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1. EINLEITUNG

Die Maschine BMKS5 ist eine Auswuchtmaschine mit automatischem Abtrag auf zwei Ebenen und mit
automatischer Be- und Entladung der Werkstucke.

1.1. HAUPTBAUTEILE DER MASCHINE

Die Maschine besteht aus einer Anzahl von Funktionsgruppen, die nachstehend abgebildet und beschrieben
sind:

- Mechanikbauteile:

e eine MESSSTATION:

NB: Die Eigenschaften kénnen sich je nach den Abmessungen des zu bearbeitenden
Werkstiicks andern, die Funktionen bleiben jedoch unverandert.

e eine ARBEITSSTATION:

NB: Die Eigenschaften kénnen sich je nach den Abmessungen des zu bearbeitenden
Werkstiicks andern, die Funktionen bleiben jedoch unverandert.
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e Ein Be- und Entladesystem der zu bearbeitenden Werkstiicke (Pick&Place)

- Elektronikbauteile:
e Hauptschaltschrank

e Bedienpult

Darlber hinaus sind folgende Bauteile direkt auf der Mechanik montiert:
e Gehause fur die Elektronik auf der Messstation
e Gehause fir die Elektronik auf der Arbeitsstation

o Eine Remote-Baugruppe, die aus Steuerventilen und Vorrichtungen zur Verwaltung der Signale
besteht, die einige Teile der Arbeitsstation in Gang setzt.

Zu diesen Bauteilen kdnnen noch weitere fur die Beladung der Maschine hinzukommen. Die Maschine kann
namlich noch mit einer oder mehreren der folgenden Baugruppen ausgestattet werden:

e ein Ausschussband

e ein optionales “Mastersystem” (mit einem ,Masterband” oder einem ,Mastertausauscher®)
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1.2. FUNKTIONEN DER STATIONEN

Die Aufgaben der einzelnen Stationen werden (ber die Funktionsweise der Maschine wahrend eines
Automatikzyklus beschrieben.

1.2.1. MESSSTATION
Sie hat folgende Aufgaben:

o Messung der Unwuchtwerte eines neuen Werkstticks.

o Das Werkstlick in eine Winkelposition bringen, die der ersten fir die anschliessende Frasphase
nitzlichen Position entspricht.

o Messung der Restunwuchtwerte nach Beendigung der beiden Frasphasen vornehmen.

1.2.2. ARBEITSSTATION

Sie hat die Aufgabe, die notwendigen Frasungen zur Auswuchtung vorzunehmen.

1.2.3. BE- UND ENTLADESYSTEM PICK & PLACE

Es besteht aus zwei linearen Einheiten, die fur die horizontale und vertikale Bewegung des Werkstucks
sorgen und mit dem Hauptband, der Mess- und Arbeitsstation und dem Ausschussband fluchten.

An dessen unterem Ende ist senkrecht ein pneumatisches Greifersystem zur Aufnahme der Werkstiicke
angebracht. Die Greifer kbnnen je nachdem, ob sie vom Pick & Place System zum Transportieren oder zur
Abnahme von Werksticken eingesetzt werden verschiedenenart geschaffen sein bzw. den
Werkstlckeigenschaften angepasst sein.

Die Hauptbestandteile sind folgende:

¢ Eine lineare Einheit zur horizontalen Bewegung, die von einer metallenen Struktur gestutzt wird;

o Eine weitere kleinere Einheit, die senkrecht zur ersten steht und zur vertikalen Bewegung dient;

o Ein Paar spiegelbildlich zueinander angeordnete Greifer, die auf dem unteren Ende der vertikalen
Einheit montiert sind.
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Wahrend des Maschinenlaufs fuhrt das Pick&Place vertikale und horizontale Bewegungen langs der beiden
linearen Einheiten aus.

Es nimmt das Werkstiick von dem Hauptforderband auf, um es auf die Messstation zu bringen und dies
dann nach der Messung auf die Arbeitsstation zu beférdern.

Nach Ablauf des Frasvorgangs wird der Anker zu einer Nachkontrolle auf die Messstation zurlickgebracht
und anschlieBend, je nach dem Bearbeitungsergebnis entweder auf das Hauptférderband oder das
Ausschussband gesetzt.

Das Greifersystem ermdglicht den Transport von zwei Ankern zur gleichen Zeit, von denen jeder in einem
anderen Bearbeitungsstadium ist.

1.2.4. STEUERELEKTRONIK: DIE BORDELEKTRONIK UND
ELEKTRONIKSCHALTSCHRANK

Samtliche oben genannten mechanischen Ablaufe werden durch die Elektronik gesteuert, welche sich im
Schaltschrank und auf einigen Stationen an Bord der Maschine befindet. Im Einzelnen handelt es sich um:

o die Steuerelektronik der Messstation befindet sich in dem Schaltkasten an der Messstation.
e die Steuerelektronik der Arbeitsstation befindet sich in dem Schaltkasten an der Arbeitsstation.

o das Offnen/SchlieRen der Greifer des Pick&Place werden von der Batterie Steuerventile betatigt,
welche auf dem Pick&Place selbst angeordnet ist.

e das Offnen/SchlieBen der Indexierklauen und das Verschieben des Spannarms fir die
Werkstlckarretierung der Arbeitsstation werden von der Ventilbatterie auf der Arbeitsstation
gesteuert.

Dazu kommen die Module im Schaltschrank, welche Uber die Ansteuerungen im elektromechanischen
Schaltschrank oder in den Schaltkasten alle anderen Bewegungsablaufe bewirken.

Diese Module verwalten unter anderem auch die Kommunikation zwischen den verschiedenen Stationen
und die zentrale Steuerung des gesamten Systems.
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1.2.5. BEDIENPULT

Als Benutzeroberflache fiir den Bediener ist das Bedienpult montiert.

Dem aus einem PC bestehenden Steuerpult unterliegen eine Reihe von spezifischen Aufgaben.
Insbesondere speichert er sdmtliche Informationen, die mit den Tabellen der Arbeitsparameter zu tun haben,
die Statistikdaten der Arbeitszyklen, etc., und darlber hinaus tGbermittelt er samtliche Parameter und die
Bedienerbefehlte an die Zentraleinheit und/oder an die verschiedenen Stationen.

Auf Grund der verwendeten Graphik-Schnittstelle des Systems Windows XP ® kénnen die Daten mit Hilfe
der bei diesem System zur Verfigung stehenden Mittel verwaltet und aufgearbeitet werden.
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1.3. ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Um diese Einleitung abzuschlielen, mdéchten wir besonders auf die Einhaltung der Sicherheitsvorschriften
hinweisen. Denn wenn auch die Maschine BMK5 Uber Schutzschaltungen und Schutzvorrichtungen verfiigt,
s0 muss man immer mit grofdter Vorsicht vorgehen.

Bevor man mit der Maschine zu arbeiten beginnt, sollte man sorgfaltig die Bedienungsanleitung und den Teil
Uber die Sicherheitsvorschriften, sowie die entsprechenden Hinweise in den verschiedenen Teilen Uber die
einzelnen Maschineneinheiten durchlesen.

Man sollte allgemein gesehen auf folgende Punkte achten:

Man muss die Maschine und ihre Steuerungsmechanismen sowie die Sicherheitsvorkehrungen fur ihren
Gebrauch voll in den Griff bekommen, um sicher arbeiten zu kénnen.

Man sollte sich jederzeit der Notwendigkeit der Betriebssicherheit und der bestehenden
Sicherheitsrisiken bewusst sein. Man sollte dartiber mit dem Sicherheitsbeauftragten reden.

Es ist besonders auf die VORSICHTSHINWEISE in dieser Bedienungsanleitung zu achten. Das
Nichteinhalten dieser Hinweise kann Personen- und Sachschaden an der Maschine bewirken.

Es sind die Sicherheitsvorschriften des Unternehmens zu beachten, in dem man arbeitet. Sofern diese
nicht bekannt sind, sollte man den Sicherheitsbeauftragten ansprechen.

In jedem Fall sind die gesetzlichen Vorschriften fiir die Sicherheit am Arbeitsplatz einzuhalten.

1.4. ANMERKUNG

Die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen beziehen sich auf die Standardkonfiguration einer
Maschine. Eventuelle Anderungen bleiben vorbehalten.

Das Handbuch ist fir kuinftige Verwendung aufzubewahren.
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2. AUFSTELLUNG DER MASCHINE

2.1. AUFSTELLUNG DER MASCHINE IN DER LINIE

Die Maschine BMK5 wird auf einer Palette montiert angeliefert, oder je nach der Transportart eventuell auch
anders.

Beim Auspacken ist wie folgt vorzugehen:

1) Offnen der Kisten oder Verschlage.
2) Uberpriifung, dass das auf den Packlisten aufgefiinrte Material erhalten wurde.
3) Entfernung eventueller Befestigungsschrauben fur die Maschineneinheiten auf dem Boden der Kisten.

4) Uberpriifung des eingegangenen Materials auf seinen Zustand und eventuelle Transportschaden.

Nachdem die Verpackung getffnet und das Material tberpriift wurde, kdnnen die verschiedenen Einheiten,
welche die Maschine ausmachen, auf dem dafur vorgesehenen Platz in der Produktionslinie aufgebaut
werden.

2.1.1. AUFSTELLUNG DER MASCHINE

Die gedffnete Kiste an den vorgesehenen Standort bringen und mit Hilfe eines Gabelstaplers oder anderem
Hubgerat in die Produktionslinie setzen.

Die Maschine mit dem Gabelstapler anheben, um die Palette zu entfernen und die Maschine auf dem Boden
abzusetzen. Hierbei darauf achten, dass die Stiitzfuisse korrekt aufsitzen.

Dieser Vorgang erfordert groRte Sorgfalt; je nach dem genauen Standort der Maschine und den
vorliegenden Raumlichkeiten kann sie nachtraglich noch genau positioniert werden.

Versichern Sie sich unbedingt vorab, dass der Gabelstapler die erforderliche Tragkraft hat, wir empfehlen
eine Tragkraft, die 30% Uber dem effektiv auf dem Maschinenschild angegebenen Gewicht liegt.

Stellen Sie aulerdem sicher, dass beim Anheben der Maschinenschwerpunkt korrekt zu den Gabeln des
Staplers ausgerichtet ist. Heben Sie die Maschine erst leicht an, bevor Sie sie endgiiltig von der Palette
nehmen.

Die restlichen Bauteile der Maschine, wie Messstation, Pick&Place, Forder- und Ausschussband an den
entsprechenden Stellen positionieren.
Am Ende wird die dul3ere Schutzeinrichtung montiert.
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Anmerkung: Die Positionierung und Ausrichtung zwischen dem Pick&Place und den anderen
Stationen der Maschine (Arbeitsstation,Messstation, Forderband und Ausschussband)
muss genauestens vorgenommen werden.

Mit einer Wasserwaage den Maschinenblock waagerecht ausrichten, indem man mit einem Innensechskant-
schlissel die Nivellierfif3e unter der Grundplatte verstellt.

2.1.2. AUFSTELLUNG DER SPANEABSAUGUNG

Man stellt jetzt die Spaneabsaugung in dem Bereich der Maschine auf. Man fihrt die Schlauche in die
vorhandenen Offnungen der Schutzwand und schliel®t sie an die sichtbaren Endstutzen der Arbeitsstation
an.
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2.1.3. ANSCHLUSS DER MASCHINE - ELEKTRO- UND DRUCKLUFTANSCHLUSS

Die Elektro- und Druckluftanschlisse miissen in der Lage sein, stéandig die von der Maschine geforderte
Leistung zu bringen. Die notwendigen Werte sind am Ende dieses Kapitels aufgefiihrt.

1 Den Elektroanschluss vornehmen, indem man das Kabel, welches oben aus dem Schaltschrank kommt,
an das Netz 400 VOLT Dreiphasenstrom anschliel3t. Das GELB/GRUNE Kabel ist das Erdkabel.

Anmerkung: In einigen Staaten kann der Wert der Férderspannung anders sein. Priifen Sie die
Schrift auf dem Schild des Elektroschaltschranks.

2 Den Absauger anschlief3en: den Absaugschlauch, die Steuerleitung (falls vorhanden) und das
Stromkabel.

O J
G‘\\

C

3 Die Druckluft anschlief3en.

4 Man muss dabei aufpassen, da sich beim Einschalten mechanische Bauteile bewegen konnen. Es darf
also beim Offnen der Druckluft Niemand an mechanischen Bauteilen hantieren.
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5 Den Drucker aufstellen und Datenkabel [1] und Netzkabel [2] des Druckers an die Maschine anschlie3en.

Das Ganze nochmals kontrollieren. Im Zweifelsfall sollte man Fa. BALANCE SYSTEMS ansprechen.
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2.2. TECHNISCHE DATEN

2.2.1. ENERGIEVERBRAUCH

SPANNUNG (DREIPHASENSTROM): 400 Volt
MASCHINENLEISTUNG: 4 KW
LEISTUNG ABSAUGER: 4 KW
MASCHINENLEISTUNG+LEISTUNG ABSAUGER 8 KW
DRUCKLUFTVERBRAUCH: 6001/h
FUNKTIONSDRUCK: 5-6 BAR
EMPFOHLENER DRUCK: 6 BAR
Anmerkung; In einigen Staaten kann der Wert der Férderspannung anders sein. Priifen Sie die

Schrift auf dem Schild des Elektroschaltschranks.

2.2.2. RAUMDATEN

Raumtemperatur 20°C (bis 50°C)
Luftfeuchtigkeit 60%

2.2.3. GEWICHT

Gesamte Mechanik der Maschine ca. 2000 kg
bestehend aus:
Frasstation 700 kg
Messstation 170 kg
Ausschussband 30 kg
Schaltschrank ca. 170 kg
Monitor und Schutzvorrichtungen 150 kg

Pick&Place 400 kg

Diese Gewichtsangaben gelten fur die Maschine mit der umfangreichsten Ausriistung.

2.2.4. HINWEIS

Sollte die Maschine nicht sofort aufgebaut werden, ist sie an einem trockenen, geschitzten Ort zu lagern.
Bei Transport und Aufstellung muss man die notwendige Sorgfalt walten lassen.

Es wird kein spezieller FuRboden fiir die Aufstellung benétigt.

Es empfiehlt sich, die Maschine nicht in der Nahe von Pressen aufzubauen, um starke Vibrationen zu

vermeiden.

Es wird empfohlen, einen Differential-Sicherheitsschalter einzubauen.
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3. TERMINAL-BEDIENPULT

3.1. TERMINAL

Das Terminal stellt die Schnittstelle zwischen Mensch und Maschine dar. Uber ihn gibt der Bediener die
Steuerbefehle ein.

Das Terminal ist mit dem “TOUCH SCREEN”-bildschirm ausgestattet.

Die Eingabe von Befehlen seitens des Bedieners folgt durch diese Schnittstelle.

A. BILDSCHIRM

B. BILDSCHIRM FUR BIOS
C. LEDANZEIGE

D. NOTSCHALTER

E. HANDRAD

A
¢ B

——

Beschreibung des Bildschirmbereichs:

e Bereich BILDSCHIRM - FUNKTIONSTASTEN
Hinterleuchteter LCD Farbbildschirm, auf dem die grafischen Darstellung fiir die Sendung
operativer Befehle, statistische Informationen, Fehlermeldungen, Alarme und andere
Informationen erscheinen. Der Bildschirmbereich ist grafisch in Sektionen unterteilt, in denen
alle oben genannten Informationen und Funktionen angeordnet sind.

e TASTATUR
Die Tastatur erscheint im unteren Teil des Bildschirmbereichs.

3-1



BMK5 V 3.1

TERMINAL-BEDIENPULT Balance Systems

¢ MOUSE ANZEIGE
Der Kursor der Mouse wird vom Benutzer bewegt, wenn er den Touchscreen benutzt. Auf
den Bildschirm gibt es eine Ikone, um die Hauptmenu zu betétigen, mit den Funktion, den
normalerweise mit dem rechten Taste der Mouse verfligbar sind.

¢ NOTSCHALTER
Dieser rote Schalter wird gedrlckt, wenn die Maschinenfunktion aus umgehend
unterbrochen werden muss. Je nach Maschinenversion kann der Schalter direkt am
Gehause des Schaltpults oder in unmittelbarer Nahe installiert sein.

e HANDRAD
Das Handrad wird fiir Achsenbewegungen zur Bearbeitung und fir den Werkstlcktransport
bei manuellem Betrieb verwendet. Es liegt nur bei einigen Maschinenversionen vor, im
Besonderen bei Maschinen mit Pick&Place Vorrichtung.

Auf der rechten Seite des Terminals befindet sich das Disketten- und das CD ROM- Laufwerk.
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Hinter des Terminals befindet sich eine Steckverbindung fiir den seriellen Anschluss (serielle AnschliRe,
Kupplungen fiir Stromversorgung)

3.2. HAUPTBEFEHLE-BILDSCHIRM

Die Hauptseite des Bildschirms ist grundsatzlich in zwei Abschnitte unterteilt, einer fiir die Eingabe von
Befehlen [1], der andere fiir die Anzeige und Verwendung der grafischen Schnittstelle des
Maschinenprogramms [2].

GM [::1:!‘0 @ Balan‘:e Systems 06-Feb-04-12:26
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l?_=l_
I_I_I_I_
L l-1-

L L=l
I I

Der Bereich fir die Eingabe von Befehlen besteht aus einer Tastatur [1] mit den wichtigsten Funktionstasten
und einer Reieh von Tasten [3] zum Aufrufen der am haufigst verwendeten Befehle.

Je nach Maschinenversion konnte dieser Handrad auch nicht erscheinen.

Bei Standard-Betrieb erscheint der Abschnitt des Betriebsprogramms im grof3en Teil des Bildschirmes und
deshalb ist die Seite der Tasten flir die Befehleingabe sehr beschrankt und befindet sich im unteren Rand
und rechten Rand der Bildschirmseite.

Diese Anordnung des Bildschirmes kann jedes Mal durch Betatigung der Taste SIZE A aktiviert werden.
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[t g Balance Systems
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Fir die Eingabe von Werte oder Befehle durch die im Bildschirm erscheinene Tastatur soll die Taste SIZE B
gedrlckt werden und so wird im unteren Rand des Bildschirmes eine Tastatur fir die Eingabe von Befehlen
erschienen.
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3.2.1. HAUPTBEFEHLE-BILDSCHIRM

Der Bildschirm der Hauptbefehle (Hauptmeni) besteht aus:
1. Seitentitel.
2. Feld far Alarmmeldungen.
3. Arbeitsbefehle-Bereich.
4

. Funktionstasten-Bereich.
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14-dic-01-14.16

bigred2
igred2 , () Balance Systems i uptofenie

e

i

[ - |
= —~—1
| — | |

A - Automatikzyklus C - Verwaltung des Zahlwerks

G - Tabellenverwaltung | L - Vorgabe Maschinenmiiglichk. |

M - Manuelle Befehle / | D - ¥Wartungsprogramme |

ELL

Alarm
verwaltg
T - Kalibrierg#hritte | E - Windows Explorer | |

3 §—)§@vemaltung | U - Verwaltg Bediener/Bereiche | | /

Zuriick

AN

Parameter
anderung

Im einzelnen unterteilt er sich in folgende Felder:

1. Das Seitentitel-Feld liefert Informationen, die vom Bediener nicht geandert werden kénnen.
¢ Name der Arbeitstabelle.
e Datum und Uhrzeit.
o Titel der Bildschirmseite.

¢ weitere kontextabhangige Informationen.

2. Im Alarmmeldungen-Feld (direkt unter dem Seitentitel) erscheint die Liste der aktivierten Alarme, d.h. der

Stoérungen und der Hinweise, die einem sachgerechten Maschinenbetrieb entgegenstehen.

Um den Alarmmeldungen-Bereich auf Vollbild zu vergréRern, klicken Sie auf die Schaltflache
“Alarmverwaltung” im Funktionstasten-Feld (rechter Bildschirmrand).

Fuir Informationen zu einem bestimmten Alarm die Taste HELP anwahlen und driicken. Mit Hilfe der
Laufleiste am rechten Rand des Alarmfensters kann die Alarmliste vertikal heruntergefahren werden.
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default Balance Systems 21-ott-98 - 14.23
Alarme
| Alarmverwaltung M
;l
b ;eglnggzﬁELs;gtiatus SG002 [Spannvarrichtung %114”0%?58 Typ? Drehkreuz abmBadmin
12 ;el';!eb;ﬁzgos;m:;us SE001 [Spannvarrichtung %114”0%?08 Typ? Drehkreuz abmBadmin |
1 E;E!f]r Sensorstatus SQ004 [Spannvarrichtung %114”0?;5988 Typ? Cirshireuz sbmBadmin
10 E:]hler Sensorstatus SQ003 [S pannvaorrichtung %14!%?/5348 Typ? Cirshireuz sbmBadmin |
9 [Druckluft zu niedrig im Drehstermpel %14”0??98 Tp ? Direhkreuz abmBadmin
8 [werkstiick vorhanden %Lﬂﬂgiisf Tup? Direhkreuz abmBadmin |
T |Spannschale nicht blockiert 2114ﬂng/3898 Tup? Direhkreuz abmBadmin
B [Schitten nicht ametiert %Irég?f Tup? Direhkreuz abmBadmin 3;:[:; |
5 [werkzeug nicht arretiert 21“4”02;2988 Tup? Direhkreuz abmBadmin
4 [Spindel nicht richtig aretiert 211;102"’2938 Tup? Direhkreuz abmBadmin |
3 [Spindel dreht noch 2114{102;1988 Tup? Direhkreuz abmBadmin LI

Mit der Taste F1-Zurilck lalt sich das Alarmmeldungen-Fenster wieder schlief3en.
Weitere Informationen zur Alarmverwaltung kénnen Sie dem Kapitel zu den Hauptbefehlen und der

Alarmmeldungen-Liste entnehmen.

Im Arbeitsbefehle-Bereich (mittlerer Bildschirmabschnitt) erscheinen die Schaltflachen fur die
Arbeitsablaufe der Maschine.

Die Bildschirmseiten andern sich zwar je nach laufender Bearbeitungsphase, sind aber alle gleich
aufgebaut, was den Aufruf der Steuerbefehle anbelangt.

Je nach Kontext erscheinen unterschiedliche Tasten. Zur Aktivierung eines bestimmten Steuerbefehls
einfach die Taste des betreffenden Befehls driicken.

Anmerkung: Wenn die Schrift auf einer Taste nicht ausgezeichnet ist, ist der mit ihr assoziiertem
Befehl deaktiviert. Die verfugbaren Befehle hdangen von den Rechten des Bedieners ab, der Zugriff
zur Maschine hat. Fiir weitere Informationen schlagen Sie den Paragraph "PaBwortverwaltung” im
Kapitel "Ein- und Ausschaltung” nach.

Im Bereich der Funktionstasten (unterer und rechter Rand der Grafikschnittstelle des
Maschinenprogramms) befinden sich eine waagerechte und eine senkrechte Zeile mit Tasten. Die
entsprechenden Steuerbefehle kénnen vom Benutzer durch Betatigung der gewlinschten Taste aktiviert
werden.

Die senkrechte Tastenreihe umfaldt dabei die Befehle, die fiir den Betrieb der Maschine bendtigt werden:
Notfalle, Alarmmeldungen, Abschaltung und Automatikbetrieb-Anlauf.

Die waagerechte Reihe am unteren Bildschirmrand ruft dagegen variable Befehle auf, die sich je nach
Kontext andern.

Abhéangig von der Konfiguration der Maschine, kénnen einige Beschreibungen in den verschiedenen
Bildschirmseiten von dem Text in diesem Handbuch abweichen. Dariiber hinaus kénnen einige

Tasten nicht erscheinen oder nicht aktiviert sein.
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4. SICHERHEIT

4.1. ALLGEMEINES

Die Automatikmaschine BMK5 ist gemaf den Sicherheitsbestimmungen flir Werkzeugmaschinen durch eine
Schutzvorrichtung umschlossen. |hr Normalbetrieb ist nur mdglich, wenn alle Turen dieses Schutzgatters
geschlossen sind.

Da die Maschine fir Automatikbetrieb ausgelegt ist, sind fir ihre normale Betreibung keine Arbeitskrafte
erforderlich.

Dennoch ist ein Bediener fur sie abzustellen, der die Bearbeitungsdaten und eventuellen Fehlermeldungen
kontrolliert sowie die Maschine im Stérungsfall wieder funktionstiichtig macht.

Aus Sicherheitsgriinden dirfen sich keine anderen Personen aulRer dem Bediener bei der laufenden oder in
Wartung befindlichen Maschine aufhalten.

Zum Unfallschutz des Bedieners, des Wartungstechnikers und anderer Arbeitskrafte miissen wahrend des
Arbeitszyklus und bei der Wartung alle Sicherheitsbestimmungen genauestens befolgt werden.

Beachten Sie daher, dal} die Betriebsanleitung im ganzen und insbesondere die in den einzelnen Kapiteln
genannten verschiedenen Verweise auf Sicherheitsbestimmungen vor der Inbetriebsetzung der Maschine
grundlich zu studieren sind.

Nur ausreichend geschulte Arbeitskrafte sind zum Arbeiten an der Maschine befugt.

Beachten Sie auflerdem, dal® die Maschine allein zur Auswuchtung von Rotoren ausgelegt ist. Jeder
anderweitige Gebrauch ist als Zweckentfremdung anzusehen und folglich untersagt.

Beachten Sie folgende allgemeine Sicherheitsmallnahmen:

e Machen Sie sich griindlich vertraut mit allen Kontroll- und Sicherheitsvorrichtungen zum Gebrauch der
Maschine.

o Achten Sie stets sorgfaltig auf sicherheitsrelevante Aspekte und mdgliche Gefahrensituationen.
Besprechen Sie diese mit dem Abteilungsleiter oder dem zustandigen Unfallschutzbeauftragten.

o Befolgen Sie unbedingt alle mit “ACHTUNG” gekennzeichneten Warnhinweise im vorliegenden
Handbuch. Die Nichteinhaltung der empfohlenen Vorgehensweisen kann Personenschéaden und
Sachschaden an Ausrustungsteilen oder der Maschine selbst nach sich ziehen.

e Beachten Sie die an der Arbeitsstatte glltigen Sicherheitsvorschriften. Sollten Ihnen diese nicht bekannt
sein, wenden Sie sich an den Abteilungsleiter oder den zustandigen Unfallschutzbeauftragten.

¢ Injedem Fall sind die einschlagigen gesetzlichen Arbeitssicherheitsbestimmungen einzuhalten.

Spezifisch zur Maschine:

o Sicherheitsvorrichtungen diirfen nicht blockiert, umgangen, entfernt oder anderweitig unwirksam gemacht
werden, da sie zum Schutz des Bedieners und der Maschine selbst dienen.

o Vergewissern Sie sich, dal} keine Stromleitungen blof3 liegen oder Isolierungsmangel aufweisen.
Schadhafte Kabel durfen unter keinen Umstanden benutzt werden.

¢ Niemals die Schaltschranktiren 6ffnen. Es ist dafiir Sorge zu tragen, daf® keine Unbefugten Zugang zum
Schaltschrank haben.

e Eventuelle Unregelmafigkeiten sind schriftlich festzuhalten und unverziiglich dem Wartungsdienst zu
melden.
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Spezifisch zum Arbeitsablauf:
e Unbefugte sind von der laufenden Maschine fernzuhalten.

e Unter keinen Umstanden die Schutzvorrichtungen der in Betrieb befindlichen Maschine Uberschreiten
oder umgehen.

e Bei UnregelmaRigkeiten oder Betriebsstorungen ist der Arbeitsablauf unverziglich zu unterbrechen. Die
Maschine niemals in defektem Zustand betreiben.

N.B. Bei den in diesem Kapitel angegebenen Sicherheitsmassnahmen handelt es sich um allgemeine
Informationen zu méglichen Risikosituationen, in denen sich der Maschinenbediener befinden
konnte.
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4.2. SICHERHEIT: MECHANISCHER TEIL

4.2.1. SPERRMECHANISMUS FUR DIE SCHUTZVORRICHTUNGEN

Wie bereits erwdhnt, wird die Maschine bei der Aufstellung mit einer duReren Schutzvorrichtung
umschlossen. Zur Durchschreitung derselben sind verschiedene Zugange vorgesehen.
Diese Zugénge befinden sich an folgenden Stellen:
1. Entsprechend der Position des Bedieners, d. h. gegenliber der Mess- und Arbeitsstationen.
2. Neben dem Schaltschrank der Elektromechanik
3. Gegenuber der Kontrollbox A90
4

. Gegenulber dem Ausschussband und dem Férderband.

Anmerkung: Beachten Sie, daB die Zugédnge sich je nach spezifischen Kundenwiinschen auch an
anderen Stellen befinden kénnen.

Die Turen der Maschine sind mit Schutzvorrichtungen ausgestattet, die von zwei verschiedenen Arten sein
kénnen:

e Mechanisch
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e Pneumatisch

Beim Normalbetrieb der Maschine sind die Zugange geschlossen und kénnen nicht gedffnet werden.
Wenn man sie durchschreiten mufd, um an die Maschine zu gelangen — beispielsweise zur Ausfuhrung von
Wartungsarbeiten oder Produktionswechseln — ist die Maschine erst anzuhalten; anschlieRend kann man
die TurschlieRungskontrolle Uber das Bedienpult abschalten.

Der Vorgang zur TurschlieBungskontrolle-Abschaltung findet sich im Kapitel zu den Hauptbefehlen
beschrieben.

Nach Abschaltung der TurschlieRungskontrolle lassen sich die Zugange 6ffnen, so dafl man die
Schutzvorrichtung durchschreiten kann.
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4.2.2. OFFNUNG DER SCHUTZVORRICHTUNGEN TROTZ ABGESCHALTETER
MASCHINE

Wenn die Maschine abgeschaltet ist, bleiben die Schutzvorrichtungen verriegelt. Sollte es daher notwendig
werden, die Schutzvorrichtungen bei abgeschalteter Maschine zu 6ffnen, oder wenn die
TurschlieBungskontrolle nicht sachgerecht funktioniert, ist die Hilfsentriegelung zu verwenden, mit deren
Hilfe der TurschlieBungsmechanismus unabhangig vom Zustand des Elektromagneten oder der
Ruckzugfeder entsperrt werden kann.

Gehen Sie vor wie folgt:

e Mechanische Schutzvorrichtungen:

Sicherheitsschraube (1) I6sen, welche die Drehung der Hilfsentriegelung (2) unterbindet.
Die Hilfsentriegelung mit Hilfe eines Schraubenziehers um ca. 140° in Pfeilrichtung (Uhrzeigersinn)
verstellen.

Daraufhin ist die Sicherheitsschraube in ihre urspriingliche Stellung zuriickzubringen, in der sie die
Hilfsentriegelung sperrt, und zu versiegeln (beispielsweise mit Sicherheitslack).

e Pneumatische Schutzvorrichtungen:

Den kleinen Kolben 1 driicken.
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4.3. SICHERHEIT: ELEKTRISCHER TEIL

4.3.1. NOTAUS-TASTEN

Wenn der Maschinenbetrieb unverziglich unterbrochen werden soll, kbnnen Sie eine der Notaus-Tasten
betatigen.

Die Notaus-Tasten sind an folgenden Stellen angebracht:
1. links von der Schutzvorrichtungs-TUr, nah bei Messstation 1.
2. auf der linken Seite des Terminalschwenkarms.
3. rechts von den hinteren Schutzvorrichtungs-Turen.
4. an der Schalttafel des Ausschussbands (deaktiviert nur das Band).
5

. am Bedienpult, rechts vom Bildschirm.

Anmerkung: Beachten Sie, daB die Notaus-Tasten sich je nach spezifischen Kundenwiinschen
auch an anderen Stellen befinden kénnen. Die Bediener miissen sich daher selbst
tiber die tatsachlichen Anbringpositionen vergewissern.

Bei Betatigung einer der Notaus-Tasten bleibt die Maschine stehen.

Die Stromversorgung der Mechanik wird unterbrochen. Alle Stellantriebe und Spindeln bleiben stehen. Die
PreRluftanlage wird entladen.

Eingeschaltet bleibt dagegen die Stromversorgung fiir die Steuerelektronik (Bedienpult), damit die Abfolge
der Arbeiten und Alarmmeldungen festgehalten werden kann, die zum Zeitpunkt der Unterbrechung abliefen,
so dal} beim anschlielienden Wiederanlauf der gleiche Zustand wiederhergestellt werden kann.

Da die Notabschaltung jedoch einen unvorhersehbaren Einschnitt darstellt, der unter anormalen
Betriebsbedingungen erfolgt, ist es nicht in jedem Fall méglich, die entsprechenden Betriebsbedingungen
genau wiederherzustellen.

Daher empfiehlt es sich, die Notaus-Tasten nicht zur normalen Abschaltung der Maschine zu verwenden.
Zum Wiederanlauf nach erfolgter Notabschaltung ist ein komplettes Zurlicksetzen (Reset) der Maschine
mittels Software erforderlich.

Wenn die Turen des Schaltschranks ge6ffnet werden, bleiben die mechanische und elektrische Teile
stehen. In diesem Fall wird der mechanische Teil nicht mit Strom versorgt, Steuerungen und Befehle bleiben
stehen, die PrefRluftanlage wird entladen, und der Monitor wird abgeschaltet.
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4.3.2. SICHERHEITS- UND WARNZEICHEN

Die verschiedenen Aggregate und Bauteile der Maschine, die mit Strom versorgt werden, sind mit
Warnschildern versehen (gelbes Dreieck mit schwarzem Blitz).

1 ACHTUNG - Allgemeiner Gefahrenhinweis an Punkten, bei denen aufgrund stromfuhrender Teile
Vorsicht geboten ist.

2 24 -220 - 380 Volt SPANNUNG - Gibt den Spannungswert des Elements an, das sich hinter oder bei
dem Warnschild befindet.

An folgenden Stellen sind Warnschilder angebracht.

Attenzione 380 220 24
volt volt | volt

Schaltschrank X X X X

Bildschirmriickseite X X

Steuerelektronikkasten der Messstationen

Steuerelektronikkasten der Arbeitsstation

P&P-Kabelkasten X X X

Ausschussband-Kasten X X X

Hinweis 1: In manchen Landern gelten gegebenenfalls andere Spannungswerte, beispielsweise
415V statt 380V oder 110V statt 220V

Hinweis 2: Wir erinnern Sie daran, daB die Anordnung der Schilde je nach der vom Kunden

gewahlten Konfiguration @ndern kann.

4.3.3. ERDUNG DER MASCHINE

Im Steuerschaltschrank sind Kupferstangen angebracht, die zur Ausfiihrung des Erdschlusses dienen
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4.4. ERHOHTE AUFMERKSAMKEIT ERFORDERNDE ARBEITEN

Beim Normalbetrieb wird die Maschine durch die Schutzvorrichtung umschlossen und birgt daher keine
Unfallgefahren fiir den Bediener.

Ist es dagegen erforderlich, mit ge6ffneten Schutzvorrichtungen zu arbeiten, beispielsweise bei der
Wartung oder einem Produktionswechsel, ist groRte Aufmerksamkeit vonnoten, da der Bediener in die
unmittelbare Nahe der sich bei normalem Maschinenbetrieb bewegenden Maschinenteile gelangt.
Beachten Sie, dak die Maschine bei Wartungsarbeiten nur in der MANUELLEN Betriebsart bei gedffneten
Schutzvorrichtungen in Gang gesetzt werden kann.

Nur ausreichend geschulte Fachkrafte sind zum Arbeiten an der Maschine befugt.

Bei Wartungsarbeiten ist grote Vorsicht geboten, um Personenschaden und Sachschaden an der
Maschine und anderen Teilen zu verhiten.

Da die Maschine in Funktion bleibt, auch wenn sie inaktiv ist, sind bei jedem Produktionswechsel bestimmte
Sicherheitshinweise und VorsichtsmafRnahmen erforderlich, die sich jeweils in den Handbuchkapiteln zu
Wartung und Produktionswechsel beschrieben finden.

Obwohl die Maschine mit Sicherheits- und Schutzvorrichtungen ausgestattet ist, mu® man stets mit grofRter
Aufmerksamkeit vorgehen.

Wir fihren hier im einzelnen jene Vorgange auf, die groRte Aufmerksamkeit erfordern; die Beschreibung der
betreffenden Arbeiten entnehmen Sie bitte den jeweiligen Handbuchkapiteln.

MANUELLE EINSTELLUNGEN

Ebenentrennung
Pick&Place-Einstellung

PRODUKTIONSWECHSEL

Ersetzung der Spindel
Ersetzung der Spannschale
Ersetzung der Frasen
Ersetzung der Einlagen
Ersetzung der Spannvorrichtung
Ersetzung der Positionierklauen
Ersetzung der Greifer

Hoéheneinstellung der Rotorauflage
Breiteneinstellung der Rotorauflagen
Hoéheneinstellung des NutenmeRfiihlers
Einstellung der Treibriemenspannung
Einstellung der Seitenanschlage
Einstellung der Lichtzelle

Ausfluchtung mechanischer Teile allgemein

WARTUNG

Kontrolle der Spindeldrehungs-Treibriemen

Kontrolle der Frasenhorizontalachse-Treibriemen

Kontrolle der Treibriemen fir die Frasen-Winkelpositionierung

Reinigung der Filter im Steuerschaltschrank, im Monitorblock und in der Absauganlage
Entleerung der Absauganlage

Kontrolle des Verschleilizustands von Kabeln, Isoliermanteln und Treibriemen
Frasenverschleilkontrolle
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4.4.1. WEITERE EMPFEHLUNGEN

Bei Produktionswechsel-Arbeiten empfiehlt sich der Gebrauch von Schutzhandschuhen.

Vorsicht beim Anschluf3 fur die Ingangsetzung: Einzelne mechanische Teile konnen sich gegebenenfalls
bewegen. Vergewissern Sie sich deshalb vor dem Offnen der PrefRluftzufuhr, dal3 niemand an den
mechanischen Elementen der Maschine arbeitet.

Vorsicht beim Spindel-Eilwechsel: Lassen Sie die Schutz-Trennwand bis zur Entriegelung der Spindel
herabgesenkt, da die Spindel gegebenenfalls herausgeschleudert werden kénnte, wenn sie gewaltsam
ausgeworfen wird.

Bei eingeschalteter Maschine darf das Drehkreuz unter keinen Umstéanden von Hand bewegt werden.

Schutzvorrichtungen, Schutzgatter und Notaus-Tasten nicht abmontieren.
Zugangstiren zur Maschine nicht entfernen.

Bei Wartungs- und Schmierarbeiten keine Gegensténde in der Nahe von beweglichen mechanischen
Teilen ablegen, wie beispielsweise zwischen den beiden Frasen.

Lassen Sie nach den Wartungs- oder Schmierarbeiten keine Gegenstédnde oder Werkzeuge innerhalb des
von der Schutzvorrichtung umschlossenen Bereiches liegen.

Kontrollieren Sie im Anschlul an Wartungs- und Schmierarbeiten, daf} alle Schutzvorrichtungen und
Sicherheitssysteme wieder voll funktionstichtig sind.

Bei der Entleerung der externen Absauganlage sind Schutzhandschuhe zu verwenden, da aufgrund
scharfkantiger Spane Verletzungsgefahr besteht.
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5. EIN- UND AUSSCHALTUNG

5.1. BEDIENTAFEL AUSSEN AM SCHALTSCHRANK

AuBlen an der Schaltschranktir befinden sich folgende Tasten:

1. Taste RESET
Zum allgemeinen RESET der Maschine.

2. Taste START - EIN
Zum Einschalten der Maschine.

3. Taste STOP - AUS
Zum Ausschalten der Maschine.

4. Schlussel-Wahlschalter ESC/INC
Wird bendtigt, um die Maschine vom Fodrderband ein- oder auszuschliessen. Der Kontakt ist in der
Stellung INC geschlossen. In diesem Fall wartet der Leitungswéachter der Anlage auf die Befehle der
BMKS5, bevor er das Férderband in Gang setzt.
In der Stellung ESC ist der Kontakt dagegen gedffnet. Der Leitungswéachter der Anlage wartet in diesem
Fall nicht auf das Signal der BMK5, um das Férderband in Bewegung zu setzen.

5. Anzeigelampe POWER
Anzeigelampe, die bei Betatigung des Hauptschalters aufleuchtet.

6. Anzeigelampe FAULT
Anzeigelampe, die einen Fehlerzustand der Maschine meldet.

7. Hauptschalter

In waagerechter Stellung ist die Maschine abgeschaltet.

Auch wenn die Schaltschranke in Form oder Abmessungen von der Standardversion abweichen koénnen, ist
die Anzahl und die Position der Schalter jedoch stets gleich, mit Ausnahme von Sonderfallen.
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5.2. PROZEDUREN ZUR EIN- UND AUSSCHALTUNG DER MASCHINE
5.2.1. EINSCHALTUNG

Die Prozedur zur Einschaltung der Maschine ist die folgende:

1 Vergewissern Sie sich, dass keine Notaus-Tasten betatigt sind.

2 Den Hauptschalter (roter Drehschalter am Schaltschrank) auf ON stellen.

3 Driicken Sie die START-Taste.
Die Maschine wird eingeschaltet (alle Bauteile werden mit Strom versorgt).

Wenn sich die Maschine nicht einschalten sollte, kontrollieren Sie, dass alle Stationen
angeschlossen und keine Notaus-Tasten betatigt sind.

4 Das Terminal schaltet sich selbsttétig ein.
Um mit der Arbeit beginnen zu kdnnen, missen Sie das Erscheinen der Hauptbildschirmseite
abwarten.
Der Ablauf der Initialisierungsvorgange kann unter Umstanden bis zu zwei Minuten in Anspruch
nehmen.

bigred Balance Systems oot

4l

A - Automatikzyklus | C - Verwaltung des Zahlwerks |
G - Tabellenverwaltung | L - Yorgabe Maschinenmioglichk. |
M - Manuelle Befehle | D - Wartungsprogramme |

Alarm
verwallg
T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer | |

S - Statistikverwaltung | U - Yerwaltg Bediener/Bereiche | |

Parameter
anderung

Zuriick
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5.2.2. AUSSCHALTUNG

Zum Abschalten der Maschine muss man erst zur Hauptbildschirmseite zuriickkehren.

bigred2 () Balance Systems e,

Tl

A - Automatikzyklus | C - Verwaltung des Zdhlwerks |
G - Tabellenverwaltung | L - Yorgabe Maschinenmiglichk. |
M - Manuelle Befehle | D - Wartungsprogramme |

Alarm
verwaltg
T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer | |

S - Statistikverwaltung | U - Yerwaltg Bediener/Bereiche | |

Wenn Sie die Bildschirmseite verlassen wollen, driicken Sie die Taste F1-,Zurlick“ und das folgende
Dialogfenster wird angezeigt.

Zuriick Parameter
anderung

Bestatigen Sie die Abschaltung des
Systems ?

Mein

Dricken Sie die Taste F2-,Ja“ um die SchlieSung des Systems zu bestéatigen, oder F1-,Nein“, um sie zu
I6schen.

Nach SchlieBung des Systems kdnnen Sie den Strom abschalten, indem Sie die STOP-Taste am
Schaltschrank dricken.

Dadurch endet die Stromversorgung:
aller mechanischen Stellelemente
des PCs

eingeschaltet bleiben dagegen
die Steuerschaltungen:
der Sicherheits-Steuereinheit

zur Nutzung der Ausrustungsteile fur auBerordentliche Wartungsarbeiten
Drehen Sie nun den Schalter um 90° im Gegenuhrzeigersinn.
Auf diese Weise wird auch die Stromzufuhr der Steuerschaltungen unterbrochen.

Die Maschine ist nun vollstadndig abgeschaltet.
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5.3. PASSWORTVERWALTUNG

5.3.1. EINLEITUNG

Bei einigen Versionen der Maschine wird auf Wunsch des Kunden das Programm zur Verwaltung der durch
Passwort geregelten Zugange installiert.

Bei der Einschaltung der Maschine wird nach dem Bedienernamen und dem Passwort gefragt, womit man
dann Zugang zum Betriebssystem hat.

‘Welcome to Windows

@ Type 3 user name and password to log on to Windaws, _DK
User name: I User Cancel |

Paszwoid I

Der Anfangszugang ermoglicht dem Bediener, sein Genehmigungsniveau bezuglich des BMK5 Programms
und des PC-Betriebssystems zu bestimmen.

Nach der Einschaltung ist ein “LOGIN/LOGOUT” System vorgesehen, durch das man den Namen des
Bedieners, der Zugang zur Maschine hat, andern kann, ohne die Maschine selbst ausschalten und wieder
einschalten zu mussen.

Es gibt einige Bedienernamen, die von Fa. BALANCE SYSTEMS vorgesehen sind, um die
Grundzugangsniveaus zu bestimmen.

Die standig bestimmt bleibenden Bediener sind 3 und beziehen sich auf drei Kategorien von
Maschinenbenutzern:

¢ einfache Bediener (Arbeiter)

darunter versteht man die Bediener, welche imstande sein missen, mit einer vorbestimmten
Tabelle die Maschine zu benutzen, Operationen durchzufiihren, welche die Maschine
betatigen oder sie wieder zu betatigen, nachdem man den normalen Betrieb nach einem
leichten Fehler wieder instandgesetzt hat.

Diese Bediener sind deshalb nicht genehmigt, die Tabelle der Maschine zu wechseln.

e elektrische Warter
darunter versteht man die Bediener, welche imstande sein mussen, die Tabelle der

Maschine zu dndern. Deswegen haben sie nicht nur dieselben Rechte eines einfachen
Bedieners, sondern auch die notwendigen Rechte, um die Ausrustung zu wechseln.

¢ Linienverwalter/Betriebsverantwortlicher/andere befahigte Bediener
darunter versteht man die Bediener, welche einen kompletten Zugang zum BMKS Programm
und auch die Méglichkeit haben, eventuell Zugang zu den PC Programmen zu bekommen,
nachdem sie unter der Leitung des Kundendienstes von Fa. BALANCE SYSTEMS das
Betriebssystem betreten haben.
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Die letzte Bedienerkategorie ist auch imstande, durch den Zugang zur Bediener/Bereiche Verwaltung neue
Bediener oder Bedienerkategorien zu bestimmen, die man aufgrund der Betriebsstruktur, mit der die
Maschine verwendet wird, fir notwendig halt.

Die Namen der Benutzer und deren Passworter sind streng vertraulich und werden dem Kunden bei
spezifischer Anfrage an folgende E-Mail Adresse mitgeteilt upe@balancesystems.it .

Der einzige Bediener, den man in diesem Zusammenhang erwahnen kann, ist derjenige, der zur letzten
Kategorie gehort (einfache Bediener):

¢ USER (mit Passwort: USER)

Sowohl fiir dieses Niveau als auch fur das zweite setzt die Eingabe des Passwortes automatisch das BMK5
Verwaltungsprogramm und deshalb auch den direkten Zugang zu den Hauptbefehlen in Betrieb, wie vorher
in diesem Kapitel beschrieben

Wie schon gesagt, besitzt das dritte Niveau (Linienverwalter) im Gegensatz hierzu Besonderheiten, die an
spezielle Bedingungen gebunden sind und sich auf Operationen beziehen, die unter der direkten Kontrolle
oder Leitung der Techniker der Fa. BALANCE SYSTEMS ausgefiihrt werden. Aus diesem Grund werden sie
hier nicht weiter beschrieben.

