotpracuje z istniejgcymi wywazarkami/kablami,
czujnikami

Interfejs przewodowy CNC/PCL

Wyswietlacz

Typ: Kolorowy TFT LCD

Obszar aktywny: 480 pikseli poziomo x 272 pikseli
pionowo

95 mm x 53,86 mm (3,75 x 2,12 cala)
Wielojezykowy interfejs

Angielski, chinski, francuski, niemiecki, wtoski, polski,
rosyjski, hiszpanski, szwedzki

Interfejsy komunikacyjne
Ethernet TCP/IP, USB 2.0, Profibus DP, interfejs
przewodowy CNC/PLC (wyjscia izolowane optycznie)

Opcje zasilania DC lub AC

SB-5518
SB-5522

SB-5532

Zasilanie DC: wejscie: od 21 V DC do 28 V DC. maks.

5,5 A przy 21 V DC. Zabezpieczenie
przed napieciem zwrotnym.

Molex 50-84-1030 lub odpowiednik
Molex 02-08-1002 lub odpowiednik

Ztacze:
Styki:

Zasilanie AC: 100-120 V AC, 50/60 Hz, maks. 2 A;
200-240 V AC, 50/60 Hz, maks. 1 A.
Wahania gtéwnego zasilania nie moga
przekraczac¢ +/- 10% znamionowego
napiecia zasilajgcego.

Wydajnosé
Raportowanie RPM
od 300 do 30 000 RPM

Submikronowy zakres wibracji
od 50 ygdo 1,25 g

Rozdzielczosé wyswietlania wibracji

Trzy opcje wybierane przez uzytkownika

1) 0,1 ym 0,01 mil 0,01 mm/s 1 mil/s

2) 0,01 pm 0,001 mil 0,001 mm/s 0,1 mil/s
3) 0,001 pm 0,001 mil 0,001 mm/s 0,01 mil/s

Powtarzalnosé wyswietlania wibracji
6000 RPM £1% @ 5,0 um

od 300 do 30 000 RPM +2% przy 50:1,
sygnat/zaktocenia

Doktadnosé wyswietlania wibracji
6000 RPM £2% @ 5,0 pm

od 300 do 30 000 RPM 4% przy 50:1,
sygnat/zaktocenia

Rozdzielczo$¢ automatycznego wywazania
Przemieszczenie 0,02 mikrona przy 6000 RPM

Filtr wibracji

Niestandardowy filtr cyfrowy obejmuje pasmo +/- 3%
RPM pomiaru

Certyfikaty
ETLi CE
www.sbs.schmitt-ind.com/support/certifications/

Ochrona srodowiska i instalacja

Stopien zanieczyszczenia 2

Kategoria instalaciji Il

IP54, NEMA 12

Zakres temperatury otoczenia: od 5°C do +55°C

Czujnik wibracji

Zakres czutoci +/-25¢
Rozdzielczo$¢ czutosci  +/- 0,0001 g
Czutos¢ napiecia 100 mV/g
Prad wzbudzania od 2 do 8 mA

Charakterystyka czestotliwosciowa od 0,5 do
5000 Hz

Temperatura robocza od 0 do +70°C
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Zalacznik B: Lista czesci zamiennych

Nr czesci Opis

Kable wywazarki

SB-48xx Kabel wywazarki/seria SB-5500

SB-48xx-V Kabel wywazarki/seria SB-5500 — do intensywnej eksploatacji
SB-46xx Kabel przedtuzajgcy wywazarki/seria SB-5500
Elementy sterowania/opcije

SB-24xx-L Kabel interfejsu przewodowego (standardowe diugosci)
SB-43xx Kabel zdalnej klawiatury do SB-5500

SB-5500 Jednostka sterujgca (rozbudowa do 4 gniazd kart)
SB-5512 Dodatkowa karta wywazarki mechanicznej

SB-5518 Dodatkowa karta hydrosprezarki (wywazarka wodna)
SB-5522 Karta systemu monitorowania odstepu/usterki AEMS
Czuijniki wibracji

SB-14xx-L Kabel czujnika (standardowe dtugosci)

SB-16xx Kabel przedtuzajgcy czujnika (standardowe dtugosci)

Opcje sprzetowe mocowania sterowania

SK-5000 Panel regatowy: SB-5500, petna szerokos¢ z pustymi 1/2, 3U

SK-5001 Panel regatowy: SB-5500, czesciowa szerokos$¢ 3U z uchwytami

SK-5002 Panel regatowy: SB-5500, regat 1/2 3U wspornik

SK-5003 Mocowanie jednostki sterujgcej: SB-5500, dolny kotnierz

SK-5004 Mocowanie jednostki sterujgcej: SB-5500, 90 stopni Wspornik, szafka

SK-5005 Mocowanie klawiatury: Zestaw ramki panelu na tej samej ptaszczyznie

Inne czesci

EC-5605 Bezpiecznik sterowania A/C, 3 A, zwloczny 5x20 (wymagane 2)

EC-5614 Bezpiecznik sterowania D/C, 6,3 A, zwtoczny 5x20

CA-0009 Przewdd zasilajgcy

CA-0009-G Przewdd zasilajgcy (Niemcy)

CA-0009-B Przewdd zasilajacy (Wielka Brytania)

SB-8510 Wymiana kompletnego zestawu zamiennego zbieracza niskoprofilowego SBS

SB-8520 Wymiana pierscienia slizgowego zbieracza

SB-8530 Wymiana stupka pierscienia slizgowego zbieracza

MC-8516 Wymiana czujnika RPM zbieracza

CA-0121 12-stykowy wtyk DIN (wtyczka po stronie jednostki sterujgcej kabla wywazarki
dla kabli serii 48xx)

CA-0125 Standardowe ztgcze bagnetowe gniazda 7-stykowego (kabel wywazarki po
stronie wywazarki)

CA-0105 Ztacze bagnetowe gniazda 7-stykowego do intensywnej eksploatacji
(kabel wywazarki po stronie wywazarki)

SB-1300 Regulowany klucz wyprofilowany (kotnierze adaptera)

SB-1311 Regulowany klucz czotowy 1/4" (mate nakretki adaptera)

SB-1321 Regulowany klucz czotowy 3/8" (duze nakretki adaptera)

XX W humerze czesci = dtugos¢ kabla w stopach
Standardowe opcje 11 [3,5 m], 20 [6,0 m], lub 40 [12,0 m], np. SB-4811 = 11 stép [3,5 m]
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Instalacja karty wywazarki

Zatacznik C
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ia systemu

Schemat podtaczeni
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Zamawianie systemu wywazania SBS

System wywazania SBS jest sprzedawany jako zestaw i jest dopasowywany do wymagan szlifierki uzytkownika.
System obejmuje wywazarke, mikroprocesorowa jednostke sterujaca wywazarki, kabel wywazarki, czujnik wibracji
oraz wszystkie niezbedne akcesoria i narzedzia umozliwiajace instalacj¢ na szlifierce.

Wybodr systemu wywazania trwa jedynie kilka chwil:

1) Nalezy wypei¢ kwestionariusz dostarczony przez dostawce systemu wywazania SBS.

2) Na podstawie odpowiedni udzielonych w kwestionariuszu dostawca wybierze odpowiedni adapter mocujacy
i ustali kompensacje masowa wymagang w przypadku okreslonej aplikacji.

3) System wywazania SBS jest dostarczany i dopasowany do okreslonych potrzeb klienta. System jest dostarczany
z kompletng instrukcja obstugi, co utatwia szkolenie operatora oraz uzytkowanie systemu, zapewniajac wyzsza
optacalnos$¢ inwestycji.
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