5.3.2. RECHTE/OPERATIONEN, DIE AUF GRUND DES BEDIENERS, DER ZUGANG
HAT, BETATIGT WERDEN

e Einfache Bediener

Das Verwaltungsprogramm der BMK5 Maschine wird automatisch in Betrieb gesetzt.
Von der Bildschirmseite der Hauptbefehle hat der Bediener nur zu den folgenden Befehlen Zugang:

A Automatikzyklus

M Manuelle Befehle
C Verwaltung des Zahlwerks
detaut Balance Systems jiapibetenle
I =
A - Automatikzyklus | C - Verwaltung des Zahlwerks |

M - Manuelle Befehle | |
Alarm |
verwaltg

| —
| |

Zuriick
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¢ Elektrische Warter
Das Verwaltungsprogramm der BMK5 Maschine wird automatisch in Betrieb gesetzt.

Von der Bildschirmseite der Hauptbefehle hat der Bediener nur zu den folgenden Befehlen Zugang:
A Automatikzyklus

Tabellenverwaltung

Manuelle Befehle

Kalibrierschritte

Statistikverwaltung

O W 4 2 ®

Verwaltung des Zahlwerks

23-att-98 - 10.45

Balance Systems \, Dwetonie

| 4 @
I =
C - Verwaltung des Zdhlwerks |
Alarm |
verwaltg
T - Kalibrierschritte | | |
S - Statistikverwaltung | | |

Parameter
anderung

bigred3

A - Automatikzyklus |

G - Tabellenverwaltung |

M - Manuelle Befehle | |

Zuriick

¢ Linienverwalter/Betriebsverantwortliche/andere befahigte Bediener

Der Bediener hat einen kompletten Zugang zum BMKS Programm und auRerdem die
Maoglichkeit, eventuell Zugang zu den PC Programmen zu haben, nachdem er unter der
Leitung des Kundendienstes von Fa. BALANCE SYSTEMS das Betriebssystem betreten
hat.

bigred2 Balance Systems |ianimonce

4@

A - Automatikzyklus

C - Verwaltung des Zaehlwerks

G - Tabellenverwaltung

L - Yorgabe Maschi lichk.

M - Manuelle Befehle

D - Wartungsprogramme

T - Kalibrierschritte

E - Windows Explorer

S - Statistikverwaltung

U - V¥erwaltg Bediener/Bereiche

Zurueck
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5.3.3. ANFANGSZUGANG BEI ANSCHALTUNG DER MASCHINE UND
DARAUFFOLGENDE LOGIN/LOGOUT

Wie schon erwahnt, ist es in der Anfangsphase moglich, den Zugang zur Maschine sowohl bei Einschaltung
der Maschine zu haben, als auch nachdem man das BMK5 Programm in Betrieb gesetzt hat.

ANMERKUNG:

Der erste Zugang zur Maschine, der bei Einschaltung der Maschine stattfindet, ist nur méglich, wenn einer
der von Fa. BALANCE SYSTEMS vorbestimmten drei Bedienernamen und deren Passwdrter verwendet
werden. Die folgenden Zugange sind moglich, wenn entweder die vorbestimmten oder die durch die
Bediener/Bereiche Verwaltung vom Kunden bestimmten Bedienerkategorien verwendet werden.

Von einem beliebigen Punkt des BMK5 Programms ist es immer mdéglich, zur Seite "Schutzvorrichtungen”
Zugang zu haben, indem man den Knopf "SERVICE" rechts von dem Schirm drickt.

Angeschl.Bediener: I ‘ Bmk5

I [=]
I =]

Befehle Schutzvorr.

Maschinentabelle | Bmk5 Cm1485
Pause
Rotortabelle I Default Maschine auf Fehler
Statistiktabelle | Default_Pst
Start
Meldungen

Alarm
verwaltg.

] =

I SCHUTZSTATUS

FEHLER IN DER Seliupel akliviert
Ver. 20.1 BEFEHLSFOLGE
03—feb—05 Schutz aus .
deaktiviert|

Lampen
aus

Mormale Reduzierte] Lampen
Geschwinil Geschwi h

en

Bed name LOGOUT | Schi I:l‘esell_l_iel

AMEE eingeben

Von dieser Seite aus werden die LOGIN oder LOGOUT Operationen durchgefiihrt, die der Anfangsoperation
folgen.
Innerhalb dieser Bildschirmseite kann man das folgende prifen:

a. Der Name des Bedieners, der jetzt zum System Zugang hat

b. Die jetzigen Tabellennamen der Maschine, Rotor und Statistik

c. Der Schutzvorrichtungenzustand

d. Andere Mitteilungen

Bezuglich der Passworter sind zwei Tasten zu beachten:

F2 Eingabe des Bedienernamens (LOGIN)
F3 LOGOUT
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5.3.3.1. Loginoperation

Man flhrt sie durch, indem man den Knopf F2-,Bed. Name eingeben® driickt; auf diese Weise wird die
Bildschirmseite fur die Eingabe des Bedienernamens und dessen Passwort angezeigt.
Wenn man einen Bedienernamen eingibt, der anders als der aktuelle ist, wird automatisch die

Logoutoperation des friiheren Bedieners durchgefiihrt.

Die Rechte des friiheren Bedieners werden automatisch geldscht und alle Rechte des neuen Bedieners

werden vorgegeben.

default

21-ott-98- 1454
Hauptbefehle

Balance Systems

Name Iahmﬂ

Passwort

[

Tl

[ - Verwaltung des Zdhlwerks |

Verantworll. Bereiche

Automatisch
Maschinenabschaltung
Manuell einfach
Einfache Statistik

Zuriick Bestatig

|

| ]

Alarm
verwaltg

[

S

5.3.3.2. Logoutoperation

Man fiihrt sie durch, indem man F3-,LOGOUT" drickt; auf diese Weise wird die folgende Bildschirmseite

angezeigt:

default

Balance Systems

21-ott-88 - 15.00
Hauptbefehle

=

Alle Befehle erweisen sich als deaktiviert. Um die Maschine wieder in Betrieb zu setzen, driicken Sie
SERVICE und fiihren wieder eine Loginoperation durch, einzig hier erlaubte Operation.
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6. GRUNDKONZEPTE DES MASCHINENBETRIEBS

6.1. RESET

Durch diesen Vorgang wird die Maschine in die Anfangskonfiguration zuriickgebracht.
Er kann an der ganzen Maschine vorgenommen werden (ALLGEMEINER RESET) oder auch nur begrenzt
auf einzelne Stationen.

Ein RESET ist erforderlich, wenn die Maschine blockiert ist und es nicht méglich ist, sie mit Hilfe der
normalen Befehle wieder in Betrieb zu setzen.

Der Resetvorgang kann auf zwei verschiedenen Ebenen ausgefiihrt werden.
¢ an der Maschine

Die Taste RESET [1] am Schaltschrank der Maschine driicken und danach die griine Taste ON [2].
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uber Software

Uber das Terminal.
Man kann hierbei die beiden folgenden Falle unterscheiden:

KOMPLETTER RESET
Durch Betatigung der Taste “R - Reset der gesamten Maschine” in der Bildschirmseite der
manuellen Befehle

Bigred

Balance Systems

14-Mar-06 - 09:55
Manuelles Menue

[ I |

1 - FraeseTA: Manuelle Befehle

— 48]

0 - PickPlace Manuelle Befehle |

4 - Manuelle Befehle Messstation

6 - Allgemeine, manuelle Befehle

9 - Befehle mech. Kalibrierbewegung

7 - Manuelle Befehle Foerderband

F - Werkzeug Wechsel

R - Reset der gesamten Maschine

Zurueck

Alarm
verwallg.

Diagnose

_

Parameter
aendern

TEILWEISER RESET
Auf die einzelnen Stationen begrenzter Reset mittels Betatigung der Taste F5 - "Reset
Station” in der Bildschirmseite der entsprechenden Station (Beispiel hier: Frase 1).

Bigred

Balance Systems

1 4-far-06 - 0956
FraeseTA

[ I |

—

¥ - Y-Achse —Art Anf.Pos. I
p— £ Sfinzsh
¥ Achse
© Gloop Endpos. |

| 1 - Fraesspindel fest

| | 2 - Fraesspindel loesen |

2-Zachse || £ yGeschm

wowach, || ¢ B-Reset

Geschw._ I

waten [ [ |

o —

|

5 - Radialstopp Betr.

@

[ ]

]

-B gung h A - Spindel ein
: 6 - Radialstonp Ruhe e
D - Spindel aus £
P - Ruhest. | L - Offen | Pl LUFTSTRAH!
7 - Oeffne Klauen
9 e | L | F - Meisterfraesung 8 Schiiesse Klauen
Alarm
| Pasitionen | RX-Achse (mm) | 276.06 I Y-Achse (mm) | 276.04 | Z-Achse [Grad) | 276.05 verwaltg.
[ Fragsspindeldichzahl (17min] [ 276 [W-Achse (mm) [ emor
- | B : ON
[Fresest Sensor Spannvorichiung in Funestelling [Faozi Off H
[FraeseA Sensor Spanmvenichtung in Avbefsposiion [Fanzz Off e
iFvaeseA SEnsor Spannvorichiung offen Isanza - Reinigung
OFF
;FvaeseA Sensor Spannvorichiung geschlossen |su024 Off
[Fraese SersorAchse min. Fos [Famz -
Reset der Seite Parameter
HAIREES Station wechseln aendem
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6.2. TABELLEN UND ARBEITSTABELLE (WORKTAB)

Zur Auswuchtung eines Rotors fiihrt die Maschine BMK5 Messlaufe und Berechnungen aus, zu denen sie
Bezug auf eine Liste von Parametern nimmt:
Parameter zur geometrischen und physischen Form des Rotors:

Durchmesser

Lange

Gewicht

Zahl der Nuten

geometrische Abmessungen bestimmter Einzelteile

Parameter zur Maschine, bei welcher der Rotor eingesetzt werden soll:
Winkelbeschleunigung

Winkelgeschwindigkeit

Parameter zur Bearbeitung, welcher der Rotor unterzogen werden soll:
Art der Frasarbeit
Einfrastiefe
Zahl der Frasarbeiten

zulassige Bearbeitungstoleranzen

Parameter zur Konfiguration der verwendeten BMK5 Maschine:
Gebrauch des Ausschussbands
Gebrauch der Pick&Place-Einheit

Die beispielshalber oben genannten Parameter sind nur einige der Parameter, die dem System mitgeteilt
werden missen, damit es betrieben werden kann.

Alle Informationen, die fiir die Bearbeitung des Rotors erforderlich sind, werden in Tabellen eingegeben, die
auf dem Festplattenlaufwerk des Terminals gespeichert werden.

Der Bediener am Terminal hat dann unter den auf dem Festplattenlaufwerk abgespeicherten Tabellen
diejenige mit den Daten des Rotors auszuwahlen, der bearbeitet werden soll; diese wird dann in den
Arbeitsspeicher als sogenannte ARBEITSTABELLE (oder WORKTAB) geladen.

Bei der Einschaltung der Maschine wird die letzte Parametertabelle, die vor der Abschaltung benutzt wurde,
automatisch wieder als Arbeitstabelle geladen.
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Um eine Tabelle in den Speicher zu laden, gibt man im Hauptmeni den Befehl

"A - Automatikzyklus"
oder
"M - Manuelle Befehle" ein.

bigred2

Balance Systems

30-gen-03-12.09

A - Automatikzyklus

Hauptmenue
| 4 D |

C - Verwaltung des Zaehlwerks

G - Tabellenverwaltung

hi LirhL

L - Yorgabe M

M - Manuelle Befehle

D - Wartungsprogramme

T - Kalibrierschritte

E - Windows Explorer

S - Statistikverwaltung

U - ¥erwaltg Bediener/Bereiche

Zurueck

Parameter
aendern

Zu diesem Zeitpunkt erscheint das folgende Fenster:

Wahl der Rotortabelle fuer Automatikzyklus

Tabelle SCHUTZ Erstellungsdatum
1512704 17.59.11

Aenderungsdatum
17/12/04 9.37.10

53 x 30 AS 16/12/04 10.29.54 16/12/04 10.29.54
53 x 30 NS 16712704 11.33.11 16/12/04 11.33.11
53 X 58 AS HM 16/12/04 14.52.12 16/12/04 14.52.12
53 x 58 AS Laengs B 16712704 17.10.01 16/12/04 17.10.01
53 ¥ 58 AS LUNG R 16/12/04 16.01.35 16/12/04 16.01.35
53 X 58 AS PRO-DOPO LUNG B 16712704 16.19.44 16/12/04 16.20.21
53 x 58 N5 Laengs R 16/12/04 17.54.36 16/12/04 17.54.36
Default B 1412704 11.11.44 1412704 11.11.44
GR 53 x 15 N5 R 13/12/04 17.34.51 17712404 9.38.11
loop GR 53 x 15 NS B 1712704 18.03.20 17/12/04 18.03.20
test 53 x 15 NS - STATISCH R 2012704 13.55.53 20/12/04 13.55.53

Zurueck Weiterm.

Laden u.
weiterm.

Die in die Arbeitstabelle zu ladende Tabelle auswahlen und mit F3 -

.Laden und weiter” bestatigen.

Um dagegen die gegenwartige Arbeitstabelle beizubehalten, driicken Sie F2-,Weiterm®.
Um zum Hauptmeni zurtickzugelangen, driicken Sie F1-,Zurueck®.

Achtung!

Wenn Sie eine neue Tabelle in den Speicher laden, vergewissern Sie sich, dass zuvor

die Maschinenmechanik fiir die Bearbeitung des neuen Rotors zweckmaRig

vorbereitet wurde.
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Wahrend der Tabellenladung, erscheint das folgende Fenster auf dem Bildschirm:

Parameter I

Parametereingabe in Gang ...

Nach dem Laden der Arbeitstabelle ist die Maschine einsatzbereit.
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6.3. FUNKTIONSTASTEN-BEFEHLE (UNTERER BILDSCHIRMRAND)

Im Funktionstasten-Abschnitt des unteren Bildschirmbereichs sind Befehle dargestellt, die unterschiedliche
Bildschirmseiten betreffen.

{| Parameter
i| anderung

F1 - ZURUCK

Zum Verlassen der gegenwartigen Bildschirmseite und Rlckkehren in die vorherige Ebene.

F8 - SEITENWECHSEL

Bei Betatigung dieser Taste erscheint folgendes Fenster:

- Seitenwahl

1 - Fraese 1 7 - PickPlace

3 - Messstation 1

§ - Foerderband

Mithilfe dieses Befehls kann man direkt von der Bildschirmseite der manuellen Befehle einer Station zur
Bildschirmseite der manuellen Befehle einer anderen Station Gibergehen.

Dricken Sie die Taste der gewlinschten Station oder aber F1-,Zurueck®, um zur vorherigen Station
zurlickzugelangen.

F9 - PARAMETERANDERUNG

Dient zum direkten Ubergang zur Parameteranderungs-Bildschirmseite einer Tabelle.

Die Befehle und Prozeduren zur Parameteranderung finden sich im Kapitel TABELLENVERWALTUNG
beschrieben.

Weitere verfligbare Befehle sind:

Reset Anzeige Station Seiten Parameter|
Clation hapl hel beol | 2nd

q

Zurick MeBst 1 Kalibrierg.

Start |

F2 - START MESSSTATION 1
F3 - START MESSSTATION 2

Diese Tasten dienen zur Inbetriebsetzung der Messstationen. Sollte die Maschine nur mit einer Station
ausgestattet sein, so wiirden die Funktionen bezlglich der zweiten Station nicht aktiv sein.
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o F4 - KALIBRIERUNG

Dient zur Kalibrierung der Messstationen.

Die entsprechenden Prozeduren finden sich im Kapitel zu den Messstationen beschrieben.
o F5-RESET STATIONEN

Dient zur Softwarerlckstellung der Einheit der gegenwartigen Bildschirmseite.

e F6 - ANZEIGE WECHSELN

Dient zum Ubergang von der Bildschirmseite der Datenanzeige beider Messstationen zur Bildschirmseite
der Befehle fur nur eine der beiden Messstationen.

e F7-STATION WECHSELN

Erscheint in den Bildschirmseiten der manuellen Befehle der Messstationen und der Frasstationen.
Dient zum direkten Ubergang von der Bildschirmseite der manuellen Befehle fiir eine Station zur
entsprechenden Seite einer anderen Station.

Die Funktion ist aktiviert, wenn mit zwei Mess- bw. Arbeitsstationen ausgestattet ist.

Die oben gegebenen Beschreibungen beziehen sich auf die haufigsten Befehle. Je nach der
spezifischen Bildschirmseite kdnnen die Funktionstasten mit anderen Befehlen, die spater in diesem
Handbuch beschrieben sind, verbunden werden.
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6.4. SENKRECHTE FUNKTIONSTASTEN-SPALTE (RECHTER
BILDSCHIRMRAND)

Auch im Funktionstasten-Abschnitt am rechten Bildschirmrand sind folgende Befehle aus unterschiedlichen

Bildschirmseiten zusammengefasst:

STOP
Durch Betatigung der STOP-Taste werden die ablaufenden Softwarevorgange
unterbrochen.

Anmerkung: Bei Gefahr verwenden Sie diesen Befehl nicht, um die Maschine
anzuhalten, sondern driicken Sie eine der Not-Austasten.

ALARMVERWALTUNG Alarm
Bringt die Alarmverwaltungs-Bildschirmseite zur Anzeige. Nahere Erlauterungen befinden verwaltg
sich im entsprechenden Abschnitt. -

Auch die Funktionstasten auf der rechten Seite des Bildschirms kdnnen je nach der spezifischen
Bildschirmseite mit anderen Befehlen, die nachher beschrieben sind, verbunden werden.

Bedeutend fir den Automatikzyklus sind die folgenden Befehle:

D |

START
Anlauf des Automatikzyklus von Null an oder Wiederanlauf nach einem Pause-Befehl.
PAUSE
Kurzzeitige Unterbrechung des Automatikzyklus, wobei der Maschinenstatus gespeichert Pausze
bleibt.
Zur Wiederaufnahme des Automatikzyklus driicken Sie die START-Taste.
Start
ROTOREN NUMERIERG
Er erméglicht, die Numerierung der zu bearbeitenden Rotoren zu andern.
Al
veI:'athg
DATEN AUSDRUCK
Er erméglicht, die auf dem Bildschirm angezeigten Daten zu drucken. Rotoren
MNumerierg
D aten
auzdruck
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6.5. ALARMVERWALTUNG

Durch Betatigung der Taste "Alarmverwaltung" wird der Alarmmeldebereich auf Vollbildschirm vergréRert.

0%-ago-01-1454

bigred2 Balance Systems " ime
| Alarmverwaltung

o

Code Beschr. Uhrzeit| Typ Stat. Bediener

09/08/01
19.58.59

Ahbiuch der Ablaufe akbviet Hirweis M efistat 1 admin

Reset
Alarme

Nur
Alarme

Alarm
ausdruck

Alarm
historie

D OEEEE

| | Alle

In diesem Fenster kann man die Liste der aktivierten Alarmmeldungen durchsehen. Diese umfasst alle
UnregelmaRigkeiten, die dem einwandfreien Maschinenbetrieb entgegenstehen.

Durch Anwahlen einer bestimmten Alarmmeldung und Betétigen der Help Taste kdnnen weitere
Informationen abgerufen werden.

Die Liste der Alarmmeldungen kann mit Hilfe der Bildlaufleiste am rechten Rand des Fensters der
Alarmseite herunterfahren werden.

Zum Schlielen des Alarmmeldungen-Fensters driicken Sie F1-,Zurueck”.

- ur
Zuriick Hinweise

RESET DER ALARMMELDUNGEN (Reset Alarme)

Léscht gegenwartige Alarmmeldungen, damit die Maschine wieder den normalen Betrieb
aufnehmen kann, nachdem die Alarmursachen behoben worden sind. Die Alarme, deren Ursachen
nicht beseitigt wurden, werden sofort wieder betatigt.

ALARMMELDUNGSPROTOKOLL (Alarm-Historie)

Bringt die Gesamtliste aller bei der Maschine eingetretenen Alarmmeldungen zur Anzeige,
einschlieRlich der vor der RUCKSTELLUNG DER ALARMMELDUNGEN bestehenden.
Wenn man unter der Funktion ANZEIGE ALARMMELDUNGSPROTOKOLL die Funktion F2 -
PROTOKOLL AUSDRUCKEN wahlt, wird diese Liste ausgedruckt.

AUSDRUCKEN DER ALARMMELDUNGEN (Alarmausdruck)

Druckt die Liste der Alarmmeldungen aus, die seit der letzten RUCKSTELLUNG DER
ALARMMELDUNGEN eingetreten sind.

Zum Verlassen der obengenannten Fenster driicken Sie F1-,Zurueck”.

Anmerkung: Statt der kompletten Alarmliste kann man eine Liste haben, in der nur die einfachen Hinweise
aufgefiihrt sind, indem man F7 - "Nur Hinweise" wahlt. Die schwerwiegenden Alarme, welche
den Bearbeitungszyklus unterbrechen, werden aufgelistet, wenn man F8 -"Nur Alarme" driickt.
Mit F6 - "Alle" werden wieder alle Alarme angezeigt.

Anmerkung: Man kann die verschiedenen Arten der Alarme in unterschiedlichen Farben anzeigen, indem
man den Parameter "Auslegungsart Anzeigeform fir Bedienerinformationen" &ndert (siehe
Kapitel TABELLENVERWALTUNG - Absatz PARAMETERANDERUNG).
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6.6. "SERVICE"-TASTE (SCHUTZVORRICHTUNGEN)

Bei der Aufstellung wird die Maschine BMK5 durch eine Schutzvorrichtung umschlossen.
Ins Innere dieses Schutzbereichs gelangt man durch die entsprechenden Zugangstiren, welche sich nur
nach Abschaltung der Tirverriegelungs-Sicherheitsvorrichtungen 6ffnen lassen.

Mechanische Schutzvorrichtungen
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Zur Abschaltung der Turverriegelungs-Sicherheitssystems driicken Sie die Taste SERVICE, wodurch die
folgende Bildschirmseite aufgerufen wird:

Angeschl Bediener: user Bmk5 @

I I | I E

Befehle Schutzvorr.

| Maschinentabelle Bmkb_E1532 Vorwerk_mac

Pause

Maschine mit block. Befehl

I Rotortabelle | Bigred
I Default_Pst

| Statistiktabelle

Start

Meldungen

Alarm
verwallg.

I SCHUTZSTATUS

SCHUTZVORRICHTUNGEN SR aktiviert
Ver. 21.0 GESCHLOSSEN
23-Feb-06 /W
deaktiviert

Bed.name
eingeben

Reset der

Normale Reduzierte
Maschine indigl| Geschwindigl

Zurueck LOGOUT Schichten Lampen ein | Lampen aus

Hier kdnnen Sie durch Betatigung der Taste DEAKTIVIERT die Turverriegelungs-Sicherungssysteme
abschalten; daraufhin lassen sich die Turen 6ffnen und so der Schutzbereich betreten.

Die Wiederaufnahme des normalen Maschinenbetriebs ist erst nach Schliefung der Taren und
Neuaktivierung der Turverriegelungen mdglich: Dricken Sie hierfur die Taste AKTIVIERT.

6.6.1. BELEUCHTUNG

In der Bildschirmseite BEFEHLE SCHUTZVORRICHTUNGEN ist es mittels der Tasten F8-,Lampen ein“/
F9-,Lampen aus®“ mdglich, die Innenbeleuchtung der Schutzvorrichtung ein- bzw. auszuschalten
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6.7. TASTE "MOVE"

Auf der Terminaltastatur befindet sich die Taste MOVE.
Diese dient zur manuellen Achsenversetzung der Frase mit Hilfe des Stellrads am Steuerterminal.

Achtung! In der Phase der mechanischen Ausfluchtung der Maschine sollte die Benutzung des Stellrads
nur befugten Arbeitskraften vorbehalten bleiben.

Bei Betatigung der Taste MOVE (sofern eine der Bildschirmseiten der manuellen Befehle aufgerufen ist)
erscheint folgende Bildschirmseite:

Bigred Balance Systems e
I — | 4D
&
T [ | Stellrad

2 - FraeseTA: X-Achse | 432.01
3 - FraeseTA: Z-Achse | 432.0 ‘ ‘
4 - FraeseTA: W-Ach. | 432.03 H - Oeffne Klauen

J - Schliesse Klauen

Alarm
verwallg.

A - Spindel ein

9 - PickPlace: X-Ach: | 3
ickPlace: chse 431.0 D - Spindel aus
0 - PickPlace: Y-Achse | 431.0

Handrad

Zurueck

Je nach Konfiguration der Maschine kdnnen manche Tasten in der Bildschirmseite nicht sichtbar sein, da die
entsprechenden Bewegungsablaufe im betreffenden Fall nicht freigegeben sind.

Neben den Tasten sind jeweils die aktuellen Achsenpositionen angegeben.
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Wahlen Sie die zu bewegende Achse aus, indem Sie direkt die Nummer eingeben, die auf der
entsprechenden Taste angegeben ist.
Anmerkung: Die Schrittweite bei der Einstellung dieses Wertes Iasst sich wie folgt andern:

F4 - x1 Veranderung in Einerschritten
F5 - x10 Veranderung in Zehnerschritten

F6 - x100 Veranderung in Hunderterschritten

Das Stellrad solange drehen, bis die gewiinschte neue Achsenposition angezeigt wird.

Im Feld neben der Taste der zu bewegenden Achse erscheint der neue Wert, wenn die Achse die Position
erreicht hat, die im Feld oben rechts angezeigt ist.

Zum Versetzen einer anderen Achse wahlt man diese aus und verfahrt dann wie oben beschrieben.
Zur Beendigung der Bewegungsablaufe driicken Sie die Taste "F - Stellrad auf neutral".
Driicken Sie am Ende F1 - “Zuriick®, um die Bildschirmseite zu verlassen.

Wenn man die Taste "Handrad" driickt, werden gleichzeitig auch die Funktionstasten F7 - "-" und F8 - "+"
aktiviert, mit denen man dieselben Verschiebungen vornehmen kann wie mit dem Stellrad.
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6.8. TASTE "HELP"

Auf der Terminaltastatur befindet sich die Hilfetaste HELP.
Diese Taste ist aktiv, wenn die Bildschirmseite fiir die Parameteranderung oder die Alarmverwaltung aktiv
ist.

6.8.1. PARAMETERANDERUNG

Wahlen Sie in der Parameterénderungs-Bildschirmseite einen der Parameter und drlicken Sie die Taste
HELP.
Es erscheint das folgende Fenster, in dem der gewahlte Parameter beschrieben wird:

Parameter Nr. 1 - Auswuchttoleranz Ebene 1 auf dem Paket I

[Maximal zulassige Restunwucht auf der Ebene 1, um einen Rotor als "gut® zu =l
bezeichnen. Falls die gemessene Unwucht gleich oder kleiner ist. wird er als
ausgewuchtet betrachtet.

| |
JJ/)@ & | O[] S

Um zur Bildschirmseite "Parameteranderung” zurtickzukehren, driicken Sie F1 - “Zuriick”.
Indem Sie durch die Maus das im Fenster angezeigte Feld auswahlen, kdnnen Sie die Nummer des
Parameters eingeben, dessen Erklarung Sie anzeigen mochten.

T
Indem Sie die Taste E oder die Taste F6 driicken, kdnnen Sie die Erklarung des Parameters, der
dem angezeigten Parameter vorausgeht, nachschlagen.

Indem Sie die Taste oder die Taste F7 driicken, kénnen Sie die Erklarung des Parameters, der
dem angezeigten Parameter folgt, nachschlagen.

B
g

Indem Sie die Taste
nachschlagen.

oder F5 driicken, kénnen Sie die Erklarung des ersten Parameters

Indem Sie die Taste
nachschlagen.

oder F8 druicken, kdnnen Sie die Erklarung des letzten Parameters

derzeitig
Indem Sie die Taste oder F2 driicken, kehren Sie zur Meldung zurlick, die Sie am Anfang
nachschlugen.
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6.8.2. ALARMVERWALTUNG

In der Alarmverwaltungs-Bildschirmseite wahlen Sie eine der Alarmmeldungen und driicken dann die Taste
HELP.

Es erscheint das folgende Fenster, in dem die gewahlte Alarmmeldung beschrieben und eine oder mehrere
Abhilfemdglichkeiten aufgezeigt werden.

Alarm Nr. 45 - Fehler auf Positionssensoren I

Der Status der Positionssensoren stimmt nicht mit den geforderten Positionen ﬂ
iiberein.
Mogliche Ursachen:
1) Die Sensoren sind defekt.
2) Die Sensoren sind nicht richtig positioniert.
3) Die Sensoren sind nicht richtig angeschlossen
Lisungen:
a) priifen, daB die Sensoren richtig funktionieren.
b) Die Sensoren neu positionieren.
c) Elektroanschliisse der Sensoren iiberpriifen.

| |
e =i SREINEIE Y
/

Um zur Bildschirmseite "Alarmverwaltung" zurtickzukehren, driicken Sie F1 - “Zurick”.
Indem Sie durch die Maus das im Fenster angezeigte Feld auswahlen, kbnnen Sie die Nummer des
Parameters eingeben, dessen Erklarung Sie anzeigen mdchten.

=
Indem Sie die Taste E oder die Taste F6 driicken, kdnnen Sie die Alarmmeldung, die der
angezeigten Alarmmeldung vorausgeht, nachschlagen.

Indem Sie die Taste oder die Taste F7 driicken, kdnnen Sie die Alarmmeldung, die der
angezeigten Alarmmeldung folgt, nachschlagen.

R
g

Indem Sie die Taste
nachschlagen.

oder die Taste F5 driicken, konnen Sie die erste Alarmmeldung

Indem Sie die Taste
nachschlagen.

oder die Taste F8 driicken, kdnnen Sie die letzte Alarmmeldung

derzeitig
Indem Sie die Taste oder F2 driicken, kehren Sie zur Meldung zurlck, die Sie am Anfang
nachschlugen.
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6.9. AUTOMATIKZYKLUS

Im Normalfall 1auft die Maschine in der Betriebsart AUTOMATIKZYKLUS.
Fir diesen Einsatz missen die Rotor- und Maschinentabellen fiir die betreffende Produktion und die
Konfiguration der installierten Maschine bereits zweckmaRig vorbereitet sein.

Um die Bildschirmseite zur Verwaltung des Automatikzyklus aufzurufen, geht man wie folgt vor:

In der Hauptbildschirmseite driicken Sie Taste "A - Automatikzyklus" und wahlen bei Bedarf die neu zu

ladende Rotortabelle.

bigred2

Balance Systems

Algen-03-12.09
Hauptmenue

A - Automatikzyklus

— . D]

C - Verwaltung des Zaehlwerks |

G - Tabellenverwaltung

hi LirhL
q 5

L - Yorgabe M

M - Manuelle Befehle

D - Wartungsprogramme |

Ty

T - Kalibrierschritte

iverwaltg. |

E - Windows Explorer

S - Statistikverwaltung

U - ¥erwaltg Bediener/Bereiche | |

Zurueck

Parameter
aendern

Dricken Sie START (in der senkrechten Funktionstasten-Spalte).

bigred3 D&-mar-89-11.25
g Balance Systems  .omatiayiis
| o @D
I =l
I Rotor Nr. | Zykluszeit [s)
Urunwucht Mg 2 Pos.2 Pos.1 St. Pos Dyn Pos|
TATTReTa] ‘sen | i | 'oon | i |ome ["s [oon s S
[T | I | 0.00| [~ 00| [ 00| [T 0| [~ ow0| [T 00| [ oo0| [ 00
| | 0.00] oo [ 0.00|” 00| 00| 00| 000| 00| Pause
0| 0.00 0.0]] 000 0.0]] 0.0 0.0]] 0.0 0.0
| || .00 00/ o0oo 00|/ ooo 0.0/ 0.0 00
0| 000]] 00]] 000]] 00]] 000 00]] 000]] 00] Stat |
H| (| o000/ 00|/ o000 0.0|[ 000 0.0/ 0.00 0.0
[T | N || 0.00| [ o.0| ooo| o.a|[ ooo|/ 00| o000 00
BOE| BN 0.00| 00|/ oo00|/ 00|/ o000/ 00|/ 000/ 00
0| 0.00 0.0|]] 000 0.0|]] 0.0 0.0]] 0.0 00| =
| || 0.00] 00/ o000 00|/ oo0 0.0/ 0.0 0.0
0| 0.00 uuWWWWWW Aaotorer
| [ 000 . 000/] 00| 000 0.0/ 0.00|[ 00
o — 3 0] 0] 0] 030 00 O 0 —— |
EI ;I_I_I&I_I&I_Iil_l augdruck
o | 0.00 00| 000 0.00 00|/ 000
N | — |1ﬂﬂll—IITII_l|TI|—||TII—|
Zuiick | portfiz | Moue | onichien| PRI | guaeuk | Bearbeit [ Seiten | Farameter
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Es erscheint daraufhin das folgende Fenster:

achtung
| Bestaetig. Sie Eingabe gewuenschten Befehl?
START AUTOMATIKZYKLUS
Mein Ja Zyklus Info

F1-,Nein“ Automatikzyklusstart-Befehl annullieren

F2-,Ja“ Automatikzyklus-Start bestatigen

F5-,Ziklus* Auswahl der Automatikzyklusart

F6-,Info* Zeigt die verschiedenen Moglichkeiten beziglich des Wechsels der Einstellungen der

Produktion.

Der Automatik-Arbeitszyklus lauft daraufhin an.

Eine vollstandige Beschreibung der Automatikzyklus-Betriebsart befindet sich im entsprechenden Kapitel.
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6.10. MANUELLE BETRIEBSART

Anstelle der Automatikzyklus-Betriebsart kann die Maschine auch in der manuellen Betriebsart arbeiten. Die
manuellen Befehle dienen in folgenden Fallen fir die Positionierung der mechanischen Maschinenteile:

¢ nach Stérungen, die bestimmte Teile der Maschine in einen Status versetzt haben, der fur den
Normalbetrieb nicht zul&ssig ist.

¢ Produktionswechsel.
¢ in der Phase der mechanischen Ausfluchtung der Maschine.
e in der Phase der manuellen Kalibrierungen.

o zur Ausflhrung spezifischer Tests an Bauteilen der Maschine.

Zum Aufrufen der Bildschirmseite zur Verwaltung der manuellen Befehle geht man wie folgt vor:

In der Hauptbildschirmseite drlicken Sie die Taste "M - Manuelle Befehle" und wahlen bei Bedarf die neu zu
ladende Rotortabelle aus.

bigred2 Balance Systems ;2o

— D]

A - Automatikzyklus | C - Verwaltung des Zaehlwerks |

G - Tabellenverwaltung | L - Yorgabe Maschi glichk. |
M - Manuelle Befehle | D -“Wartungsprogramme |
i Alarm |
|aciviakal]

T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer | |
S - Statistikverwaltung | U - ¥erwaltg BedienerfBereiche | |

Parameter
aendern

Zunueck

6-18



BMK5 V 3.1

Balance Systems GRUNDKONZEPTE DES MASCHINENBETRIEBS

Von dieser Bildschirmseite aus ist es mdglich, die Bildschirmseiten mit den spezifischen manuellen Befehlen
fur jede einzelne Station aufzurufen.

Rigie Balance Systems e veme
1 | | D
e —4 9]

1 - FraeseTA: Manuelle Befehle 0 - PickPlace Manuelle Befehle |

4 - Manuelle Befehle Messstation

9 - Befehle mech. Kalibrierbewegung

6 - Allgemeine, manuelle Befehle

7 - Manuelle Befehle Foerderband

Alarm

F - Werkzeug Wechsel
verwaltg.

Diagnose

R - Reset der gesamten Maschine ‘

Die Beschreibung der manuellen Befehle findet sich unter dem entsprechenden Kapitel.

Parameter

Zurueck
aendern
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6.11. KALIBRIERUNGEN

Mit dem Begriff Kalibrierung bezeichnen wir die Software-Konfiguration einer oder mehrerer Stationen fir
den Einsatz mit einem bestimmten Rotortyp.

Der Gebrauch von Rotortabellen fiir eine bestimmte Produktion setzt voraus, dass deren Daten mit dem
auszuwuchtenden Rotortyp Ubereinstimmen, damit eine rasche Anpassung der Stationen bei Produktions-
wechseln mdglich ist.

Die Kalibrierungsprozeduren (“Kalibrierschritte”) dienen zur entsprechenden Erstellung der Rotortabellen.

Es sind zwei Kalibrierungsarten madglich:

1. Automatisch: Der Bediener braucht lediglich den Prozedur-Startbefehl zu erteilen und die
Abspeicherung der danach angezeigten Ergebnisdaten zu bestatigen.

2. Manuell: Der Bediener hat eine Reihe von manuellen Befehlen einzugeben, wobei er durch
entsprechende Anweisungen angeleitet wird.

Je nach ihren Merkmalen sind fiir manche Stationen automatische, fiir andere dagegen manuelle
Kalibrierungsprozeduren vorgesehen.

Zum Aufrufen der automatischen Kalibrierungsprozeduren gehen Sie wie folgt vor:

In der Bildschirmseite der Hauptbefehle wahlen Sie "T - Kalibrierschritte".

bigred2 Balance Systems rimenuo

=

A - Automatikzyklus | C - Verwaltung des Zaehlwerks |

G - Tabellenverwaltung | L - Yorgabe Maschi glichk. |
M - Manuelle Befehle | D - Wartungsprogramme |
i Alarm |
iwerwaltg

T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer | |
S - Statistikverwaltung | U - ¥erwaltg Bediener/Bereiche | |

Parameter
aendern

Zurueck
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In der nachsten Bildschirmseite wahlen Sie "T - Automatische Kalibrierung"

bigred2 Balance Systems

04-set-01-14.35

N - Bildung neue Tabelle

T - Automatische Kalibrierung

¥ - Uberpriif. Kalibr. |

Z - Nullung der Selbstkalibrierung

Zuriick

Kalbrierablauf
| 2D
I =l

So kommt man zur folgenden Bildschirmseite:

1 - ¥ertikale Nullpunkte Arbeitsstation

2 - Vertikalnullen Arbeitsstation R

3 - Menuegetuehrte Kalibrierung der Ebenentrennung

4 - Erstellung Abtragskurve

5 - Erstellung Abtragskurve R

7 - Kalibrierung PickPlace

Bigred Balance Systems 15::“25”;:1 -
[ I l
— i

C - Wechsel der Kalibriervorgaben

Kuive
anzeigen

Ergebnis

Zurueck 5
anzeigen

Anzeige
Kurve B

Seite
wechseln

Pause

Start

Alarm
verwallg.

Parameter
aendern

Zum Aufrufen der manuellen Kalibrierungsprozedur fir eine bestimmte Station dricken Sie dagegen die
Taste F4 - “Kalibrierungen® (sofern freigegeben) in der Bildschirmseite der manuellen Befehle der zu

kalibrierenden Station.

Die Beschreibung der automatischen wie auch der manuellen Kalibrierungsprozeduren findet sich im Kapitel

zu den Kalibrierungen.
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7. MESSSTATION

7.1. BESCHREIBUNG DES MESSSYSTEMS UND SEINER BAUTEILE

Das System BMKS5 verflgt Uber eine Messstation namens Messstation 1. In den Diagrammen ist diese als
MESSSTATION 1 (bzw. EQUI 1) gekennzeichnet.

Aufgabe dieser Station ist es, einen Rotor in Rotation zu bringen und dabei seine Unwucht in beiden Ebenen
Zu messen.

Die Messstation wird zur Unwuchtmessung und zur Nachkontrolle im Anschluss an die Frasarbeiten
eingesetzt.

Die Messstation setzt sich aus zwei Unwuchtmessfuhlern, einen Motor, einen Nutenmessfihler, einem
Gerét zur Kontrolle auf Werkstlckpréasenz sowie weiteren Bauteilen fur den Betriebsablauf des Systems
zusammen.

Je nach den spezifischen Produktionsansprichen, kann die Messstation mit unterschiedlich groflen bzw.
unterschiedlich geformten Komponenten ausgestattet sein, wobei jedoch die gleichen Funktionen
beibehalten werden. Nachfolgend wird eine Standardmessstation beschrieben, wahrend auf den folgenden
Fotos einige Varianten der Messstationen dargestellt sind, entsprechend der jeweiligen
Produktionsanspriche.
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7.1.1. BESCHREIBUNG DER BAUTEILE
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1 Rotortreibriemen
Die Treibriemen bringen den Rotor zum Drehen, dessen Unwucht gemessen werden soll. Diese
Riemen sind in der Regel aus Gummi gefertigt.

2 Einstellungsrevolver
Der Revolver dient zur Abstandseinstellung zwischen den beiden Halterungen je nach Lange der
Welle und der Pakethdhe.

3 Hintere Antriebsscheibe
Diese Antriebsscheibe ist direkt mit dem Motor gekoppelt. Die gesamte Gruppe (Motor und
Antriebsscheibe) wird mit Hilfe der Innensechskantschraube 18 in der Hohe reguliert.

18
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4

Nutenmessfiihler

Dieser Messfuhler wird eingestellt, indem man ihn an den Rotor annahert, bis die Uber das
Bedienpult festgelegte Drehzahl angezeigt wird.

Achtung!!

Eine unsachgemaésse Einstellung dieses Messfiihlers kann Unwuchtmessfehler und folglich
Fehler bei der Materialabtragung nach sich ziehen.

Vordere Rotor-Antriebsscheibe

Diese muss genau denselben Durchmesser wie die hintere Antriebsscheibe aufweisen.

Die vordere Antriebsscheibe kann in der Hohe reguliert werden, indem man den Drehknopf lockert;
die Spannung der Treibriemen wird mit Hilfe der Innensechskantschraube reguliert, nachdem man
die Schraubenmutter an der Antriebsscheibenwelle gelockert hat.

Einstellungsrevolver
Dient zur Hoheneinstellung der Halterungen je nach Rotordurchmesser.
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7 RECHTER und LINKER Messaufnehmer mit beweglicher Spule
Die Messaufnehmer sind tber eine kleine Stange aus Phosphorbronze mit dem schwingenden
Untergestell verbunden. Aufgabe dieser Messaufnehmer ist es, die durch die Unwucht erzeugte
Vibration in ein Stromsignal zu verwandeln.

8 Seitenanschlag
Sie haben die Aufgabe, die Axialbewegungen des Rotors bei der Unwuchtmessung zu begrenzen.
Sie kénnen je nach dem zu bearbeitenden Werkstlicks unterschiedliche Formen bzw. Abmessungen
besitzen.
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9

Rechte und linke Rotorhalterung

Sie sind an einem beweglichen Trager des Sockels der Messstation befestigt, damit die Einstellung
des Abstandes der Trager gemal den Rotorabmessungen vorgenommen werden kann. An der
Halterung ist ebenfalls ein senkrecht verstellbarer Schlitten angebracht, der die Halterung der
Gleitfuhrung tragt, auf welcher die Welle des auszuwuchtenden Rotors rotiert. Auch bei dieser ist
gegebenenfalls ein kleines Regulierungsspiel in Querrichtung gewahrleistet. Fir jede Halterung sind
somit folgende Einstellungen mdglich:

a Breiteneinstellung, Einstellung je nach Lange der Welle und der Pakethéhe mittels
Feststellhebel 12.

12

b Hoéheneinstellung je nach Wellendurchmesser des auszuwuchtenden Rotors, mit Hilfe der
Innensechskantschraube 11.

11
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10

11

12

13

C Quereinstellung der Drehblécke-Baugruppe, um den Winkel zwischen Rotorachse und

Treibriemenachse geringfligig zu verandern, damit der Rotor bei der Drehung auf einem der

beiden seitlichen Punkte aufliegt. Die Einstellung erfolgt Gber die Feststellschrauben 10.

10

Die Gleitblocke-Baugruppe ist ein Verschleissteil und lasst sich daher leicht ersetzen.
Das Gleitmaterial kann in Hartmetall oder Diamant ausgefiihrt sein. Diese Auswahl trifft der
Maschinenhersteller je nach Art des zu bearbeitenden Rotors.

Innensechskant-Feststellschrauben

Innenseschskantschraube zur Hoheneinstellung der Rotorhalterungen

Feststellhebel

Schraube zur Regulierung der Spannung der Tangentialriemen

13
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14 Drehknopf zur Hoheneinstellung der Treibriemen
15 Revolver zur Héheneinstellung der Treibriemen

15

14

16 Rotorprasenz-Sensor
Kontrolliert, ob sich ein Rotor auf den Messhalterungen befindet.
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17

18

Sensor Exzenterposition

Er dient dazu, die Position des Exzenters hinsichtlich der 0 der Unwucht zu identifizieren. Die
Photozelle, aus dem dieser Sensor besteht, liest die Marke auf dem Laufer und entsprechend die
des Exzenters. Anhand dieser Informationen und denjenigen des Nutenerkennungssensors
bestimmt man den Synchronismus und damit auch die Positionierung des Rotors.

Beweglicher Stinder

Dieses Teil ist nur auf einigen Maschinenversionen vorhanden; hiermit konnen Werkstlicke mit sehr
kleinen Wellen auf der Messstation aufgenommen werden. Das System ist pneumatisch gesteuert,
so dass der Stander zur Welle hin vorgeschoben werden kann.
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7.2. MECHANISCHE EINSTELLUNGEN UND EICHUNG DER
MESSSTATION

WICHTIG: Bei allen im folgenden Abschnitt beschriebenen “Eileinstellungen” wird vorausgesetzt, dass alle
flir den betreffenden Rotor erforderlichen “Anschldge” bereits vorbereitet und bei den entsprechenden
Revolvern montiert sind.

Die zur Schaffung dieser Anschldge notwendigen Arbeiten fallen unter die mechanische “Ausfluchtung” der
Maschine, welche jedoch nicht zu den normalen Arbeiten fiir den Eilproduktionswechsel gehoért.

Je nach Abmessungen des auszuwuchtenden Rotortyps muss sowohl die Messstation als auch die
Nachkontrollstation mechanisch eingestellt werden.

Die griindliche und sachgerechte Vorbereitung der Messmechanik ist von grof3er Wichtigkeit, da sie die
Voraussetzung fur den Erhalt zuverlassiger Messergebnisse und somit fiir den Erfolg des gesamten
Auswuchtungsprozesses darstellt.

Wir erlautern nun die zur Eichung erforderlichen Arbeiten.

Ihr Ablauf ist bei beiden Stationen gleich.

Die Arbeitsabfolge zur Ersteichung fiir einen bestimmten Rotortyp unterteilt sich in zwei Phasen::
a) Einstellung der Messstations-Mechanik.
b) Eichung der Elektronik.

Diese Abfolge bezieht sich auf Standardmessstationen, kann jedoch auch fiir Stationen mit anderen
Komponentenabmessungen angewendet werden, je nach Produktionsansprichen der Maschine.

7.2.1. EINSTELLUNG DER MESSSTATIONS-MECHANIK

1) Die beiden Halterungen so in der Lange regulieren, dass sie den Rotor tragen kdnnen. Die
Auflagepunkte der Rotorwelle haben jenen zu entsprechen, bei denen der Rotor beim Messlauf
tatsachlich aufliegt.

2) Die beiden seitlichen Anschléage rechts und links entsprechend der Lange der Rotorwelle regulieren.
Dabei mehrere Zehntelmillimeter Axialspiel (0,2 - 0,3mm) flr den Rotor lassen, bevor man auf einen der
beiden Anschlage Kraft ausubt.

3) Ausserdem die Rotorhalterungen axial so einstellen, dass der Mittelpunkt des Lamellenpakets auf der
Hoéhe des Nutenmessflhlers liegt, der sich unter dem Rotor befindet.
Zu diesem Zweck die Einstellungsrevolver 2 verwenden.

4) Die HOhe der beiden Halterungen gemafl dem Rotordurchmesser mit Hilfe der Einstellungsrevolver 6
regulieren

Achtung!!
Nach dem Festziehen der Hoheneinstellungsschrauben sind die Revolver so zu verdrehen, dass sich die
in die Revolver eingesetzten Stifte nicht mit der Anschlagstange beriihren.
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5) Die Hohe der Treibriemen so einstellen, dass ihr Reibungswiderstand in einem angemessenen Verhaltnis
zur Tragheit des Rotors steht. Die Einstellung wird mit Hilfe des Revolvers vorgenommen, bei dem man
die Hohe abliest; anschlieRend zieht man den Drehknopf [14] und die Innensechskantschrauben [18]
unter den beiden Antriebsscheiben fest (die beiden Antriebsscheiben miissen auf dieselbe Hohe
gebracht werden).

6) Die Spannung der Tangentialriemen einstellen, indem die Schraubenmutter der vorderen
Antriebsscheibe gelockert und die Regulierungsschraube [13] betatigt wird.
Der Spannungsgrad muss dem Gewicht des Rotors angemessen und hoch genug sein, um Schlupf zu
vermeiden. Er darf gleichzeitig aber keine zu hohe Druckkraft erzeugen, da sonst die Messungen
abgefalscht werden kénnten.
Die korrekte Spannung der Treibriemen ist fiir den sachgerechten Betrieb des Systems von grofRer
Bedeutung. Ein zu hoher oder zu niedriger Spannungsgrad fiihrt zu unzuverlassigen
Unwuchtmessungen.

13

7-11



BMK5 V 3.1

MESSSTATION Balance Systems

7) Die Position des Stlickerkennungssensors [16] Uber die Schrauben [18, 19] verstellen.

Die abschliel’ende Einstellung wird in der Phase der elektrischen Eichung vorgenommen, da der
Messfuhler nur bei drehendem Rotor komplett eingestellt werden kann.
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9) Die Empfindlichkeit des Nutenzahlsensors liber das Potentiometer [22] einstellen.

Je nach Maschinenversion und Art des montierten Sensor kénnte diesel Sensor nicht immer vorgesehen

sein.

22
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7.2.2. MANUELLE EICHUNG DER MESSSTATION (BERECHNUNG DER
EBENENTRENNUNG)

HINWEIS: Eine manuelle Eichung wird nur dann empfohlen, wenn Grund zur Annahme besteht, dass das
Ergebnis der vorgesehenen normalen Automatikeichung (siehe entsprechendes Kapitel) unzuverlassig ist,
oder wenn die Messstation ohne Einsatz der Frase geeicht werden soll.

Im Hauptmeni “M - Manuelle Befehle” .driicken

Es folgt daraufhin eine Aufforderung zum Laden der Maschinen- und Rotor-Bearbeitungstabellen.
Dricken Sie

F1 Zuruck zur vorherigen Bildschirmseite.
F2 Die gegenwartige Tabelle verwenden.
F3 Nach Auswahl der zu ladenden Tabelle mit den Pfeiltasten oder der Maus.

Anschlieftend wird die gewlinschte Station erfragt.
Dricken Sie

4 fur die Messstation.

Anschlieftend F4 - “Kalibrierung” driicken, damit die folgende Bildschirmseite erscheint:

22-ott-98 - 11.08

Balance Systems "L}

1 - Kalibrierung Gewichthinzufiigung |

bigred3

e

2 - Kalibrierung Materialabtrag |

Alarm
| wverwaltg

dungsdurch (mm) I—0,0 |
Meistergewicht [g] | 0.000 |
Winkelditferenz zwichen Ebene 2 und Ebene 1 I 0.0 |

Zuriick

LD

Wahlen Sie nun unter folgenden beiden Mdglichkeiten:
1 Kalibrierung Gewichthinzufigung (Eichung durch Materialauftragung).

2 Kalibrierung Materialabtrag (Eichung durch Materialabtragung).

Anmerkung: Wenn die Frése noch nicht einsatzbereit ist, empfiehlt es sich, “1” zu wahlen.
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Daraufhin werden folgende Tasten

3 Konstante Urunwucht.
4 Veranderliche Urunwucht.
5 Steigende Unwucht (Inkrementalunwucht).

zur Auswahl der Urunwucht. freigegeben.

22-ott-98 - 11.08

Balance Systems "L}

1 - Kalibrierung Gewichthinzufiigung |

bigred3

e

3 - Konstante Urunwucht |

A4 - Verdnderliche Urunwucht |

Alarm
5 - Steigende Unwucht | verwaltg

A dungsdurch [mml|0,0 |
Meistergewicht [g) I 0.000 |

Winkelditferenz zwichen Ebene 2 und Ebene 1 I 0.0

Zuriick

LD

Durch Betatigung einer dieser Tasten wird die Eingabe der folgenden Parameter freigegeben:

Anwendungsdurchmesser einzugeben in mm, bezeichnet den Durchmesser jenes
Rotorpunktes, an welchem Material auf- oder abgetragen
werden soll.

Meistergewicht einzugeben in g, bezeichnet die Menge der Materialauf- oder -

abtragung bei der Eichung.

Winkeldifferenz zwischen

Ebene 2 und Ebene 1 einzugeben in Bogengrad. Dieser Parameter wird genullt bei
Rotoren mit geraden Nuten, wahrend er ungleich Null ist bei
solchen mit geneigten Nuten; bei manuellen Prufarbeiten mit
Materialauftragung kann man ihn jedoch auch bei Rotoren mit
geneigten Nuten gleich Null setzen.

Far diese Parameter werden auf dem Bildschirm die bereits in der Bearbeitungstabelle vorhandenen Werte
vorgeschlagen.

Wenn der vorgeschlagene Wert geeignet ist, kdnnen Sie direkt ENTER drucken.

Andernfalls geben Sie den gewlinschten Wert ein und dricken ENTER zur Bestatigung.

7-15



BMK5 V 3.1

MESSSTATION Balance Systems

22-ott-98 - 11.08

Balance Systems "L}

1 - Kalibrierung Gewichthinzufiigung |

bigred3

e

3 - Konstante Urunwucht |

Alarm
wverwaltg

A dungsdurch (mm)
Meistergewicht [g] | 5.000
Winkelditferenz zwichen Ebene 2 und Ebene 1 0.0

Zuriick

il

LD

Wenn die eingegebenen Daten kompatibel sind, wird nach der Eingabe auf dem Bildschirm die Taste
PFEILTASTE RECHTS freigegeben.

»

Dricken Sie diese Taste, um zur Eichungs-Bildschirmseite zu gelangen.

22-ott-98-11.10

Balance Systems . petation 1

0 s

bigred3

Konstante Unwucht - 1. MeBlauf: Urunwucht Mge. ml [0.00000°
1 - Start 1. MeBlauf | ... ist jetzt vorzunehmen Pas. lTl [0 D
Konstante Unwucht - 2. MeBlauf: Unwucht Ebene 1 Mge. ml [0.00000°
2 - Start 2. MeBlauf | ... ist wvorzunehmen Pos. 0.0 I I 0.0
Konstante Unwucht - 3. MeBlauf: Urunwucht Mge. ml [0.00000°
| Pos. ITI Ill—l:l
Konstante Unwucht - 4. MeBlauf: Unwucht Ebene 2 Mge. ml m
4 - Start 4. MeBlauf | ... ist vorzunehmen Fos. ITI IT_I Alarm |
verwaltg
MESSTATION 1 -

ESCHWINDIGKEI

30 1/rmin
Ebene 2 Ebene 1 Rotorposition Statisch Dynamisch *

aktuell Yorher aktuell Yorher 40 MUTEM | aktuell Yorher aktuell Yorher
0,00 0,00 0,00 0,00 Menge [gmm] 0,00 0,00 0,00 0,00 |
0.0 0.0 0.0 0.0 Position [Grad) 0o 0.0 0o [ull]

Zuriick

Schutz Ein| Schuig |

Legen Sie bei der zu eichenden Station einen Rotor ein.
Starten Sie die erste der vier Unwuchtmessungen. Warten Sie, bis auf dem Bildschirm das Messergebnis
erscheint.
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Wenn eine Eichung mit Materialauftragung ablauft, bereiten Sie das Material-Eichmuster vor, dessen
Gewicht dem zuvor eingegebenen Wert entspricht. Bringen Sie das Eichmuster-Gewicht in der rechten
Ebene des Rotors wie in der Abbildung angezeigt an.

Dieser Vorgang ist mit groRer Sorgfalt auszufiihren, ohne dass der Rotor von den Halterungen entfernt wird
oder jegliche Drehbewegungen ausfihrt.

L&uft die Eichung dagegen mit Materialabtragung ab, ist der Rotor in FRASE zu legen, damit in der Ebene 1
eine Materialmenge abgefrast werden kann, deren Gewicht dem zuvor eingegebenen Wert entspricht.

Die zweite Messung durchfiihren. Abwarten, bis auf dem Bildschirm der Abschluf® der Messung angezeigt
wird.

Wenn eine Eichung mit Materialauftragung ablauft, entfernen Sie das Eichgewicht, sofern mit einer
konstanten Urunwucht gearbeitet wird.

Nur wenn die Eichung mit veranderlicher Urunwucht ausgewabhlt ist, fiihren Sie nun auch die dritte Messung
aus.

Anmerkung: Wenn die Eichung mit konstanter Urunwucht oder mit Inkremental-Unwucht erfolgt, wird

die dritte Messung nicht freigegeben.

Wenn eine Eichung mit Materialauftragung ablauft, ist nun das Eichgewicht in der linken Ebene anzubringen,
wobei ebenfalls darauf zu achten ist, dass der Rotor in keinster Weise bewegt wird.
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Wenn dagegen eine Eichung mit Materialabtragung lauft, legt man den Rotor bei FRASE ein, um die
Frasarbeit in der Ebene 2 auszufihren.

Anschlieftend die vierte Messung durchfiihren.
Anmerkung: Zur Uberpriifung der Wiederholgenauigkeit kann man jede Messung (1-4) der Prozedur

mehrmals durchfiihren, bevor man zur nachsten Messung ibergeht.

Zum Abschluss wird die Taste PFEILTASTE RECHTS freigegeben. Nach ihrer Betatigung gelangt man zur
Bildschirmseite mit der Anzeige der berechneten Kalibrierungskoeffizienten.

»

Nun kann man Probemessungen vornehmen, um die Eichung der Ebenentrennung zu tberprifen.

Eine mogliche Arbeitsabfolge zur Eichungsiberpriifung kann wie folgt lauten:
Rotor bei der Messstation einsetzen.
Driicken Sie “1 - Start Messlauf’, um den Rotorlauf beginnen zu lassen
Driicken Sie “2 - Anulliert Restunwucht”, um die gemessene Unwucht zu nullen.
Nochmals “1 - Start Messlauf’ driicken, um den Rotor anlaufen zu lassen.

Nach der Messung ist zu priifen, dass die Unwucht auf den Ebenen 1 und 2 Werte nahe Null
anzeigt.

Bringen Sie ein Eichgewicht in der Ebene 1 des Rotors an und fiihren Sie einen Messlauf aus,
indem Sie “1 - Start Messlauf” drlicken.

Nach der Messung feststellen, dass die Unwucht auf Ebene 1 einen leicht anderen Wert als Null
anzeigt, wahrend die Unwucht auf der Ebene 2 wieder einen Wert nahe Null anzeigt.

Bringen Sie ein Eichgewicht in der Ebene 1 des Rotors an und fiihren Sie einen Messlauf aus,
indem Sie “1 - Start Messlauf” drlicken.

Nach der Messung priifen Sie, ob die Unwucht auf der Ebene 1 wieder einen Wert nahe Null
anzeigt, wahrend die Unwucht auf der Ebene 2 einen leicht anderen Wert als Null zeigt. Nun das
Eichgewicht entfernen und einen weiteren Messlauf durchfiihren.

Am Ende der Messung sollen die Unwuchtwerte auf den Ebenen 1 und 2 wieder nahe Null sein.

Um eine weitere Uberpriifung mit einem anderen Rotor vorzunehmen, driicken Sie “3 -
Absolutmessung”; den neuen Rotor bei der Messstation einsetzen und den obengenannten Ablauf
wiederholen.

Wenn man nun die Eichungsparameter in den Bearbeitungstabellen des Rotors abzuspeichern winscht,
driickt man “4 - Sichert” (Abspeichern) und anschliefend F1 - “Zurlck”.

Driickt man dagegen gleich F1 - “Zuriick”, werden die Eichungsparameter lediglich in der Arbeitstabelle
abgespeichert. In diesem Fall arbeitet die Maschine dann mit der soeben ausgefihrten Eichung, bis sie
abgeschaltet wird, eine neue Eichung erfolgt oder eine neue Tabelle geladen wird.
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7.2.3. EICHUNG DER NUTENMESSFUHLER

Die folgende Beschreibung bezieht sich die Eichung von Nutenmessfiihlern mit Optikfasern, falls dieser Typ
anstelle des induktiven Typs vorliegen sollte.

Den Rotor so auf die Messstation legen, dass ein Polzahn dem Sensor genau gegenuber liegt. Dann das
Potentiometer [22] so lange im Uhrzeigersinn drehen, bis das rote LED aufleuchtet.

Danach den Rotor so drehen, dass der Polzahn nicht gegeniiber dem Sensor liegt und das Potentiometer so
lange im Gegenuhrzeigersinn drehen, bis sich das griine LED ausschaltet.

Am Ende das Potentiometer auf die Mittelposition zwischen den gerade bestimmten zwei Positionen
einstellen.

22

Die richtige Funktion des Sensors kontrollieren, indem man den Laufer manuell bewegt, und die eventuell
notwendigen Feineinstellungen vornehmen.

Die Einstellung ist so auszufiihren, dass man eine stabile Messanzeige erhalt, die der eingegeben
Solldrehzahl entspricht.

Fir die Kontrolle geht man vom Hauptmeni aus, gibt nacheinander den Befehl M, die Bestatigung fir die
Wahl der Tabelle (F2/F3) und fiir die Wahl der zu kalibrierenden Station (4) ein und erreicht dann die
Bildseite mit den manuellen Befehlen der Messstation.

bigred4 Balance Systems |oeciats

|_|—| I =]
I (=

Achsenb . —WYorsp g der Lager
1 - Start Achsenbewegung |
2 - Stop Achsenbewegung | —Gai hl -
3 - Geschw. Andern | K- Arbeilsposition | phortaiie
L - Ruhestellung |

Loop
Misure

| —Bewegung verstellbarer Halter
8 - Arbeitsposition I
A - Nullung der Restunwucht | 9 - Huhestellung |

ElElEEl. o

Alarm
wverwaltg.
MESSSTATION 1 Geschwindiakest | Unw. auf Paket Nr. 0
Ebene 2 Ebene 1 112 1/min Statisch Dynamizch Daten
1!
grr i Rotorposition annri gmrn nuflen
Aktuell Yorher Aktuell Yorher 112 Abszol | Aktuell Yorher Aktuell Vorher
0,00 0,00 0,00 0,00 Menge 0.00 000 0,00 0,00 Mess.
ausdruck.
ulli} ulli} 0.0 0.0 Position [Grad] 0.0 0.0 0o 0o
Zunick ST Kalibrier Hi.icé('sl. fnesiay HEtim et Parameter
Messst. 1 % seation hsel hsel hsel andern
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Einen Rotor bei der Messstation einlegen und “1 - Start Achsenbewegung” drticken.

Vergewissern Sie sich, dass die eingestellte Position nicht in einem kritischen Punkt liegt (wo bereits eine
geringfigige Drehzahlanderung ausreichen wirde, um Messfehler zu erzeugen).

Driicken Sie nach der Einstellung “2 - Stop Achsenbewegung”

Wenn es nach der Durchflihrung der Einstellung nicht gelingt, eine stabile Ablesung der Drehzahl zu
erzielen, muss der Regulierungsvorgang wiederholt werden.
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8. BEARBEITUNGSSTATION

8.1. EINFUHRUNG

Das System verfligt Gber eine Abtragsstation, der die effektive Wuchtung des in Bearbeitung befindlichen
Rotors unterliegt. Die Wuchtung erfolgt durch Frasung. Die Materialabtragung findet auf zwei
Vorzugsebenen statt, die im rechten Winkel zur Rotorachse liegen.

Zur Verdeutlichung wird das allgemein fiir die Arbeitsstation verwendete System bildlich dargestellt; auch
wenn die Werkstucke sich je nach den Produktionsanspriichen baulich unterscheiden kdnnen, bleiben die
Funktionen unverandert:

Y- Achse

X- Achse

X- Achse
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8.2. BESCHREIBUNG DER BAUTEILE

Die Bauteile der Station lassen sich in folgende Funktionsgruppen unterteilen:

1. Positioniervorrichtung

Ermdoglicht die radiale Rotorpositionierung (bezeichnet mit “Z-Achse").

2. Spannvorrichtung

Blockiert den Rotor wahrend der Frasung.

Ihre beiden Bewegungen (Arbeitsposition/Ruhestellung, geschlossen/gedffnet) werden durch zwei
Zylinder ausgefihrt, die durch Batterie-Elektroventile gesteuert werden, die an der Station selbst
angebracht sind.

3. Fraskopf

Er umfasst die Fraser mit ihrem Antrieb.

Die Fraserspindel wird durch einen Drehstrommotor angetrieben, wobei die Drehgeschwindigkeit
des Motors Uber einen in der Bordelektronik untergebrachten Inverter geregelt wird.

Der Fraskopf verfligt ausserdem tber einen durch Druckluft betatigten Zylinder zum Lésen und
Blockieren des Frasdorns, wodurch ein Fraserwechsel ausserst schnell und einfach erfolgen kann
Die Bewegung der X-Achse wird elektronisch Uber eine Resolver -Motor-Gruppe gesteuert.

Die Frasspindel wird ausserdem axial zwischen ihren beiden Endpositionen bewegt, um die
Arbeitsebenen zu wechseln.

4. Untergestell

Auf dem Untergestell ist die Spannschale angebracht, in welcher der Laufer wahrend des Frasens
durch einen Niederhalter blockiert wird. Die Spannschale selbst wird mit einem Druckluftsystem mit
Sicherungsfedern arretiert. Mit einem Uber ein Steuerventil betatigten Zylinder wird die Spannschale
bei einem evtl. Austausch gelost.

Letztendlich ist unter der Spannschale die Absaugfiihrung flr die Frasspane angebracht, die mit
einem Industriestaubsauger, der neben der Maschine aufgestellt wird, abgesaugt werden.
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8.3. MECHANISCHE EINSTELLUNGEN DER FRASSTATION

Genau so wie die Messstation muss auch die Frasstation fir den zu bearbeitenden Rotor geristet werden,
indem einige Ausristungen ausgetauscht und mechanische Einstellungen vorgenommen werden.

Dabei wird empfohlen, in folgender Reihenfolge vorzugehen:

1) Niederhalter wechseln

2) Spannschale wechseln

3) Spindel wechseln

4) Indexklauen wechseln

5) Index einstellen

6) Ausrichtung der Frase im Falle der Bearbeitung von Rotoren mit geneigten Nuten

7) Bestimmung und Montage der Fraser mit den entsprechenden Distanzringen.

8.3.1. EINBAU EINES NIEDERHALTERS MIT ENTSPRECHENDEM FORMEINSATZ

Fir jeden Rotordurchmesser bendtigt man einen eigenen Niederhalter. Eine der auszufilhrenden Arbeiten
bezlglich der mechanischen Ausristung ist daher der Einbau eines Niederhalters mit einem Durchmesser,
der sich fiir den auszuwuchtenden Rotor eignet.

Sollte kein geeigneter Niederhalter zur Verfigung stehen, so muss er entsprechend der beigefligten
Zeichnung in der mechanischen Dokumentation konstruiert werden. Dabei ist genauestens auf die
Zentrierung zu achten, die mit der Achse des Winkelpositionierers genau fluchten muss.

Eine Nichtfluchtung wiirde zu Fehlpositionierungen fiihren, wodurch die Maschine an der falschen Stelle
frasen wirde.

Das Rusten der Maschine darf nur durch qualifiziertes, geschultes Personal bei ausgeschalteter Maschine
erfolgen.

Die Maschine ist fiir einen schnellen Produktionswechsel ausgelegt und im Falle des Niederhalters wird mit
wenigen Handgriffen der montierte, komplette Niederhalter mit Einsatz gegen einen kompletten Niederhalter
flr den nachsten Rotortyp ausgetauscht.
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Zur Ausfiihrung eines schnellen Produktionswechsels geht man wie folgt vor:
a. Den seitlichen Klemmhebel aus seinem Sitz [6sen, indem man ihn nach aussen zieht.

b. Den Handhebel leicht anheben, so dass die Sperrwirkung auf die Gleitfiihrung gelockert wird, auf welcher
der Niederhalter eingesetzt ist.

c. Die zu ersetzende Spannvorrichtung herausziehen und eine Neue bis zum Anschlag hineinschieben.

d. Den seitlichen Handhebel wieder in seine urspriingliche Position (Ruhestellung) bringen, um die neue
Spannvorrichtung zu sperren.

8.3.2. EINBAU EINER FUR DEN AUSZUWUCHTENDEN ROTOR GEEIGNETEN
SPANNSCHALE

Fir jeden Rotortyp muss eine geeignete Spannschale zur Verfliigung stehen, die den Rotor beim Frasen
blockiert und ihn beim Eindrehen nicht behindert.

Hierbei gelten fiir die Spannschale dieselben Bemerkungen, die bereits flr die Greifer und entsprechenden
Einlagen gemacht wurden. Ausserdem muss die Oberflache der Spannschale gut geschliffen sein, um ein
eventuelles ,Abgleiten“ des Rotors von der Oberflache wahrend der Drehung bei der Positionierung zu
vermeiden.

Auch bei der Spannschale wird fiir jeden Durchmesser eine eigene Ausfiihrung benétigt, welche beim
Produktionswechsel mit den wenigen nachfolgend beschriebenen Handgriffen ausgetauscht werden kann:
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Den Klemmhebel des Index nach aussen ziehen und den Indexkopf vom Fraskopf wegziehen.

Im Hauptmeni “M - Manuelle Befehle” driicken.
Es folgt die Aufforderung zum Laden der Maschinen- und Rotortabellen.

Driicken Sie
F1 Zurlck zur vorherigen Bildschirmseite
F2 Die gegenwartige Tabelle verwenden
F3 Nach Auswahl der zu ladenden Tabelle mit den Pfeiltasten oder der Maus.

Danach driickt man “1 - Arbeitsstation”, um zur Bildschirmseite der manuellen Befehle der Arbeitsstation zu
gelange.

Nun geht man wie folgt vor:

a. Dricken Sie "O - Lést Spannsch”, um die Spannschale aus ihrem Sitz zu I6sen, der am
Frasenuntergestell befestigt ist.

b. Spannschale nach oben ziehen und herausnehmen.

c. Neue Spannschale einsetzen, indem man ihre beiden Schéfte in die beiden Befestigungsldcher eintreten
l&sst.

d. Dricken Sie "P - Arret. Spannsch”. Das Pneumatische Sperrsystem sperrt dann die neue Spannschale in
ihrem Sitz.

Am Ende den Indexkopf wieder positionieren und den Klemmhebel nach innen driicken.

Bei den Spannschalen mit Positioniersensor diesen in die Spannschale setzen und die Steckverbindung
anschlieRen.
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8.3.3. AUSWAHL UND EINBAU DER FRASWERKZEUGE MIT DEN JEWEILIGEN
ABSTANDHALTERN

Um das volle Leistungsvermdgen der Maschine im Hinblick auf Produktionsqualitat und -ausstol’
auszuschopfen ist eine sachgerechte mechanische Vorbereitung erforderlich. Dies beinhaltet die
Entscheidung, ob ein bestimmter Rotortyp mit nur einer oder mit zwei Frasen pro Ebene auszuwuchten ist.
In bezug auf diese Auswahl sind die aulReren Abmessungen des auszuwuchtenden Rotors, die gewlinschte
Auswuchtungsprazision, die Produktionsleistung sowie die vorgesehene Haufigkeit der Produktionswechsel
zu berlcksichtigen.

Die Maschine verfligt Gber die Funktion, die Abtragung mit einer oder zwei Frasen pro Auswuchtungsebene
zu wabhlen, d. h. vektorielles Frasen oder Polarasen.

EINE FRASE PRO EBENE

Der Einsatz einer Frase pro Ebene empfiehlt sich fur die Auswuchtung von Rotoren mit weniger als
acht Nuten.

AuBerdem IaRt sich bei der Auswuchtung von Rotoren unterschiedlicher Abmessungen mit
verschiedener Winkellage der Nuten und haufigen Produktionswechseln durch Einsatz nur einer
Frase die Notwendigkeit vermeiden, die Abstandhalter zwischen den Frasen bei jedem
Produktionswechsel zu ersetzen.

Beim Einsatz nur einer Frase pro Ebene werden die Frasarbeiten stets in der Mitte der Nut
ausgefuhrt, unabhangig vom Rotor- und Pakettyp.

Die hierbei einzusetzenden Frasen haben selbstverstandlich symmetrisch zu sein.

Wenn mechanisch besonders spréde Rotoren auszuwuchten sind, wird der Rotor durch Einsatz nur
einer Frase einer geringeren mechanischen Belastung ausgesetzt, wodurch das
Auswuchtungsergebnis verbessert werden kann.

Allerdings bringt der Einsatz nur einer Frdse den Nachteil einer geringeren Produktivitat mit sich,
speziell bei stark unwuchtigen Rotoren.

Wenn namlich nur eine Frase zur Verfigung steht, sind mehrere Winkellagen-Positionierungen und
mehrere Frasbearbeitungen erforderlich, so daf} sich die Dauer des Maschinenzyklus verlangert.

ZWEI FRASEN PRO EBENE

Der Einsatz von zwei Frasen pro Ebene empfiehlt sich fir die Auswuchtung von Rotoren mit mehr
als acht Nuten.

AuRerdem wendet man zwei Frasen an, wenn Rotoren gegebenenfalls unterschiedlichen Typs, aber
mit gleichen Durchmessern und gleicher Nutenzahl auszuwuchten sind, beziehungsweise auch
verschiedenartige Rotortypen, sie sich jedoch mit nur wenigen Produktionswechseln bearbeiten
lassen.

In jedem Fall empfiehlt sich der Gebrauch zweier Frasen pro Ebene, wenn man die volle
Produktivitdt der Maschine auszunutzen winscht, auch wenn sich dadurch die Zeiten fir
Produktionswechsel verlangern.
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POLARE FRASE

Der Gebrauch der polaren Frasen erlaubt die Verarbeitung auf zwei Ebenen durch oberflachlichen
Materialabtrag entsprechend der Breite der Frase.

Vorteile der Verwendung der polaren Frase sind die geringeren Bearbeitungszeiten; ausserdem wird
sie bei Rotoren mit feinen Lamellen empfohlen, da das Risiko nicht erwlinschter Frasungen geringer
ist. Trotzdem sind Rotoren einer gewissen Festigkeit erforderlich, da sie der Wirkung einer Frase
ausgesetzt sind, die von einem Motor mit stdrkerem Drehmoment angetrieben wird als die
Vektorfrase.

Um zu vermeiden, dass sich der zu bearbeitende Rotor verschiebt, wird die Spannschale mit einem
axialen Gegendrucksystem ausgestattet.

Im Fall von polaren Frasen stellt die Anzahl der Nuten des Rotors und die Frasung auf deren Mitte
kein Problem dar; diese werden auch bei Rotoren ohne Nuten verwendet. Die polaren Frasen
kénnen je nach Maschinenausfihrung auf dem Rotorkérper oder direkt auf dem Paketrand arbeiten.

FRASE A, T*
Dieser Frasentyp wird flr Spezialarbeiten eingesetzt, wo Material oberflachlich und nur auf die
Breite der Frase begrenzt abgetragen werden soll.
Mit dieser Frase kdnnen Anker komplexer Formen bearbeitet werden, da sie Material an solchen
Stellen abtragen kann, wo die normalerweise auf den Maschinen eingesetzten Frasen nicht
hinkommen. Die Stelle, an der die Frase arbeiten soll, hangt von ihren Eigenschaften und der
Anzahl der Achsen ab, die sie steuern.

SCHAFTFRASER
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Dieser Frasentyp wird fiir besondere Bearbeitungen verwendet, da er Materialabtragungen an der
Oberflache ermdglicht.

Die Form dieses Frasentyps ahnelt denen der Bohrer und ermdglicht aul3er einer Bearbeitung im
rechten Winkel zur Ebene auch eine seitliche Verschiebung und Abtragung.

Zur Beschleunigung des Produktionswechsels empfiehlt es sich, mit mehreren Spindeln zu arbeiten, die
bereits mit den fir die verschiedenen Rotortypen geeigneten Frasen und Abstandhaltern ausgestattet sind,
so dal® man statt der Abstandhalter zwischen den Frasen entsprechend der Winkellagen-Unterteilung der
Nuten gleich die gesamte Frasenspindel austauschen kann.

Die Frasen, die paarweise bei beiden Ebenen eingesetzt werden, missen eine asymmetrische Bauart
aufweisen.

Im Einklang mit vorstehenden Beobachtungen hat der Bediener noch vor Initialisierung der Arbeitstabelle die
Entscheidung zu treffen, wie viele Frasen eingesetzt werden sollen.

Der schnelle Wechsel der Spindel mit vormontierten Frasen geht wie folgt vonstatten:

a. Die Feststellschraube I6sen, damit man die Frasgruppe von dem Grundgestell wegschwenken kann.

c. die Bildschirmseite der manuellen Frasbefehle aufrufen.
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R | Fap | D - Spindel aus 6 - Radialstopp Ruhe
7 - Oeffne Klauen
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Station wechseln aendemn
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d. Befehl "N - Lést Spindel" wahlen, um die zu ersetzende Spindel aus ihrem Sitz zu I6sen.
e. Neue Spindel in ihren Sitz bringen.
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1 4-far-06 - 0956
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[ I |

—

¥-Y-Achse [ At
€ SEinzeln
¥%-X-Achse
© Gloop
Z-Zhchse || vGeschw

wowach, || ¢ B-Reset
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| 1 - Fraesspindel fest

2 - Fraesspindel loesen |

Geschw._ I

waten [ [ |

5 - Radialstopp Betr.

D
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f. Spindel in ihren Sitz gedrickt halten und Befehl "M - Arret. Spindel" erteilen, damit der Sperr-
/Entsperr-Zylinder der Spindel zurtickkehrt und so das Sperrsystem die Spindel in den Sitz
hineinziehen kann, um sie dort zu blockieren.

Metallene Trennwand wieder absenken.

h. Die Frasgruppe wieder einschwenken und Befestigungsschraube einschrauben.
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8.3.4. EINBAU DER INDEXKLAUEN IN DER POSITIONIERVORRICHTUNG UND
EINSTELLUNG DER HORIZONTALPOSITION DER
POSITIONIERVORRICHTUNGSSPERRE

Je nach der Bauart und Dimension der Rotorwelle ist es notwendig, einen bestimmten Indexklauentyp mit
spezieller Form auszuwahlen, um einen einwandfreien Halt der Rotorwelle durch die Indexklauen beim
Drehen des Rotors flir dessen richtige Winkellage zu gewahrleisten.

Auch die Konstruktion der Klauen muss mit Sorgfalt vorgenommen werden, damit deren Achse genauestens
mit derjenigen der Spannschale fluchtet.

Zum Wechseln der Klauen I6st man je nach Rotortyp einfach die vier Befestigungsschrauben, nimmt die
Klauen heraus und ersetzt sie durch die neuen, die dann wieder angeschraubt werden.
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Die Positioniervorrichtung besteht aus einem Block, der waagerecht verfahren werden kann, um sich an die
Position des inneren Hohlraums zwischen den Indexklauen am Ende der Rotorwelle anzupassen.

Zu diesem Zweck verfahrt man bei gedffneten Indexklauen wie folgt:

a. Man zieht den Klemmhebel der Positioniergruppe nach aussen, so dass man die Gruppe manuell
verschieben kann.

b. Den Korper der Positioniervorrichtung von der Maschine nach aussen weg drucken.

c. Das Stellrad mit Skalenscheibe an der Riickseite der Positioniervorrichtung so einstellen, dass der
Revolver unter dem Kopf der Positioniervorrichtung den Einsatz der gewlinschten Lange in der hochsten
Position des Revolvers aufweist.

d. Den Korper der Positioniervorrichtung nach vorn schieben bis zum Anschlag am Ende des
Revolvereinsatzes

e. Die Positioniergruppe in der neuen Arbeitsposition blockieren, indem man den Klemmhebel nach innen
driickt.
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8.3.5. EINSTELLUNG DER FRASE ZUR AUSWUCHTUNG VON ROTOREN MIT
SCHRAGNUT

Zur Auswuchtung von Rotoren mit Schragnut muss die Maschine entsprechend vorbereitet werden.

1) Die Feststellschrauben A und B unter der Grundplatte und die Schraube C I6sen.
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3) Die Stiftschrauben im Innern der Muttern D, E, F anziehen, bis man einen Widerstand spirt, und dann
um eine weitere Viertelumdrehung anziehen, um somit die Grundplatte der Frase anzuheben.

4) Die Muttern D, E, F anziehen.

5) Anhand des Hebels verstellt man die gesamte Frasgruppe bis auf die gewlinschte Nutenneigung, die
auf der Winkelskala angezeigt ist.
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6) Die Muttern D, E, F wieder l6sen.

7) Die Stiftschrauben im Innern der Muttern D, E, F I6sen, bis man fihlt, dass sie frei sind, um die
Grundplatte der Frase wieder absenken zu kénnen.

8) Die Muttern D, E, F jetzt wieder anziehen.

9) Die Feststellschrauben A, B und C wieder anziehen. Es muss sichergestellt sein, dass alle Schrauben
fest angezogen sind, bevor man wieder neu zu arbeiten beginnt.

8.4. WICHTIGE HINWEISE ZUM GEBRAUCH DER MASCHINE

BEACHTEN SIE FOLGENDES ZUR VERHUTUNG SCHWERER MECHANISCHER BESCHADIGUNGEN:
Immer erst die Maschine mechanisch risten, bevor man die entsprechende Rotortabelle 1adt.

Unter keinen Umstanden irgendwelche Gegenstande auf den Gleitschienen abstellen, da sie beim
eventuellen Herabfallen die Mechanik beschadigen wirden.

Unter keinen Umstanden metallische Gegenstande auf Naherungsschaltern abstellen, da sie die Funktion
der Maschine blockieren wirden.
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9. PICK & PLACE

9.1. EINFUHRUNG

Die Pick&Place-Einheit ist das Haupthilfsmittel zum Be- und —Entladen der zu kalibrierenden Werkstiicke auf
den entsprechenden Mess- und Arbeitsstationen.

Je nach Transportart der Werkstlicke kann die Maschine mit unterschiedlichen pneumatischen
Greifersystemen ausgestattet sein.

Die Pick&Place-Einheit hat folgende Aufgaben:

a) In der Beladephase: Entnahme der Werkstiicke vom Forderband, um sie auf die Messstation zu setzen,
die die Werkstiicke erst dann freigeben wird, wenn sie deren Urunwucht bestimmt

hat.
Entnahme des gemessenen Werkstlicks von der Messstation und Befoérderung zur

Frasstation.

b) In der Entladephase: Entnahme des bearbeiteten Werkstiicks von der Frasstation, gefolgt von seiner
Beférderung zur Kontrollstation und anschlieRend zum Foérder- oder
Ausschussband.

Einige Maschinenversionen sehen die Installierung eines zusatzlichen Hilfsmittels zum Be- und Entladen der
Werkstucke vor, und zwar die Pick&Place-Einheit verbunden mit einem Drehtisch.
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Zusatzlich kann auf Kundenwunsch auch ein Master-System installiert werden, das aus einem ,Masterband*
oder einem ,Masteraustauscher bestehen kann.

Die Aufgabe dieses Mastersystems (optional) besteht darin, unter einer Serie fir die Maschine verfugbarer
Muster einen bestimmten Musterrotor (oder “Master’) zur Entnahme durch die Pick & Place-Einheit
bereitzustellen. Besagter Musterrotor muss auf entsprechenden Befehl des Bedieners ermdglichen, die
Eignung der gegenwartigen Eichung der Maschine in bezug auf die in Bearbeitung befindliche
Rotorenfamilie zu Gberprifen.
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9.2. BAUTEILE DES BE- UND ENTLADEHILFSSYSTEMS
9.2.1. PICK & PLACE-EINHEIT

Die Pick&Place-Einheit nutzt eine einzige Batterie von Elektroventilen, die in der Regel direkt Gber dem
Vertikaltragarm der Einheit angebracht ist. lhre Position kann je nach Maschinenausfiihrung unterschiedlich

sein.
Diese Einheit verwaltet das Offnen und SchlieRen der Greifer zum Aufnehmen der Werkstiicke. Die

Achsenbewegung wird hingegen elektronisch gesteuert.

Die Pick & Place Anlage verfiigt Gber zwei Achsen (X = horizontal, Y = vertikal), die wiederum von zwei
Motor/Encoder Anlagen angetrieben werden; die vom Motor erzeugte Drehbewegung wird durch
Treibriemensysteme in Langsbewegung umgewandelt. Am unteren Ende des vertikalen Arms ist eine
Greiferpaar angebracht, das Uber einen durch Steuerventile funktionierenden Zylinder gedffnet bzw.
geschlossen werden kann.

Auf Wunsch des Kunden kann ein weiteres pneumatisches System installiert werden, dass aus Zylindern
besteht, die eine 180 Grad Bewegung der Greifer hinsichtlich zur Vertikalachse ermdglichen. In Spezialfallen
kann auch eine Rotation der Greifer von 180 Grad zur Horizontalachse vorgesehen werden, so dass
Werkstiicke besonderer Abmessungen korrekt positioniert werden kénnen.
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9.2.2. DREHTISCH

Es handelt sich um eine optionale Komponente der Maschine, die auf Kundenwunsch zusatzlich geliefert
werden kann.

Der Drehtisch besteht aus einer beweglichen Platte, die Drehungen um 180 Grad zur Senkrechten
ausfiihren kann. Diese wird durch ein pneumatisches System betatigt, das von zwei Elektroventilen der
besagten Remote-Batterie gesteuert wird. Auf der Platte sind zwei Sitze mit pneumatischen Bldocken
befestigt, auf denen die Rotoren wahrend der Drehung befestigt werden. Auf der Platte sind auch zwei
reflektierende Plattchen fiir den Einsatz zweier Lichtzellen angebracht, die zur Erkennung der
Werkstlickprasenz dienen.

Sowohl die Zylinder der pneumatischen Blocke als auch das pneumatische Drehsystem sind mit
Annaherungsmessfihlern zur Kontrolle der Bewegungsablaufe ausgestattet.
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9.2.3. MASTER-SYSTEM

9.2.3.1. Ausfiihrung mit Master-Férderband

Bei dieser Ausfihrungsart konnen bis zu x Master-Rotortypen eingesetzt werden. Sie besteht aus
einem in beiden Laufrichtungen betreibbaren Schrittférderband, das durch zwei Endpositionen
begrenzt wird.

9.2.3.2. Ausfiihrung mit Master-Austauscher

Bei dieser Ausfiihrung kénnen bis zu zwei Master-Rotortypen eingesetzt werden. Sie besteht aus
einer beweglichen Platte, die durch einen Zylinder geregelt wird, der sich zwischen zwei
festgelegten Positionen bewegen kann. Auf der Platte befinden sich Sitze flir zwei Rotoren.
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Bei einigen Versionen der Maschine ist der Master-Austauscher mit drei Sitzen fir die Rotoren
ausgestattet.

Bei dieser Ausflihrung kénnen ein im Labor gebildetes Zertifizierungsmaster und ein von der
Maschine selbst gebildetes Arbeitsmeister gleichzeitig eingesetzt werden. Sie besteht aus einer
beweglichen Platte, die durch einen Zylinder geregelt wird, der sich zwischen drei festgelegten
Positionen bewegen kann.
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9.3. MECHANISCHE EINSTELLUNGEN DES BE- UND
ENTLADEHILFSSYSTEMS

WICHTIG: Bei allen im folgenden Abschnitt beschriebenen “Eileinstellungen” wird vorausgesetzt, dass alle
flir den betreffenden Rotor erforderlichen Arbeiten der mechanischen “Ausfluchtung” der Maschine, welche
nicht zu den normalen Arbeiten fiir den Eilproduktionswechsel gehbren, bereits ausgefiihrt worden sind.

Vergleichbar mit der Vorbereitung der Mess- und Arbeitsstationen, muss auch das Be- und
Entladehilfssystem zweckmallig ausgelegt werden fir den jeweils auszuwuchtenden Rotor. Zu diesem
Zweck sind bestimmte Ausristungswechsel und mechanische Einstellungen erforderlich.

9.3.1. EINBAU GEEIGNETER GREIFER BEI DER PICK & PLACE-EINHEIT

Je nach Rotordurchmesser sind speziell geformte Greifertypen zu verwenden, um eine einwandfreie
Einspannung des Motorkdrpers beim Rotortransport von einer Maschinenstation zur anderen zu
gewabhrleisten.

Normalerweise wird die Maschine mit einem Satz Universalgreifer ausgestattet, die sich fiir alle Rotorserien
eignen, die vom Kunden angegeben wurden.

Bei grossen Durchmesserunterschieden missen eventuell vergroRerte Greifer verwendet werden, fiir deren
Konstruktion die gleichen Vorkehrungen wie fiir das Drehkreuz gelten; die Greifer kdnnen nach Lésen der
Befestigungsschrauben abgenommen und ausgetauscht werden.

9.3.2. EINBAU GEEIGNETER WERKSTUCKHALTER BEIM DREHTISCH

Je nach Durchmesser des Rotors muss auf dem Drehtisch eine geeignete Rotorauflage verwendet werden.
Normalerweise muisste der obere Haken, der den Rotor blockiert, fir sdmtliche vom Kunden verwendeten
Rotorserien universell sein.

Sollte jedoch ein zu grof3er Durchmesserunterschied auftreten und der Austausch des Hakens mit Endstick
der Rotorauflage notwendig werden, so ist es notwendig, eine Reihe von mechanischen
Einstellungsarbeiten der Maschine vorzunehmen, die in dem bereits genannten Anhang beschrieben
werden.

Bei jedem Durchmesserwechsel muss stets das Endstiick der Rotorauflage ersetzt werden.

Zu seiner Ersetzung kann man die Innensechskantschraube I6sen, mit der es an der unteren Auflage
befestigt ist und deren Kopf durch das obere Durchgangsloch zuganglich ist.

9.3.3. AUSRUSTUNGSWECHSEL BEIM MASTER-SYSTEM

9.3.3.1. Ausfiihrung mit Master-Forderband
Ausrustungswechsel sind nicht erforderlich.

9.3.3.2. Ausfiihrung mit Master-Austauscher

Die Rotorenaufnahme muss durch eine solche ersetzt werden, die fir die Master-Typen geeignet ist,
die benutzt werden sollen. Zur Ersetzung dieses Elements kann man die Innensechskantschraube
I6sen, mit der es an der beweglichen Platte befestigt ist und deren Kopf durch die oberen
Durchgangslécher zuganglich ist.
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10. FORDERBAND

10.1. EINFUHRUNG

Bei allen Versionen verfugt die Maschine Uber ein Verbindungssystem mit dem Beschickungssystem der
Rotoren, damit man korrekt und wirksam den Fluss der zu bearbeitenden Rotoren verwaltet.

In Einzelfallen kann das System bei entsprechendem Bedarf des Kunden auch mit einem Férderband
ausgestattet werden.

Ferner findet sich bei manchen Ausfilhrungen, wiederum auf ausdricklichen Wunsch des Abnehmers, ein
Ausschussband installiert.

Diese Fordermittel der Rotoren werden direkt von der Software der Maschine kontrolliert.

10.2. BAUTEILE DES AUSSCHUSSBANDS

Das Ausschussband ist ein kurzes Schrittférderband, das durch einen kleinen Drehstrommotor angetrieben
wird. Von den zwei an ihm angebrachten Lichtzellen dient eine zur Erkennung eines bei der Drehkreuz-
Ablageposition (bzw. bei der Pick&Place-Einheit, je nach Maschinenausflihrung) unerwarteterweise
vorhandenen Werkstlicks (unnormale Situation); die andere erkennt Werkstlcke, die sich gegebenenfalls in
der Position der Entnahme durch den Bediener befinden: In diesem Fall wird die Ausfiihrung eines weiteren
Ausschussband-Laufschritts unterbunden, und es erscheint die Alarmmeldung “Ausschussband voll” auf
dem Bildschirm.
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10.3. BESCHICKUNGSSYSTEM DES KUNDEN

Zahlreiche verschiedene und auch kundenspezifische Beschickungssysteme lassen sich mit dem System
verbinden, von Paletten-Férderbandern bis zu Schrittférderbandern, Drehtischen mit mehreren Positionen u.
v.a.

Das von uns auf Kundenwunsch lieferbare Forderband ist normalerweise ein kleines Palettenband, das
durch einen Drehstrommotor angetrieben wird, mit einer Reihe von Messfiihlern ausgestattet ist und
komplett vorbereitet ist fiir den Anschluss an unser Verbindungssystem.

Es besteht die Mdglichkeit das Beschickungssystem den Wiinschen und Ansprichen des Kunden individuell
anzupassen.
Auf der folgenden Abbildung finden Sie ein entsprechendes Beispiel.

10.3.1. MECHANISCHE EINSTELLUNGEN

Zum sachgerechten Gebrauch des Ausschussbands sowie des eventuell mitgelieferten Férderbands sind in
der Regel keine besonderen Einstellungsarbeiten erforderlich, sofern die normalen Arbeiten zur
Ausfluchtung des/der Laufbander mit der Mittelachse des Pick & Place Systems sachgerecht ausgefihrt
wurden.

Hoéchstens konnte es fir das Ausschussband bei erheblichen Durchmesserschwankungen der
verschiedenen Rotortypen notwendig werden, die Zahl der Umdrehungen zu andern, die der Motor fiir die
Ausflihrung eines Bandschrittes zu vollziehen hat; diese Zahl lasst sich einfach mit Hilfe des
entsprechenden Tabellenparameters andern.
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10.4. MANUELLES BESCHICKUNGSSYSTEM

Bei einigen Versionen der Maschine ist die Benutzung eines manuellen Kastens vorgesehen, durch den
man das Drehkreuz mit den zu bearbeitenden Rotoren versorgt. Der Bediener muss den Kasten
herausziehen, einen Rotor laden, den Kasten schlieBen und abwarten, bis die Maschine den geladenden
Rotor aufnimmt und den eben bearbeiteten Rotor ablegt. AnschlieRend den Kasten erneut herausziehen,
den eben bearbeiteten Rotor entladen und einen neuen zu bearbeitenden Rotor laden.
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11. SCHALTSCHRANK UND BORDELEKTRONIK

11.1. EINLEITUNG

Die Steuerelektronik und die Elektromechanik der BMKS umfasst einen Schaltschrank, welcher die
Leistungs- und die Steuerelektronik enthalt, die Transformatoren und die Verbindung an die eigentliche

Maschine.
Auf der Messstation und der Arbeitsstation sind die Gehause A90 und E90 montiert, in denen sich die

Steuerelektronik der Stationen befindet, sowie einige Mikroschaltungen fur Zusatzfunktionen und zur

Schnittstellenverkettung.
Weitere elektromechanische Funktionen werden tber Ventilinseln auf der Maschine gesteuert.

Rein funktionsmaRig kann man das System unterteilen in:

1. Schaltschrank Elektromechanik und Elektronik.

Je nach Baueigenschaften kann der Schaltschrank in verschiedenen Formen ausgefihrt sein
bzw. an verschiedenen Stellen angebracht sein.
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2. Stationen Bordelektroniken.

3. Ventilinseln.
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11.2. SCHALTSCHRANK

Auch wenn der Schaltschrank in verschiedenen Formen oder an unterschiedlichen Stellen auftritt, befinden
sich in seinem Innern im Allgemeinen immer die gleichen Teile.

Dieser umfasst den Hauptschalter und alle Schitze/Relais, welche die Wechselstrom- und
Gleichstromversorgungskreise der Maschine steuern und die fiir den Betrieb der Maschine notwendig sind,
die Schutzschalter und weitere Bauteile.

Im unteren Teil befinden sich die Transformatoren und die Erdungsschiene.

Anmerkung : Die Versorgungsspannung der Maschine hiangt von der Maschinenversion und dem
Bestimmungsland ab.
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11.3. BORDELEKTRONIKEN DER STATIONEN

In diesen Gehausen sind die Steuerkarten flir die Stationen enthalten. Auf jeder Karte befinden sich
samtliche Bauteile fir die Kontrolle der Station, namlich die CPU-Karte (Central Processing Unit), die
Schnittstellenkarte flir die Kommunikation mit der Maschine, die Schnittstellen fiir die Digital- und Analogein-
und -ausgange, sowie die Achsenansteuerung.

Die Kabelverbindungen von der Elektromechanik der Station und der Verbindungsstecker mit dem
Schaltschrank befinden sich aussen am Gehause.

11.4. VENTILINSELN

Bei der Erklarung der verschiedenen Arbeitsstationen der Maschine wurde bereits auf die Ventilinseln
hingewiesen.

Jede dieser Inseln besteht aus einer separaten Schaltgruppe, welche seriell mit der dazugehoérigen Station
kommuniziert. Damit kénnen einige Digitalausgange gesteuert und Eingange kontrolliert werden. Ausserdem
sind einige Ausgange bereits innerhalb der Insel mit Schaltventilen verbunden.

Die Anzahl der montierten Schaltventile sowie der Ein- und Ausgange hangt von den Notwendigkeiten der
jeweiligen Maschine und somit von der Anzahl der Module ab, welche auf der Insel montiert sind.

Diese Inseln haben den Vorteil, dass man die Anzahl der Module erhéhen kann, ohne neu verkabeln zu
mussen.

Auf den an der Maschine angebrachten Plaketten kann man folgende Information entnehmen:
e den Zusammenhang zwischen Schaltventil und der Funktion des angeschlossenen Druckluftaggregats.
o die Eingange mit den dazugehorigen Sensoren bzw. Signalen.

e die Ausgange mit den entsprechenden, gesteuerten Aggregaten.
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Nachfolgend ein Beispiel:

oo o o
, [suTTa morsa EEEE%ZTEELFE%S:O 12 | 00064
SPANNVORRICHTUNG SCHLITTEN | POSZIONE LAVORO 44| 00065
_ |MORsA gEFES;: 12 | 00066
SPANNVORRICHTUNG e OSSEN 14 | 00067
; CAMBIO UTENSILE EE;';IJA}E‘T'IC\’, 12 | 00068
WERZEUGWECHSEL ki 14 | 00069
\ MANDRINO gEFES;: 12 | 00070
SPINDEL e OSSEN 14 | 00071
] CULLA EE%Z&R‘:IEQTIERT 12 | 00072
SPANNSCHALE proccata 14 | 00073
) GRIFFE gEE?S;I: 12 | 00074
KLAUEN o 14 | 00075
i SLITTA EEE:"EE} 12 | 00076
SCHLITTEN i 14 | 00077
12 | 00078

8
14 | 00079
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12. AUTOMATIKZYKLUS

12.1. VERFUGBARE BEFEHLE

Im Normalfall lauft die Maschine in der Betriebsart AUTOMATIKZYKLUS.
Fur diesen Einsatz missen die Rotor- und Maschinentabellen fiir die betreffende Produktion und die
Konfiguration der installierten BMK5 Maschine bereits zweckmafig vorbereitet sein.
Um die Bildschirmseite zur Verwaltung des Automatikzyklus aufzurufen, geht man vor wie folgt.

In der Hauptbildschirmseite driicken Sie Taste "A - Automatikzyklus".

bigred4

Balance Systems

18-dic-02 - 0§57
Hauptmen

——

A - Automatikzyklus

I
P

4 D
|

C - Verwaltung des Zahlwerks

G - Tabellenverwaltung

L - Vorgabe Maschi

salichk
q k.

M - Manuelle Befehle

_

D - Wartungsprogramme |

T - Kalibrierschritte

E - Windows Explorer

S - Statistikverwaltung

U - Verwaltg Bediener/Bereiche | |

Zuriick

Parameter
andern

Die in die Arbeitstabelle zu ladende Tabelle wahlen und mit F3-,Laden und weiter bestatigen.
In diesem Fall ist sicherzustellen, dass die Maschine richtig fiir die Bearbeitung des neuen Rotortyps

vorbereitet wurde.

Um dagegen die bisherige Arbeitstabelle beizubehalten, driicken Sie F2-,Weiterm.“.
Um zum Hauptmenu zuriickzugelangen, driickt man F1-,Zurueck®.

¥ahl der Rotortabelle fuer Automatikzyklus

D28H26

Aenderungsdatum

Tabelle SC Erstellungsdatum
Bigred 5/26/2004 3:44:26 PM|5/26/2004 3:44:26 PH

/2472003 11:56:36 Ak |4/16/2003 9:35:10 AM

D28H32

HUTZ
B
R

471472003 4:58:41 PM

1072003 11:25:48 Ak

D28H39

372272003 9:00:51 AM

41672003 9:35:29 AM

Default

i/14/2004 12:06:17 Ph

/1472004 12:06:17 Ph

Zurueck Weiterm.

weiterm.

Laden u. ‘
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Wenn man eine neue Rotortabelle benutzen will, erscheint wahrend des Ladens das folgende Fenster

Parameter I

Parametereingabe in Gang ...

Nach dem Laden der Tabelle erscheint die Arbeitsseite des Automatikzyklus

bigreds Balance Systems ff{.i”n?;f.i;l,‘.;ffs
] |7_|

I Rotor Nr. Zykluszeit [s)
e 12 T R Y D D ﬁ
| || 0.00||__00| 00o/] 00| oo/ 66| 600 09
[0 ] _lﬂ_lﬂ_lil_lﬂ_l Pause
[1] 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0
] _lﬂ_lil_lil_lﬂ_l |
0 ono o0 000 (1K1 0.00 on 000 on Start
JN| || o.00| 0o|[ o0o0|[ 00| oo0|[" 00| 000 [ 00
[ | M| 0.00|] 00]) 000|] 00| 000]] 00| 000 00 , .
_| _I&I_Iil_lil_lﬂ_l [

vemal

0.00 0.00 T — iyemwalg ;
_I _I&I_I&I_| 000/ 00| 000 N
J | 0.00 0.00 0.00 00| 000 5o ,Hotoren

[0 _I&I_I&I_I&I_I&I_I Runerers
EI ;I&I_Iil_lil_lil_l ausdiuck

1] 0.00 0.0 0.00 0.00 0.0
W | o.00| oo|[ 000 | 000/ 00| uu| |
- Zertifiz. Heue _ Zyklus T Beaibeit. Seiten Parameter
Zuriick Maschine Schicht | Schichten Ende Statistik | 5o heel =

12.1.1. AUTOMATIKZYKLUS-START

Um den Automatikzyklus zu starten, driicken Sie START in der rechten Spalte.
Es erscheint das folgende Bestatigungsfenster:

| Bestatig. Sie Eingabe gewiinschten Befehl?

START AUTOMATIKZYKLUS

Hein Zyklus Info

12-2



BMK5 V 3.1

Balance Systems AUTOMATIKZYKLUS

Durch die Funktionstasten kann man hier wie folgt vorgehen:

F1-,Nein* Automatikzyklusstart-Befehl annullieren
F2-,Ja“ Automatikzyklus-Start bestatigen
F5-,Zyklus* Auswahl der Automatikzyklusart

F6-,Info" Zeigt die verschiedenen Mdglichkeiten beziglich der Anderung der Einstellungen des
Automatikzyklus.

Bei Betatigung von F2-,Ja“ startet der Automatik-Arbeitszyklus, und das folgende Dialogfenster erscheint auf
dem Bildschirm.

Automatikzyklus schon in Gang

Zum Fortfahren eine beliebige Taste dricken

Auf dem Bildschirm beginnen daraufhin die Daten der in Bearbeitung befindlichen Rotoren abzulaufen.

0B-rmar-39-11.30

Balance SyStemS Automatikzyklus

—— — ]

|Unwuchl auf Paket Rotor Nr. [ 5023 Zykluszeit [g]

Urunwucht Mg 2 Pos.2 Mg 1A Pos. 1 St Pos o
Aktuelle Unwucht gmm Grad gmm Grad Grad

bigred3

(T | M| | 12.32| [ 1716|1023 1495\ 10.64|[ 2609 926 3
| [ErEred|| 0.69|[ 398.0| 0.26|/ 1934 25| 80.2|[ 231|[ 2620
6020 [J _Gut 13.47|] 3573]] 0831]] 201.7]] 12.560] ©59]] 1048]] 266.1] \
TG/ 1.40| 179.6|] 030|] 1444|[ 440|/ 8610|348 1247] . .
A 6 | (Ml || JA.74|] 178.0]] 10.61]] 154.9|] 10.97]] 27051 85| 1306 Start
% Frderoand |VARKT [3s23|[ o039|[ 2022 IW”T || 2504 | e
6023 | _Gut__ | 1796|) 929|] 1561|] 11.13|] 2702|] 9264 139.0 " | G
B | MEEd| TR\ 1.21|) 365.3|] 0056|) 2045|]” 386|/ sis|] 155| w578 vﬁ,':;'?,g |
LM | IETEAetl| | 13.99]] 368.5]) 8.15]] 200.7]] 11.26]] 79.5|] 10.58]] 266
Cc L= ZITeEwd|[ 000/ 00| 000 0.0|] 0.00] 00| 000| 00
[T Ry LM | 12.12]] 171.6]] 10.32|] 145.9]] 10.44|] 270.1|] 9.50]] 134.8 Nﬁ‘;:,}g,';?g|
] | | MNEETFM|[ ooo0|[ 00| ooo|[ 00| o000/ o0l oo o0
D I P2 | ETCEErm || 14.09| [ 3607|] 731|] 2052|[ 12.09|] 765|] 857 2657 -
/W] s ooa|| o[ noa|[ 00| ooo|| o0 o6 o0 au;,‘,?;;k|
E (117730 STt | 13.83|] 365.7|] 7.85|] 198.0]] 11.27]] 776 9.41|] 253.8
| ICETON| [ 086 [ 1796|[ 167|155 383|[ 269.2|[ 2341210
Zuriick | et | heucy | Schichten| RS | gratisik | Aeabelt | Sellen | Porameter
A Kennzahl des bearbeiteten Rotors
B Aktueller Bearbeitungsstatus des Rotors.

Man kann die folgenden Statusarten unterscheiden:

e Zu messen

e zu bearbeiten

e gut

e Ausschuss

¢ max. Unwucht d.h. zu hohe Urunwucht, um die Toleranz zu erreichen.
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C Aktuelle Position des Rotors.
Es wird die Station angegeben, auf der sich der Rotor jeweils befindet.

D Unterzeile mit den anfanglichen Rotor-Messwerten.
Die Anzeigewerte geben an:

e Ausmal (Menge) der Unwucht in gmm.

e Unwuchtposition in Grad
dies gilt jeweils fur:

e Unwucht in der Ebene 2
e Unwucht in der Ebene 1
e statische Unwucht

e dynamische Unwucht

E Unterzeile mit den abschlieRenden Rotor-Messwerten
Die Anzeigewerte folgen im Aufbau den obengenannten Anfangswerten

F Zykluszeit
G Nummer des Rotors, der den Bearbeitungszyklus beendet hat
H Gibt den Punkt an, wo die Unwucht berechnet wird.

Wenn man auf der Bildschirmseite des Automatikzyklus F5 driickt, werden die Auswahimdglichkeiten
hinsichtlich des Automatikzyklus angezeigt und es erscheint folgende Bildschirmseite:

Automatikzyklus

Anwahl Automatikzyklusart: Automatikzyklus

; Einzelnes A -
#erkstuecH nua

Bei Betatigung der Taste F6 ,Info” werden eine Reihe von Informationen zum Automatikzyklus angezeigt.
Auf der nachfolgend erscheinenden Bildschirmseite kdnnen die fur die Produktion notwendigen Anderungen
vorgenommen werden.

Zurueck

\iuswuchle:
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‘echsel Produktionslos

echsel Wellentyp

echsel Lagertyp

echsel Pakettyp

‘echsel Wicklungstyp

L3 Info
£ K 8 I8 K o

Zurueck Weitere

12.1.2. PERSONALISIERUNG DER ARBEITSSEITE DES AUTOMATIKZYKLUS

Es ist méglich die Arbeitsseite des Automatikzyklus so zu personalisieren, dass man die jeweils am meisten
interessierenden Informationen anzeigt.
In der Hauptbildschirmseite driickt man F9 - "Parameter andern".

bigred4 19-dic-02 - 08 57
Balance Systems | menu
" feeret i)

(=

A - Automatikzyklus | C - Verwaltung des Zahlwerks |
G - Tabellenverwaltung | L - Vorgabe Maschi dglichk. |
M - Manuelle Befehle | D - Wartungsprogramme

T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer
S - Statistikverwaltung | U - Verwaltg Bediener/Bereiche | |

Zuriick | | | | | | Parameter
andern
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Den Parameter "Auslegung der Anzeige im Automatikzyklus" aufrufen.

P 19-dlic-02 - 08,59
bigred? Balance SyStemS Alle Parameter @

|_73D |Um|echnungsfaklnr fiir die Exzentrizitatsmessung ID,UU I Seite

l_?31 |Max. Taleranzwert der Exzentrizitat |U,DDDDD | mm I v:f]?n

l_?32 |Min Toleranzwert der Exzentrizitat |U,EIEIEIEIEI | mm I 52
733 IExzantnzitétsmesss}lstem eingebaut I.Ja j

l_?34 I\lerwendung Erzentrizititzmesszpstem INein j |
i) |M esstoleranz fur Exzentrizitatskalibrierung |D,D | %

I_FBE l&usschusscode haochster Acheschlag |U | Parameter

senden

737 |Position 4 Diehkreuz |?D,DD | Grad

I_FBB |M aster Aktivierung fur Fardemband INein

=]
IKomp\etl j

|_739 ldktivierung des schnelen Vorichtungswechsel

Alarm |
740 lAusIegung der Anzeige im Automatikzplklus

All)heililah.|
741 [Typ Abzaugvorichtung IStandard .I [ AE
I 742 lAuswuchttoIaranz fiir Geravschiomel [K.3] |U,DD |

Par.Daten
I 743 |Max. Unurwucht mit Gerduschformel [K3) |U,EIEI | andern

CTRL driicken fiir mehr Information iber den Parameter

Anderung
bestatig.

Funktion
ordnen

_ Historie
Anderung

Sprache

Numerisch eehreTh

ordnen

Zuruck Speichemn

Man driickt nun INS und ruft damit die Anderungsmaske auf.

bigred2 Balance Systems oo

Anzeige
| | j' @ |

¥ trzeige [ bneeige B Arzeie [ dnzeine W tresice B dneeie B Anzeice B dnzeige

[ = = = = = = =H

[ 00000 |[ 00000 |[ 00000 | 00000 || 00000 || 00000 || 00000 || 00000 |

[ DoOOO || GODOD || 00000 || OODOD || 00000 || 00000 || 00000 || O00DO |

[T Standard-Setup

‘forgahe von Farben und Anzeige

% Nur angewshltes Feld
¢ Alle Felder der gewihiten Zeile

& flle Felder Anzeige W |

4 - Eingeben | | | |

Seite rollen

Zuriick

|
S N N | A [
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12.1.2.1. Bildung einer neuen Bildseite
Man druckt "4 - Eingeben", um eine neue Arbeitsseite im Automatikzyklus zu bilden.

18-dic-02 - 09.02
Anzeige

ity Balance Systems

—

~Nuova pagina
V¥ drzeige v anzeige W Arzeige ¥ Anzeige WV Areeige W Anzeige W Arzeige ¥ Anzeige

IMge.2 jIF‘os2 lege.‘I jlpoﬂ letMg let.F’os.leyn.nglDynF’osj

[ ooooo ][ ooooo ][ 00000 || 00OOD |[ 00DOO || 00000 |[ 00OOO |[ 00000 |

41

[ 00000 |[ 00000 |[ 00000 |[ 00000 |[ 000OD |[ 00000 |[ 00000 |[ 00000 |

¥ Standard-Setup

1 - Standard

Yorgabe von Farben und Anzeige
* Nur angewahites Feld

 Alle Felder der gewshiten Zeile
" Alle Felder

2 - Textfarbe
3 - Hintergrundfarbe

Anzeige W

| |

Seite rollen

loschen

bestatigen|

Seite

Fir jede Spalte, die man anzeigen méchte, markiert man das Feld "Anzeige" und wahlt die anzuzeigende

Grole.

bigred4

Balance Systems

18-dic-02 - 09 03
Anzeige

—

\\

~Nuova pagina
v Anzeige

v inzeige [V Anzeige W Anzeige [V Anesige |V Anezeige M Arezeige [ Anzeige

IMgeZ ijnsZ legnﬂ ijnﬂ letMg letF’ns leynng Dyn Poz

StMg  a

[ 00000 ][ 00000 || 00000 || 0O0DOD || 00000 || 00000 || 00000 ||st Fos

¥ Standard-Setup

Do, b
(00000 ]["00000 [ 00000 [ 00000 | [ 00000 ] (00000 ] (00000 sl
E

1 - Stan| K1-5t

Yorgabe von Farben und Anzeige
' Nur angewihites Feld

" Alle Felder der gewéhiten Zeile
" Alle Felder

2 - Textfarbe
3 - Hintergrundfarbe

Anzeige

|

Seite rollen

loschen

Seite
bestatigen|
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Um das Feld einer Spalte anzuzeigen oder zu unterdriicken, markiert man das Feld "Anzeige" oder nicht.
Sollte man die Farben oder die Anzeige allen Feldern einer Zeile oder aber allen Feldern der Bildseite

zuordnen wollen, wahlt man die entsprechende Option.
Die Hintergrundfarbe oder die Textfarbe eines Feldes bestimmt man, indem man das Feld anwahlit und
jeweils "2 - Textfarbe" und "3 - Hintergrundfarbe" driickt.

o

=]
(=

bigred4 . 19-che-02-09.02
§ Balance Systems "o
I
T ——
~Nuova pagil
V¥ finzsige u Anzelga V¥ fnzeige W Anzeige W Anzeige [V Anzeige W Aresige W Anzeige

JMgez x[[Pos2  x|[Maed x[[Pos1 x|[stMa

ISt Pas. J IDynMg

IDyn PDSJ

[ Doooo_|[_oooo0 || 00000

[ Oo0o0 ][ coooo || ooooo || booDoo || ooooo |

[ ooooo ][ ooooo_ ][ ooooo

|[ 00000 |[ 00000 |[ 00000 |[ 00000 |[ 00000 |

¥ Standard-Setup

1 - Standard

n

7 Yorgahe von Farben und Anzeige
% Nur angewihiltes Feld
" Alle Felder der gewihlten Zeile
| " Alle Felder

2 - Textfarhe
3 - Hintergrundfarhe

| |

Anzeige

Seite rollen

loschen

Seite

bestitigen| |

AT

Man wahlt die Farbe und driickt "OK".

Color

Basic colors:

I T R
I i) |
BN N
EMrEEEEN N
AN N
0 Al

Cugtom colors:

(111 1
--l--l--

Wefite Euston Calans >

o

Cancel |

CalordSolid

Hug: 'IBD

Sat: IU_
Luimn: IU_

Add to Cugtom Colors

Bed: ID_
Green: IU_
Blue: IU_

4

Am Ende der Vorgaben driickt man F6 - "Seite bestatigen" zur Bestatigung oder F5 -

Annullierung.

Man verlasst die Anderungsmaske, indem man F2 -

bestatigen mochte. Will man die Anderungen nicht absichern, driickt man F1

um sie zu loschen.

Die Bildseite der Paramete:_rénderungen verlasst man dann, indem man F7 -
- "Zurick". Damit sind die Anderungen auch in der Tabelle gesichert. F1

driickt man, wenn man die Anderungen nicht beriicksichtigen will.

"Loschen" zur

"Bestatigung" drlickt, sofern man die Anderungen
- "Zurlck" und dann F2 -

"Ja",

"Speichern" driickt und dann F1
- "Zuriack" und dann F2 -

“Ja"
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12.1.2.2. Duplikat einer Bildseite

Auf der Anderungsmaske bewegt man sich mit den Befehlen "8 - <<" und "9 - >>", bis man die Seite

erreicht, welche man kopieren will. Dann driickt man "5 - Kopie".

Damit hat man eine neue Bildseite mit genau denselben Vorgaben gebildet. )
Mit den Befehlen, mit denen man eine neue Bildseite schafft, nimmt man jetzt die Anderungen vor. Am Ende

driickt man F6 -

12.1.2.3. Loschen einer Bildseite

"Seite bestatigen" zur Bestatigung oder F5 -

"Loschen" zum Annullieren.

Auf der Anderungsmaske bewegt man sich mit den Befehlen "8 - <<" und "9 - >>", bis man die Seite
erreicht, welche man l6schen will. Dann driickt man "6 - Entfernen"”.

2 - "Ja" drickt man zur Bestatigung der Léschung.

12.1.2.4. Anderung einer Bildseite

Auf der Anderungsmaske bewegt man sich mit den Befehlen "8 - <<" und "9 - >>", bis man die Seite
erreicht, welche man &andern méchte. Dann driickt man "7 - Andern". )
Mit den Befehlen, mit denen man eine neue Bildseite schafft, nimmt man jetzt die Anderungen vor. Am Ende

driickt man F6 -

"Seite bestatigen" zur Bestatigung oder F5 -

"Loschen" zum Annullieren.

12.1.2.5. Verlassen der Anderungsmaske — Ende der Personalisierung

Die Anderungsmaske verlaRt man, indem man F2 -
will. Will man nicht sichern, driickt man einfach F1

"JA", wenn man nicht speichern méchte.

"Ja".

"Bestatigung" driickt, wenn man die Anderungen sichern
- "Zuruck" und dann F2 -
Um die Seite der Parameteranderungen zu verlassen, driickt man F7 -
wenn man die Anderungen in der Tabelle sichern will. Andernfalls driickt man F1

"Speichern" und dann F1- "Zurick",
- "Zuruck" und dann F2 -

Wahrend man im Automatikzyklus arbeitet, kann man von einer zur anderen Darstellung der Arbeitsseite
wechseln, indem man SHIFT + PFEIL NACH RECHTS drtickt.

08-mar-89-11.25

Aulnmatlkzyklus @
=

I Rotor Nr. Zykluszeit (5]

bigred3 Balance Systems

i

Urunwucht Mg2 | Pos2 Pos.1 St. Pos Dyn Pos

Akluelle Unwucht gmm | Grad Grad Grad Grad O
|| ooo|[ o0 0.00 | o.o00f | 0.0

_| [—|0.00| ﬂl_lil_lﬂ -0 Pause

00 0.00 0.0 0.00 (1] 0.00 00

00| oo00|[ 00|/ 000/ 00| o000 0.0
Start

0.0 0.00 0.0 0.00 0.0 0.00 0.0
0o 0.00 0o 0.00 on 0.00 0o

0.0 oo00| oo0|/ ooo|] o0/ 000 0.0
00| o0.00| on0|/ 0w0| 00| o000 0.0

0.0 0.00 0.0 0.00 0.0 0.00 0.0

00| oo0|[ 00| ooo| 00| 000 00

00| 000 0.0]]__0.00 0.0]]_0.00 0.0 NF“,‘,’,,':,';’,'Q
00| 000|000/ 000 [ 00| 0.00] 0.0

0.0 000/ 00|/ o0o00|[ 00| o000 0.0
0| [ 0.00|[ 0.0 [ 0.00| 00| 000|[ 00] aoach,
0.0

| 0.00 0o 0.00 oo 0.00 0o
0.0 0.00 0.0 0.00 0.0 0.00 0.0

Zyklus
Ende

verwaltg |

N — 0|

Neue
Schicht

Zertifiz.
Maschine

Parameter
&nderung

Seiten
wechsel

Bearbeit.
Anderung

Zuriick Schichten Statistik

bigred? @ D6-Feb-86-17:28
g Balance Systems Aumaiioie
_I
=
| Rator N | Zykluszeit (s)
ey EEEE "o
Ktuell - Paket Grad Grad O
0.00 0.0
lil _ u.uu n 0.00 0.0 0.0 Pause
0 0.00 0.0 0.00 0.0
HE | ooo 00| o000 (1] 0.0
T N [ 0.00 00| o000 0.0 Start
E | ooo 00| oo0 (1] (1]
0 0.00 0.0 0.00 0.0
0 0.00 0.0 0.00 0.0 [ 00 vglva‘:ﬂg
T [ [ 000 D0 000] 00
N I oo 00 o000 (1] (1]
T [ [ 000 00] 000] 00 NF“J':':;";"'Q
KN D oo 00 o0.00 0.0 0.0
T I [ 0.00 00[ o.00 0.0
KN | oo o0 000 00 oo Daten
I I [ 0.00 0.0[ o000 0.0
HE B oo 00 ooo (1] (1]

 Zuriick

Zyklus
Ende

Schichten g

Neue
Schicht

Seiten
wechsel

Bearbsit.
Anderung

Parameler

Standard

Personalisierung
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12.1.3. PAUSE
Kurzzeitige Unterbrechungen des Automatikzyklus-Betriebs sind moglich durch Betatigung der Taste

PAUSE in der rechten Spalte.
Bei einer solchen Unterbrechung bleiben die Rotordaten im Speicher erhalten.
Zum Wiederanlaufen des Automatikzyklus driicken Sie erneut die START-Taste.

12.1.4. AUTOMATIKZYKLUS BEENDEN

Zum Beenden des Automatikzyklus driicken Sie Taste F5 - "Zyklusende"

08-mar-98-11.30

Automatikzyklus
| )
I =

bigred3

Balance Systems

|

IUnwuchl auf Paket

Rotor Nr. | 023

Zykluszeit [s)

Urunwucht Mg 2 Pos.2 Pos 1 5t Pos Dyn Pos| 4,835

Erra ] e | | o 000 | o [t P [
[T | MY | [ 12.32| [ 171.6|[ 10.23| [ 149.9| [ 1064 [ 2609|[ 9.26|[ 1329

M| [FEETEE|[ 069)) 356.0] 0.26][ 193.4|] 325| e02|[ 2.31|[ 2620 Pause|
6020 Gut 13.47|] 357.3|] B.31]|] 201.7]] 12.56|] 5.9]] 10.48|] 266.1

1 [JJ Forderband || I |2 ] T | T | —
TP TMN] MTW | 1774] | 176.0]| 1061 1540]] 10.7| Z05]| 69| 1306] | Stan |
| | 107| [ 362.9| 039|2022| | 369|[ 793|[ 198|] 2594| e
(12| - | |11 74| | 1796| 929|/ 156.1|/ 1113|] 2702|] 926|[ 139.0]

| [EEETEE|| 121)) 3653|) 056|) 2049|) 366|/ e18|] 155/ 2578 Vg,';';;,g|
({172 0| TR T=e00 || 13.99]] 36B.5|] B.15]] 200.7|] 11.26]] 79.5|| 10.58]| 266.2

| CEEEwl|[ o0.00) oo/[ oo0 0.0/ 000 00| 000 00

(TIP3 Lo | 12.12]] 171.6]] 10.32]] 1459]] 10.44]] 270.1]] 9.50]] 1348 ..“"“"“|
| Y| 000 0.0|[ 000 0.0// 000/ 00|/ o000/ 00

[T | M| [ 1409 [ 3607|[ 731|[ 2052|[1209|[ 765|[ 957|[ 2657 o
M| e[ 000/ 00| o000 00| 000/ 00/ 000 00 au;,‘,i:;k|

6022 ZU Messen 1383|] 3657 785|| 198.0)] 11.27 7716 941 2538

M| WCETEEWM| oss|/ 17a6|] 167|/1552| 392|/ 2692|234 [ 1210

Zuiick | jFortifiz | Meue | gohichten| ZYKs | g | Bearbeit - Seiten | Farameter
_T F5
Es erscheint daraufhin eine Bestatigungsmeldung:
Ende Automatikzyklus?
Mein Ja Werkzeug Leerfahrt | Jeberpruef
Wechszel K.alibr.

Anhand der Funktionstasten kénnen Sie wie folgt vorgehen:

F1
F2
F3
F6

F7

Zum Automatikzyklus zurtickgehen

Automatikzyklus verlassen

Werkzeugwechsel vornehmen

Automatikzyklus beenden und Werkstiicke von der Maschine nehmen

Automatikzyklus beenden und Kalibrieriiberpriifung vornehmen.
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Beim Verlassen des Automatikzyklus erscheint das folgende Fenster.

hohong ]

Ende des Automatikzyklus in Gang ...

12.1.5. WERKZEUGWECHSEL

Nachdem man den Ablauf zum Beenden des Automatikzyklus befolgt hat und man bei der Anzeige des
Bestatigungsfensters die Taste F3 - “Werkzeugwechsel” gedrickt hat, beginnt nun der Ablauf des

Werkzeugwechsels.

Aus der Auflistung das gewiinschte Werkzeug auswahlen und F3 - "Laden und weitermachen" zur

Bestatigung driicken.

Jetzt wird man gefragt, ob das Werkzeug neu oder nachgeschliffen ist.

Ist das Werkzeug neu, mit "Ja" antworten. Sonst mit "Nein".

Jetzt erscheint das folgende Dialogfenster.

Werkzeugwechselablauf

Werkzeugwechselablauf starten

SCHUTZVYORRICHTUNGEN GESCHLOSSEN

Zuruck

Schutz Eir{ Schutz Au{

Ende
Werkzeug

Wechszel

Von hierher druckt man F4-,Vorbereitg Werkzeug Wechsel“ um den Werkzeugwechsel vorzubereiten.
Nach dem Wechsel, den Automatikzyklus wieder betatigen (Taste F5-,Ende Werkzeug Wechsel“) und

zurtick mit Taste F1-,Zurtick".
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12.1.6. ROTORENNUMERIERUNG

Wenn man den Automatikzyklus wieder betétigt, kann man die Rotoren weiternumerieren oder sie ab Nr. 1
neu numerieren. Um diese Operation auszufiihren, driicken Sie die Taste “Rotoren Numerierg” auf der
rechten Spalte der Funktionstasten, bevor Sie den Automatikzyklus wieder betatigen, und die folgende
Bildschirmseite erscheint:

Teilenumerierung

<F2> neu numerieren ab 1

<F3> ab letztem, bearbeitetem Rotor weitermachen

<F4 > zum Numerieren ab gewiinschter Nr.

weiter ah

Zuruck letzte Nr. | nach Wah+

:Stalt ab 1

Indem man die Taste driickt:
e F2-“Startab 1”, werden die Rotoren erneut numeriert.

o F3-“weiter ab letzte Nr.”, wird die Numerierung ab dem letzten im vorherigen Automatikzyklus
bearbeiteten Rotor fortgesetzt.

e F4 -“nach Wahl”, kann der Bediener die gewiinschte Anfangsnummer fir die Rotorennumerierung
wahlen.

12.1.7. DATEN AUSDRUCKEN

Durch Betatigung der Taste “DATEN AUSDRUCKEN?” in der rechten Spalte werden die statistischen Daten
der letzten 50 Rotoren ausgedruckt, die bearbeitet wurden.

In einer Tabelle werden flr jeden Rotor die Werte zum Ausmal} und zur Position der Unwucht in Ebene 1
und in Ebene 2 ausgedruckt, jeweils fiir die anfangliche Messung sowie nach der ersten und eventuellen
zweiten Bearbeitung.

Fir jeden Rotor wird der abschlieRende Status angegeben (gut/Ausschuss).

Ausserdem wird der Prozentsatz der guten Rotoren und der Ausschussteile in bezug auf die Gesamtzahl
des Musters angegeben.

Es werden schlieBlich die statistischen Daten fir Durchschnitt, Standardabweichung und Capability der
Unwucht vorher/nachher angegeben, sowohl fiir Ebene 1 wie flir Ebene 2.

Ausser der besagten Tabelle werden auch Grafiken ausgedruckt, die das Ausmal’ der Unwucht vorher und
nachher darstellen, sowohl fir Ebene 1 wie auch fir Ebene 2. In diesen Grafiken werden ausserdem die
Tendenzkurven angezeigt.
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12.1.8. BEARBEITUNGSANDERUNG

Wenn der Automatikzyklus aktiviert ist, kann man beim Terminal die Daten der Messungen beobachten, die
bei den in Bearbeitung befindlichen Rotoren ausgeflhrt werden.

Wenn bei einer Bearbeitung Unregelmafigkeiten festzustellen sind, die zu einer hohen Zahl von
Ausschussteilen filhren, kann man trotz laufendem Automatikzyklus Anderungen an einzelnen Parametern
vornehmen, um wieder eine korrekte Bearbeitungsweise herzustellen.

Dricken Sie F7 - “Bearbeitungsanderung”.

08-mar-99-11.30

Balance SyStemS Automatikzyklus

——— | ﬂ@
li

|Unwuchl auf Paket Rotor Nr 023 Zykluszeit (2]
Aktuelle Unwucht gmm [irad gmm Erad gmm Ela Grad
6019 -E!-”W IT| ["1023|[ " 1a53|[ 1064|[ z609| [ 926|[ 1323

I Forderband I 069 I 358.0 I 026 I 193 4 I 325 I 80z|| z231|] 2620 Pause |

bigred3

6020 Gut 1347|] 357.3|] 831]] 201.7]] 1256|] 85.9]] 1048]] 266.1
| [FTEECE | 1.40| [ 179.6| [ 030|144.4| 4.40|/ 261.0|[ 3.48|[ 1241

6021 Gut 11.74 178.0 1061 154 9 10.97 2705 8495 1306

| [EErETEE|[ 1o7|[3629| 033 2022|3639 793|[ 198 2594] -

(x| T 11.74|) 1796| 92a|) 156.1|] 1113|] 2702|] 926|] 139.0] A
verwaltg |

M| [T 21| 353|] 056/ 2045|] 386 818| 155 7578

({72 8| EVR.TEeenl| | 13.99]] 368.5|] B.15|] 200.7|] 11.26]] /95| 10.58]] 266.2
OE| ICEEEEl|[ ool oo|[ ooo|[ 00| oo0|[” 00| 000 [ o0
[T eI M| | 12.12|] 1716|] 10.32|] 1459]] 1044]|] 2701|] 950|] 1348 N'?_,‘,’,fe",';’,'g|
| R ooo|[ oo|[ ooo|/ oo|[ oo0|[ oo/ ooo|[ oo
(7T | IETEET| [ 14.09| | 360.7|| 7.31|[ 205.2|[ 12.09|] 765|] 957| 265.7)
WiM| WTM|| o0o00|] 00| o0o00/[ 00| 000 00| 000/ 00 a,ﬂ?,‘,?,gk|
(17700 ET.Teeenl| | 13.83|] 365.7]] 7.85|] 198.0|] 11.27]] 776 9.41]] 253.8
| KCTON|| ues|[ 798| 1657|1552 383|[ 269.2|[ 2341210

Zertifiz. Neue - Zyklus .
Maschine | Schicht | Schichten Ende Statistik

Beaibeit. Seiten Parameter
) heel | 5nd

IE

Zuriick

Die folgende Bildschirmseite wird angezeigt.

| MeBstationen | Arbeitsstation

2 |1 2 |1
lsusbrechen des Polzahns mit hohen Ursuchbwerten auf
EI Grad A beiden Abtragstationen? Anhalkeposzition auf b efstation 1
|-crrigieren,
Fol bei 2. Durchgang oder Tabellenbildung nicht erkannt ?
W Grd B lnhaltpozition auf bMefstation 2 kormigieren.

luzbrechen des Polzahng mit hohen Unwuchbwerten auf siner
I— l— der beiden Arbeitzstationen? Schnittwinkel auf der
M il Grd C 1A btragstation kormigieren.

Schlechte Wuchtergebnizze bei niedhiger Ururaucht?

0.00 | DDDl i |0 Mullpunkt Abtragstation kormigieren [ankratzen).

S chlechte Wuchtergebnizze bei hoher Ururiwucht und

Wl Wl o, E Fiesturvwucht nahe O oder 180 Grad? Abtragskuree karigieren,

|2t der Winkel der R esturwucht won Teilen mit Ununwucht > 4tol
I— l— wezentich anders als 0 oder 180 Grad? Unwuchtwinkel
M il Gl [F Gnder. Schnittwinkel auf der Frase komigieren,

Zuruck Bestatig | Analpsiert| Komrekbur
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Es ist an dieser Stelle notwendig, einige der Konzepte zu erlautern, die dieser Bildschirmseite zugrunde
liegen:

1.

Die Parameter A, B und C sind mechanische Parameter der Maschine: Sie stellen Korrekturen dar, die
gegebenenfalls notwendig sein kdnnen, um eine Feinnachstellung der mechanischen Ausfluchtungen
zwischen den verschiedenen Stationen vorzunehmen.

Als solche hangen sie nicht von der bei der Maschine ausgefiihrten Kalibrierung ab, und bei jeder neuen
Kalibrierung werden die gegebenenfalls eingegebenen Werte als neue Werte der mechanischen
Ausfluchtung der Maschine herangezogen, womit sie als neue Grundwerte gelten (wenn man sich nach
einer Kalibrierung diese Bildschirmseite ansieht, stehen die angezeigten Werte samtlich auf null, was
bedeutet, dass sie “seit der zuletzt ausgefiihrten Kalibrierung noch nicht gedndert worden” sind).

Die Parameter D, E und F sind dagegen als “virtuelle” Parameter anzusehen, d. h. sie sind abhangig von
der Kalibrierung der Nullpunkte, der Ebenentrennung und der Fraskurve sowie deren Auswirkungen,
abgesehen davon, dass ihr Wert tatsachlich annulliert wird, sobald eine neue Komplettkalibrierung der
Nullpunkte, der Ebenentrennung und der Fraskurve vorgenommen wird.

Zusammenfassend lasst sich sagen, dass die Gesamtwirkung dieser Parameter nicht in einer
Nachstellung der mechanischen Ausfluchtung der Maschine besteht, sondern in einer Veranderung des
Verhaltnisses zwischen der Materialmenge, die bei den verschiedenen Bearbeitungsvektoren abgetragen
wird, und der Unwucht, die bei der Messstation 1 ermittelt wurde.

Erlauterung der Parameter bezlglich der komplettesten Maschinenversion:

A

Korrektur der Anhalteposition bei Messstation 1

Wenn die Frasarbeit nicht in der Mitte des Polzahns ausgefiihrt wird, sondern zur Nut hin versetzt ist,
mul der Parameter A um ein paar Zehntelgrad verandert werden. Wenn man so auf den Rotor blickt,
dass sich der Kollektor unten befindet, und die Frasarbeit so gesehen zu weit links liegt (wie in der
Abbildung dargestellt), muss der Parameterwert verringert werden; wenn dagegen die Frasarbeit zu
weit rechts liegt, ist er zu erhdhen.

Korrektur der Anhalteposition bei Messstation 2
Dieser Befehl gilt nur bei einer Maschine mit zwei Messstationen.

Diese Korrektur kann angewandt werden, wenn sich wahrend der Nachbearbeitung eines Rotors (fir
den Fall, dass er nach dem auf den anfanglichen Durchgang folgenden noch immer nicht im
Toleranzbereich liegt) herausstellt, dass die erneut bei der Messstation 1 angebrachten Rotoren
gegeniiber der ersten Messung bei dieser Station um eine Nut versetzt sind (ein solcher Unterschied
kann auftreten aufgrund unvermeidlicher kleiner mechanischer Ausfluchtungsabweichungen zwischen
den Nutenmessfiihlern der beiden Messstationen).

Dieser Umstand lasst sich korrigieren, indem man die Anhalteposition des Rotors bei Messstation 2
gegenuber der Messposition ihres Nutenmessfiihlers um wenige Grad versetzt.

Wenn beispielsweise bei Messstation 1 der Rotor bei einer Nut stehenbleibt, die weiter vorn liegt als
vorgesehen, war die Anhalteposition bei Messstation 2 bereits zu weit vorgestellt, so dass man die
Anhalteposition mit Hilfe dieses Parameters zuriickstellen muss: geben Sie hierfir einen negativen
Wert ein, beispielsweise —2 oder —3 Grad, und kontrollieren Sie dann bei den nachfolgenden Rotoren,
ob die Anderung ausgereicht hat, das Problem zu beheben.

Sollte der Rotor bei Messstation 1 dagegen eine Nut zu frih anhalten, ist es notwendig, die
Anhalteposition bei Messstation 2 nach vorn zu versetzen, indem man einen positiven Wert eingibt,
beispielsweise 2 oder 3 Grad.

Korrektur des mechanischen Fraswinkels

Diese Korrektur kann angewandt werden, wenn man wahrend der Bearbeitung eines Rotors feststellt,
dass eine der beiden Frasen nicht in der Mitte des Rotorpakets abtragt, wodurch man bei hohen
Unwuchtwerten Gefahr 1auft, dass das Paket bricht.

Wenn beispielsweise die Position der auf der Frase ausgefiihrten Frasarbeiten um 1 oder 1,5 Grad
gegenuber der Mitte des Pakets nach vorn versetzt ist (Anmerkung: um feststellen zu kdnnen, ob die
Frasarbeit vorn oder hinten ausgefihrt wurde, muss man auf die Positiv-Drehrichtung der
Positioniervorrichtung der Frase achten, die auf dem Drehrichtungen-Hinweisschild angegeben ist),
kann man beim Parameter firr diese Frase einen Wert von —1 oder —1,5 Grad eingeben und dann das
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Ergebnis dieser Anderung Uberprifen. Wenn andererseits die Frasarbeit gegeniiber der Mitte des
Pakets riickwartig versetzt ist, muss man einen positiven Wert fiir den Korrekturwinkel eingeben.

Nulipunktkorrektur (Kontaktpunkt) der Frédse

Wenn aus den Anzeigedaten schlechte Auswuchtungsergebnisse hervorgehen und die Urunwucht
geringfligig ausserhalb des Toleranzbereichs liegt, ist es moglich, den Nullpunkt der Frase um wenige
Hundertstelmillimeter zu verlagern. Wenn die abschlieRende Unwucht in der gleichen Position wie die
Urunwucht liegt (in einer Schwankungsbreite von +20°), ist der Parameterwert zu erhéhen. Wenn
dagegen die abschlieRende Unwucht der Urunwucht gegeniiberliegt (wiederum mit einer
Schwankungsbreite von +20°), ist der Parameterwert zu senken.

Korrektur der Fraskurve

Wenn aus den Anzeigedaten schlechte Auswuchtungsergebnisse hervorgehen und die Urunwucht
erheblich ausserhalb des Toleranzbereichs liegt, ist es moglich, den allgemeinen Verlauf der Fraskurve
zu andern.

Wenn die abschlieRende Unwucht dieselbe Richtung wie die Urunwucht aufweist (innerhalb einer
Schwankungsbreite von £20°), muss man den prozentualen Verlauf der Fraskurve erhéhen, indem man
die gewlinschte Steigerung in bezug auf die nach der urspriinglichen Kalibrierung erhaltene Kurve im
entsprechenden Feld eingibt.

Wenn dagegen die abschlieRende Unwucht die gegenilberliegende Richtung wie die Urunwucht
aufweist (wiederum innerhalb einer Schwankungsbreite von +20°), muss man den prozentualen Verlauf
der Fraskurve verringern, indem man die gewlnschte Absenkung in bezug auf die nach der
ursprunglichen Kalibrierung erhaltene Kurve im entsprechenden Feld als negativen Wert eingibt.

Korrektur des Unwuchtwinkels

Wenn wahrend der Bearbeitung aus der Analyse der Bearbeitungen einer bestimmten Anzahl von
Werkstiicken mit hoher Urunwucht (mehr als 4-fache Uberschreitung der geforderten abschlieRenden
Toleranz) hervorgeht, dassdie Restunwucht in einer der beiden Ebenen wiederholt in einer Position
liegt, die gegenuber der anfanglichen Unwuchtposition erheblich von 0 oder 180 Grad abweicht, kann
man versuchen, kleine Korrekturen vorzunehmen, die sich lediglich auf die Position der in der
betreffenden Ebene ausgefihrten Frasarbeiten beziehen.

Bevor man den Wert dieses Parameters verandert, sollte man sich folgendes vor Augen halten:

1. Die Situation kann als unbedenklich angesehen werden, wenn die Position weniger als +30 Grad
von der Sollposition abweicht.

2. Positionsmessungen bei Restunwuchtwerten mit einer Amplitude nah bei null (<1/2 des
Toleranzbereichs) sind als unerheblich zu betrachten.
Bei minimalen oder nah bei null liegenden Unwuchtwerten ist ndmlich die Unwuchtpositions-
Analyse nicht sehr sinnvoll, da ab einem bestimmten Unwuchtausmal® die Messung durch eine
grol3e Vielzahl von Faktoren abgefalscht werden kann.

3. Die Anderungen sind vorzunehmen, indem man Werte von maximal +2 oder +3 Grad eingibt, da
sich ihre Auswirkungen vektoriell summieren und folglich nur schwer vorauszusehen sind.
Wenn das Problem trotz dieser MalRnahmen nach wie vor auftritt, ist es ratsam, nicht weiter zu
versuchen, die Amplitude der auszufiihrenden Anderungen zu korrigieren; statt dessen sollten
Sie besser eine neue Automatik-Komplettkalibrierung durchfihren lassen, damit so alle
Tabellenparameter koharent neu berechnet werden.

Indem man in der Bildschirmseite "Bearbeitungsanderung" F3 - “Analyse” driickt, wird die folgende
Bildschirmseite angezeigt.
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@ Balance SyStemS Polardiagramm
— | o D
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| Unw.VertelIung(Mge)” l].B?'l
| Unw.VerteiIung(Pos)” 1.3| a0 VDnRotor“ 3288
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_ i lml jetzige |
180 B b Rotoren
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IN.Rotore“ 5I]|
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IFehIer(Pos.)“ fI].ll 270 I ROT. % 98 ‘
. Alle Rotoren Rotoren
Zuruck Mge 1 Mge 2 Rotoren L?r?::gﬁl Ua{'?un:hl Absz. Daten| % Daten

Es wird die Verteilung der Unwucht einer Gruppe von Rotoren in einem Poldiagramm dargestellit.

Indem man F2-,Mge.1“/F3-,Mge.2“ driickt, wird die Unwuchtmenge auf Ebenen 1 oder 2 berlcksichtigt.
Indem man F4-,Alle Rotoren*/F5-,Rotoren geringe Unwucht/F6-,Rotoren grofte Unwucht ,driickt, werden
alle Rotoren bericksichtigt, die mit geringer oder die mit hoher Unwucht.

Indem man F7-,Abs.Daten*/F8-,% Daten“ driickt werden die Asolut- oder Prozentualdaten bericksichtigt.
Die Taste “0 - Nulleinstellung” 16scht die Statistikdaten, die mit der benutzten Rotorentabelle assoziiert sind.

Indem man die vertikalen Funktionstasten driickt, kann man den Mal3stab zur Anzeige des Diagramms oder
die Gruppe von analysierten Rotoren andern. Nachdem man zur Bildschirmseite "Bearbeitungsanderung”
zurlckgelangt ist und die Taste F4 - “Korrektur” gedriickt hat, korrigiert die Maschine automatisch aufgrund
der letzten bearbeiteten Rotoren die Parameter.

Nachdem man alle Anderungen vorgenommen hat, F2 driicken, um sie zu bestétigen, oder F1, um sie zu
annullieren.
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12.1.9. STATISTIK
Durch Betatigung der Taste F6 - “STATISTIK” kbnnen Sie das MenU der Statistikdaten aufrufen.

08-mar-99-11.30

bigredd Balance Systems

Autumatlkzyklus
24 O
——— —3
|Unwuchl auf Paket Rotor Nr 023 Zykluszeit (2]
Aktuelle Unwucht gmm [irad gmm Erad gmm Ela Grad
6019 -E!-”W IT| ["1023|[ " 1a53|[ 1064|[ z609| [ 926|[ 1323
M| [EEETEE]|[ o6a|/ 3580|] 026|/ 1934|/ 325|/ s02|/ 231/ 2620 | pause

5020 Gut 13.47|] 3b7.3|] B.al1]] 201.7|] 12.56]] 59)] 1048]] 266.1
M| [EEETEREN|[ 140 ) 1796|[ 030|444 440|[2610| 348 [ 1247]
6021 Gut 11.74] 178.0]] 1061]] 1543 1097|] 2705 B895|] 1306 : Sta

| [EErETEE|[ 1o7|[3629| 033 2022|3639 793|[ 198 2594] -

7% 0 | MM | 11.74] 179.6|] 9.29]) 156.1]) 11.13|) 2/0.2|| 9.26]] 1390
WEW| [Sereem|| 1.21|) 365.3|) 056|) 2048|) 3.86|) €18 155 2678 e

6024 2U messen 1399|] 3685 8.15|] 200.7|] 11.26 795|| 1058|| 2662

OE| ICEEEEl|[ ool oo|[ ooo|[ 00| oo0|[” 00| 000 [ o0
(7| ETLTC M| | 12.12|] 1716|] 10.32|] 1459]] 1044]] 2701|] 950 134,3 N'?_,‘,’,fe",'f;,'g|
| EET¥|| ooo|[ oo|[ ooo|/ oo|[ ooo|[ oo oo0
6026 [ zu bearb. [[NEENE]| 350 ["3607| 731] 205 ["2052|] 1209|765 73 [ 957 235 b
Wl BETEmN|[ 000/ 00|/ 000/ 00| 000|[ 00| 000][ 00| apdnek
(17700 ET.Teeenl| | 13.83|] 365.7]] 7.85|] 198.0|] 11.27]] 776 9.41]] 253.8

| WEEEWM|| 06| [ 179.6|[ 167|15e2|[ 392|[ 269.2|[ 234 121.0]

Zertifiz. Neue - Zyklus .
Maschine | Schicht | Schichten Ende Statistik

Iz

Auf dem Bildschirm erscheinen die Grafiken zum Unwuchtausmal, die sich auf die letzten 50 Rotoren
beziehen:

beim Eingang
nach der ersten Bearbeitung
beim Ausgang

- Beaibeit. Seiten Parameter
Zuriick Ard heel =

bigred3 08-mar-94-14.28
Balance SyStemS Statistikdaten
i =4 D
I 5
2.0 Mge.1
Mge 2
16 9
vulhelige|
Rotoren
1.2 <<
grrm
LY Rotoren
>3 |
0.4
jetzige
0.0 ; ; oy | [elinn
A T Eingang T 1. Bearbeit. T Prod./h
Statistik letzte Rotoren Mittel Mge.1 0,60 Mittel Mge.2 050
StAbw.Mg1 0,40 StAbw.Mg.2 35| Pl
WrEEen G m.+3ab.mgl: 1,81 m+3abmaZ 1,50
Gut: 50 100,00% m.-3ab.mg1: -0.61 m.-3ab.mg?: -0,50
nicht gut 0 0.00% CCE-M!]-I{ ggg o kcﬁ-M!]-Zé ??g
. . pk Mg. ! pk Menge .
s Lk ellEe URRMg.1: 93,98 URAMg.2: 95,84
Ei 1 Bearbeit] A Alle Gutlzuf Ausschub Daten
ingang - Rotoren utiaufer | “Rotoren ausdiuck
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Indem Sie den nach rechts gerichteten Pfeil in der vertikalen Befehlspalte

»

Auf dem Bildschirm erscheinen die Grafiken zur:

X-Karte
R-Karte

08-mar-99-14.29

bigred3
Statistikdaten

Balance Systems

[ a

I =

20

gmm

1 @]

Mge.1
Mge 2

vorherige
Rotoren
<%

—
Rotoren
>

jetzige
Rotoren

. A T Eingang T 1. Bearbeit. T Prod./h
Statistik X{R-Karte

f Mittel Mge.1 0,55 Mittel Mge.2 0,55
N"F':'E'S'e' 1:3 St.Abw.Mg1 0,34 StAbw.Mg.2 0,34
OREED m.+3ab.mgl: 1,56 m.+3ab.mg2: 1,57
Gut: 149 199,33% m.-3ab.mg1: -0.46 m.-3ab.mg?: -0.46
Ausschufl 1 067% CCE-mg-11= l1],53 o kcﬁ.Mq.Zé I]J.Eg

. - pk Mg. 5 pk Menge .
von: 2600 bis: 3511 URRMg.1: 9451 URAMg.2: 9538
Zuniick Eingang | 1. Bearbeit| Ausgang X Karte R Karte BE:dlﬁ:::k

Indem man noch einmal den nach rechts gerichteten Pfeil driickt, werden die Daten in einem Histogramm

dargestellt.

bigred3 D8-rnar-39 - 14 31
e Balance SyStemS Statis;tikda’ren_I @
| -
— 0|

=5

Rl 118 132 148 182 171 184 197
30126 139 152 165

P
Rotoren
33

jetzige
Rotoren

|

177 a0 203
ng: r Eingang T 1. Bearbeit. T Prod./h
Hystogramm: T | Mittel Mge.1 0.56 Mittel Mqe.2 0,56
St.Abw.Mql 0,52 StAbw.Mq.2 0,58 | :
NRmmen &S m.+3ab.mgl: 211 m.+3ab.mn2: 2.30
Gut: 2966 99.03% m.-3ab.mgl: -0,99 m.-3ab.mg2: -1,19
nicht gut 29 0,97 % Cp.Mg.1: 0,52 Cp.Mqg.2: 0,46
. . Cpk Mq. 1 0,67 Cpk Menge? 0,60
von: -2 bis: 3287 URR Mg.1: 9440 URRMg.2: 9537
Zuriick Eingang | 1. Bearbeit| Ausgang HDAl!:I:en Gutlaufer Aﬁ‘z:g::‘rlﬂ alI.I)Sat‘]lleur::k

Hystogr. 2

Ausserdem ist es mdglich, die Daten mittels der Taste F8 - "Daten ausdrucken" auszudrucken.

Driicken Sie die Taste F1-,Zurick®, um zurickzukehren zum AUTOMATIKZYKLUS-Mend.
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12.1.10. SCHICHTEN

Indem man die Taste F3 - “Neue Schicht” driickt,

bigred3 08-mar-94-11.30

Balance Systems

Autumatlkzyklus
I_I—‘ A @
| =

|Unwuchl auf Paket Rotor Nr 023 Zykluszeit (2]

Akluelle Unwucht gmm [irad gmm Erad gmm Ela Grad
6019 -E!-| ["1232|[ 1716|[ 1029|1493/ 1064|| 2609|926 1329
M| [EEETEE]|[ o6a|/ 3580|] 026|/ 1934|/ 325|/ s02|/ 231/ 2620 | pause

6020 Gut 1347|] 357.3|] 831]] 201.7]] 1256|] 85.9]] 1048]] 266.1
M| [EEETECED|[ 1.40)[ 1796|[ 030|444 440][ 2610 348 [ 1247 .

=]

021 Gut T1.74]|] 178.0]] 10.61|] 1543]] 1097|] 2705|] 895|] 1306] | Stan |
| [ErEred|| 1.07| [ 362.9|[ 0.39|/2022|[ 369|[ 79.3|] 1.98|[ 299.4] - =

7% 0 | MM | 11.74] 179.6|] 9.29]) 156.1]) 11.13|) 2/0.2|| 9.26]] 1390
WEW| [Sereem|| 1.21|) 365.3|) 056|) 2048|) 3.86|) €18 155 2678 e

6024 2U messen 1399|] 3685 8.15|] 200.7|] 11.26 795|| 1058|| 2662

| WEEER| o0 o.0|[ ooo| 00| oo 00| 000 00 4
otoren
Numenelg|

6025 zu hearh_ 1212 1716 10.32 1459 10 44 2701 950 1 348
I Fraze 2 I l]l]I I I]I]I I l]l]I l]l]
6026 Zu bealb I 14.09 I 3607 I 7N I 2052 I 12.09 I 765 9 57 285
MW W 000/ 00|/ 000// 00|/ 000/ 00|/ 000/ 00| ek
6022 ZU messen 13.83 3657 7.85 198.0 1127 Iib 941 2838

| WEEEWM|| 06| [ 179.6|[ 167|15e2|[ 392|[ 269.2|[ 234 121.0]

Zertifiz. Neue - Zyklus .
Maschine | Schicht | Schichten Ende Statistik

TF3TF4

wird die folgende Bildschirmseite angezeigt:

- Beaibeit. Seiten Parameter
Zuriick Ard heel =

Derz. Schicht Nr. |5£|

Bediener: |operatore

von h: [22/10/98 11.52.13 |
bis h: [22/10/98 11.55.24 |

Selbe Sel_he Heue Ne_ue
i Schicht Schicht

Schicht | (Ausdr) | Schicht | (ausqr)

Sie zeigt die gegenwartige Schicht, den Namen des Bedieners, der die Maschine verwaltet, und die Dauer
der Schicht. Durch die Funktionstasten kann man entscheiden, ob man mit derselben Schicht weiterarbeiten
(Taste F1-,Selbe Schicht), mit einer neuen Schicht anfangen (Taste F3-,Neue Schicht®) oder die
Informationen, die sich auf die gewiinschte Schicht beziehen (Tasten F2- ,Selbe Schicht (Ausdr.)* und F4-
.Neue Schicht (Ausdr.)* ), auszudrucken will.
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Nachdem man zur Bildschirmseite des Automatikzyklus zurlickgelangt ist und die Taste F4 “Schichten”
gedrickt hat, wird die folgende Bildschirmseite angezeigt:

bigred3

Balance Systems

0f-rmar-99-14.35
Stat. Schichtdat.

—

Schichtnr.: 62

Bediener: user

von h: 28/01/99 15.15.04
bis h: 08/03/99 14.34.46

Rotor: bigred3

won Hotor-Nr.:
bis Rotor-Nr.

Automatikzyklus:
Nutzzeit:

-2
6027

9h 06'28" 100.00%

I B
=1

—

Jetzige Schicht

Unterbrechg. 0

Ungeniitzte Zeit: 0 h 00" 00" 0,00%
Gesamtzeit: 9h 06" 28"
N Rotoren 5174 Meister-Nr. 5 Gut:

Gut: 3716 71,82% ohne Bearbeitung:
AusschuB 1458 28.18% in einem Durchlauf
Max. Unw. 0 0,00% mit 2 Durchlauf.

auf 0 0,00% mit 3 Durchlauf.

Migliches Zyklusmittel: 6,331
Miglicher Stundenausstofi: 569
Tatsichliches Zyklusmittel: 8,824
Tatsschlicher Stund taRe 408
_ Statistik Ausdruck | aysdiuck
intiett Schicht Gesamt | Gratistik

0 0,00%

3518 94.67%
198 5,33%

1} 0.00%
Ausdruck gz:ﬁgﬁ

e

Alarm
verwallg

[ EEELE

Diese Bildschirmseite enthalt all die Informationen beziglich der gegenwartigen Schicht

Man kann die folgenden Informationen erhalten:

e  Schichtnummer

e Name des Bedieners, der die Maschine verwaltet.

e Benutzte Rotorentabelle.

o Dauer des Maschinenbetriebs im Automatikzyklus

e Bearbeitete Rotoren.
e  Produktivitat.

AuRerdem kann man die Daten anzeigen, die sich auf vorherige Schichten beziehen, indem man die

Funktionstasten drtckt:

-« »

Indem man die Taste F8 - “Jetzige Schicht” driickt, kehrt man zur Bildschirmseite, die sich auf die Daten der

jetzigen Schicht bezieht, zurtck.
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13. TABELLENVERWALTUNG

13.1. EINLEITUNG

All die Informationen, die eine korrekten Betrieb der Maschine ermdglichen, sind in den drei folgenden
Tabellen eingespeichert:

e Rotoren
e Maschine
e Statistik

Die Rotortabelle enthalt all die Daten, die sich auf den zu bearbeitenden Rotor beziehen, und die
Einstellungen der Maschine, die von der Bearbeitungsart abhangt, die der Rotor erfordert.

Die Maschinentabelle enthalt all die Daten, die sich auf die allgemeine Gestaltung der Maschine und die
nicht von dem Rotortyp, den man bearbeitet, abhangen.

Die Statistiktabelle enthalt all die Einstellungen, durch die man Statistikrechnungen anstellen kann.

Die vierte Tabelle, Statistikdaten, enthalt die Daten, die sich auf die Bearbeitung eines bestimmten Rotors
beziehen. Diese Tabelle ist deshalb mit der Rotorentabelle verbunden.

In der Betatigungsphase ladt das Programm die Tabellen in der folgenden Ordnung: Statistik, Maschine und
Rotor.

Hier unten werden die Befehle erlautert, welche die Verwaltung dieser Tabellen ermdglichen:

Driicken Sie in der Hauptbildschirmseite “G - Tabellenverwaltung” zum Aufrufen des Tabellen-Mends.

Bigred Balance Systems ,simenue

10-dun-04- 09:28

]

A - Automatikzyklus

I -
I =

C - Yerwaltung des Zaehlwerks |

G - Tabellenverwaltung

4|

| L-Vorgabe Maschi glichk. |

M - Manuelle Befehle

D - Wartungsprogramme

T - Kalibrierschritte

E - Windows Explorer |

5 - Statistikverwaltung

U - Verwaltg Bediener/Bereiche |

Zurueck

i
i

Parameter
aendern
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Im Tabellenmeni stehen sechs Tasten zur Verfigung:

Rotortabellen: Verwaltung
Maschinentabellen: Verwaltung
Statistiktabellen: Verwaltung
Statistikdatentabellen: Verwaltung
Verwaltung Fotoalbum

Sensoren

Default Balance SyStemS Tabellenmenue

06-Apr-04-10:20

R - Rotorentabellen:¥erwaltung |

M - Maschinentabelle:Verwaltung |

I -
I =

0 - Sensoren |

S - Statistiktabelle:¥erwaltung |

D - Statistikdatentabelle:Verwaltung |

B - ¥erwaltung Fotoalbum |

Zurueck

1 D]

Alarm
verwaltg.

BENINY AR

13-2



Balance Systems

BMK5V 3.1

TABELLENVERWALTUNG

13.2. TABELLENVERWALTUNG

13.2.1. GEMEINSAME BEFEHLE

Die den drei Haupttabellen gemeinsamen Verwaltungsbefehle sind die folgenden:

10-Jun-04-11:30

Bigred Balance Systems rowrenabetien

—

5 -Tahelle drucken

Rotorentahellen
D - Tabelle kopieren | M - Tabelle laden | |
C - Tabelle loeschen | I - Tabellenimport | |
R - Tabelle umbenen. | |
Alarm
verwaltg.
L - Tabellenliste | G - Beschreibungsaenderung

(=]

- Schreibschutz auf Tabelle

|
_
|

|

Zuiueck

D - TABELLE KOPIEREN

Dient zum Erstellen der Kopie einer bereits vorhandenen Tabelle beziehungsweise zum Kopieren
einer Tabelle von Festplatte auf Diskette oder umgekehrt.

Wahl der Kopierart

Yon Yon
Zuruck Intern Festpl. auf] Floppy auf
| | Floppy Festpl.

Es stehen drei Wahimdglichkeiten zur Verfligung:

Intern

Kopie einer bereits vorhandenen Tabelle anlegen oder die gegenwartig aktive
Arbeitstabelle auf dem Laufwerk abspeichern.

Wahlen Sie den Namen der zu kopierenden Tabelle aus.

Driicken Sie dann ENTER.

Geben Sie den Namen der neuen Tabelle ein.

Driicken Sie F2-,Tabelle Kopieren® zur Bestatigung oder F1-,Zurlick” zum
Verlassen.
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Tabellenduplizierung (intern)

Tabelle SCHUTZ Erstellungzdatum Aenderungzdatum
21/02703 15.56.15 21/02/03 15.56.15

04/06/02 11.17.29 04/06/02 11.17.29

NEUE TABELLE |

Tabelle
Zurueck B
kopieren

Von Festpl.

auf Floppy Eine Tabelle von der Festplatte auf eine Diskette kopieren.
Wahlen Sie den Namen der zu kopierenden Tabelle aus.
Legen Sie ins Laufwerk die Diskette ein, auf welche die Tabelle kopiert werden
soll.
Driicken Sie ENTER.
Driicken Sie F2-,Tabelle Kopieren® zur Bestatigung oder F1-,Zurlick® zum
Verlassen.

Von Floppy

auf Festpl. Eine Tabelle von einer Diskette auf die Festplatte kopieren.

Legen Sie ins Laufwerk die Diskette ein, welche die betreffende Tabelle enthalt.
Wahlen Sie den Namen der zu kopierenden Tabelle aus.

Driicken Sie ENTER.

Driicken Sie F2-,Tabelle Kopieren® zur Bestatigung oder F1-,Zurlick” zum
Verlassen.

C - TABELLE LOSCHEN

Dient zum Ldschen einer Tabelle.

Wahlen Sie den Namen der zu I6schenden Tabelle aus.

Driicken Sie F4-,Tabelle Loeschen® zur Bestatigung oder F1-,Zuriick® zum Verlassen.

Dieses Kommando wird nicht ausgefiihrt, wenn die zu entfernende Tabelle eine reine Lesetabelle ist
oder wenn sie in Benutzung ist.

R - TABELLE UMBENENNEN

Dient zur Anderung des Namens einer bereits bestehenden Tabelle.

Wahlen Sie die Tabelle aus, deren Namen geandert werden soll.

Druicken Sie ENTER.

Geben Sie den neuen Namen der Tabelle ein.

Driicken Sie F5-,Tabelle umbenen.” zur Bestatigung oder F1-,Zuriick® zum Verlassen.
Dieses Kommando wird nicht ausgefiihrt, wenn die neu zu benennende Tabelle eine reine
Lesetabelle ist oder wenn sie in Benutzung ist.
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L - TABELLENLISTE

Listet die abgespeicherten Tabellen auf.
Mit Hilfe der Bildlaufleiste kdnnen die Tabellennamen sowie einige Tabelleneigenschaften abgerufen

werden.
Driicken Sie F1-,Zuriick®, um zum Tabellen-Meni zuriickzukehren.

P - TABELLENSCHUTZ

Aktiviert/deaktiviert den Tabellen-Schreibschutz, welcher den Dateninhalt einer Tabelle schiitzt und
auch das Loschen der ganzen Tabelle unterbindet.

Tabellenschutz

Tabelle SCHUTZ Erstellungsdatum Aenderungsdatum
21702703 15.56.15 21/02/03 15.56.15

Default 04/06/702 11.17.29 04/06/02 11.17.29

Tabelle
Zuueck .

Im zweiten Feld des Fensters erscheint der Schutzstatus der Tabelle mit folgenden Angaben:

e RW les- und schreibbar (read/write)

¢ RO nur lesbar (read only)

Zum Verlassen drlicken Sie F1-,Zurlck".
Zum Andern dieses Felds wahlen Sie die gewlinschte Tabelle und driicken dann F7-,Tabelle

geschitzt® zur Bestatigung.

Die Tabelle ist nur zum Lesen Die Tabelle ist derzeit Lesen/Schreiben
Andern auf LesenfSchreiben? Andern auf nur Lesen?

Hein [ Ja

Ja | Hein

Driicken Sie F2-,Ja“ zur Bestatigung oder F1-,Nein“ zum Annullieren.

| - TABELLE UEBERNEHMEN

Gestattet die Einfligung einer Tabelle aus einem externen Database.
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M - TABELLE LADEN

Sie ermdglicht, in die Arbeitstabelle eine neue Tabelle zu laden.
Die gewlinschte Tabelle auswahlen und die Taste F8-,Tabelle laden® driicken, um den Ladevorgang

zu starten.

Tabelle waehlen

Tabelle

SCHUTZ

Erstellungzdatum
21/02703 15.56.15
04/06/02 11.17.29

Aenderungzdatum
21/02/03 15.56.15

04/06/02 11.17.29

Zurueck \

Laden
Tabelle

G - BESCHREIBUNGSAENDERUNG
Andert die Beschreibung der Tabelle.

Hierzu die gewiinschte Tabelle auswahlen und die neue Beschreibung in das untenstehende freie

Feld eingeben.

Zur Bestétigung der Anderung “Beschreibung speichern” driicken, um zum vorherigen Menii

zuriickzukehren F1-“Zurtick” driicken.

13.2.2. BESONDERE BEFEHLE

Die folgenden Befehle stehen nur in den entsprechenden Verwaltungsbildschirmseite zur Verfligung.

13.2.2.1. Rotortabelle: Verwaltung - Bildung Tabelle

N - BILDUNG ROTORTABELLE

Aktiviert die angeleitete Schrittfolge fir die Erstellung einer neuen Rotor-Tabelle durch
Verdoppelung einer bereits existierenden Tabelle.

¢ Anmerkung: auch ausgehend vom Hauptmenu kann eine Tabelle erstellt werden, und zwar
indem man "T - Kalibrierschritte" und im Anschluss daran "N - Bildung Neue Tabelle" driickt.

Es erscheint die folgende Bildschirmseite.

13-6



Balance Systems

BMK5V 3.1

TABELLENVERWALTUNG

Ausgangstabelle wahlen

Tabelle SCHUTZ Erstellungzdatum
bigred2

28211701 17.45.32

Anderungzdatum

bigred3 19411701 19.35.49 20411701 9.38.39
bigred4 09/07702 13.54.08 09/07/02 13 .54 08
bigredb HM 15/04/02 15.25.55 15/04/02 15.26.18
ddd R/w 21411701 18.50.06 21/11/01 18.50.06
Default RO 03403701 15.37.03 03/03/01 15.37.03
mkB0-work. R/wW 11/03701 18.57.09 11/03/01 18.57.09
nuova RAw 13411702 12.11.30 1341702 12.11.30
test/megef 03/03/01 7.40.22 03/03/01 7.40.22

NEUE TABELLE |

- Tabelle
Zuruck B
kopieren

Den Namen der Tabelle wahlen, die als Ausgangspunkt fur die Schaffung einer neuen Tabelle

gelten soll.

ENTER drticken.
Den Namen der neuen Tabelle in das entsprechende Feld eintragen.

F2-,Tabelle Kopieren* zur Bestatigung driicken.

So beginnt die angeleitete Schrittfolge fiir die Parametereingabe der verschiedenen Stationen und
die Einstellung der mechanischen Teile.

Bei jeder Bildschirmdarstellung die Taste

Jede Bildschirmdarstellung der Anfolge enthalt

Tabellenbildung meniigefiihrt

Tasten <EF5> und <EF6> zum Seitenwechsel benutzen

<F1> zum Streichen des Ablaufs

o

Al : S et-up MeBstat

‘Yorgabe Arbeitstoleranzen
Kalibrierung Ebenentrennung
Aufnahme Abtragskurye
Vertikale Nullpunkte Frase

1

Set-up Fiase [Spannvorrichtung]

verwaltg

Zuriick

| el |

»

driicken, um weiterzugehen.

e eine erlauternde Darstellung der Station oder der einzustellenden Komponenten; durch Betatigen von
F2 - "Bild andern" kann diese Darstellung aus dem Album geladen und eventuell durch Textfelder

verandert werden.
o die Liste der einzustellenden Parametergruppen, die die dargestellte Station betreffen.
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tdefzt par. Semistatar Tal

Gruppe mit Pfeiltasten wahlen und Enter driicken zum Andem

orgegebene Geschwindigkeit [ 2000 1min
Drehzaht [ 335 I'I.a’min
Rotorposition | 1005 Grad

Bild
andemn

Start
MeBlauf

Reset

Zuriick Station

Manuelle
Befehle

leranzen

|
A

MeBstat.1

MeBstation

Schutz
Ein

Schutz
Aus

Mittels der Kursor-Taste oder mit der Maus die Gruppe der einzugebenden Parameter anwahlen und
Enter driicken. Es erscheint eine Bildschirmseite zur Anderung der Parameter, die sich auf die

angewahlte Gruppe beziehen.

Nachdem die Eingabe fir eine Parametergruppe abgeschlossen ist, zur nachsten Gruppe

Ubergehen.

Bei den Bildschirmseiten, auf denen die Taste F6 - "Manuelle Befehle" aktiviert ist, gelangt man
durch Betatigung dieser Taste zur Bildschirmseite der manuellen Befehle derjenigen Station, an

welcher die Einstellungen vorgenommen werden.

Nachdem die Eingabe bezlglich einer bestimmten Bildschirmseite abgeschlossen ist, die Taste

»

driicken.

Anmerkung: bei Maschinen mit zwei Messstationen missen die Parameter bei beiden Stationen

eingegeben werden.

Nachdem die Eingabe der Parameter fiir die Stationen abgeschlossen ist, wird die Eingabe der

Bearbeitungsparameter fiir den Rotor abgefordert.

Fl

ESTLEGUNG DER ENTFERNUNGEN UND TOLERANZEN FUER DIE MESSUNG DER UNWUCHT AUF D...

Definition notwendige Abhstande fiir Berechnu

ng der Unwucht- und Toleranzparameter

| Art der Unwuchtherechnung

rdeseinheit fiir die Entfernung:

lﬁ: Entfernung zw. Ebene 1 und MeRst. 1

F: Entfernung zwischen MeRstinder 1 und 2

p: Entfernung zw. Ebene 1 und 2

Auswuchttoleranzen

Auf d. zu bearb.
Ebenen

Auf den
MeRstindern

r Y

IEbene1 [ o [ oas | o =
[Eoome 2 | firsaaars | | Beispiel Unwucht auf den Ebenen
ene ) 1
| Paket 100 | [0 |
| Statisch I [2o0 | # [Gom0085 =
MeRstand. | |200000,0 095 |
Idynamisch [ o [1733585 75 |
[Tatsachi.”| [a00000.0 753339,1
Zuriick Bestitig

Driicken Sie F2 zur Bestatigung.

An dieser Stelle beginnt die Tarierungsfase der Messstation (auch im Kapitel zur Messstation

beschrieben).
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Die Uber Video angegebenen Schritte befolgen. Am Ende der Tarierung F2 drlicken, um zu
speichern und dann erneut F2, um die Eingaben zu bestatigen.

Im Anschluss hieran erfolgt die Nullsuche fir die Bearbeitungsstation (auch im Kapitel zur Tarierung
beschrieben). Am Ende F2 driicken, um zu speichern und dann erneut F2, um die Eingaben zu
bestatigen.

Am Ende aller Vorgange erscheint die folgende zusammenfassende Bildschirmseite.

Tabellenbild fithrt

4 4

o

Jetzt ko alle Daten bestatigt werden
<F1> zum Streichen des Ablaufs

3 s Fielfon Meliziation |
Fifefon Friva (Spannvomichiung?
Aalibrerung Fhanenirennung
Aufnahmea Abfragekurve
Yentikale Nalpunkle Frose

Alarm
verwaltg

Anmerkung eingeben. welche bei Beginn des meniigefiihrten Ablaufs Tabellenwechsel gezeigt
wird

Zunick Bestatig

| el el [

In dem Feld ist es moglich, eine Anmerkung einzufligen, die beim Starten der angeleiteten Prozedur
zur Anderung der Tabelle gezeigt wird.

SchlieBlich drickt man F2, um alle eingefugten Eingaben zu bestatigen und auf diese Weise die
Prozedur fur die Erstellung einer neuen Tabelle zu beenden.

13.2.2.2. Rotortabelle: Verwaltung - Tabellen Ausdrucken

S - TABELLEN AUSDRUCKEN

Ausdrucken der Parameter einer Tabelle.

Zum Ausdrucken der gegenwartig benutzten Arbeitstabelle driicken Sie F6-,Tabelle drucken®.
Zum Ausdrucken einer anderen Tabelle diese auswahlen und mit F6-,Tabelle drucken® bestatigen.
Zum Verlassen ohne zu drucken, driicken Sie F1-,Zuriick®.

13.2.2.3. Maschinentabelle: Verwaltung und Statistiktabelle: Verwaltung
V - AKTIVE MASCHINENTABELLE ANZEIGEN

Bringt den Namen der gegenwartig benutzten Maschinentabelle zur Anzeige.
Driicken Sie eine Taste, um zum Maschinentabellen-Meni zurtickzukehren.
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13.3. VERWALTUNG STATISTIKDATENTABELLE

Die Statistikdatentabelle enthalt all die Informationen, die sich auf die Bearbeitung eines besonderen
Rotortyps beziehen, und deshalb ist sie mit der Rotorentabelle selbst verbunden.

Man kommt zur Befehlbildschirmseite, indem man “D — Statistikdatentabelle: Verwaltung” im Tabellenmenti
druckt.

10-Jun-04-11:35

Bigred Balance Systems 1. atat pat.
——— ——&

| Ablaeufe auf Statistikdatentabellen

e

=

- Statistikdatentabelle kopieren |

[

- Statistikdatentabelle loeschen |

L - Liste Statistikdatentabelle |

Alarm
verwaltg.

giiil

Zuiueck

Es werden hier unten die Befehle erlautert, welche die Verwaltung dieser Tabellen ermdglichen:

D - STATISTIKTABELLE KOPIEREN

Dient zum Erstellen der Kopie einer bereits vorhandenen Tabelle beziehungsweise zum Kopieren
einer Tabelle von Festplatte auf Diskette oder umgekehrt.

Wahl der Kopierart

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

Yon Yon
Zurueck Intern Festpl.auf| Floppy auf
I I Floppy Festpl.

Es stehen drei WahIimdglichkeiten zur Verfugung:

Intern Kopie einer bereits vorhandenen Tabelle anlegen oder die gegenwartig aktive
Arbeitstabelle auf dem Laufwerk abspeichern.
Den Namen der zu kopierenden Tabelle auswahlen.
Dricken Sie dann ENTER.

Geben Sie den Namen der neuen Tabelle ein.
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Driicken Sie F2-,Tabelle Kopieren“ zur Bestatigung oder F1-,Zuriick” zum
Verlassen.

Falls man die gegenwartig aktive Arbeitstabelle auf dem Laufwerk abspeichern
will, muss man den Namen der neuen Tabelle eingeben und anschlielend F4

dricken.

Von Festpl.

auf Floppy Eine Tabelle von der Festplatte auf eine Diskette kopieren.
Den Namen der zu kopierenden Tabelle auswahlen.
Ins Laufwerk die Diskette einlegen, auf die die Tabelle kopiert werden soll.
Dricken Sie ENTER.
Dricken Sie F2-,Tabelle Kopieren® zur Bestatigung oder F1-,Zurtick zum
Verlassen.

Von Floppy

auf Festpl. Eine Tabelle von einer Diskette auf die Festplatte kopieren.

Legen Sie ins Laufwerk die Diskette ein, welche die betreffende Tabelle enthalt.
Den Namen der zu kopierenden Tabelle auswahlen.

Dricken Sie ENTER.

Dricken Sie F2-,Tabelle Kopieren® zur Bestatigung oder F1-,Zurtick zum
Verlassen.

C — STATISTIKTABELLE LOSCHEN

Dient zum Léschen einer Tabelle.

Den Namen der zu lI6schenden Tabelle auswahlen.

Dricken Sie F4-,Tabelle Kopieren® zur Bestatigung oder F1-,Zurtick® zum Verlassen.

Dieses Kommando wird nicht ausgefuhrt, wenn die zu entfernende Tabelle eine reine Lesetabelle ist
oder wenn sie in Benutzung ist.

L - STATISTIKTABELLENLISTE

Listet die abgespeicherten Tabellen auf.

Mit Hilfe der Bildlaufleiste kdnnen die Tabellennamen sowie einige Tabelleneigenschaften abgerufen
werden.

Dricken Sie F1- ,Zurtick®, um zum Tabellen-Menu zurtickzukehren.
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13.4. VERWALTUNG FOTOALBUM

Mittels der Verwaltung des Fotoalbums ist es mdglich, die Bilder, die wahrend des Wechsels der
Rotortabelle oder wahrend der Erstellung einer neuen Tabelle erscheinen, zu verandern. Von der
Bildschirmseite der Tabellenverwaltung aus die Taste "B - Verwaltung Fotoalbum" driicken, es erscheint
dann das folgende Fenster.

12-nov-99-14.27

berede Balance Systems emwaiung aum

Gezamt Bilder: m
Id: m

= |
Beschreibung: | | ﬂ
|

Zuriick

Durch Driicken von F4 - "Neue" erreicht man die Bildschirmdarstellung, welche die Befehle fir das Einflgen
und die Bearbeitung eines neuen Bildes enthalt.

12-nov-49-14.30

Rlyieds Balance Systems emaitung Album

& |/

95|%-c|

Gesamt Bilder: ITl

[ 1
Beschreibung: |_|—|
| I:“ _Bild

) @

[ANEIE

fe_xlkaflen - h |

Zuriick Bestitig
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Bei Driicken von F5 - "Bild eingeben" erscheint das Fenster, in dem es mdglich ist, eine Darstellung
anzuwahlen, um sie dann in das Album einzufligen.

Wihlen Sie das zu ladende Bild! HE

& twgpdnDl.ico
4= Byl ico

1

Loak in: I {23 Immagini j gl E
¥ twbkdn.ico & Awgpit)] ico
48 wbkitD 1 ico A Awgpupllico
& AwbkitD1.ico @ Caretlhz bmp
£ fwbkupll.ico . Caretlnz.ico

=

L3

File name: ||

Open I

Files of type: I Pictures

j Cancel |

Zuruck

Bestatig

Gesamt Bildel:l 1 |

Id: EI

Beschreibung: |

22-now-99-1357
Yemwaltung Album

Bals

] 5|%c|

| lextkasten| - h |

Hat man die Darstellung angewahlt, driickt man die Taste Offnen (Open). Das Bild wird dann in die

Bildschirmdarstellung eingefligt.

Zuriick

bigred3

Bestalig

Balance Systems ey atoum

Gezamt Bilder: ITl

T
Beschreibung: I

L]

18-nov-49-14.48

faxlkaflen - - b |
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Durch Driicken von F6 - "Textkasten eingeben” fligt man in das Innere einer Darstellung ein Textfeld ein.

12-n0v-09- 1448 v IZI

Balance Systems yemaiung Atbum /|
\8 '

e

~—— (]

s > NS

IEI EexamlBiIdel:m - ﬁ — IEI
> a1

_/eschrelhung: | ﬂ

Durch Anwahlen des soeben eingefligten Textfeldes kann ein Text eingegeben werden (Modus zur
Texteinfugung).

Klickt man ein Textfeld, das sich im Einfugemodus befindet, zweimal an, ist es mdglich, dieses Feld zu
versetzen oder neu zu dimensionieren (Neudimensionierungsmodus).

Durch Betatigung der Taste INS auf der Tastatur in einem angewahlten Textfeld wandelt man den Modus
zur Texteinfugung in den Neudimensionierungsmodus und umgekehrt um.

bigred3

Zurick Bestalig

SR
b

; [Qxlkaélen - - h | |

Ein Textfeld kann nur versetzt bzw. umdimensioniert werden, wenn man sich im Modus Neudimensionierung
befindet:

e durch gleichzeitige Betatigung der Pfeiltasten und der ALT-Taste erzielt man eine langsame Versetzung

e durch gleichzeitige Betatigung der Pfeiltasten und der SHIFT ALT-Taste erzielt man eine schnelle
Versetzung

e durch gleichzeitige Betatigung der Pfeiltasten und der CTRL-Taste erfolgt eine langsame
Neudimensionierung to

e durch gleichzeitige Betatigung der Pfeiltasten und der SHIFT CTRL-Taste erfolgt eine schnelle
Neudimensionierung

Auf diese Weise lassen sich Kommentare oder Hinweise auf bestimmte Komponenten einfiigen und korrekt
positionieren.

Desweiteren stehen folgende Befehle zur Verfligung:

Zeichenmodus der Linien.

Einstellung der in der Textspalte verwendeten Buchstaben.

Auswahl der Farbe des gewahlten Objektes.

Entfernung des gewahlten Objektes.

Auswahl der in der Darstellung vorhandenen Objekte.

mmoow>»

Auswahl der in der Darstellung vorhandenen Objekte.
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Auf dieser Bildschirmseite sind desweiteren folgende Informationen enthalten:
G. Gesamtanzahl der im Album vorhandenen Darstellungen.
H. Identifizierungsnummer des visualisierten Bildes.

I. Feld, in dem eine kurze Beschreibung der Darstellung eingefligt wird; um eine Darstellung speichern zu
kénnen, ist es unerlasslich, diese Beschreibung einzufligen.

Nachdem die Verarbeitung beendet wurde, F2 - “Bestatigung” driicken, um sie auf diese Weise in das
Fotoalbum einzufiigen.

Wenn man die visualisierte Darstellung vom Bildschirm I6schen méchte, F7 -“Freimachen” driicken.
Um eine bereits im Album gespeicherte Darstellung zu verandern, F3 - "Andern” driicken.

Um eine Darstellung aus dem Album zu entfernen, F8 - "Loschen” driicken.
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13.5. PARAMETERANDERUNG

Parameterwerte kann man andern, indem man auf jeder beliebigen Seite die Taste F9 -"Parameterwahl"
driickt. Danach erscheint dann die folgende Bildschirmseite:

bigred?

18-dic-02 - 11 52

. Balance SyStemS Alle Parameter

1 lﬁ«uswuchtloleranz Ebene 1 auf dem Paket Seite
1
von
3 uzwuchttaleranz statisch auf dem Paket |3,D | g I 52
4 |Benutzung Zentrierstift im Automatikbetrieb INem j
5 |Korrekturdurchmassel auf dem Rator |55,4D | mnm |
B lﬁuﬂendurchmassel fir Tangentialantrieb |55,4U | T
7 lﬁ«bstand awischen den Ebenen |1 0o | i Parameter
senden
g l&rt der Unwuchtanzeige auf Mesz] IAuf Paket j
9 [Puswuchtdiehzahl J1z00 [ 1/min Alarm
werwaltg.
10 |Besch\eunigung |1 aoo | 14min/zec
lﬁ\uswuchlluleranz dynamisch auf dem Paket |3,D | gmm Abhe“ilah-|
12 |Riemenscheibendurchmesser |38,5 | mnm e
I 14 Eusa'tzlicha Messaerate ISeitenanschIag j
Par.Daten
I 15 IF'akethﬁhe [ange] |1 ] I o andern
CTRL driicken fiir mehr Information iiber den Parameter
.- _Histonie = Funktion Sprache = Anderung |
Zuriick Anderung N';r,':ﬁ::a?h ordnen wechseln Speichern bestatig. Pa'f,'gﬁle'

Man kann vier Spalten unterscheiden. Von links ab zeigen sie:

1. Kennummer des Parameters.

2. Beschreibung des Parameters.

3. Parameterwert. Im Fall eines Parameters mit Masseinheit ist der Wert eine Zahl. In anderen Fallen kann
der Wert alfanumerisch sein bzw. unter den zuvor festgelegten Werten, die im entsprechenden
Pulldown-Menu einsehbar sind, gewahlt werden.

4. Eventuelle Masseinheit des Parameters.

Um weitere Informationen zu erhalten, sich auf den gewlinschten Parameter stellen und die Taste CTRL

driicken.

bigred2

18-dic-02 - 1153

Balance SYStemS Alle Paramé’rer

D

1 lﬁ\uswuchlluleranz Ebene 1 auf dem Paket |5,D | amm Seite
2 lﬁ«uswuchtloleranz Ebene 2 aul dem Paket |3,D | g 1
¥on
3 lﬁ\uswuchlluleranz statisch auf dem Paket |3,D | gmm I 52
4 |Benutzung Zentrierstift im Automatikbetrieh I Mein j
5 |Knrrekturdurchmassel auf dem Rotor |55,4U | T |
3 lﬁuﬂendurchmassel fur Tangentialantrieb |55,4D | mnm
7 lﬁhstand zwizchen den Ebenen |1 00 | mm Parameter
senden
a l&rt der Unwuchtanzeige auf Mess1 IAuf Paket j
9 [Puswuchtdiehzahl [1200 [ Tdmin Alarm
werwaltg.
10 |Besch\eunigung |1 Qoo | 1mindsec

lﬁ«uswuchtloleranz dynamizch auf dem Paket

|Seitenanschlag 'l

I 15 IPakethﬁhe[-Iénge]

12

T

CTRL drucken fur mehr Information uber den Parameter

_Historie

- Funklion
Pl Humerisch)

Zuriick metrst b

Sprache
wechseln

Anderung

Speichern bestatig.

Arbeitstab.
Drucken
Par.Daten

andern |

FParameter-
wahl
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Im ersten Ausschnitt erscheinen die Tabelle, in der sich die gewlinschten Stationen und der Parameter
befinden, mit den folgenden Abkirzungen:

e ROT - Rotor

e MAC - Maschine

e PST - Statistik

e E1-Messstation 1

e E2 - Messstation 2

e SV - Zentraleinheit

o D3, F4, D5, F8 ... - Arbeitsstation
e CA - Forderband

e PP - Pick & Place-Einheit

Wenn nach der Abkilrzung der Tabelle keine weiteren Abklirzung erfolgen, betrifft der Parameter das
Terminal.

Darauffolgend werden die Grenzwerte eines Parameters und die Dezimalzahl sichtbar gemacht.

Der Bediener kann in diesem Zusammenhang den Masswert in der Erlduterung &ndern.

Mit dem Touchscreen den zu dndernden Wert auswahlen.

Den neuen Wert eingeben mit Ricksicht auf die minimalen und maximalen Grenzwerte.

Im Fall einer falschen Eingabe wird der Parameterwert nicht geandert, und der alte Wert wird behalten.
Wenn der zu andernde Parameter kein Zahlenwert ist, muss man zwischen den Werten wahlen, die im
entsprechenden Pulldown-Meni angeboten werden, oder man muss einen korrekten alfanumerischen Wert
eingeben.
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Wenn das Feld des zu andernden Parameters einen farbigen Hintergrund aufweist, driicken Sie die Taste
INS, um die Bildschirmmaske zum Ausfihren der Anderung zur Anzeige zu bringen.

Indem man die Parameter 1, 2, 3, 8, 11 auswahlt, hat man zur folgenden Bildschirmseite Zugriff, wo die
notwendigen Abstande zur Berechnung der Unwuchtparameter und der Toleranz fiir diese Werte bestimmt
werden.

FESTLEGUNG DER ENTFERNUNGEN UND TOLERANZEN FUER. DIE MESSUNG DER UNWUI:. \

| Definition not fige Abst: le fuer Berect der U - und Toleranzparameter |

I Typ von Unwuchtanzeige Messstat. 1 EEES Messstat.2 Iau1 Paketkants -
| Typ von Toleranztest aut Paketkante j .
B
Messeinhei‘t fuer die Entfernung: | mim 2 - 1
[a: Entf. zw. Ebene 1 und Messst. 1 [[28 |
L: Entfernung zwischen Messst. 1und 2 | @20 I — —
h: Entfernung zw. Ebene 1 und 2 | 150 I
: Paketlaenge 260
£ ° L= el
; Abstand zwischen Ebene 1 und Paketkant 55|
p and Zwischen ene 1 un al ante I m C i
S
| Auswuchttoleranzen L e
Auf d. zu Auf den = =
bearb. essstaenders | Beispiel Unwucht auf den Ebenen
[Ebene1 | DEa | [ 067 | [ o0 | | Paket [ 700 || 100 |
|Ebene2 | D@3 | | 036 | | 070 | |essstaend 041 0.75
[ Statisch | o070 | [ o70 | | oo | ﬁatsaechl. 043 0.96
[Dynamisch | 122 | [ o20 | [ o7d | | Kanmte 082 082
| Formel | 050

Zurueck Bestaelig.|

Indem man die Parameter von 178 bis 238 auswahlt, kommt man zur folgenden Bildschirmseite, in der die
gegenwartige Abtragskurve angezeigt wird. Man kann nur die Korrekturfaktoren und die Offset andern.

Abtragskurve

Ebene 1 Ebene 2

Anzahl _I
i IE Faktor | 1.000 | Faktor| 1.000 |
Tiefe: [ 0.00 | Offset| 0.000 |  Offset| 0000 |
Derzeit. Punkt |TH: Laenge: [ 000 | Menge | 0.000 | Menge| 0000 |

1 ///
0 ——-"/

0o nz2 03 04 03

01
Zurueck | Bestaelig. |

Die vorgenommenen Anderungen werden sofort nach der Korrektur der Graphik angezeigt.
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Indem man die Parameter von 255 bis 294 auswahlt, kommt man zur folgenden Bildschirmseite, in der man
die Konfigurationsparameter der beiden Messstationen andern kann.

Korrektur Auswuchtparameter

I Messstation 1 I Messstation 2

| Mengenkor. Faktor | Winkelposition | Wengenkorr, Fakior | Winkelposition

| Ebene 1 | | | ooooo | | toooo | |~ oooon |
| Ebene 2 [ iooo0 | [Tooaan | [T7ooad | [ooooo |
| Statisch [ Hooo0 | ["ooaoo | [~ Fooaa | [oooon |
[ Dynamisch [Hooan | [ooaan | [Hooad | [oooon |
Default
Zurueck Run
Setup

Indem man die Parameter von 306 bis 314 auswahlt, kommt man zur folgenden Bildschirmseite, in der man
die Signalisierungsart der Ereignisse auswahlen kann.

Anzeige des Bun-Status I

Leertaste driicken zur Wahl/Abwahl der Funktion und <TAB>, um das
nichste Feld zu erreichen.

Lampe

[ e e |

E'I'I'I'IH

Zurick Test

Bestatig

In dieser Bildschirmseite die Leertaste dricken, um das gewinschte Stichwort auszuwahlen oder zu,
ENTER oder TAB driicken, um sich auf das nachste Feld zu stellen.

Diesen Schritt mit Hilfe des Touchscreen durchfiihren und mit dem Kursor die Felder anwahlen, deren
Eigenschaften von Interesse sind.

Die Taste F1-,Zuriick“ driicken, um die Bildschirmseite zu verlassen, ohne die Anderungen zu bestétigen,
die Taste F2-,Bestatig“ dricken, um zu bestatigen, und die Taste F3-,Test® drlicken, um den
Funktionierungstest durchzufiihren.
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Durch Wahl der Parameter von 710 bis 719 erhalt man das folgende Bildschirmschema, in dem es méglich
ist, die Darstellungen, die im Verlauf des Produktionswechsels verwendet werden, zu verandern.

Parameter aendern 5

|d3| 3 | Beschreil =3| tazi di misura 2a I

I - Neuer Textkasten | { A - Laden vom Album |

L - loeschen |

Zurueck | Bestaetig. |

Auf dieser Bildschirmseite ist es maoglich, durch Driicken von "A - Laden ab Album" das Fotoalbum
durchzublattern und durch Betatigung der Taste F2 - “Bestatigung” ein bereits im Album vorhandenes Bild
zu laden.

Deseweiteren lassen sich unter Verwendung derselben Regeln, die in diesem Kapitel unter Absatz
"Verwaltung Fotoalbum" beschrieben sind, Textstellen einfligen und die Grafik bearbeiten.

Nachdem alle Veranderung erfolgt sind, driickt man F2 - “Bestatigung”, um das Bild in dem Parameter zu
speichern.
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Die Tasten PageUp/PageDown driicken, um sich von einer Parameter-Bildschirmseiten zur anderen zu
gelangen, da es nicht mdglich ist, alle in einer einzigen Bildschirmseite anzuzeigen.
Mit den Tasten HOME/END kdnnen Sie zur ersten oder letzten Parameter-Bildschirmseite springen.

Wenn Sie nur die Parameter einer der Einheiten oder einer Gruppierung zu andern winschen, kénnen Sie
eine entsprechende Vorauswahl mittels der Taste F9 - “Parameterauswahl” treffen.

Wahl der Parametergruppierung I

E‘E Parametergruppen
- ' # Physikalizche Rotorparameter

B Parameter Werkzeug und Frasungsart

 Statistk parameter

# Mefstationparameter

# Parameter Frasnullpunkte und Frasvarschub

B Toleranzen und Bearbeitungsartparameter

# Abtragkurve

# Selbstk alibrierung

# Seristatorparameter

Alle verfugharen Parameter:

T T Gy S S

Zuriick | Bestatig |

Wahlen Sie eine der Parametergruppen aus, und driicken Sie F2-,Bestatig* zur Bestatigung.
Falls man z. B. “Messstationsparameter” wahlt, erscheint die folgende Bildschirmseite:

bigred2 Balance Systems \itepa @

I 295 lﬁ\bbremsung dez Fotors auf Messstation | 1/min/sec Seite

I 10 |Besch\eumgung |1DDD | 1émindgec von
ITEusétzlicha Messaerate ISeitenanschIag j

I E] l&uswuchtdlehzahl |1 aoo | 1/min

I 17 I\A/inkelverschiehung bei Machfrasung ID,U | Grad

I 298 |Messza\t |3,DDD | 80
mnswtinnierungszeit nach Anhalten auf Messstation |D,UUU | zBC Parameter

senden

Alarm
werwaltg.

Arbeitstab.
rucken

Par.Daten
andern

|
|
|
speizee]
ruti]

CTRL drucken fur mehr Information uber den Parameter

Sprache
wechseln

_Historie

Anderung
Anderung ki

- Funklion
Humerisch) bestatig.

Zuriick metrst b Speichern
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Von dem Fenster "Wahl der Parametergruppierung” aus ist es méglich, auer den Gruppierungen auch
einen der Parameter direkt anzuwahlen.

<]

‘ Art der Unwuchtanzeige
- g Buswuchtdiehzahl

' Beschleunigung

- Hiemenzchebendurchmes
ﬁ Impulze/U des Mefencod,
' Benutzung vargespannter Lager

- g Abbremssung des Riotars auf Mefistation

' Mebzeit

ﬁ Timeout Yorspannbewegung fur Lager

ﬁ Wartezelt nach Beschleunigungsende fur Urswuchtmessung

ﬁ Anzahl der Umndrehungen zur Bestimmung Auswuchtdrebzahl
' Bezugsgrofe zur Ebenentrennung

- @ Positionierzet nach Anhakten auf Mefstation

‘ K.alibrierung: Beschleunigung des Rators auf der MeBstation
' K.alibrierung: Abbremszeit des Ratars auf der Mebstation
‘ K.alibrierung: Mefzeit

Zuriick | Bestatig |

[~ |

o des Pacomotergppiormg |
= o Alle verfiigharen Parameter
- Toleranz
£} Zenlrierung
- Rotor
=~ Auswuchtung

ﬁ Zuzatzzeit fiir UrwuchtmeRzyklus zum Ausgleich mechanizcher Werztgenr

/8 ¥ alibrierung: 'Wartezeit nach Beschleuniqung biz zum Mebbeginn _I;I
»

F2-,Bestatig” driicken, um die Ansicht zu bestatigen.

Nachdem man die neuen Werte eingegeben hat, die Taste F8 - “Anderungbestétig" driicken. Das folgende

Fenster wird angezeigt.

Sollen die Anderungen qultig werden?

Mein

Indem man F2-,Ja“ driickt, werden die Anderungen bestatigt, und die eingegebenen Daten werden in der
Arbeitstabelle eingespeichert, die man benutzt. Indem man F1-,Nein® drickt, werden die vorgenommenen

Anderungen geldscht.

Indem man F7 - “Speichern” driickt, werden die vorgenommenen Anderungen auf die Festplatte
eingespeichert, und bei der nachsten Anschaltung wird die Maschine mit der neuen Parametereinstellungen
arbeiten. Falls man die vorgenommenen Anderungen nicht bestatigt, werden sie wahrend der Ladung einer
neuen Arbeitstabelle oder bei der Abschaltung der Maschine verloren.

Durch Dricken der Taste F3- "Numerisch ordnen" oder F4 - "Funktion ordnen" lassen sich die dargestellten

Parameter ordnen.
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13.5.1. ARBEITSTABELLE DRUCKEN

Indem man die Taste “Arbeitstabelle drucken” auf der rechten Seite des Bildschirms driickt

bigredz 18-dic-02 -11.52 @
Balance Systems ., paramoter
=
1 lﬁuswuchtmleranz Ebene 1 auf dem Paket E 5 eite
1
I 2 Euswuchtloleranz Ebene 2 auf dem Paket |3,D I g von
3 l&uswuchtloleranz statizch auf dem Paket |3,EI | aramm I 52
4 |Benutzung Zentrierstift im Autormatikbetrieb INein j
5 |Korrekturdurchmassel auf dem Rotor |55,4U | T |
B lﬁuﬂendurchmassel fur Tangentialantrieb |55,4D I mm
7 lﬁ«bstand zwischen den Ebenen |1 00 | mnm Parameter
senden
g lﬁul der Unwuchtanzeige auf Mess1 IAuf Paket j
E] l&uswuchtdlehzahl |1 aoo | 1/min Alarm
werwaltg.
10 |Besch\eunigung |1 aoo | 14min/sec
lﬁ«uswuchtloleranz dynamizch auf dem Paket |3,D | g A[l)heililah.|
12 |Riemenscheibendurchmeszer |3B,5 | T Luceen
I 14 Eusétzlicha Messgerdte Seitenanzchla -
I J J Par.Daten
I 15 IF'akethﬁhe [-lange] |1 2 | T andern
CTRL driicken fiir mehr Information iiber den Parameter
. _Historie . Funktion Sprache = Anderung |
Zuriick Anderung N';r[':fr:gr‘l:h ordnen wechseln Speichern bestétig. Pal:rgelel

werden die Parameterwerte der Arbeitstabelle ausgedruckt. Dieser Ausdruck kann bei der Lésung
eventueller Probleme sehr nitzlich sein.

13-23






BMK5 V 3.1

Balance Systems MANUELLE BEFEHLE

14. MANUELLE BEFEHLE

Vor Nutzung der manuellen Maschinenbetriebsart sind die Rotor- und Maschinentabellen entsprechend der
laufenden Produktionsart und der jeweiligen BMK5-Konfiguration vorzubereiten. Die geladenen Tabellen
missen allerdings nicht zwangslaufig fur die jeweilige Produktion und Maschine geeignet sein, eben weil
eine der Anwendungsmoglichkeiten der manuellen Befehle darin besteht, Einstellungen und mechanische
Bewegungsablaufe aus “fremden” Tabellen zu Ubernehmen und sie neu abzuspeichern, um sie fur die
Vorbereitung anderer Produktionen zu verwenden.

Zum Aufrufen der Bildschirmseiten zur Verwaltung der manuellen Befehle geht man vor wie folgt:

In der Hauptbildschirmseite wahlen Sie den Befehl "M - Manuelle Befehle".

18-dic-02 - 08 57

bigred4 Balance Systems

——

A - Automatikzyklus

C - Verwaltung des Zahlwerks

|Hauptmen[j ﬂ @ |
|

G - Tabellenverwaltung

L - Vorgabe Maschi

salichk
q k.

M - Manuelle Befehle

D - Wartungsprogramme |

T - Kalibrierschritte

E - Windows Explorer

S - Statistikverwaltung

U - Verwaltg Bediener/Bereiche | |

Zuriick

Parameter
andern

Die in die Arbeitstabelle zu ladende Tabelle wahlen und mit F3 - ,Laden und weiter bestatigen.

In diesem Fall muss man sich vergewissern, dass die Maschine fiir die Bearbeitung des neuen Rotortyps

sachgerecht vorbereitet worden ist.

Um dagegen mit der gegenwartig benutzten Arbeitstabelle fortzufahren, driicken Sie F2-,Weiterm.*.

Um zum Hauptmeni zurliickzugelangen, driicken Sie F1-,Zurlck".

Wahl der zu ladenden Rotortabelle

D28H26

Tabelle SC Erstellungsdatum Aenderungsdatum
Bigred 5/26/2004 3:44:26 PM|5/26/2004 3:44:26 PM

/2472003 11:56:36 Ak

471672003 9:35:10 AM

D28H32

HUTZ
B
R

471472003 4:58:41 PM

1072003 11:25:48 Ah

D28H39

372272003 9:00:51 AM

471672003 9:35:29 AM

Default

i/14/2004 12:06:17 Ph

/1472004 12:06:17 Ph

Zurueck Weiterm.

Laden u.

weiterm.
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Wenn man eine neue Rotortabelle benutzen will, erscheint das folgende Fenster wahrend des Ladens.

Parameter I

Parametereingabe in Gang ...

Nach dem Laden der Tabelle erscheint die Bildschirmseite des Menus “Manuelle Betriebsart".

Eigred Balance Systems 1 MerDE- 0955

Manuelles Menue

e

[ I | [ é‘

1 - FraeseTA: Manuelle Befehle 0 - PickPlace Manuelle Befehle |

4 - Manuelle Befehle Messstation

9 - Befehle mech. Kalibrierbewegung

6 - Allgemeine, manuelle Befehle

7 - Manuelle Befehle Foerderband

F - Werkzeug Wechsel Alarm

verwaltg.

Diagnose

R - Reset der gesamten Maschine

NS

Parameter

Zurueck
aendern

Hinweis: Wenn eine beliebige Bildschirmseite der manuellen Befehle aktiv ist, kann man durch Betatigung
der Taste MOVE auf der Tastatur die Bildschirmseite zur Nutzung des Stellrads aufrufen, wie im
Absatz “Taste MOVE” des Kapitels “GRUNDKONZEPTE DES MASCHINENBETRIEBS”
erlautert.
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14.1. TASTE “R - RESET DER GESAMTEN MASCHINE” (“SOFTWARE-
RESET DER MASCHINE")

Wie bereits im Kapitel zu den Grundkonzepten erldutert, kénnen Sie einen Vorgang zum Software-Reset
anwenden, durch die eine Reihe von Grundbedingungen wiederhergestellt werden, die sich sowohl auf
elektrotechnische/elektronische wie auch mechanische Aspekte der verschiedenen Maschinenteile
beziehen. Der besagte Ablauf wird mit Hilfe der entsprechenden Taste der Bildschirmseite im Meni
“Manuelle Betriebsart” aufgerufen.

Dieser Vorgang ist in folgenden Fallen notwendig:
a. bei der Einschaltung der Maschine;

b. nach jeglichen Stérungen, die zur Blockierung der Maschine gefiihrt haben;

c. wenn die Maschine nach Auslésung einer Notaus-Abschaltung (Betatigung eines der pilzférmigen
Notausschalter und Aufleuchten der roten FAULT-Lampe [Stérung] an der Frontplatte des
elektromechanischen Schaltschranks) wieder in Betrieb gesetzt werden soll.

Wenn man unter den genannten Bedingungen jegliche Bewegungsablaufe zu befehlen versucht, ohne zuvor
einen Reset auszuflihren, erfolgt eine Reihe verschiedener Fehlermeldungen, welche die Ausfiihrung der
besagten Befehle in der Regel unterbinden.

Nach Betatigung dieser Taste werden folgende Vorgénge ausgefuhrt.

a. Zuerst erfolgt eine kontrollierte Ausschaltung aller Stellantriebe und aller Motoren (“Shut down” der
Stationen)

bigred? (§ Balance Systems Lo

T =

Abschaltung

Parametereingabe in Gang ...

Alarm
verwaltg

L LEERE

Abbrecheny | | | | | |

b. Danach werden alle Alarmzustande riickgestellt, die gegebenenfalls bei den Stationen vorliegen.

c. Nach dem Reset der Alarmzustande werden die Tabellenparameter vom PC an die Zentraleinheit
Ubersandt, welche sie an die einzelnen Steuereinheiten der lbrigen Stationen weitergibt.

d. Nach Weiterleitung der Parameter beginnt der Reset aller Stationen, wobei zuerst die Zentraleinheit
rickgestellt wird, da sie die wichtige Aufgabe hat, alle Schiitze/Relais zu aktivieren, welche die
Stromversorgung samtlicher Stellantriebe und Elektroventile wie auch der verschiedenen Motoren
gewabhrleisten.
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e. Bei einer Station nach der anderen wird eine Reihe von Bewegungsablaufen ausgefiihrt, durch welche
die verschiedenen mechanischen Elemente in bestimmte Referenzpositionen gebracht werden.

f. Der Ablauf zum vollstandigen Maschinenreset kann als abgeschlossen angesehen werden, wenn die
Meldung “Reset abgeschlossen” oben in der Liste der ausgefiihrten Vorgange erscheint.

214ek-03-10.46

bigred2 Balance SyStemS Reset Operationen @
I =
[ — —=

Reset abgeschlossen

Abschaltung

Alarmreset ok

Eingabe der Parameter ok
Zentraleinheit: Reset ok

Drehkreuz: Reset ok

Alarm

Foerderband: Reset ok vemnwaltg.

Fraese 1: Reset ok
Fraese 2: Reset ok
Messstation 1: Reset ok
Messstation 2: Reset ok

Zurueck

L LEEEE

g. An dieser Stelle kann man zur Bildschirmseite des MenUs “Manuelle Betriebsart” zurtickkehren, indem
man F1 - “Zuriick” drickt.

ANMERKUNG: Der Ablauf I&sst sich jederzeit durch Betatigung der Taste F2 - “Abbrech.” stoppen.

Dieser Ablauf gilt natlrlich nur, wenn es jeder Station gelingt, sdmtliche Vorgange auszufiihren, die
erforderlich sind, damit der jeweilige Resetablauf als abgeschlossen betrachtet werden kann.

Sollte dagegen einer dieser Vorgange nicht erfolgreich ablaufen, endet der Resetvorgang der gesamten
Maschine mit einer Fehlermeldung in dieser Bildschirmseite und mit der Angabe “Resetvorgange mit Fehler
beendet”.

Ein Fall fir sich ist dabei die Zentraleinheit, deren Rickstellung entscheidend fir die Rickstellung aller
anderen Stationen ist; wahrend namlich der misslungene Reset einer der anderen Stationen lediglich eine
Fehlermeldung nach sich zieht, bewirkt dies bei der Zentraleinheit einen Abbruch des gesamten
Resetvorgangs, da die Zentraleinheit die wichtige Aufgabe hat, flir den Datenaustausch zwischen PC und
Stationen zu sorgen; sollte also ihr Reset misslingen, ist davon der Betrieb der gesamten Maschine
betroffen, und erneute Versuche eines Gesamt-Resets werden erfolglos bleiben.

Zusatzlich werden im “Alarmmeldebereich” die Codenummern und Beschreibungen der Alarmzustande und
folglich der Stérungen angezeigt, auf welche der Misserfolg der Resetvorgange jener Station zurtickzufiihren
ist.

In diesem Fall ist es erforderlich zu kontrollieren (auch auf der Grundlage der Abhilfevorschlage, die man
durch Betatigung der Taste “Alarmverwaltung” und anschlie®end der Taste HELP rechts von der Taste F9
abrufen kann), welche Umstande das Problem verursachen, sowie — soweit mdglich — alle Vorgange
manuell auszufiihren, die zu seiner Behebung notwendig sind.

Erst dann ist es mdglich, die Ausflihrung eines neuen Resets fiir die gesamte Maschine zu versuchen.
Wenn der Reset mit Fehlern beendet wurde, ist es nicht mdglich, den Automatikzyklus anlaufen zu lassen
oder die automatischen Kalibrierungen aufzurufen; mdglich ist dagegen die Nutzung der manuellen Befehle
bei jenen Stationen, deren Reset erfolgreich war, es sei denn, dass die Rickstellung der Zentraleinheit
misslungen ist: in diesem Fall sind selbst die manuellen Befehle nicht aufrufbar.
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14.2. TASTEN FUR ZUGRIFF ZU DEN MANUELLEN MENUS

In der Bildschirmseite des manuellen MenuUs erscheint eine Reihe von numerierten Tasten. Durch den Druck
der Nummerntasten von 0 bis 9 zuganglich, ermdglichen sie den Zugriff zu den Seiten, welche die
manuellen Befehle der Stationen enthalten, aus denen die Maschine besteht.

Die Tasten 8 und 9 ermdglichen dagegen den Zugang zu besonderen Seiten, die zur Ausfiihrung
bestimmter Sondervorgange dienen, bei denen man auf mehrere Stationen gleichzeitig zugreifen muss.
Abhangig von der Konfiguration der Maschine, kdnnen einige Tasten nicht erscheinen oder nicht aktiviert
sein.

Rigred Balance Systems . e owe
- | . @

1 - FraeseTA: Manuelle Befehle 0 - PickPlace Manuelle Befehle |

4 - Manuelle Befehle Messstation

9 - Befehle mech. Kalibrierbewegung ‘

6 - Allgemeine, manuelle Befehle

7 - Manuelle Befehle Foerderband

Alarm

F - Werkzeug Wechsel
verwaltg.

_
_ |
A |

Diagnose

R - Reset der gesamten Maschine ‘

Parameter

Zurueck
aendern

Der Befehl "F - Werkzeug Wechsel" wird im Kapitel AUTOMATIKZYKLUS beschrieben.

Der Befehl "D - Messlauf Exzentrizitat" wird im Kapitel ZUSATZLICHE MESSUNGEN: EXZENTRIZITAT
beschrieben, wenn vorhanden.
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14.2.1. BILDSCHIRMSEITEN FUR MANUELLE BEFEHLE DER FRASSTATION

Die manuellen Befehle fir die Frasstation kann man mit der Taste 1 aufrufen.
Je nach Auslegung und Struktur der Maschine kdnnen einige Befehle evtl. auch nicht verfugbar sein.

Bigred T4 hhar 116 - 00 56
9 Balance Systems
FraeseTA @
¥ - Y-Achse _;f" Anf Pos. | | 1 - Fraesspindel fest |
SEinzeln =
% - X-Achse b Endpos. | | 2 - Fraesspindel loesen
' Gloop ndpoe | D
z-zachse | yGeschw Geschw. [ |4‘
W_W-Ach. | B - Reset ‘Warten |
~Bewegung Miederhalter A - Spindel ein 5 - Radlialstopp Betr.
; 6 - Radialstopp Ruhe Reini
D - Spindel aus Eeinigung
RIS | e | B —————————— LUFTSTRAH|
7 - Oeffne Klauen
Dzl | Boteshl | F - Meisterfrassung 8- Schiiesse Klauen
Alarm
| Pasitionen | RX-Achse (mm) | 276.06 I ‘Y-Achse (mm) | 276.04 | Z-Achse [Grad) | 276.05 verwaltg.
| Fraesspindeldiehzahl [1/min) I 276 ;‘W-Anhse (mm) | 276.07
;FvaeseA Sensor Spannverichtung in Fuhestellung |sauzw @ %l ON
[FraeseASensor Spanmvenichiung in Avbeisposiion [Fanzz or | =
[Fraeset Sersmn Spamnvorichtung ofen [Fanz3 - Reinigung
OFF
§Fyaesea Sensor Spannvorichiing geschiossen |5u024 @
[FrazseA Sensar<Achse min e FE!EIZ? -

Seite
wechseln

Parameter
aendern

Reset der

Zuueck Station

14.2.1.1. Befehle-Abschnitt
In der oberen Halfte der Bildschirmseite befinden sich die Tasten fiir die verfligbaren Bewegungsablaufe:

Werkzeugarretierung/-ldsung (Tasten 1 und 2), die im Normalfall bei der Ersetzung der Spindel genutzt
werden, um die Spindel aus ihrem Sitz im Fraskopf zu I6sen.

Arretierung/Lésung der Spannschale (Tasten 3 und 4), die bei Produktionswechseln genutzt werden, um
die Ersetzung der Spannschale auszufihren.

Arretierung/Lésung des Schlittens (Tasten 5 und 6), anwendbar nur bei Maschinen, die eine
Horizontalachse (“X-Achse”) aufweisen, die per Handhebel geregelt wird, sowie eine pneumatische
Arretierung dieses Bewegungsablaufs.

Sperre Radial Betriebsstellung/Radial Ruhestellung (Tasten 5 und 6), aktiviert die Bewegung der
Radialsperre.

Offnung/SchlieRung der Positionierklauen (Tasten 7 und 8), die beispielsweise bei der Ausfluchtung der
Maschine bendtigt werden.

Bewegung der Spannvorrichtung in Ruhestellung/Arbeitsstellung und Offen/Zu (Tasten O und P sowie L
und K).

Ein/Aus Spindeldrehung (Tasten A und D).

Fraskopf auf Ebene1/Ebene2 (Funktionstasten auf der rechten Seite des Bildschirms, nur auf einigen
Maschinenversionen).
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Zu diesen Grundbefehlen kommen einige weitere fir Bewegungsablaufe mit besonderer Ausflihrungsart
hinzu. Fir jede der drei motorgetriebenen Achsen X (nur bei Maschinen aktiv, die Langsfrasungen
ausfihren),Y,W und Z (Horizontal- und Vertikalbewegung der Spindel sowie Drehung der Klauen) sind
folgende Befehle moglich:

Ausfuhrung einer “Einzelschrittbewegung” von der gegenwartigen Position zu einer Endposition bei einer
bestimmten konstanten Laufgeschwindigkeit.

Ausfihrung einer Endlos-Bewegungsschleife (Loop) zwischen einer Anfangsposition und einer
Endposition bei einer bestimmten konstanten Laufgeschwindigkeit sowie mit einer Pause (“Wartezeit”)
einer bestimmten Dauer in Sekunden bei beiden Ankunftspositionen, bevor die nachste Bewegung
ausgefuhrt wird.

Anlauf der Achse bei einer bestimmten konstanten und vorbestimmten Laufgeschwindigkeit: Diese
Befehlsoption ist nur fir die Z-Achse gegeben, d. h. nur flr die Drehung der Positionierklauen.

Jeder dieser Bewegungsablaufe wird nach folgender Prozedur aufgerufen:

a.
b.

C.

Wabhlen Sie die gewiinschte Achse mit einer der drei Tasten Y,X,Z und W aus.
Wabhlen Sie den “Modus” der Bewegung aus (Einzeln, Loop oder Geschwindigkeit).

"«

In den Feldern neben den Angaben “Anfangsp.”, “Endpos.”, “Geschw.” und “Warten” gibt man jeweils die
Werte fir die Anfangsposition, die Endposition, die Geschwindigkeit und die Wartezeit ein, die je nach Art
der gewlinschten Bewegung festgelegt werden missen.

Durch Betatigung der Taste “E - Run” beginnt die Bewegung.

Durch Betatigung der Taste “T- Ende” wird die aktivierte Bewegung wieder beendet.
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Eine letzte Bewegungsart kann durch die Taste “F - Meisterfrasung” ausgewahit werden, wobei folgendes

Dateneingabefenster dargestellt wird.

bigred3

24-dic-02 - 0956
Frase 1

Balance Systems

_l—‘

Ebene Tiete

Lange Wink. Ebene Tiefe Linge Wink.

—

mls = (& | (0] (00| [s[s = (000 (00| 00 |
Zls = (0w | [0 | (00| [zl = [0 | [0 | [00 |
Bls = (0w | [0 | (00| [a[s = (00| [0 | [u5 |
W[5 = (00| [000| (00| [3[s = [000| [000| [00 | |
B[5 =] (000 | [000| (00| fols =] 000 | [000| [00 |

KLAUEN

Alarm
verwaltg.

Position In [Grad) I 0.0 Position Aus [Grad) I 0.0

K - (ffnet
Klauen

L - SchlieBt
Klauen

|
|

Spindel
aus

Riickst_
d

ler
Station

Spindel
ein

Parameter

Zuriick Run
andern

Es lassen sich hier finf Dreiersatze von Werten eingeben, namlich fur die Bearbeitungstiefe, die Lange (gilt
nur fir Maschinen, die Langsfrasungen ausfihren) und die Winkelposition.

Ferner kdnnen zwei Gradwerte fUr die Eintrittsposition und die Austrittsposition des Rotors eingegeben
werden.

Durch Betatigung der Taste F2 - “Run” schlie3t die Frase die Positionierklauen um den Rotor, der zuvor in
die Spannschale verbracht wurde. Die Schlief3position der Klauen gilt als Ausgangsposition, die beim Rotor
der Position entspricht, die im Feld “Position Ein” angegeben ist.

Dann werden die Versetzungen in bezug auf jene Ausgangsposition ausgefiihrt, um die Positionen
einzunehmen, die fir die Frasarbeiten angegeben sind. Bei jeder dieser Positionen wird eine Frasarbeit
jener Tiefe und Lange vorgenommen, wie sie den eingegeben Werten entspricht.

Wenn alle Frasarbeiten ausgefuhrt sind, wird der Rotor in die Position gebracht, die im Feld Position Aus
bezeichnet ist, und es werden die Klauen gedffnet, so dass das Werkstlick durch das Drehkreuz
entnommen werden kann.

Falls das Werkzeug wahrend der Bearbeitungsphase Material aus einer peripheren Zone der polaren
Ausdehnung statt aus ihrer Mitte abtragt, muss der Ablesungssensor wieder kalibriert werden. Die folgende
Bildschirmseite, zu der man aus der Bildschirmseite der Frasbefehle Zugriff hat, indem man die Taste “W -
Kalibr. Synchrosyst.” driickt, enthalt all die Befehle, die zur Ausfihrung dieser Operation dienen.

14-8



BMK5 V 3.1

Balance Systems MANUELLE BEFEHLE

|Uberpri.ifung Sensor/Fotozelle Nutenerkenng. auf Arb.Stat. () Giilliger Wert

I Letzte Messdaten (Grad) | @ Ungiiltiger Wert @ |
~P. gabe fuer Synchrosignalsuch
I P;L: IPnIzahn I Mitte | [46% Anz. zu suchende Synchrosign. [T |
[0o0 | [000 | [ o000 | [483 Suchgeschwindigkeit [ 700.00 || T7min
[000 | [000 | [ 000 | [70  Toleranz Synchrosignale [ 10.00 || Grag
IW| |W| IWI |4TT Winkelabst. ab Startpunkt [ 2.00 IIW
W' Wl IWl |472 Amplitude des Rotorpols | 27 .00 IIW
[ o000 | [ 000 | [ 000 | [479 Min.Anzahl giilt. Stichproben ITI

| EEEEECE

[[000 | [ 000 | [[000 | -Aus letztem Messlauf kalk_ Pol, |
[0 | om0 | oo | Mittel Amplitiide [0.00 | Giad
Wl Wl Wl Errechnete Toleranz [0.00 II Grad Alarm
[9999.00| [9399.00| [999900| D g -
000 | [000 | [ o000 | " Ein = Aus
Position Ein [Grad) [ 0.0 I Geschw.bei Dauerdreh.[1/min): 0.0 I |

- fiffnet SchlieBt Dauer a Anderung

Zunick Run Klauen Klauen Drehung Sichert bestitig. |

Durch diesen Ablauf liest man die Breite des Polzahns ab und errechnet seine Mitte. Dieses Mal} wird flir die
folgenden Bearbeitungen berlcksichtigt.

Um die Malke des Polzahns zu bestimmen, sind die Parameter auf der rechten Seite der Bildschirmseite
einzugeben:

e Anz. zu suchende Synchrosign. Zeigt die Anzahl der zu suchenden Rotoren an. Es empfiehlt
sich 3 als minimale Anzahl zu benutzen. Die Anzahl ist zu
erhohen, wenn die Rotorkonfiguration die Erkennung der
Polzahne aus den Nuten schwierig macht.

o Suchgeschwindigkeit Zeigt die Geschwindigkeit an, mit der die Suche nach den
Synchronismen ausgefiihrt wird. Es empfiehlt sich die
Hochstgeschwindigkeit.

e Toleranz Synchrosignale Zeigt die Toleranz in Grad fur die Ablesung des Polzahnes.

o Winkelabst. ab Startpunkt Nur in Sonderfallen benutzen; normalerweise muss er auf Null

gestellt werden.

o  Amplitiide des Rotorpols Zeigt die Amplitide des Polzahns an. Dieses Mal} kann von der
Zeichnung des Rotors mit geometrischen Berechnungen oder
durch die direkte Messung auf der Arbeitsstation mit dem
Stellrad bestimmt werden.

Min. Anzahl giilt Stichproben Zeigt die minimale Anzahl gultiger Stichproben der Polzahne
an, um die Kalibrierung des Sensors als korrekt zu bezeichnen.

Um die eingegebenen Werte zu bestatigen, F8 - “Anderung-bestatig.” driicken, dann F2 - “Run” driicken, um
die Kalibrierungssequenz zu betatigen.

Es empfieht sich anfangs, eine hohe Toleranz, die ungefahr zur halben Lange des Polzahns entspricht, zu
benutzen, und dann die Amplitidewerte des Polzahns und die Toleranz zu andern, indem man die durch die
Maschine gerechneten Werte benutzt, die im Abschnitt "Aus letztem Messlauf kalk. Polparameter”
angegeben werden.

Die ununterbrochene Umdrehung wird verwendet, um zu prifen, ob sich der Rotor ohne Hindernisse auf
den Messstandern umdreht, und eventuell, um mit Hilfe eines Oszilloskops den Betrieb des Sensors, der die
Nuten abliest, zu prifen.

Nach der Kalibrierung F7 - “Speichern” driicken, um die Anderungen der Parameter in der entsprechenden
Arbeitstabelle zu bestatigen. Wenn man solche Anderungen nicht bestatigt, wird man sie verlieren, wenn
man eine andere Rotortabelle benutzt oder die Maschine abschaltet.

Anmerkung: Die Ermittlung der Synchronismen besteht in einer Nulltiefebearbeitung; wenn die
Nullpunkte der Arbeitsstation nicht korrekt eingestellt sind, wird das Werkzeug den Rotor
reiben, und es kdnnte die Maschine beschadigen.
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Die Ubrigen nutzbaren Befehle befinden sich im Funktionstastenbereich am unteren und rechten
Bildschirmrand und bestehen in:

o F1-“Zurtck” SchlieBung der Bildschirmseite und Rickkehr zur vorherigen.

o F5-“Reset” Ausflihrung einer lokalen Software-Rickstellung bei der Station.
o F8 - “Seitenwechsel”: Seitenwechsel-Fenster der manuellen Befehle aufrufen.
e F9 - “Parameter andern”: Ubergang zur Parameteranderungs-Bildschirmseite.
e “Alarmverwaltung”: Ubergang zur Alarmverwaltungs-Bildschirmseite.

e “STOP”: Unterbrechung der ablaufenden Vorgange.

14.2.1.2. Monitor-Abschnitt

In der unteren Halfte der Bildschirmseite werden die gegenwartigen Positionswerte der motorgetriebenen
Achsen sowie der Status aller Sensoren bei einer Station angezeigt; Da auf Grund der Vielzahl von
Sensoren nicht alle gleichzeitig angezeigt werden kdonnen, verfligt das Sensoren-Feld liber eine
Bildlaufleiste.

14.2.2. BILDSCHIRMSEITEN FUR MANUELLE BEFEHLE DER MESSSTATION (ODER
“AUSWUCHTSTATION”)

Die manuellen Befehle der Messstation lassen sich mit der Taste 4 auswahlen.

bigreds Balance Systems ocomts

Messstat. 1

| =]
=]

q. ¥ der Lager

- Start Achsenbewegung |

swerteiibe
3 - Geschw. Andern |

1 :
2 - Stop Achsenbewegung | —Gei hl
|
|

| — Bewegung verstellbarer Halter

A - Nullung der Restunwucht | |

Alarm
verwaltg.

k[ (- o

MESSSTATION 1 Geschwindiakeit | Un#. auf Paket Nr. 00
Ebene 2 Ebene 1 14 14min Statisch Dynamisch Daten
annri annm Rotorposition annm arrm pullen
Aktuell Vorher Aktuell Vorher 14 Abzol | Aktuell Vorher Aktuell Vorher
0.00 0,00 0.00 0.00 Menge 0.00 0.0 0,00 0.00 Mess.
ausduck.
0o oo fulln} oo Pasition [Grad) fulln} oo oo 0o
Zuriick s Kalibrierg Hi.ié:é{lsl, Anzgigf SlaLliorll seLile 1 Parameter
Messst. 1 | Station andemn

14.2.2.1. Befehle-Abschnitt
In der oberen Halfte der Bildschirmseite befinden sich die Tasten flir die aufrufbaren Bewegungsablaufe:
e Achsenbewegungen (Tasten 1, 2, 3), mit denen der Motor der Messstation zum Drehen und zum

Stillstand gebracht werden kann; nach Betatigung der Taste “3 - Geschw.Veranderung” wird folgendes
Fenster angezeigt;

Yorgabe neue Geschwindigk. |M I

Zuruck Run
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geben Sie die gewlinschte Geschwindigkeit ein und driicken Sie F2-,Run®; F1-,Zurueck” zur SchlieRung
der Bildschirmseite.

e Lagervorspannung Aus/Ein (Tasten 4, 5), sofern die Vorspannvorrichtung auf der Messstation eingesetzt
wird.

¢ Seitenanschlag in Arbeits-/Ruheposition (Tasten K, L).

e Mobiler Stander in Arbeits-/Ruheposition (Tasten 8, 9).
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¢ Nullung der Restunwucht (Taste A) dient zur Uberpriifung der sachgerechten Messstations-Kalibrierung.

Es erscheint daraufhin die folgende Bildschirmseite.

bigred2 Balance Systems ipeiats

— T I Al
| | —
|
|
I
|

Kalibriertaktor

Mebart: lﬁbsoluter eflauf

L LEELL: B

i 3 - Abgoluter
1 - Start MeBlauf 2 - Anulliert Restunwucht | = lﬁeﬁf‘au# | |
Alarm
verwaltg
MESSTATION 1 Goechei it o | Un. Paket Nr.
4 1/min
Ebene 2 Ebene 1 . Statisch Dynamisch
Rotorposition
Aktuell Yorher Aktuell Yorher 4 Abszol, Aktuell WYorher Aktuell Yorher
16.26 2192 2014 2077 Menge ([gmm]) 15.51 15.73 2283 2672
178.1 1728 150,3 151.4 Position [Grad) 2718 2703 1286 1236
- 5 10 Schutz Schutz
LU | 1 Meblaufl yepigure | MeBlaufe | Ein Aus

In dieser Bildschirmseite ist die Ausfihrung von Messlaufen moglich, bei denen man als Unwuchts-
Referenzwert das Ergebnis einer zuvor abgespeicherten Messung anwendet.
Im Mittelbereich der Bildschirmseite sind folgende Befehle eingebbar:

= “1 - Messlauf starten”: Die Messung der Rotorunwucht beginnt, die Unwuchtdaten werden nach dem
gegeniiber dem Referenzwert berechnet und angezeigt.

= “2 - Restunwucht annullieren”: Der Messvorgang beginnt, und die Unwuchtdaten werden als
Referenzwert abgespeichert.

= “3 - Absolute Messung”: Der im Speicher befindliche Referenzwert wird genulit.

= "4 - Speichern": speichert die gemessenen Werte.

Im Feld namens “Messart” wird angegeben, ob ein Referenzwert angewandt wird oder nicht.

In der unteren Halfte des Bildschirms werden im Monitor-Abschnitt im Anschluss an jede Messung die
Unwuchtdaten in den verschiedenen Ebenen angezeigt; die Daten zur Geschwindigkeit und Position des
Rotors werden dagegen laufend aktualisiert.

Im Bereich der Funktionstasten am unteren und am rechten Bildschirmrand sind nutzbar:

= F1 - “Zuriick”: SchlieBung der Bildschirmseite und Riickkehr zur vorherigen.
= F7 -"Schutz Ein": aktiviert die Funktionsweise der Schutzvorrichtungen.
= F8 - "Schutz Aus": deaktiviert die Funktionsweise der Schutzvorrichtungen.

= "Alarmverwaltung”: Ubergang zur Alarmverwaltungs-Bildschirmseite.

Driicken Sie F1 zur SchlieSung der Bildschirmseite und Ruckkehr zur Messstations-Seite.

Die Ubrigen aufrufbaren Befehle befinden sich im Funktionstastenbereich am unteren und rechten
Bildschirmrand und bestehen in:

o F1-“Zuriick”: SchlieBung der Bildschirmseite und Riickkehr zur vorherigen.

o F2-“Start Messlauf 1” (erscheint in der Bildschirmseite von Messstation 1): Messlauf bei Station 1
beginnen.
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F3 - “Start Messlauf 2” (erscheint in der Bildschirmseite von Messstation 2): Messlauf bei Station 2
beginnen.

F4 - “Kalibrierung” Aufrufen des manuellen Kalibrierungsvorgangs (Ebenentrennung) der Station; die
Prozedur findet sich im Messstationen-Kapitel beschrieben.

F5 - “Reset”; Ausfuhrung einer lokalen Software-Rickstellung bei der Station.

F6 - “Anzeige wechseln”: schaltet die Bildschirmseite um auf gleichzeitige Anzeige der Daten beider
Messstationen und umgekehrt.

F7 - “Station wechseln”: zum Wechsel zwischen den Bildschirmseiten fur Fréase 1 und Frase 2.

F8 - “Seitenwechsel”: Seitenwechsel-Fenster der manuellen Befehle aufrufen.

F9 - “Parameter andern”: Ubergang zur Parameteranderungs-Bildschirmseite.

"Messwertelibertrag.": Erstellt eine Textdatei, die die in der Station durchgefiihrten Messlaufe beinhaltet.

“Messdaten ausdrucken”: bewirkt Ausdruck der Daten der letzten 10 Messlaufe, die bei der Station
ausgefuhrt wurden.

“Alarmverwaltung”: Ubergang zur Alarmverwaltungs-Bildschirmseite.

“STOP”: Unterbrechung der ablaufenden Vorgange.

Je nach der Maschinenkonfiguration kdnnen einige obengenannte Befehle nicht befahigt sein.

14.2.2.2. Monitor-Abschnitt
In der unteren Halfte der Bildschirmseite werden angezeigt:

Unwuchtdaten der Ebenen 1, 2, statisch, dynamisch; sie werden nach jedem Messvorgang aktualisiert
und beziehen sich auf die letzten beiden Vorgange.

Daten zur Geschwindigkeit und Position des Rotors: Diese Angaben werden laufend aktualisiert.
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14.2.3. BILDSCHIRMSEITE MANUELLE BEFEHLE FUR DAS FORDERBAND

Die Seite der manuellen Foérderband-Befehle wird mit Taste 7 aufgerufen.

i Tahier G5 - 03 55
Biated Balance Systems
Foerderband w
1 - Foerderband Status | 4 -P&Pi halb der Ablag; i
2 - Step Kettenhetrieh | 5 . P&P auberhalb der Ablag ¢ |
6 - P&P innerhalb der Ladedimensionen |

3 - Schritt Ausschussband | 7 - P&P auBerhalh der Ladedimensionen

s 2 il

Alarm
verwaltg.

LB EL.

[Werkstuck 7 auf Forderband lAEIZEUNBA - =
[Werkstuck 7 auf Forderband }ADZEUNLE -

iWErkstuck F auf Forderband lAEIZEUNBj -

[Werkstuck T a0t Forderband PDZEUNZA - |
Fferkstiick & auf Farderband [e020 Nz § ] 2

Seite
wechseln

Parameter

Zurueck
aendern

Reset der
Station

Es finden sich hier die Befehle und Daten fiir das Foérderband sowie auch - sofern vorhanden - das
Ausschussband. Je nach Vollstandigkeit des Bandes sind die verschiedenen Funktionen jeweils aktiviert
oder nicht.

14.2.3.1. Befehle-Abschnitt
In der oberen Halfte der Bildschirmseite befinden sich die Tasten fiir die aktivierbaren Bewegungsablaufe:

o Status Férderband (Taste 1), verwendet zur Anzeige, ob Werkstiicke auf dem Fdrderband vorliegen.

[~ Presenza Pezzi

4 o 7 i

e Schritt Beschickungsband (Taste 2); je nach Art des Bandes kann der Schritt des Bandes bei
unterschiedlichen Bedingungen (leer, guter Rotor, Ausschussrotor, Neupositionierung) geandert werden.

e Schritt Ausschussband (Taste 3), bei Vorliegen eines Ausschussbandes verwendet.

o P&P in Ablageabmessungen/ P&P ausserhalb der Ablageabmessungen (Tasten 4 und 5), bei Betatigung
der Taste 4 werden die Bander fir die Ablage der Werkstlicke gestoppt, bei Betatigung der Taste 5
werden sie erneut in Gang gesetzt.

e P&P in Ladeabmessungen /P&P ausserhalb der Ladeabmessungen (Tasten 6 und 7), bei Betatigung der
Taste 6 werden die Bander fur die Beladung der Werkstlicke gestoppt, bei Betatigung der Taste 7
werden sie erneut in Gang gesetzt.

e Zentrierdorn drinnen/draufen (Tasten 8 und 9): aktiv, wenn das Férderband mit einem Zentrierdorn
arbeitet.

Die ubrigen aufrufbaren Befehle befinden sich im Funktionstastenbereich am unteren und rechten
Bildschirmrand und bestehen in:

e F1-“Zurick”; Schliefung der Bildschirmseite und Riickkehr zur vorherigen Seite.
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o F3-“Schreiber”: er ruft die Verwaltungsbildschirmseite der elektromagnetischen Schreibgerate zur
Palettenkodierung auf.

o F4 - “Palettendurchlauf’: er ruft die folgende Bildschirmseite auf, die sich auf die Durchlaufverwaltung der
codierten Paletten bezieht (wenn diese benutzt werden).

Maschine ausgeschlossen: Palettendurchlauf

‘<F2> Transit Palette mit Gutteil

‘<F3 > Transit Paletten mit AusschubBl oder auf Fehler

‘<F4 > Transit Leerpaletten

Transit

| Ausschub leer stop

Zuruck

o F5 - “Reset Stationen”: Ausfiihrung einer lokalen Software-Ruckstellung bei der Station.
o F8 - “Seitenwechsel”: Seitenwechsel-Fenster der manuellen Befehle aufrufen.

e F9 - “Parameter andern”: Ubergang zur Parameteranderungs-Bildschirmseite.

e “Alarmverwaltung”: Ubergang zur Alarmverwaltungs-Bildschirmseite.

e “STOP”: Unterbrechung der ablaufenden Vorgange.

14.2.3.2. Monitor-Abschnitt

In der unteren Halfte der Bildschirmseite wird der Status der Sensoren angezeigt, die beim Férderband und
beim Ausschussband (sofern vorhanden) angebracht sind, wie auch der Status der Férderbandphasen-
Signale;

Das Sensorenfeld verflgt uber eine Bildlaufleiste zur Anzeige aller Daten.
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14.2.4. BILDSCHIRMSEITE MANUELLE BEFEHLE FUR DIE PICK & PLACE-EINHEIT

Die manuellen Befehle des Pick&Place (oder Hilfsbe- und —entladesystems) werden mit der Taste 8

aufgerufen.

Bigred

Balance Systems

1 4-Mar-06 - 0358
Pick&Place

Greifer 1

1 - Oeffnen |

I | |

 Greifer 2

— 40|

3 - Oefinen

2 - Schl.

4 - Schl.

| Greiferdrehung Werk k hsel
| | 7 -Werkstueck 1 |
| | 8 - Werkstueck 2 | D

~Ark -
¥ - 'Y-Achse ‘

|
X - X-Achse

£ 8 -Einzsin
| € L-Loop

L

_

‘ | Positionen

iXVAchse (mm)

[ 3401

¥-Achse (mm) 349.0 ‘

iZenua\emheil Ueberhitzung Steuerungen/Leistung

IIN_03

iSEr’\snl Greiter in Position 0

iSEnsul Greifer in Position 180

iSEr’\snl Greiter 1 affen

[Fazm

iSEr’\snl Greiter 1 zu

I'S'uzm

=

14.2.4.1. Befehle-Abschnitt
In der oberen Halfte der Bildschirmseite befinden sich die Tasten fiir die aktivierbaren Bewegungsablaufe:

e Offnung/SchlieRung des Greifers 1 (Tasten 1 und 2).
¢ Offnung/SchlieRung des Greifers 2 (Tasten 3 und 4).
e Drehung 0°/180° des Greifers (Tasten 5 und 6).

o Offnung/Schlieung der Rotorenblockierungen (falls vorhanden) (Tasten 3 und 4).

e Rotoraustausch (Tasten 7 und 8).

o Offnung/SchlieBung der Greifer (Tasten A und C).

Zu diesen Grundbefehlen kommen einige weitere fir Bewegungsablaufe mit besonderer Ausfihrungsart
hinzu. Fur jede der beiden motorgetriebenen Achsen X und Y sind folgende Befehle méglich:

o Ausfiihrung einer “Einzelschrittbewegung” von der gegenwartigen Position zu einer Endposition bei einer
bestimmten konstanten Laufgeschwindigkeit.

e Ausfihrung einer Endlos-Bewegungsschleife

(Loop) zwischen einer Anfangsposition und einer

Endposition bei einer bestimmten konstanten Laufgeschwindigkeit sowie mit einer Pause (“Wartezeit”)
einer bestimmten Dauer (in Sekunden) bei beiden Ankunftspositionen, bevor die nachste Bewegung

ausgefihrt wird.

Jeder dieser Bewegungsablaufe wird nach folgender Prozedur aufgerufen:

a. Wabhlen Sie die gewiinschte Achse mit einer der beiden Tasten Y oder X aus.

b. Wahlen Sie den “Modus” der Bewegung aus (Einzeln oder Loop), indem Sie mit der Maus auf eine der

beiden Optionen klicken.
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c. In den Feldern neben den Angaben “Anfangsp.”, “Endpos.”, “Geschw.” und “Warten” gibt man jeweils die
Werte flr die Anfangsposition, die Endposition, dle Geschwmdigkeit und die Wartezeit ein, die je nach Art
der gewtlinschten Bewegung festzulegen sind.

d. Durch Betatigung der Taste “E - Ausfihren” beginnt die Bewegung.

e. Durch Betatigung der Taste “T- Ende” wird die aktivierte Bewegung beendet.
Die Ubrigen aufrufbaren Befehle befinden sich im Funktionstastenbereich am unteren und rechten
Bildschirmrand und bestehen in:

o F1-“Zurtck” SchlieBung der Bildschirmseite und Rickkehr zur vorherigen.

o F5 - “Reset Stationen”: Ausflhrung einer lokalen Software-Ruckstellung bei der Station.
o F8 - “Seitenwechsel”: Seitenwechsel-Fenster der manuellen Befehle aufrufen.

e F9 - “Parameter andern”: Ubergang zur Parameteranderungs-Bildschirmseite.

e “Alarmverwaltung”: Ubergang zur Alarmverwaltungs-Bildschirmseite.

e “STOP”: Unterbrechung der ablaufenden Vorgange.

14.2.4.2. Monitor-Abschnitt

In der unteren Halfte der Bildschirmseite werden die gegenwartigen Positionswerte der motorgetriebenen
Achsen und der Status aller Sensoren bei einer Station angezeigt; da auf Grund der Vielzahl von Sensoren
nicht alle gleichzeitig angezeigt werden konnen, verfligt das Sensoren-Feld iber eine Bildlaufleiste.
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14.2.5. BILDSCHIRMSEITE DER ALLGEMEINEN MANUELLEN BEFEHLE (BZW. DER
“ZENTRALEINHEIT”)

Die Seite der allgemeinen manuellen Befehle wird mit Taste 6 aufgerufen.

- Spindel Ein |

1
2 - Spindel Aus |

bigred3 22-0t-88 - 14.39
Balance SyStemS Zentraleinheit
I_I—‘ |

Staubsauger

3 - Absaugvorrichtung Ein |

4 - Absaugvorrichtung Aus |

[ |
=

b - Ansteuerung Schiitze |

|Feh|ersigna| Steusrungsversorgung =

|Feh|ersigna| Achse Frase 142 -

|Feh|ersigna| Achse Z Frase 152 -

|Feh|ersigna| Achee ¥ Fraee 182 -

|Feh|ersigna| Achzen XY Fick&FPlace

|Dnver 0K Inverter Drehkieuz

|Dnver OK Inverter Frase

|Feh|er gespeichert

|Feh|er Einschub Fraze 1

|Feh|er Einzchub Frase 2 - ;I
Zuriick | | Reset Verbinder Seiten

Station Status wechsel

(- b

Alarm
verwaltg

L

Parameter
dnderung

14.2.5.1. Befehle-Abschnitt
In der oberen Halfte der Bildschirmseite befinden sich die Tasten fiir die aufrufbaren Vorgange:

o Frasspindel ein/aus (Tasten 1 und 2).
e Absaugvorrichtung ein/aus (Tasten 3 und 4).
]

Ansteuerung der Schitze (Taste 5), wodurch man zur folgenden Bildschirmseite gelangt:

bigred3

22-ot-958 - 14.40

Balance Systems g iubefons

——

- Steuerungsversorgung

1 - Steuerung Ein

I
o

rStromversorgung Pick-Place

9 - Stromversorg. PickPlace Ein

(KN L)

2 - Steuerung Aus

A - Stromversorg. PickPlace Aus

~ Drehkreuzinverter

3 - Inverter Drehkreuz ein

~Staubsauger

B - Absaugvorrichtung Ein

4 - Inverter Drehkreuz aus

C - Absaugvorrichtung Aus

heiteatat

rInverter Ar ationen

5 - Frasinverter ein

rYersorgung Steuerung MeBst.

D - Versorgung MeBsteuerung Ein

b - Frasinverter aus

E - Versorg.Steuerung MeBist. Aus

~AusschuBband 24 Vol
1 - Stromverg.AusschuBlband Ein E-24Vdc Ein
8 - Stromvers. AusschuBiband Aus G -24Vdc Aus

Zuriick

L DR ERE

e

Alarm
verwaltg

In dieser Bildschirmseite konnen die Schiitze ein- und ausgeschaltet werden, welche die verschiedenen

Vorrichtungen mit Strom versorgen:

o Stellantriebe der geregelten Achsen (Tasten 1 und 2).
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o Inverter Arbeitsstationen (Tasten 5 und 6).

¢ Ausschussband (Tasten 7 und 8).
e Pick&Place-Einheit (Tasten 9 und A).

e Absaugvorrichtung (Tasten B und C).

o Stellantriebe der Messstationen (Tasten D und E).

e mit 24 V gespeiste Vorrichtungen (Tasten F und G).

Durch Betatigung von F1-,Zuriick “ kehrt man zur vorherigen Bildschirmseite zurilck.

Die ubrigen aufrufbaren Befehle befinden sich im Funktionstastenbereich am unteren und rechten

Bildschirmrand und bestehen in:

e F1-“Zurick”; Schlieflung der Bildschirmseite und Riickkehr zur vorherigen.

o F5 - “Reset Stationen”: Ausfiihrung einer lokalen Software-Ruckstellung bei der Station.

o F7-*Verbinder Status”: bringt folgende Bildschirmseite zur Anzeige:

O

Status Verbindung Stationen I

Status auf der
Station

Status auf der
Zentraleinheit

Status Ventilinsel

YWerbindzr Zahlwerk
Status Huwé-Fehler

Werbinder Zahlwerk
Status Huw-Fehler

“Werbinder
Status

Zahlwerk.
Hw/-Fehler

[ Drehkreuz Prgeschiossen [88 |[Elackient [ ekt | TR
I Arb.SE T Jricht léﬂ— [&ngeschlossen W Jricht lU_
[ &mbsez [ 3 |lvicht Bz ekt | T
I enl [Blockient W I l24—
[ Menz I E l_
I PickPlace [Blockient W [nicht lU—
[Bed Schnitstelle |Er— T

Zuriick

Hier wird der Status der Verbindungen zwischen den verschiedenen Stationen und der Zentraleinheit

dargestellt.

Durch Betatigung von F1-, Zurick® gelangt man zurtick zur Bildschirmseite der allgemeinen manuellen

Befehle.

o F8 - “Seitenwechsel”: Seitenwechsel-Fenster der manuellen Befehle aufrufen.
e F9 - “Parameter andern”: Ubergang zur Parameteranderungs-Bildschirmseite.

e “Alarmverwaltung”: Ubergang zur Alarmverwaltungs-Bildschirmseite.

e “STOP”: Unterbrechung der ablaufenden Vorgange.

14.2.5.2. Monitor-Abschnitt

In der unteren Halfte der Bildschirmseite wird der Status der Signale angezeigt, die von der Digital-Input-
Platine der Zentraleinheit flir die Schitze und Stellantriebe ausgesandt werden und Uber diese
Bildschirmseite ein- und ausschaltbar sind;
Das Signalfeld verfugt Uber eine Bildlaufleiste zur Anzeige aller Daten.
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14.2.6. BILDSCHIRMSEITE MANUELLE BEFEHLE DER SEITE “MESSEN UBER
STATION1/STATION2”

Diese Bildschirmseite wird mit der Taste 8 aufgerufen, falls die kompletteste Maschinenausfiihrung vorliegt.

blgred3 24-dic-02-10.00
Balance Systems "\.ccon
—— | 4 O
I (=
MESSSTATION 1 Geschwindiakeit | Unw. auf Paket Nr I}
Ebene 2 Ebene 1 i} 1/min Statisch Dynamisch D
arnrm arnm Rotorposition amm =]

Aktuell Vorher Aktuell Vorher 78 Abszol | Aktuell Worher Aktuell Vorher sweltei.ibeJ
0.00 0.00 0.00 0.00 Menge 0,00 0.00 0,00 0,00
0.0 0.0 0.0 0.0 Position [Grad) oo 0.0 oo 0o |

MESSSTATION 2 Geschwindiakeit | Unw- auf Paket Nr. 0
Alarm
Ebene 2 Ebene 1 7 1/min Statisch Dynamisch verwaltg.
arnrm arnm Rotorposition amm =]

Aktuell Vorher Aktuell Vorher 7T Abszol | Aktuell Worher Aktuell Vorher Daten
0,00 0,00 0,00 0,00 Menge 0,00 0,00 0,00 0,00 nullen |
0.0 0.0 0.0 0.0 Position [Grad) oo 0.0 oo 0o

Mess.

B liche R snder M : ausdruck.

_ Start Start Riickst. Anzeige Seite
Zuriick Messst. 1 Me:sst.2| | Slgfi:m wechseln | S€NSOren| yeoheeln P%’:&'::Ie'

Diese Bildschirmseite wird beim Test der Messstationen angewandt.

14.2.6.1. Befehle-Abschnitt

Die anwendbaren Befehle befinden sich ausschliellich in den Funktionstastenbereichen am unteren und
rechten Bildschirmrand und bestehen in:

o F1-“Zurick”: SchlieBung der Bildschirmseite und Riickkehr zur vorherigen.

e F2-“Start Messst. 1”: Messlauf bei Station 1 beginnen.

o F3 - “Start Messst. 2”: Messlauf bei Station 2 beginnen.

o F5 - “Reset Stationen”: Ausflihrung einer lokalen Software-Rickstellung bei der Station.

o F6 - “Anzeige wechseln”: schaltet die Bildschirmseite um auf die manuellen Messstations-Befehle und
umgekehrt.

o F8 - “Seitenwechsel”: Seitenwechsel-Fenster der manuellen Befehle aufrufen.
e F9 - “Parameter andern”: Ubergang zur Parameteranderungs-Bildschirmseite.

o "Messwerte Uibertrag.": Erstellt eine Textdatei, die die in den zwei Stationen durchgefiihrten Messlaufe
beinhaltet.

o “Nullung Daten": Loscht die Daten der vorher durchgefiihrten Messungen.

o "Messdaten ausdrucken”: bewirkt den Ausdruck der Daten der letzten zehn Messlaufe, die bei den
beiden Messstationen ausgefuhrt wurden.

e “Alarmverwaltung”: Ubergang zur Alarmverwaltungs-Bildschirmseite.

e “STOP”: Unterbrechung der ablaufenden Vorgéange.

Ein weiterer Befehl ist:
o Bewegliche Rotorstander Messstationen in Arbeitsstellung/Ruhestellung (Tasten Y und H).
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14.2.6.2. Monitor-Abschnitt
In diesem Fall nimmt dieser Abschnitt fast die gesamte Bildschirmseite ein und liefert die Unwuchtdaten in
den verschiedenen Ebenen, sowie die Geschwindigkeits- und die Positionswerte fir die Messvorgange, die

bei beiden Stationen ausgefihrt wurden.
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14.2.7. BILDSCHIRMSEITE FUR MECHANIKKALIBRIERUNGS-BEFEHLE

Diese Bildschirmseite ruft man mit Taste 9 auf. Je nach Maschinenausfihrung kénnen einige Befehle
aktiviert sein oder nicht.

Bigred Téharis - 0957
Balance Systems
- Zentri — i ~Befehl
| 4. gut A - Ruhest.
| 6 - Wieder positionieren ‘ S - Arbeit
L !
~PickPlace
~Greifer 1 Greifer 2 iferdrehung
1- Oeffnen | 3 - Oeffnen | 5 - Drehung 0 | 7 -Werkstueck 1 |
2-seil. | a-senl. | 6 Drehung 180 | 8 Werksweck? |
rFraese 1
- Z-Z-Achse ~Spindel —————————————————
P Ruhest. | L - Offen | 1/min. —I
0 - Arbeit | K - Geschl, | —I
A  Spindel ein
5 - Oeffne Klaue: |
z | D - Spindel aus
§ - Schliesse Klau |
e " Start Seite
essst. wechsel

L. e

Alarm

Neutralbed.

Diese Bildschirmseite wird bei der mechanischen Ausfluchtung der Maschine angewandt. Sie enthalt die
Hauptbefehle zur Versetzung der Rotoren bei den verschiedenen Stationen. Sie bezieht sich auf die
kompletteste Maschinenausfiihrung, d. h. dass einige Befehle, auch wenn hier beschrieben, nicht aktiviert

sein konnten.

14.2.7.1. Befehle-Abschnitt

Dieser Abschnitt nimmt fast die gesamte Bildschirmseite ein und enthalt folgende Befehle:

e Spannvorrichtung Frase 1 in Ruhestellung/Arbeitsstellung und Offnung/Schlieung (Tasten P, O, L und

K).

¢ Offnung/SchlieRung der Klauen von Frase 1 (Tasten 5 und 6).

o Offnung/SchlieRung der Klauen 1 der Pick&Place-Einheit (Tasten 1 und 2).
o Offnung/Schlieung der Klauen 2 der Pick&Place-Einheit (Tasten 3 und 4).
e Umdrehung 0°-180° Greifer P&P (Tasten 5 und 6).

o Werkstiickaustausch (Tasten 7 und 8).
e Drehung 0°-180° Drehtisch P&P (sofern vorhanden) (Tasten | und X).

e Zentriervorrichtung des Foérderbandes drinnen/drauf3en (sofern vorhanden) (Tasten M und N).

o Ldsung/Arretierung Spindeln (Tasten E und R)

Zu diesen Grundbefehlen kommen einige weitere fur Bewegungen der Positioniervorrichtungen der beiden
Fréasen mit besonderer Ausfuhrungsart hinzu. Es handelt sich hierbei um “Geschwindigkeits-Bewegungen”,
d. h. die Klauen werden bei einer bestimmten festgelegten Geschwindigkeit zur Rotation gebracht.
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Diese Bewegungsablaufe werden wie folgt aktiviert:

a. Wabhlen Sie die gewilinschte Z-Achse mit einer der beiden Tasten Z (Frase 1) aus.

b. Im Feld unter dem Schriftzug “Gesch.” gibt man den Wert der gewiinschten Drehgeschwindigkeit ein.
c. Dricken Sie Taste “F - Run” (bzw. “B - Run”), um die Bewegung zu starten.

d. Dricken Sie Taste “G - Ende” (bzw. “V - Ende”), um die aktivierte Bewegung zu beenden.

Alle weiteren vorhandenen Befehle befinden sich im Funktionstastenbereich am unteren und rechten
Bildschirmrand, je nach Maschinenversion kénnen einige dieser Befehle nicht aktiviert sein oder nicht
vorgesehen sein:

o F1-“Zurtck” SchlieBung der Bildschirmseite und Rickkehr zur vorherigen.

o F2 - “Start Messlauf 1”: Messlauf-Start bei Messstation 1.

o F3 - “Start Messlauf 2”: Messlauf-Start bei Messstation 2 (sofern vorhanden)

o F4 - “Werkstlick gegen Uhrz.”; Rotor um eine Station gegen den Uhrzeigersinn versetzen.
o F5-“Werkstuck im Uhrz.”: Rotor um eine Station im Uhrzeigersinn versetzen.

o F8 - “Seitenwechsel”: Seitenwechsel-Fenster der manuellen Befehle aufrufen.

e F9 - “Parameter andern”: Ubergang zur Parameteranderungs-Bildschirmseite.

e “Alarmverwaltung”: Ubergang zur Alarmverwaltungs-Bildschirmseite.

o “STOP”: Unterbrechung der ablaufenden Vorgénge.
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14.2.8. SCHREIBER

14.2.8.1. Einleitung

Auf Wunsch des Kunden kann die Maschine mit einem elektronischen oder mechanischen Erkennungs-
system zur Datenverwaltung beziglich der zu bearbeitenden Rotoren ausgestattet sein.

Das elektronische Erkennungssystem ermdglicht eine hohe Geschwindigkeit in der Datentbertragung von
einem Speicher, der sich auf den zum Durchlauf der Rotoren verwendeten Paletten befindet und mobiler
Speicher (1) genannt wird, und einer Vorrichtung zum Lesen/Schreiben (2), die sich auf dem Férderband
befindet.

Die beiden Vorrichtungen sind in den folgende Bildern dargestellt:

Wenn die Palette nach einer vorgegebenener Zeitspanne, welche die Arretierung der Palette sichert, zur
Aufnahmeposition der Maschine kommt, liest die Vorrichtung zum Lesen/Schreiben die im Speicher
enthaltenen Daten ab.

Diese Wartezeit sichert die Verfestigung der Daten, damit man Fehler in der Lesephase vermeiden kann.
Die Maschine vergleicht die Rotorkodierung und die Kennzahl der Bestimmungsstation mit denen der
Worktab. Wenn die Daten Ubereinstimmen, fangt die Maschine an, den Rotor zu bearbeiten; anderenfalls
erlaubt sie den Durchlauf der Palette, damit sie die in ihr codierten Bestimmungsstation erreicht.

Das mechanische Erkennungssystem funktioniert mit denselben Prinzipien wie das elektrische. Der
Speicher besteht aus Zylindern, die von Kolben, welche durch Steuerventilen gesteuert werden, geschoben
werden. Das folgende Bild zeigt den Speicher (3) auf der Palette:
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14.2.8.2. KONFIGURATION DER SCHREIBER

Um die Maschine zur Benutzung der Schreibgerate zu befahigen, muss man den Parameter bezliglich der
Rotormarkierung &ndern, indem man die verwendete Vorrichtung angibt.

bigreds Balance Systems . roanoter G0
Alle Parameter

| 463 |Ka\ibrierung Pasitionierungszeit nach Arretierung auf der |1_DDD | 360 5 gite
| 464 I’\lerwendung Fuatozelle Mutenzentiiening auf Frase 1 IZwei Richtungen M j IT
m I‘\Jarwendung Fatozele Nutenzentienng auf Frase 2 INiChI beishigt j IT
mnsitinmerungswmkel der Fotozelle Nutenzentrierung auf Fraze |3D_D | Grad
mnsitinmerungswmkel der Fotazelle Nutenzentrierung auf Frase |D_U | Grad |
| 468 lbmzahl der Synchronismen |3 I
[ 463 [Suchgeschwindigkeit Nullpurkt J700 | |

470 |Synchmnismus-TnIeranz |1D.U | Grad
WT |Min. Abstand zwizchen Synchronismus-Fatozelle und |2.D | Grad veAlI:la“I‘lg

472 |Polbrette des Ratars [z70 [ Girad

473 Junahme-/Ablageatt des Fotors auf Frase 1 IEIockiart/B\ockiert j ?Qllntzlllse_ |
mfi lﬁ\ufnahme-.fAblagearl des Rotors auf Frase 2 IEIockiartf’B\ockiert j AT
m |Stat\st|k automatischer Ausdruck. Par.Daten
mulm der Stiickmarkierung ﬂ

CTRL driicken fiir mehr Information i
Zuiiok | Andonin | Sncache Kompice T ateruna | Peramete
gen mech. Kodieung
Tintenkodierung

Auf der Seite der manuellen Befehle des Foérderbands wird die Taste F3 "Schreiber" betatigt, und die

folgende Bildschirmseite erscheint:

~ Befehl | 3
- Lift unten |

bigreds Balance Systems a2

3 - Schritt Forderband: leer

- Lift aben |

A - Schritt Firderband: Gutteil

1
2

hl

5 - Schritt Forderband: AusschuB

[ - |
=
|
|
|
|

| b - Schritt Firderband: positioniert neu

7 - Schritt AusschuBband |

Alamli

|Sensnr Stiickerkennung Forderband

Off

|Sensur 5030 Forderband voll

|Sensor Palette auf 1. Position

|Sensor 50711 Palette auf 2. Position

lﬁusgang Sthentil Palettenstopper 1 Maschinenseite

lAusgang StWentil Palettenstopper 2 Maschinenseite

3 Bl

l&usgang Zyklusrelaiz sin

Faletten in

5chreiber Tnenati:

Zuriick

Reset
Station

Seiten
wechsel

[LELLE. o

Parameter
anderung
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14.2.8.3. Elektronische Schreiber

Wenn man ein elektronisches Schreibgerat verwendet (Komplexe Typ 0), wird die folgende Bildschirmseite
angezeigt, indem man die Taste F3 - "Schreiber" druickt.

bigred3 2b-tdar-99-17:02
Balance Systems “veier
= —
=
Eingestellt Lesen
Offset Rotortyp I E I |:|
Cods Rotor [ oooood | [ ooooao |
[ ooooag | [ oooooa | |
Offset Bestimmungsadresse [ 0 I
EBestimmungzadresse | oo | | oo | |
Offset Absenderadresse [ 0 I
Absenderadresse | oo | | oo |
Alarm |
Offset Fehlermeldung I 0 I verwaltg
Fehlercode | oo | | oo |
Offset Zusatzinformationen [ 9 I |
Code fir Zusatzinformationen | o | | ] |
Grundadresse Schreiben [ 0000 I Zu iib de Daten [ 00000000000000000000 | |
GroBe MDS [ o000 I Erhaltene Daten | 00000000000000000000 |
Zuriick Ausleg. Schritt HReset Daten Daten Initialisi Parameter
Ui Palette Forderb. Station Transfer lesen nitialisier- | 3hderung

Sie enthalt die folgenden Informationen:

Offset Rotortyp

Code Rotor

Offset Bestimmungsadresse

Bestimmungsadresse

Offset Absenderadresse

Absenderadresse

Offset Fehlermeldung

Fehlermeldung

Offset Zusatzinformationen

Zusatzinformationen

Gibt die Position des Rotorcodes innerhalb des Datenpakets
an.

Die Rotorkodierung ist in sechs byte enthalten und wird
durch den hexadezimalen Code eingegeben. Die Kodierung
ist in zwei Gruppen aus drei byte unterteilt: die erste
reprasentiert die drei hohen byte, die zweite die drei
niedrigen byte.

Gibt die Position der Bestimmungsstation innerhalb des
Datenpakets der Kodierung an.

Zeigt die Kodierung der Bestimmungsstation der Palette an.
Die Bestimmungsstation der Gutteile wird automatisch
eingestellt.

Innerhalb des Datenpakets der Kodierung gibt sie die
Position der Bestimmungsstation an, die als letzte den Rotor
auf der Palette bearbeitet hat und in mobilen Speicher die
neue Bestimmungsstation eingegeben hat.

Zeigt die Kodierung der Bestimmungsstation an, die als
letzte den Rotor auf der Palette bearbeitet hat. Die Station
selbst wird automatisch eingestellt.

Innerhalb des Datenpakets der Kodierung gibt sie die
Position der eventuellen Meldung des Fehlers an, der
wahrend die Rotorbearbeitung aufgetreten ist.

Zeigt die Kodierung der Fehlermeldung an.

Gibt die Position eventueller Zusatzinformationen innerhalb
des Datenpakets an.

Zeigt die Kodierung der Zusatzinformationen an.
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e Grundadresse Schreibgerat Gibt die Position des ersten Datenpakets an. Dieser Wert

e Grole MDS

e Zu Ubermittelnde Daten

e Erhaltene Daten

muss 10, feste Grolie des Datenpakets, oder kleiner sein.
Gibt die GréRRe des mobilen Speichers an.

Enthalt die Daten, die zum mobilen Speicher zu Ubertragen
sind

Zeigt die vom mobilen Speicher abgelesenen Daten an.

Die Spalte "Eingestellt" enthalt all die Werte der Arbeitstabelle oder worktab, wahrend die Spalte
"Lesen" die Werte des mobilen Speichers enthalt .

Die betatigten Funktionstasten sind:

o F1-"Zurlck"

e F3-"Schritt Forderb":

¢ F5 - "Reset Station":

e F6 - "Daten Transfer":
e F7 - "Daten lesen":

¢ F8 - "Initialis™:

e FO - "Parameter andern":

¢ "Alarmverwaltung":

ermoglicht, zur Bildschirmseite der manuellen Befehle des
Forderbandes zuriickzukehren.

I&sst das Forderband einen Schritt vorwartsgehen. In den mobilen
Speicher werden all die in der Zeile "Zu Ubertragendes
Datenpaket" enthaltenen Daten eingeschrieben; der Rotor kann
unabhangig von dem Bearbeitungsergebnis markiert werden.
Diese Daten werden manuell eingegeben.

fuhrt die Rickstellung der Station aus.

ermdglicht das Schreiben der im Feld "Zu Ubertragendes
Datenpaket" Daten in den mobilen Speicher hinein.

liest die Daten des mobilen Speichers ab.

fuhrt die Initialisierung der Speichervorrichtungen aus. Wenn diese
Operation nicht ausgefiihrt wird, kbnnen Probleme in der Lese-
/Schreibephase dieser Vorrichtungen auftreten.

erlaubt den Zugriff zur Bildschirmseite "Parameteranderung.

erlaubt den Zugriff zur Bildschirmseite “Alarmmeldungen-
verwaltung.
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Die Maschine ist imstande, 30 Rotortypen dank ihrer Kodierung zu erkennen. Um Kodierungen einzugeben,
in einer beliebigen Bildschirmseite F9 "Parameter andern" driicken. Den Parameter 583 auswahlen und die
Taste INS driicken, wonach die folgende Bildschirmseite erscheint.

"A’ driicken, um einen neuen Code einzugeben
Einen Rotor-Code wihlen zum Entfernen ('R oder Andern (M} @ |

Code | Id | Realer Code Kodierungstyp
FEO00000 1 FFOD0O0OD [Heradeamal +— =] | A
A - Eingeben |
R - Entfernen |
/ M - Andern
Alarm

verwallg

_
_

I ) ) I

Im Feld A wird der Kodierungstyp angezeigt, der zur Eingabe des Rotorcodes benutzt wird.

Zuruck Bestatig

Zwei Kodierungstypen stehen zur Verfliigung:

e Hexadezimal 4 Byte sind notwendig fiir die Kodierung des Rotorcodes. Die Eingabebildschirmseite
ist die folgende

TAB oder Enter driicken, um das nachste Feld zu erreichen
'Fa" fir Streichen, 'F6' fiir Bestatigen @
Code | Id | Realer Code | (AT
FFODAACC 1 FFODAACC [Hexadezimal =1

el
| & tonon | ]

verwaltg

_

| o] (o] (]| _

g

Zuriick

Bestitig E?:stl'zgg,

| | Streichen
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o Digit 6 Byte sind notwendig fur die Kodierung des Rotorcodes, weil sie im ASCII-Code
ausgedrickt ist. Die Eingabebildschirmseite ist die folgende.

TAB driicken, um das nichste Feld zu erreichen
'Fa" fiir Streichen, 'F6' fiir Bestatigen @ |
Code Id Realer Code | Kodisrungstyp
D0AACC 1 FFODAACC [Digit =l
TN o
verwaltg
LEGENDE
u 0 A A c c @ nicHTaktivien

e © o o o o @ Axiivien

, L _ Bestitig.
Zuriick | Bestatig Streichen| © Coda

Wenn ein Byte nicht aktiviert wird (dies wird durch die rote Kennzeichnung des
Symbols unter dem Eingabefeld signalisiert), ist der entsprechende Wert im
Rotorcode durch ein X dargestellt.

Bei der Priifung der Daten im mobilen Speicher, um festzustellen, welche Daten
am Ende der Bearbeitung zu schreiben sind, ist der Wert, der dem deaktivierten
Byte entspricht, nicht von Bedeutung.

Um einen neuen Code einzugeben, gehen Sie wie folgt vor :
1. "A - Eingeben" driicken.
2. Die Kodierung des Rotors ins Feld C eingeben.

3. F6 - "Bestatigung Code" driicken, um ins Einspeicherfeld B den Code einzugeben, oder F5 - "Léschen”
driicken, um die Eingabe des Codes zu unterbrechen.

Um einen vorher eingegebenen Code zu l6schen, wahlen Sie ihn aus dem Speicherfeld B aus oder driicken
Sie die Taste F6 - "Loschen®, um den Vorgang abzubrechen.

Um einen vorhandenen Code zu andern, wahlen Sie ihn aus dem Speicherfeld B aus und driicken Sie die
Taste "M - Andern"; nach der Anderung F6 - "Bestatigung Code" driicken, um ihn einzuspeichern.

Nachdem man den Ablauf beendet hat, F2 - "Bestatigung" driicken, um die Anderungen in der Arbeitstabelle
zu bestatigen, oder F1 - "Zuriick", um sie zu annullieren.
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14.2.8.4. Mechanische Schreiber

Wenn man ein mechanisches Schreibgerat verwendet, wird die folgende Bildschirmseite angezeigt, indem
man die Taste F3 - "Schreiber" drickt.

bigred3 Balance Systems s svin o
| = |
=

LEGENDE—————— ANMERK

O

Auf der Palette in Aufnahmeposition
gelesener Wert

\Aktiviert o) ‘

INICHTaktiviert @ ‘

| Zu schreibende Daten ‘ | Gelesene Daten ‘ Alarm |
4 3 2 1 4 3 2 1 |

T - Test Palettencodifizierung | |

Schritt Reset
Forderb. Station

Parameter
anderung

Daten
lesen

Zuriick Dty Initialisier.

Sie enthalt die folgenden Informationen:

e Zu schreibende Daten Zeigt die in die Speichervorrichtung zu schreibenden Daten
an.

e Gelesene Daten Zeigt die von der Speichervorrichtung abgelesenen Daten
an.

Der Ausschnitt ANMERKUNG zeigt die Position an, auf der die Daten der Speichervorrichtung auf der
Palette abgelesen werden.

Indem die Taste "T - Test Palettenkodifizierung" driickt, prift die Maschine die abgelesenen Daten. Die
Konfiguration der Palette wird geprift, die der im Parameter 630 gespeicherten entsprechen muss, und in
diesem Fall bedeutet sie, dass die Palette einen zu bearbeitenden Rotor transportiert.

Die betatigten Funktionstasten sind:

e F1-"Zurlck": ermdglicht, zur Bildschirmseite der manuellen Befehle des
Forderbandes zurickzukehren.

e F3 - "Schritt Férderband": |asst das Férderband einen Schritt vorwartsgehen. In der
Speichervorrichtung werden all die im "Einzuschreibendes Datum"
enthaltenen Daten eingeschrieben. Der Rotor kann unabhangig
von dem Bearbeitungsergebnis markiert werden. Diese Daten
werden manuell eingegeben.

o F5 - "Reset Station": fuhrt die Rickstellung der Station aus.

. F6 - "Daten Transfer": ermoglicht das Schreiben der im Feld "Einzuschreibendes
Datum"enthaltenen Daten in die Speichervorrichtung hinein.

. F7 - "Daten lesen": liest die Daten der Speichervorrichtung ab.

o F8 - " Initialis.": fahrt die Initialisierung der Speichervorrichtungen aus. Wenn diese

Operation nicht ausgefiihrt wird, kdnnen Probleme in der
Ablesung/Schreibenphase dieser Vorrichtungen auftreten.
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. F9 - "Parameter andern": erlaubt den Zugriff zur Bildschirmseite "Parameteréanderung".
. "Alarmverwaltung": erlaubt den Zugriff zur Bildschirmseite “Alarmverwaltung”.

Man kann die Positionen der Zylinder, die mit den verschiedenen Konfigurationen der Paletten verbunden
sind, andern. Um diese Operation auszufiihren, die Taste F9 - "Parameter andern" in einer beliebigen
Bildschirmseite driicken und einen der folgenden Parameter auswahlen:

e Parameter 570 Mechanikkodierung auf Reset.
e Parameter 571 Mechanikkodierung auf Gutteil

e Parameter 572 Mechanikkodierung auf Ausschuss oder Fehler.

e Parameter 573 Mechanikkodierung auf "Leer".
e Parameter 630 Konfiguration Palette fiir Maschine.
e Parameter 631 Konfiguration Palette fir Leerfahrt.

Indem man die Taste INS driickt, wird die folgende Bildschirmseite angezeigt.

Leertaste driicken zur Wahl/Abwahl der Funktion und <TAB>, um das
nachste Feld zu erreichen.

LEGENDE
MAkﬁvien 0 ‘ INICHT aktiviert @ ‘
| Kodierung auf Gutteil IKodiemng auf Ausschub oder Fehler

:
E

4 3 2 1 4 3 2 1

| Kodierung auf ‘Leer’ | Kodierung auf Reset

E
i

4 3 2 1

| Konfig. Palette fur Maschine | Konfig. Palette fur Leerfahrt

-
o
M
-
-
o
M
-

Zuruck Bestatig

Nachdem man die Kundenspezifizierung der Konfigurationen beendet hat, F2 - "Bestatig" drlicken, um die
Anderungen in der Arbeitstabelle zu betatigen, oder F1 - "Zurick", um sie zu annullieren.
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15. KALIBRIERFUNKTIONEN

Mit Hilfe der automatischen Kalibrierungsfunktionen kann man die Rotortabelle fiur eine bestimmte
Produktion erstellen, welche die Basisdaten fiir die Bearbeitung enthalt.

Im Hauptmenu dricken Sie “T - Kalibrierschritte”.

bigred4 Balance Systems

18-dic-02- 0857
Hauptmeni

—

A - Automatikzyklus |

C - Verwaltung des Zahlwerks

T

41 D]
|

n

G - Tabellenverwaltung | L -Yorgabe M

M - Manuelle Befehle |

D -Wartungsprogramme |

e |

T - Kalibrierschritte |

E - Windows Explorer

iverwaltg.

S - Statistikverwaltung |

U - Verwaltg Bediener/Bereiche | |

o

Zuriick

Parameter
andern

Driicken Sie “T - Automatische Kalibrierung”.

bigred2 Balance Systems

04-set-01-14 38
Kalbrierablauft

—

N - Bildung neue Tabelle

T - Automatische Kalibrierung

¥ - Uberpriif. Kalibr. |

Z - Nullung der Selbstkalibrierung

Zuriick

e

I
o

i Alarm
i verwaltg :

Um weiter mit der bereits geladenen Tabelle zu arbeiten, driicken Sie F2-,Weiterm.*
Zum Laden einer neuen Tabelle die Taste F3-,laden u. weiter” betatigen.

Driicken Sie F1-,Zurlick® zum Verlassen.
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Es erscheint auf dem Bildschirm die Seite mit den entsprechenden Befehlen.

Bigred Balance Systems 15 et 0L

1 | — :‘@

1 - ¥ertikale Nullpunkte Arbeitsstation |

2 - Vertikalnullen Arbeitsstation R Pause

3 - Menuegetuehrte Kalibrierung der Ebenentrennung

4 - Erstellung Abtragskurve Start

5 - Erstellung Abtragskurve R

Alarm

| verwallg.

7 - Kalibrierung PickPlace

Parameter
aendern

C - Wechsel der Kalibriervorgaben |

Seite
wechseln

Kuive
anzeigen

Ergebnis

Zurueck 5
anzeigen

Anzeige
Kurve B

Am unteren Bildschirmrand sind folgende Tasten freigegeben:
e F1-"Zurick”.

e F4 -"Anzeige Kurve R" zeigt die fur die Frasung verwendete R Kurve an.

e F5-"“Kurve anzeigen” bringt die in Gebrauch befindliche Fraskurve zur Anzeige.

e F6 - "Ergebnis anzeigen” zeigt die Ergebnisse der vorherigen Kalibrierungen.

o F7 -“Zertifiz. Meister’ druckt die Masterzertifizierung aus. (falls aktiviert)

e F8 - “Seite wechseln” ermoglicht Zugang zu den Bildschirmseiten der manuellen Befehle.
e F9-“Parameter andern” ermoglicht Zugang zur Parameteranderungs-Bildschirmseite.

Am rechten Bildschirmrand sind die Tasten “Stop” und “Alarmverwaltung” freigegeben.

Ausserdem sind weitere Tasten sichtbar, die jedoch nicht freigegeben sind: F2 - “Abbrech.”, “Pause” und
“Start”; diese Tasten sind nur aktiv, wenn eine der Automatikprozeduren ablauft (Befehle A, 1, 2, 3); die
erste Taste bewirkt den kompletten Abbruch der Prozedur, wahrend man sie mit Hilfe der anderen Tasten
aussetzen und anschlieRend wieder aufnehmen kann.

Anmerkung: Wenn man den Pause-Befehl angewandt hat, sollte man mdglichst keine mechanischen
Bewegungsablaufe bei der Maschine ausfiihren lassen, bevor die Prozedur mit Hilfe des
Start-Befehls wieder aufgenommen wird. Die Bewegung mechanischer Teile ist in solchen
Pausen nur dann angezeigt, wenn sie zur Behebung einer Betriebsstérung erforderlich sind.
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15.1. VERFUGBARE BEFEHLE

15.1.1. A - Komplette Kalibrierung (Phasen 1 Bis 3)

Dies ist die am haufigsten angewandte Prozedur zur Kalibrierung der Maschine. Sie erfordert nur eine
minimale Mitwirkung des Bedieners und besteht in einer automatischen Ausfiihrung der drei Phasen geman
Befehlen 1, 2 und 3.

Kontrollieren Sie, dass die Ausristungsteile der Maschine fiir den vorgesehenen Rotortyp geeignet sind.
Fiahren Sie bei Bedarf einen Produktionswechsel gemaR der vorgesehenen Prozedur aus.

Anmerkung: Diese Prozedur ist nach der Kalibrierung der Pick&Place-Einheit auszufihren, fir welche
der Befehl 5 dient, da vorausgesetzt wird, dass das Be- und Entladesystem bereits fur den
verwendeten Rotortyp geeignet ist.

1. Drei nicht bearbeitete Rotoren auf das Férderband bringen.

2. Die Schutzvorrichtungen schlieen und verriegeln durch Betatigung der Taste “SERVICE”

Schutzvorrichtungen), gefolgt von der Taste “Schutzvorrichtungen aktivieren”.

3. Dricken Sie “A - Komplette Kalibrierung (Phasen 1 bis 3)".

Durchfiihrung der kompletten Kalibrationsfolge I

| Bestatig. Sie Eingabe gewunschten Befehl?

Durchfihrung der kompletten Kalibrationsfolge

Ja mit Ja mit
Mein Ja » Reset
: A Maschine
4, Driicken Sie F1-,Nein“ zum Annullieren, F2-,Ja“ zum Weitermachen, F3-,Ja mit klaren“ zum
Weitermachen mit Fehlerklarung, F4-,Ja mit Reset Maschine“ zum Weitermachen mit Reset der
Maschine.
5. Die Maschine entnimmt den ersten Rotor und fiihrt an ihm Phase 1 aus (Vertikale Nullpunkte

Arbeitsstation), wie im entsprechenden Absatz beschrieben.
Nach dieser Phase wird der Rotor auf dem Ausschussband abgelegt.

6. Die Ergebnisse der Phase (in diesem Fall die Positionswerte der Vertikalnullpunkte) werden im leeren
Abschnitt rechts von den Menltasten angezeigt.

7. Der zweite Rotor wird vom Férderband entnommen, und es beginnt die Phase 2 (Ebenentrennung),
die ebenfalls im entsprechenden Absatz beschrieben ist. Der Rotor wird auf das Ausschussband
gelegt, und auf dem Bildschirm erscheint eine Meldung zum Abschluss der Phase.

8. Schliellich wird der dritte Rotor entnommen, und es beginnt Phase 3 (Aufbau der Abtragungskurve),
im entsprechenden Absatz beschrieben. Der Rotor wird auf das Ausschussband gelegt, und auf dem
Bildschirm erscheint eine Meldung zum Abschluss der Phase.

9. Wenn alle Prozeduren erfolgreich ausgefiihrt wurden, erscheint ein Fenster zur Bestatigung der
Datenabspeicherung in der Tabelle: Driicken Sie F2 zum Abspeichern oder F1, um nicht zu
speichern.
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Anmerkung: Auch wenn Sie die Ergebnisse NICHT speichern, werden die Daten trotzdem an die
Stationen weitergeleitet, die Nutzung der Maschine unterliegt also in jedem Fall der
ausgeflihrten Kalibrierung.

Vermeiden Sie es, die Tabelle der Parameteranderung zu speichern, da in diesem Fall auch
die Kalibrierungsdaten abgespeichert wiirden. Um die zuvor bestehenden
Einsatzbedingungen wiederherzustellen, muss man die Rotortabelle erneut laden.

15.1.2. VERTIKALE NULLPUNKTE ARBEITSSTATION

Diese Phase der Kalibrierung ermdglicht es, die Positionswerte der Punkte zu bestimmen, bei denen die
Frasen den Rotor zu bearbeiten beginnen. In dieser Phase wird ein Vibrationssensor angewandt, der am
Spannschalenbett angebracht ist und die Vibrationen misst, die infolge des Frase-Rotor-Kontakts entstehen.
Dieser Sensor bleibt nur Gber eine genau festgelegte Zeitspanne aktiv, um Messverfalschungen durch
andere Vibrationsquellen moglichst auszuschliefen; die Messdauer wird durch zwei Positions-Grenzwerte
definiert, die in der Vertikalbewegungsachse der Frase liegen. Diese beiden Positionswerte sind als
Parameter in der Arbeitstabelle definiert.

Bei einigen Maschinenversionen ist die Eichung der Vertikalnullpunkte bei der Nachbearbeitung aktiviert, die
Werte der Bearbeitung werden in diesem Fall praktisch auch fiir die bei der Nachbearbeitung definierten
Punkte bestimmt. Die Vorgehensweise ist die gleiche wie fiir die Vertikalnullppunkte der Arbeitsstation.

Wenn man diese Phase allein ausfihrt, sind die gleichen Hinweise zu beachten, die auch fir die
Vorbereitung der kompletten Kalibrierung gelten (Uberprifung der Ausristungsteile, P&P-Kalibrierung
ausgefiihrt, Schutzvorrichtungen geschlossen).

1. Einen nicht bearbeiteten Rotor aufs Forderband legen.
2. Driicken Sie “1 - Vertikale Nullpunkte Arbeistsstation”.

3. Drucken Sie F1-,Nein“ zum Annullieren, F2-,Ja“ zum Weitermachen, F3-,Ja mit klaren“ zum
Weitermachen mit Fehlerklarung, F4-,Ja mit Reset Maschine“ zum Weitermachen mit Reset der
Maschine.

4. Die Maschine entnimmt den Rotor vom Férderband und setzt ihn bei der Messstation 1 ab. Es
wird ein Messvorgang ausgefiihrt, dessen einziger Zweck darin besteht, den Rotor sachgerecht
in Position zu bringen.

5. Der Rotor wird zur Frase gebracht und die rotierende Spindel steigt zum Rotor hinauf; bei einem
bestimmten Positionswert wird der Vibrationssensor eingeschaltet und bleibt aktiv bis zur
Erfassung des Nullpunktes oder der Erreichung des festgelegten End-Positionswertes.

6. Nach Erfassung des Ankratzpunkts fur Ebene 1 (bzw. Erreichen des Maximalwerts), wird die
Spindel zuriickgenommen und die gleichen Arbeitsschritte zur Erfassung des Ankratzpunkts fur
Ebene 2 wiederholt. Sollte einer oder beide Nullpunkte nicht erfasst werden (d.h. der
Maximalwert wird erreicht, ohne den Nullpunkt bestimmt zu haben), erscheint eine
Fehlermeldung und die Kalibrierung wird als unvollendet betrachtet.

7. Der Rotor wird auf dem Ausschussband abgelegt (sofern vorhanden; anderenfalls auf dem
Forderband).

8. Wenn die Kalibrierung erfolgreich abgeschlossen wurde, erscheint ein Fenster zur Bestatigung
der Daten in der Tabelle: Driicken Sie F2 zum Abspeichern oder F1, um nicht zu speichern.

Wenn Sie die Daten nicht abspeichern, beachten Sie den Hinweis unter dem vorherigen Absatz.

Die Ermittlung der Nullpunkte darf nur im Fall eines Produktionswechsels ausgefihrt werden, das heift,
wenn man einen Rotor mit anderen GroflRen bearbeitet.

15-4



BMK5 V 3.1

Balance Systems KALIBRIERFUNKTIONEN

15.1.3. KALIBRIERUNG EBENENTRENNUNG

Diese Phase ist notwendig zur Kalibrierung der Messstationen, da durch sie alle Koeffizienten bestimmt
werden, die zur Trennung der Auswuchtungsebenen erforderlich sind.

Auch in diesem Fall sind die Voraussetzungen der vorherigen Phase zu beachten (Uberpriifung der
Ausristungsteile, P&P-Kalibrierung ausgefihrt, Schutzvorrichtungen geschlossen).

1. Einen nicht bearbeiteten Rotor aufs Férderband bringen.

2. Driicken Sie “3 - Kalibrierung Ebenentrennung”.

w

Dricken Sie F1-,Nein“ zum Annullieren, F2-,Ja“ zum Weitermachen, F3-,Ja mit klaren“ zum
Weitermachen mit Fehlerklarung, F4-,Ja mit Reset Maschine“ zum Weitermachen mit Reset der
Maschine.

Der Rotor wird zur Messstation beférdert und seine Urunwucht wird gemessen
Der Rotor wird anschlieRend zur Frase beférdert und in der Ebene 2 gefrast.
Er wird anschlieRend erneut zu der Messstation beférdert und gemessen.

Er wird dann zu Frase befordert und in der Ebene 1 gefrast

© N o o &

SchlieRlich wird er zur Messstation beférdert, gemessen und auf dem Ausschussband (sofern
vorhanden) abgesetzt.

9. Wenn die Kalibrierung sachgerecht abgeschlossen ist, erscheint eine Meldung zum Abschluss
der Kalibrierung sowie ein Fenster zur Bestatigung der Datenabspeicherung.

10.Driicken Sie F2 zum Abspeichern oder F1, um nicht zu speichern.

Wenn Sie die Daten nicht abspeichern, beachten Sie den Hinweis unter dem Absatz zur kompletten
Kalibrierung.

15.1.4. AUFBAU DER ABTRAGUNGSKURVE

Diese Phase ist notwendig, um die Tiefe der Frasarbeiten mit der abgetragenen Materialmenge in
Beziehung zu setzen. Im vorhinein ist eine Zahl der Frasarbeiten festgelegt (maximal 20) sowie fir jeden
Vorgang die Tiefe, welche die Frase erreichen soll. Nach jedem Vorgang wird der Rotor gemessen, um die
bei jener Frasarbeit abgetragene Materialmenge zu ermitteln. Am Ende werden die Ergebniswerte angezeigt
als Punkte einer Tiefe/Materialmenge-Grafik, und durch Interpolation wird die Abtragungskurve ermittelt.
Zwei Ausflhrungsarten sind moglich:

e Eine Fraskurve wird fir eine Ebene bei einem Messstations-/Frase-Paar ermittelt und dann fir
die andere Ebene kopiert.

e Zwei separate Kurven fir die beiden Frasarbeits-Ebenen mit zwei verschiedenen Stations-
Paaren.

Diese Auswahl trifft man im Eingabefenster der Kalibrierparameter, wo auch die Zahl der Kurvenpunkte und
die Tiefe jeder Absenkung festgelegt werden kénnen
Auch in diesem Fall sind die bei der vorherigen Phase bestehenden Anforderungen einzuhalten
(Uberprifung der Ausristungsteile, P&P-Kalibrierung ausgefiihrt, Schutzvorrichtungen geschlossen).

1. Einen nicht bearbeiteten Rotor aufs Forderband bringen.

2. Dricken Sie “3 - Erstellung Abtragkurve”.

3. Driicken Sie F1-,Nein“ zum Annullieren, F2-,Ja“ zum Weitermachen, F3-,Ja mit klaren“ zum
Weitermachen mit Fehlerklarung, F4-,Ja mit Reset Maschine“ zum Weitermachen mit Reset der
Maschine.

4. Der Rotor wird zur Messstation befordert und gemessen.

5. Der Rotor wird anschlielend zur gewahlten Frase beférdert und bearbeitet.
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6. Die Schritte 4 und 5 werden mit der festgelegten Haufigkeit wiederholt.

7. Wenn die Betriebsart mit zwei separaten Kurven gewahlt wurde, werden die Schritte 4, 5 und 6
wiederholt.

8. SchlieBlich wird der Rotor auf das Ausschussband abgelegt (sofern vorhanden).

9. Wenn die Kalibrierung sachgerecht abgeschlossen wurde, erscheint eine Meldung zur
abgeschlossenen Kalibrierung und ein Fenster zur Bestatigung der Abspeicherung.

10.Driicken Sie F2 zum Abspeichern oder F1, um nicht zu speichern.

Wenn Sie die Daten nicht abspeichern, beachten Sie den Hinweis unter dem Absatz zur kompletten
Kalibrierung.

15.1.5. EICHUNG DER MESSSTATIONEN

Sie dient zu Uberpriifen, ob die Auswuchtmessungen nach der Ebenentrennung korrekt sind.

1. Einen nicht bearbeiteten Rotor und ein Meistergewicht vorbereiten.
2. Dricken Sie "4 - Kalibrierung Messststionen".

3. Dricken Sie F1-,Nein“ zum Annullieren, F2-,Ja“ zum Weitermachen, F3-,Ja mit kldren® zum
Weitermachen mit Fehlerklarung, F4-,Ja mit Reset Maschine® zum Weitermachen mit Reset der
Maschine.

e () Balance Systems e

_l—‘ [ =]
I =

0 - Yorgabe Wert des Meistergewichts Gew.

o |
o
S

9

|
| Durchm. 35,4 mm
|
|

Messart: |Ahso|ulel Messlauf
Alarm
verwaltg.
MESSSTATION Geschwindiakeit Nr.
Ebene 2 Ebene 1 5 1/min Statisch Dynamisch |
arrn anm Rotorposition grarn arm
Aktuell Vorher Aktuell Vorher g Absol | Aktuell Worher Aktuell Vorher
0,00 0,00 0,00 0,00 Menge 0,00 0,00 0,00 0,00 |
0o oo oo oo Position [Grad] 0.0 oo 0o 0o
. Schutz Schutz
Zurick | | | | | & o |

4. Dricken Sie "0 - Vorgabe Wert des Meistergewicht".
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5. Den Wert des Mustergewichts in Gramm eingeben, und F2 - "Bestatig." driicken.

© N o

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Meistergewicht |Z |

Durchm. b5.4

Zurnuck Besztatig.

Den Rotor ohne Meistergewicht auf die Messstation 1 legen

Driicken Sie "1 - Absolute Messung ohne Meistergewicht".

Das Ende des Messlaufs abwarten.

Den Rotor von der Messstation nehmen.

Das Meistergewicht auf Ebene 1 des Rotors anbringen.

Den Rotor mit Meistergewicht wieder auf die Messstation legen.

Driicken Sie "2 - Messlauf mit Meistergewicht auf Ebene 1".

Das Ende des Messlaufs abwarten.

Falls die Daten nicht glltig sind muss man den Ablauf der Trennung der Ebenen wiederholen.
Sind die Daten aber glltig, wird die Taste "4 - Speichert Kalibrierung" aktiviert.
Driicken Sie "4 - Speichert Kalibrierung".

Driicken Sie F2 zum Abspeichern oder F1, um nicht zu speichern.

Wenn Sie die Daten nicht abspeichern, beachten Sie den Hinweis unter dem Absatz zur kompletten
Kalibrierung.

Am unteren Bildschirmrand sind folgende Tasten freigegeben:

F7 - "Schutz Ein" aktiviert die Funktionsweise der Schutzvorrichtungen.

F8 - "Schutz Aus" deaktiviert die Funktionsweise der Schutzvorrichtungen.
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15.1.6. KALIBRIERUNG DER PICK & PLACE-EINHEIT

Diese Funktion stellt in der vorliegenden Bildschirmseite eine Ausnahme dar, da es sich nicht um eine
automatische Prozedur handelt, sondern eigentlich um eine Abfolge von menigefiihrten Schritten, die der
Bediener selbst zur Kalibrierung der Station ausfihrt. Sie wurde in dieses Menli aufgenommen, weil sie Tell
jener Vorgange ist, die zum Erstellen der Tabelle fiir eine neue Produktion notwendig sind.

Hinweis: Diese Kalibrierung ist vor den automatischen Kalibrierungen auszufiihren, die mittels der
Befehle A, 1, 2 und 3 vorgenommen werden, da fir die besagten Kalibrierungen vorausgesetzt
wird, dass das Be- und Entladesystem bereits fiir den verwendeten Rotortyp angepasst worden
ist.

Durch Betatigung der Taste “7 - Kalibrierung Pick Place” ruft man die folgende Bildschirmseite auf.

i TE-Mari6-11:15
Bigred Balance Systems “
I [ | | i‘ @
] &
| Kalibrierung Arbeitspositionen Stellrad
A8 | B | Mess | A5 | M:T | TRANS |
Aut Ausschussband xxame | x= [ 2280 |
- Y-Achse = 228.0
x= 6.0 y= 2250 A - Speich. & Y Q

1 - Werkstueck 1 |

2 - Werkstueck 2

. . Al
Greifer aktiv o

3 - Deffnen

Handrad

4 - Schl |

Seite

HAIREES wechseln

Neben den gewohnten Standardtasten (F1 - “Zurlck”, “Alarmverwaltung”, “Stop”) findet man in dieser
Bildschirmseite auch die Tasten F2 - “Bestatig“, F4 - “x 1”7, F5 - “x 10" und F6 - “x 1007, die alle am unteren
Bildschirmrand dargestellt sind. Die Tasten F4, F5 und F6 dndern den Messskalafaktor des Stellrads.

Bestactig.

Die Gbrigen Tasten in der Bildschirmseite unterteilen sich in vier Gruppen:

e Stellrad: “F - Stellrad auf neutral”: Stellrad ist deaktiviert
“X - X-Achse”: Stellrad regelt die X-Achse
“Y - Y-Achse”: Stellrad regelt die Y-Achse

e Greifer: “3 - Offnen”: bewirkt Offnung des Greifers
“4 - Zu”: bewirkt SchlieRung des Greifers
"5 - Rot. 0" bewirkt Greifers-Versetzung zur 0°-Stellung
"6- Rot. 180" schickt den Rotationsbefehl des Greifers auf 180°

o Kalibrierungsfunktionen: “A - Speichert”, “B - Speichert”, “C - Speichert”, “G - Speichert”, “H -
Speichert”, “D - Speichert”, “E - Speichert”, F2 - “Bestatig”. Diese Tasten werden
aufeinanderfolgend freigegeben, um die Kalibrierungen auszufiihren und die Ergebnisdaten

anschlielRend zu sichern.

ANMERKUNG: Im Folgenden wird die Eichung des Pick & Place Systems beschrieben,
unter Beibehaltung der auf der Bildschirmgrafik dargestellten Reihenfolge. Der
Maschinenbediener kann jedoch die Eichreihenfolge selbst bestimmen bzw. je nach
den individuellen Anspriichen einzelnen Ubergangswerte eichen.
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Zum Kalibrieren der Pick&Place-Einheit geht man vor wie folgt:

1. Die Maschine darf sich NICHT im Automatikzyklus befinden, und alle Stationen missen frei von
Rotoren sein.
Wenn diese Bedingungen nicht gegeben sind, sind sie herzustellen.

2. Fur den Kalibrierungsvorgang muss ein Rotor des vorgesehenen Typs zur Verfligung stehen; die
eventuelle Unwuchtigkeit des betreffenden Rotors spielt dabei keine Rolle, da die auszufiihrende
Kalibrierung sich nur auf die Aussenabmessungen des Werkstlicks bezieht. Vergewissern Sie
sich, dass die montierten Ausristungsteile (Greifer, Haltebiigel, Palette auf Férderband und
Musterband) dem  vorgesehenen Rotortyp  entsprechen; gegebenenfalls  einen
Produktionswechsel nach der entsprechenden Prozedur vornehmen.

3. Fur jede Stelle, auf die das Werkstlick gesetzt wird, missen die X und Y Werte der
Bezugsachsen bestimmt werden.

4. Die erste aktivierte Taste fir die Eichschritte ist die Taste “A —Einstellen”, die sich im Fenster des
Ausschussbands befindet; die erste zu bestimmende Position ist dementsprechend die Position
fur die Beladung/Entladung auf dem Ausschussband: den Rotor in die entsprechende Position
bringen.

Wenn der Greifer der P&P-Einheit nicht gedffnet ist, driicken Sie “3 - Offnen”.

6. Einen Anker in die Halterung des Ausschussbands legen (sein Paketmittelpunkt muss vorab
gekennzeichnet werden). Mithilfe des Stellrads den Tragarm bewegen, bis der Greifer in die
Ergreifen/Absetzen-Position des Rotors gebracht wird.

Nach Betatigung der Tasten “X - X-Achse” und “Y - Y-Achse” kann man den Arm mit dem
Stellrad in der X-Achse beziehungsweise der Y-Achse versetzen. Im Feld neben den Tasten
X und Y erscheinen die Positionswerte, bei denen sich die Achsen befinden, wahrend im Feld
oben neben der Taste der Neutralstellung der Wert der Stellrad-Regelungsposition angezeigt
wird; wenn das Stellrad zur Ansteuerung einer Achse freigegeben ist, muss der Stellradwert mit
dem Positionswert der Achse ibereinstimmen.

7. Den Greifer mehrmals 6ffnen und schliefen, um die Korrektheit der ermittelten Position zu
Uberprifen, und sicherzustellen, dass der Rotor auf der Position fest liegen bleibt. Wenn die
Position nicht korrekt ist, 6ffnen Sie den Greifer und wiederholen Sie die Schritte 5 und 6.

8. Wenn die erreichte Position korrekt ist, driicken Sie “A - Einstellen; die aktuellen Werte der
beiden Achsen werden in die beiden Felder links der Taste Gibertragen.

9. Die nachste zu ermittelnde Position (Phase B) ist die Be- und Entlade-Position auf dem
Bestlickungsband.

10.Mit dem Handrad den Arm bewegen, bis er den vorab auf dem Ausschussband positionierten
Rotor greifen kann. Den Rotor vom Ausschussband nehmen und auf das Bestlickungsband
legen.

11.Durch mehrmaliges Offnen und SchlieRen des Greifers (iberpriifen, dass der Rotor unbeweglich
in seiner Position bleibt und dass der Greifer den Rotor korrekt greift. Wenn die Position nicht
korrekt ist, 6ffnen Sie den Greifer, und wiederholen Sie die Schritte 9 und 10.

12.Wenn die erhaltene Position korrekt ist, driicken Sie “B - Speichern”; die aktuellen Werte der
beiden Achsen werden in die beiden Felder links von jener Taste ibertragen. Auf den Bandern
mit mehreren Positionen mussen die Aufnahme- und Abnahmepunkte fiir jede einzelne Position
bestimmt werden. Vor Weitergehen zur nachsten Position muss die Taste “Einstellen” betatigt
werden. Nach der Einstellung aller Werte kann zur nachsten Station libergegangen werden.

13.Jetzt muss die Aufnahme- bzw. Abnahmestelle auf der Messtation bestimmt werden. Mit dem um
den Rotor geschlossenen Greifer den Arm mit Hilfe des Handrads verschieben und den Rotor
vom Bestlickungsband zur Messtation bringen.

14.Wie auch bei den vorausgehenden Phasen kontrolliert man nun die Korrektheit der Position,
indem man den Greifer mehrmals 6ffnet und schlief3t und dabei tGberprift, dass der Rotor auf der
Messstation unbeweglich bleibt. Wenn die Position sich als unkorrekt erweist, 6ffnet man den
Greifer und wiederholt die Schritte 12 und 13.
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15.Wenn die erreichte Position korrekt ist, driicken Sie “C - Speichern”; die aktuellen Werte der
beiden Achsen werden daraufhin in die beiden Felder links von jener Taste Uibertragen, danach
kann zur nachsten Phase Uibergegangen werden.

16.Als nachstes (Phase D) ist die Entladeposition auf der Kontrollstation zu bestimmen, die im Falle
einer Maschine mit nur einer Messstation mit der Kontrollstation Ubereinstimmt. Es werden
demnach die Daten des vorherigen Punktes als gliltig betrachtet.

17.Nun die Korrektheit der Position kontrollieren, indem man den Greifer mehrmals 6ffnet und
schliet und dabei Uberprift, dass der Rotor auf der Messstation in Position bleibt. Wenn die
Position sich als unkorrekt erweist, 6ffnet man den Greifer und wiederholt die Schritte 15 und 16.

18.Wenn die erhaltene Position giltig ist, “E- Einstellen” driicken, die aktuellen Werte der beiden
Achsen werden in die beiden Felder links der Taste kopiert.

19.Die nun zu ermittelnde Position (Phase E) ist jene fir das Ergreifen/Absetzen auf dem
Ausschussband (falls vorhanden). Mit um den Rotor geschlossenem Greifer versetzt man den
Tragarm mit Hilfe des Stellrads und bringt den Rotor auf das Band.

20.Wie auch bei den vorausgehenden Phasen kontrolliert man nun die Korrektheit der Position,
indem man den Greifer mehrmals 6ffnet und schliel3t und dabei tberprift, dass der Rotor auf der
Arbeitsstation unbeweglich bleibt. Wenn die Position sich als unkorrekt erweist, 6ffnet man den
Greifer und wiederholt die Schritte 18 und 19.

21.Wenn die erhaltene Position korrekt ist, driicken Sie “G - Speichern”; die aktuellen Werte der
beiden Achsen werden daraufhin in die beiden Felder links von jener Taste Ubertragen.

22.Wenn alle erhaltenen Ergebnisse korrekt sind, speichern Sie die Daten mit der Taste F2 -
"Bestatig". Die Kalibrierung kann nun als abgeschlossen betrachtet werden.

23.Um den Rotor abzusetzen, versetzen Sie den Tragarm mit Hilfe des Stellrads und bringen Sie
den Rotor in einen beliebigen der Be- und Entladepunkte: dann den Greifer 6ffnen und den Rotor
entfernen.

Hinweis: Der Vorgang lalt sich jederzeit mit der Taste F1 - “Zurlick” unterbrechen; auf diese
Weise wird auch die Bildschirmseite der P&P-Kalibrierung geschlossen.
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15.1.7. KALIBRIERUNG EXZENTRIZITAT

Der Befehl "7 - Kalibrierung Exzentrizitat" wird im Kapitel ZUSATZLICHE MESSUNGEN:
EXZENTRIZITAT beschrieben, wenn vorhanden.

15.1.8. C - WECHSEL DER KALIBRIERVORGABEN

Die folgende Bilschirmseite erscheint:

12-set01-1615

blgredz Balance Systems M anuelle Kalibrigngen
[ -
_l—‘ e ;i

I YORGABE PARAMETER KALIBER.DURCHF.

e

[ UMLOGISCH I Meistertei ]

Trennung der Ebenen BearbeilungsparamaterT Abtragkuree [Punkte] I Abtragkurve [Formel]

Alalrp

Position: [T | Graa Nr. MeBliufe | 1
o Menge: 583 mg
« Tiefe 1.70 mm

Seiten
wechsel

L LEERE

Zuriick Bestdtig.

Das Register Abtragkurve (Formel) erweist sich als nicht aktiviert.

In dem Register Trennung der Ebenen werden die Daten fir die gleichnamige Operation
eingegeben.
Die Parameter, auf die man Zugriff hat, sind:

Position Zeigt die Position in Grad, auf der das Material abgetragen wird. Der Default-Wert ist
auf Null eingestellt.

Menge Gewicht des abgetragenen Materials, wenn man den Rotor in der maximal
zulassigen Tiefe bearbeitet.
Wenn man das genaue Gewicht nicht kennt, 400 mg eingeben, und dann durch die
Kalibrierung regulieren, bis der korrekte Wert erreicht wird.

Tiefe Maximal erreichbarer Wert wahrend der Bearbeitung.

Nr.Mess-

ldufe Anzahl der Kalibriermesslaufe, die mit dem Optimierungsalgorythmus durchzufiihren
sind.
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Indem man das Register Bearbeitungsparameter auswahlt

bigred?

Balance Systems

12-set-01-16.14
Manuelle Kalibiewngen

_l—|

e

I
—

I VYORGABE PARAMETER KALIBR.DURCHF.

|

{ UNLOGISCH I

Meistertei ]

Trennung der Ebenen |B

Aufnahmeart

Ebene 1 IMem, Frasel -
Ebene 2 IMem, Fraszl -

Null Z-Achge Ebene 1
Null Z-Achge Ebene 2
Null Z-Achse stat. Ebene
Null X-Achze Ebene 1
Kom.0 Ach.X Ebene.1
Mull X-Achze Ebene 2
Ko 0 Ach X Ebene 2
Null X-Achse stat. Ebene

tunaspa Abtragkurve [Punkie] I Abtragkurve [Formel]

IVerwdg. Kurve 'l

Max. Fraskange

mm Alarm

0,00
wverwaltg

1E.00
16,00
16,00
6,29
0,00
6.29
0.00
0.00

Grad
Grad
Grad

mm

Ges.MNeutr.Zone 0,00 (0D

"/on innen -
Statisch M

0.00

Frasen ah

mm Ausgleichart

mm

Lange mm

Max Tiefe

mm

) .70 Iy

Zunick Bestatig.

Seiten
wechsel

| LEELE

Kénnen folgende Parameter eingestellt werden. Die nachstehenden Parameter gelten fur die
komplett ausgestattete Maschine:

Erfassungsart

Ebene 1/2

Null Z-Achse
Ebene 1/2/stat..

Null X-Achse
Ebene 1/2/stat.

Korr. 0-Ach. X Abtr. St.1/2

Max.Fréslénge

Ges. Neutr. Zone

Frédsen ab

Ermdoglicht, die benutzte Methode zur Berechnung der abgetragenen
Menge auszuwahlen.

Wenn man die Option Formel auswahlt, wird das Gewicht des
abgetragenen Materials mittels einer mathematischen Formel in
Abhangigkeit von der Bearbeitungstiefe berechnet (Option nicht
eingestellt).

Wenn man die Option Verwdg. Kurve auswahlt, erhalt man das
Gewicht des abgetragenen Materials, indem man auf die Werte
einer mit Punkten gebildeten Graphik Bezug nimmt. Man kann eine
einzige Graphik oder zwei fUr die beiden Arbeitsstation aufstellen.

Ermdglicht die Wahl der Kombination Messstation/Arbeitsstation zur
Erstellung der Abtragkurve durch Punkte. Wenn die
Parametereinstellungen gleich sind, wird eine einzige Abtragkurve
benutzt.

Manuell eingegebene Werte und dienen zur Zentrierung der
Bohrungen auf den polaren Ausdehnungen. Man erhalt solche
Werte durch die Bohrung der Probestlcke.

Werte der theoretischen Nullpunkte der Maschine, die nicht zu
andern sind.

In den theoretischen Werten zu vornehmende Korrekturen, um die
Position der Nullpunkte zu andern.

Nicht zu andern, da sie auf der Basis der eingestellten Werte fir die
anderen Parameter gerechnet wird.

Gibt den Bereich der Paketmitte an, wo nicht gefrast werden darf,
weil hier der Nutensensor die Nuten erfal3t.

Zwei Optionen von innen/von aussen stehen zur Verfigung. Gibt an,
ob die Langsfrasarbeit an der Innen- oder der Aussenseite des
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Rotorpakets beginnen soll. Nachfolgend werden einige Beispiele fir
die vektorielle Frasart aufgefuhrt.

o AR TR ol
[ . ¥

tis TN -, !
™

INNENSEITE AUSSENSEITE

Ausgleichart Definiert den Korrekturmodus fir die Unwucht: eine Ebene, zwei
Ebene oder statisch

Lénge Gibt die Lange der eingestellten Frasung an.

Max Tiefe Legt die maximale Einfrastiefe fest.
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Das Register Abtragskurve (Punkte) ist nur aktivitiert, wenn die eingestellte Erfassungsart im
vorherigen Register “Verwdg. Kurve” ist.

bigred2 Balance Systems le;zligln;nli:sen

_l—|

e

T

J-|
=l
VYORGABE PARAMETER KALIBR.DURCHF. |

{ UNLOGISCH I Meistertei

—

Trennung der Ebenen I Bearbeitungsparameter

L

Abtragkurve [Punkte] I Abtragkurve [Formel]

1 mn

Alarm
wverwaltg

Pkt & |

=
=
E]
E
=
=
=
[=]
El
El

WM~ @ M 4w R

i

mm 19

10

(=]
=
=]
3
=l
L]
=
=]
=
=]
3
3

Seiten

Zuriick Bestatig. wechsel

3R
L
P EEEEE

Man kann die Punktanzahl zur Erstellung der Abtragskurve auswahlen.
Der erste Punkt muss immer mit Null ibereinstimmen, wahrend der letzte immer mit der
maximalen Frastiefe Ubereinstimmen muss. Fur eine korrekte Erstellung der Abtragskurve
empfiehlt es sich, vier Punkte fir jeden Millimeter abgetragenen Materials zu verwenden.

Wenn man das feld Meisterteil wahlt,

bigred2 Balance Systems s s

_l—‘

YORGABE PARAMETER KALIBER.DURCHF.

Il
o

{ Trennung der Ebenen I Bearbeitungsparameter Abtragkurve [Punkte] Abtragkurve [Formel]
UNLOGISCH | i

Gewicht Kalibrierschr. 0.40 q

Kalibrierart: Jeowaa =] verwaltg
Anwendungsdurchmesser (mm) I 48.00 |

L LEERE

Kalibrierung MeBstationen IAutnmatisch vl
Zuriick Bestdtig. E:J:lﬁ::al
kann man folgende Parameter vorgeben.
Gewicht Kalibrierschr. Gewicht der Kalibrierschraube in Gramm

Kalibrierart

durch Materialabtragung oder durch Materialauftragung

Anwendungsdurchmesser Abstand in mm zwischen Rotationsachse und dem Punkt, wo das

Kalibriergewicht angebracht wird

Kalibrierung Messstationen manuell oder automatisch
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Nachdem die eingegebenen Werte verandert wurden, F2 - "Bestéatig" driicken, um die Anderungen zu
bestatigen. Sollte man bei einer Dateneingabe einen Fehler begangen haben, erscheint das Dokument
UNLOGISCH mit einem Hinweis auf den Fehler.

bigred3

Balance Systems

12-now-99-09.25
Manuelle Kalibiewngen

_l—|

I -
-

—

e

I VYORGABE PARAMETER KALIBR.DURCHF.

{ Trennung der Ebenen I Abtragkurve (Punkie)

Eohrpararneter

Bearheitungsparameter
I UNLOGISCH

Maximaltiefe

Ein oder mehrere Punkie der Abtragungskurve iibersteigen die eingestellte

Alarm
verwaltg

Zuriick

Seiten

wechsel

| LEELE

15.1.9. ALLGEMEINE UBERLEGUNGEN

Wahrend der verschiedenen Kalibrierschritte blinkt wahrend der Anderung der Parameterwerte oben auf
dem Bildschirm die Meldung VORLAUF. PAR.

bippdts Balance Systems

30-gen-03-12.10
Kalibrier

———

A - Kompl. Kalibr. [Phase 1 bis 3]

1 - Vertikale Nullpunkte Arbeitsstation

2 - Kalibrierung Ebenentrennung

3 - Erstellung Abtragskurve

4 - Kalibrierung Messstationen

7 - Kalibrierung Exzentrizitaet

F - Effassung Keilphase

T

Ll
e

C -Wechsel der Kalibriervorgaben

Start

verwaltg.

g

Zurueck

Ergebnis
anzeigen

Kurve
anzeigen

Zertifiz.
Meister

Seite

wechseln

Parameter
aendern

Diese Meldung bedeutet, dass die den Parametern zugeordneten Werte provisorisch sind und sie blinkt, bis

man die Daten sichert.
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15.2. ABLAUFE ZUR ZERTIFIZIERUNG DER MASCHINE

Die Ablaufe zur Zertifizierung der Maschine prifen die korrekte Funktionierung der Messstationen.

Die Prifung der Funktionsfahigkeit der Messstation sichert die korrekte Berechnung der Unwucht und die
korrekte Bestimmung der Positionen und der Menge des abzutragenden Materials.

Die Prifung der Funktionsfahigkeit der Kontrollstation sichert die korrekte Unterscheidung zwischen Gut-
und Ausschussteilen auf der Basis der eingegebenen Toleranzen. Die als Gutteile markierten Rotoren
zeigen deshalb eine Restunwurcht, die sich innerhalb der Toleranzgrenzen befindet.

Die Prifung des korrekten Funktionierens der Messstationen wird durch den Vergleich der eingespeicherten
und abgelesenen Unwuchtwerte eines besonderen Rotors, der "Meisterlaufer" genannt wird.

Man kann zwei Phasen unterscheiden:
e Erfassung die Unwucht des Meisterlaufers wird gemessen und eingespeichert.

e Prufung der Meisterlaufer wird noch einmal gemessen und die Ergebnisse werden mit
denjenigen verglichen, die in der Erfassungsphase erhalten wurden.

15.2.1. BILDUNG EINES ZERTIFIZIERTEN MEISTERLAUFERS

Ein zertifizierter Meisterldufer darf nur gebildet werden, wenn die Maschine aus der Linie ist, d. h. der
Automatikzyklus nicht betatigt ist. Nicht alle Maschinen sind fir die Bildung eines Meisterldufers vorgesehen;
in diesem Fall ist dieser Abschnitt als nicht relevant anzusehen.

Bevor Sie mit der Bildung eines Meisterlaufers anfangen, vergewissern Sie sich wie fiir jede Kalibrierung, ob
die verschiedenen Stationen der Maschine leer sind. Anderenfalls entleeren Sie sie.

Schlie8lich den Rotor, den man in einen zertifizierten Meisterlaufer verwandeln will, auf das Forderband
legen.

bigred4 Balance Systems | jamimont

—— —
|

A - Automatikzyklus | C - Verwaltung des Zahlwerks
|
G - Tabellenverwaltung | L - Vorgabe Maschi dglichk. |
|
M - Manuelle Befehle | D - Wartungsprogramme
T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer

S - Statistikverwaltung | U - Verwaltg Bediener/Bereiche | |

Parameter

Zuriick aamete

Im Hauptmen( "T - Kalibrierschritte" driicken.

15-16



Balance Systems

BMK5 V 3.1

KALIBRIERFUNKTIONEN

bigred2 Balance Systems

04-set-01-14.38

—

N - Bildung neue Tabelle

T - Automatische Kalibrierung

¥ - Uberpriif. Kalibr.

Z - Nullung der Selbstkalibrierung

Zuriick

Kalbrierablauft
| 2@
I =

Danach "T - Automatische Kalibrierung" driicken. Zu diesem Zeitpunkt werden Sie gebeten, die

entsprechende Rotortabelle zu laden:

Wahl der Rotortabelle fuer automatische Kalibrierung

D 130 016 566

Erstellungsdatum Aenderungsdatum
01/04/03 11.46.11 01/04/03 11.46.11

22/03403 9.00.51

24/03/03 9.55.09

D28H32

| Tabelle SCHUTZ
RAwW
RAwW

25/01/03 15.56.22

25/01/03 15.56.22

test_zerivert

RAwW

01/04/03 11.56.42

01/04/03 11.56.42

D 130 016 565

RAw

24/03/03 11.56.36

24/03/03 16.36.55

Zurueck Weiterm.

Die Tabelle auswahlen, die dem Rotortyp entspricht, aus dem man einen Meisterlaufer bilden will, und F2 -
"Weiterm." driicken zum Weitermachen, oder F1 - "Zuriick", um die Operation zu annullieren. Die folgende

Bildschirmseite wird angezeigt:
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24-dic-02-1214

bigreds3 Balance Systems "L
T Al
|_I_| I

A - Kompl. Kalibr. [Phase 1 bis 3]

o

1 - Vertikale Nullpunkte Arbeitsstation

P
2 - Kalibrierung Ebenentrennung Suse

Start

4 - Kalibrierung Messstationen

Alarm

5 - Kalibrierung Pick&Place
wverwaltg.

3 - Erstellung Abtragskurve |

LR

C -Wechsel der Kalibriervorgaben |

Seite
wechseln

Zertifiz.
Meister

Ergebnis
anzeigen

Kurve

anzeigen Parameter

andern

Zuriick

Indem man "6 - Kalibrierung Meisterlaufer" drickt, wird die folgende Bildschirmseite angezeigt:

Mge 2 Pos 2 Mge 1 Pos1 MWengst stPos. DynMe DynPos
[ |Co.00"| oo | [e:00 | [0.0 | ["0.00 | [T0.0 | [0.00 | [0.0 |
13 Mess. 5| o0 | [ow | [0.00 | [ 00 | 000 [ 00 | 000 00 | D |
[3 |00 | [0 | [[0:00 | [0.0 | ["0:00 | [T0.0 | [0.00 | [0.0 |
46 || & |[0o0 | o0 |[000 | [ 00 |[0.00 [ 00 |[000|[00 |
Messauf 5 |[000 | [000 | [000 | [ 0.0 |[000 |[00 |[000 | [ 00 |
M || oo | row | [eeo | (w0 | [woo | [00 | [000 | [0 |
[Mur |[000 | [0 | [000 | [00 | [0o0 | [00 | [000 | [00 | |
Min. |[[0:00| [0.0 | [000 | [0.0 | [0:00 | [ 0.0 | [000 | [0 |
[Wax. |[0.00 | [ 0.0 |[000 |[00 |[000 |[ 00 |[000 [ 00 |
Var. |[0.00 | [ 0.0 |[000 |[ 00 |[000 |[00 |[000 |[ 00 | |
i Beim Kalib. Im Zyklus
Tol. auf Nennunw. Ebene 2 IWI IW Igm_m Alarm
Tol. auf Nennunw. Ebene 1 | 0.08 | 0.00 | amm w
Tol. auf stat. N } [z50 | [ooo | gmm
Toleranz auf dyn. Nennunwucht Wl IWI [ amm |
Neue — Worher
Mennunwucht Ebene 2 IWI IW Igm_m
Nennunwucht Ebene 1 | 000 [ 0,00 | Igm—m |
Mennunw. statische Ebene IWI IW Igm_m
Nennunw. dynamische Ebene 0.00 0.00 omm
Start | | Zerlifiz. |
Kalibrier. Meister

Diese Seite ist in vier Bereiche unterteilt:

Einem oberen Bereich, der aus einer Tabelle besteht, in welche die bezlglich der durch die Messstation

aufgenommenen Werte aufgefiihrt werden.
Die letzten vier Zeilen enthalten die mittleren, minimalen und die maximalen Werte und die Varianten der

Menge und der Unwucht, die durch die sechs Messungen aufgenommen wurden.

Einem mittleren Bereich, in dem die Werte der Toleranzen angezeigt werden, die bei der Kalibrierung
(Erfassung) und bei der Uberpriifung zugelassen sind.

Die Toleranzwerte sind in Millimetergramm ausgedruckt. Die erste Wertspalte wird berechntet, jedesmal
wenn die Kalibrierung als Prozentsatz der fur die Messstationen eingestellten Toleranzwerte ausgefuhrt
wird.

Einem unteren Bereich, in dem die Parameter, die den Nominalwerten der auf dem Meisterband
gemessenen Unwucht entsprechen, aufgefiihrt werden. Diese Werte werden in eine Tabelle bestatigt,
nur wenn die Kalibrierung sich erfolgreich zeigt.

Einem Seitenbereich, in dem all die Meldungen beziiglich der bei der Kalibrierung durchgefiihrten
Operationen angezeigt werden.
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Indem man F3 - "Start Kalibrierung" driickt, erscheint das folgende Dialogfenster:

| Bestatig. Sie Eingabe gewiinschten Befehl?

Eichung des Meisterlaufers

Ja mit Ja mit
Mein Ja » Reszet
LT M azchine

Die Funktionstasten flhren die folgenden Operationen aus:

F1- ,Nein“ Annulliert den Startbefehl zur Bildung eines zertifizierten Meisterlaufers.
F2- ,Ja“

F3-,Ja mit Klaren“

Setzt die Bildung eines zertifizierten Meisterlaufers in Gang.

Setzt die Fehler zuriick und startet die Bildung eines zertifizierten
Meisterlaufers.

Fihrt einen vollstdndigen Software-Reset aus und setzt die Bildung eines
zertifizierten Meisterlaufers in Gang.

F4- ,Ja mit reset maschine”

Indem man die Tasten F2-,Ja“ F3-,Ja mit Klaren® oder F4-,Ja mit reset maschine* driickt, wird die Bildung
eines zertifizierten Meisterlaufers in Gang gesetzt.

Mge.2 Pos 2 Mge.1 Pos1 Mengst. st.Pos. DynMe DynPos
T |70 | [13 | [200 | [308 | [590 | [90.1 | [406 | [606 | @ |
Y Tz |5 | o0 | [zoo | [308 | [6.00 | [ 910 | [396 | [601 |
[ |[000 | [00 | [000 | [0.0 | [0.00 | [ 0.0 | [000 | [00 |
45 || & |[000 |00 |[0.00 |[ 00 |[000 ][00 |[000]|[0.0 |
Mess.auf |5 |[000 | [00 |[000 | [ 00 |[000 |[00 |[000 | [ 00 |
? s |owv | v | [oo | [o0 | [0 | [0 | [000 | [60 |
[Wur |[000 | [0.0 | [0.00 | [0.0 | [000 | [00 | [oo0 | [00 |
[Win_ |[000 | [00 | [000 | [00 | [000 |[ 00 |[000 |[ 00 |
[Hax |[[0:00_| ["0c0_| [0:00 | ["oc0 | [0.00 | [[o0_| [0.00 | [00 |
Var_ |(0.00 | [0.0 | [0.00 | [0.0 | [000 | [ 00 | [000 | [0o |
[ Abweich. [gmm) Beim Kalib.  Im Zyklus
Tol. auf Nennunw. Ebene 2 IWI IWI Igm_m
Tol. auf Nennunw. Ebene 1 IWI 0.00 Igm_m
. L i Tol. auf stat. N [250 | [ o000 | gmm
Melslerkglﬂll:llglelung n Toleranz auf dyn. Nennunwucht Iﬁl IWI | gmm
h‘le:sen; Neue — WVorher
Mennunwucht Ebene 2 IWI IWI I_
Mennunwucht Ebene 1 WI 0.00 Igm—m
Hennunw. statische Ebene IWI IWI Igm_m
Mennunw. dynamizche Ebene Wl IWI gmm
| sween | [ ] | 1= |

Es werden drei Messungen der Unwucht auf der Messstation 1 und drei auf der Messstation 2

vorgenommen.

Die durch diese Messungen gewonnenen Daten werden verarbeitet und der Druchschnitt und die Varianten
der Messungen berechnet. Wenn der Durchschnitt der Messungen die vorgegebenen Toleranzen einhalt,
wird gefragt, ob die Daten in der Rotortabelle, die man benutzt, bestatigt werden sollen.
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Mge.2 Pos 2 Mge.1 Pos1 Meng.st. stPos. DynMe DynPos

[1 099 | [ 01 |[195 |[292 | [606 |[ 835 | [ 411 | [ 590 | @
13Mess. r—— |70z | [ 95 | [ 204 | [297 | [ 596 | [898 | [ 405 | [ 611 |
3 |[7os |28 |[196 | [ 296 | [606 |[903 | [392 | [614 |
ag || & |[084 | 19 |[194 |[295 | [600 | [904 | [401 | [583 |
Mess.auf 5 |[1.02 | [ 01 |[198 | [305 | [597 |[903 | [398 | [59.7 |
M2 6 |32 |12 |[203 | [ 293 | [612 |[887 | [ 409 | [609 |
MMw |02 73 | 198 | [297 | [603 | [ 899 | [403 | [607 | |
Min. |[ 084 | [ 07 |[194 |[29Z | [5896 | [ 887 | [392 | [583 |
Max |12 | 28 | [ 204 | [ 305 | [612 |[ 904 | [471 | [ 614 |
Var. |[017 |30 |[032 |[13 |[oa7 |[[18 | [0 | [ 34 |
Alamm) Beim Kalib.  Im Zyklus
Tol. auf Nennunw. Ebene 2 1032 | 03 | amm
Erfolgreiche Kalibrierung Tol. auf Nennunw. Ebene 1 1032 | 1032 | | gnm
Ende des Tol auf stat. N IWI Wl Igm—m
Abwicklungzmodus
abwarten. Toleranz auf dyn. Hennunwucht | 10.00 I 10.00 | amm |

Die neuen Yorgaben fiir den Laufer sichern
bigred3?

Zeirtifiz.
Meister

Indem man F2 - "Ja" driickt, werden die Daten gesichert und der zertifizierte Meisterlaufer gebildet; dem
Meisterlaufer wird automatisch ein Name gegeben, der aus dem Namen der benutzten Rotortabelle und aus
einer fortlaufenden Nummer mit funf Ziffern besteht.

Wenn die Daten die vorgegebenen Toleranzen nicht einhalten, wird eine Fehlermeldung auf der linken Seite
der Bildschirmseite angezeigt.

Mge.2 Pos 2 Mge.1 Pos1 Meng.st. stPos. DynMe DynPos

[ |10 | [1.3 |[2o00 | [308 | [590 | [901 | [406 | [606 | @
13 Meee |05 | (o0 | [200 | [D06 | (600 | [97.0 | [395 | [ 601 |
B 089 | [ 07 |[Zzo8 |[317 |[593 |[9%01 | [ 413 | [592 |
165 4 099 | [ 04 |[2zon |[297 |[586 |[902 | [476 | [589 |
Mess.auf |[75 102 | [ 10 |[207 |[297 | [6.02 | [ 885 | [382 | [ 584 |
& 095 |[15 |[215 |[309 | [6.09 |[893 | [ 401 | [598 |
[Ww |[T00 | [0 | [204 | [305 | [5.97 | [ 899 | [ 402 | [ 595 | |
[Win |[089 | [0.0 | [ 200 | [291 | [5.86 | [ 885 | [3.82 | [ 58.4 |
[Waw |10 | [ 15 | [235 | [31.7 | [609 | [91.0 | [416 | [606 |
Var. |[020 |[15 |[076 |25 |[024 |[24 |[034 | [ 23 |
B - lgmm) Beim Kalib. Im Zyklus
Hicht erfolgreiche Tol. auf Hennunw. Ebene 2 | 0.08 | 0.00 arm Alarm
Kalibrierung Tol. auf Nennunw. Ebene 1 IWI IWI ‘amm verwallg
Die Abweichungen .
swischen deg Tol. auf stat. Wl Wl amm
Messergebnissen Toleranz auf dyn. Nennunwucht | 250 [ 0.00 |
ubersteigen die _I I —
I i Meue — Worher ————
T y " . (o0 | [000] g
Ein neues Meisterstueck e 1.00 0.00 rmm
muss neu kalibriert Nennunwucht Ebene 1 [204 I [ 0.00 I ‘amm |
werden. Nennunw. statische Ebene | 597 I | 0.00 | gmm
Nennunw. dynamische Ebene Wl 0.00 gmm
: - : Zertifiz.
Zulul::kmE | | Meister |
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15.2.1.1. Informationen beziiglich des zertifizierten Meisterlaufers
Indem man die Taste F7 - "Zertifizierung Meister" in den Bildschirmseiten "Kalibrierung" oder "Kalibrierung

Meisterlaufer" driickt,

bigred3 Balance SyStemS 24-:1\:-_02?1214 Mge.2 Pos2 Mgel Pos1 Mengst stPos. DynMe DynPos
Kalibrier. T |[o00 | [0 |[o00 | [ 00 |[©000|[ 00 |[000 | [ 00 |
||73| @ 13 Mo rz | a0 | (o0 | (oo | [ oo | 000|060 | o008 |[ 00 @
3 |Ce00 | (oo | [e00| [eo_| [0 | [e.0 | [0.00 | 0.0
A-Kompl. Kalibr. [Phase 1 bis 3] | +6 || 4 |C0m0 | [0 | [o00 | oo | [0.00 | [0 | [0.00 | [0 |
Messauf (5 |[0.00 | [00 | [0.00 | [ 0.0 |[000 |[ 00 |[000 |[ 00 |
1-Vertikale Nullpunkt Arbo | " s |owe | e | [owo | (oo | (0w | [0 | [owo | [w0_
2 - Kalibrierung Ebenentrennung | R W l_&l l—M 000 l_il l_&l l_ﬁl |_&I [0
[Min. |[0:00 | [00 | [000 | [ 00 |[000 |[00 | [000 | [ 00
3 - Erstellung Abtragskurve | [Wax_ |[0.00 | [0.0 |[000 |[ 00 |[000 |[00 |[000|[ 00
En | Var |[0.00 | [00 |[000 | [ 00 |[000 |[ 00 |[000 | 00 |
4 -Kalibrierung Messstationen | ~ Abweich. (gmm) o e
5 - Kalibrierung Pick&Place | Alaim Tol. auf Nennunw. Ebene 2 [0o8 | [000 | [am Alarm
verwallg. Tol. auf Nennunw. Ebene 1 [008 | [000 | [g | ¥omels
| Tol. auf stat. Nennunwucht [250 | [0.00 | [gom
| J Toleranz auf dyn. Nennunwucht | 2.50 | | 0.00 | | gwn J
Neue — Vorher
Nennunwucht Ebene 2 [0.00 | [000 | [gom
Nennunwucht Ebene 1 [0oo | [o000 | [amm
Nennunw. statische Ebene [0oo | [o00 | [amm
C - Wechsel der Kalibriervorgaben | Nennunw. dynamische Ebene [ 0.00 | [ 000 | [ oo
i | e | o | Gt |35, | s ek | 1 1 |
T F7 T F7

wird die folgende Bildschirmseite angezeigt, auf der all die Daten bezlglich des aktuellen Meisterlaufers

angefiihrt werden.

bigred3

Balance Systems

26-tar-99-17:37

—

Id: b

Datum: 19-Jan-99 14:55:04

Mennunwucht Ebene 1 [ 1.00_|
Nennunwucht Ebene 2 WI
Nennunw. statische Ebene [ 6.01_|
[a01 |

Toll. % Kalibrier. [20.00 |
Toll. % Zyklus [20.00 |

Mge.1 Mge.2
Mittelwert [1.00 | [08 | [1.96 |

N, h

d
.y

Pos. 1

Name bigred3_00005

Daten Meisterlaufer
[ - |
I =

Derzeitiger Meisterl.

.

D

Bediener: user

Tol. auf N . Ebene 1 [ 032 |
Tol. auf N . Ebene 2 [ 0.32 |

Tol. auf stat. Nennunwucht | 10.00 |
Tol. auf dyn. Nennunwucht | 10.00 |

max. Testanzahl [ 90|
Anz.durchge.Tests 7

Alarm |
verwallg
Pos.?2 StMg st.Pos. Dyn.Mg dyn pos

| 303 | [601 | [905 | [ 401 | [600 |
|

| |
min 090 | [02 | [18 | [296 | [586 | [83.3 | [390 | [59.1 | é |
Max. 107 | [17 | [207 | [307 | [615 | [ 913 | [411 | [ 615 |
IStabw. [018 | [ 16 | [022 | [13 | [027 | [19 | [022 | [22 |
Zertifizierter Meisterldufer - ﬁ |
- Benutzter Heue Zertifiz. Derzeit.
Zuruck Meistertyp| Giiltigkeit | Maschine Ausdiuck ﬁg:ﬁtg' |
TF3TF4TF5 TF7TF8

Wahrend der Erfassungsphase ist es moglich, eine beliebige Anzahl von zertifizierten Meisterlaufern zu

erstellen.

Der benutzte Rotor ist der als zuletzt gebildete Rotor; wenn man einen anderen Meisterldufer benutzen

-« »

mochte, durch die Pfeiltasten

Taste F3 - "Benutzter Meistertyp" driicken. Die folgende Bildschirmseite erscheint:

den gewtinschten Meisterldufer auswahlen, und die
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bigred3_00005: Soll Meisterlaufer aktiviert
werden?

Mein

Indem man F2 - "Ja" drlickt, erweist sich der ausgewahlte Meisterlaufer als derjenige, der zur Zertifizierung
der Maschine benutzt wurde. Indem man F1 - "Nein" driickt ", wird die Operation annulliert.

In der Bilschirmseite, welche die Daten bezliglich des Meisterlaufers enthalt, sind die folgenden Befehle
betatigt:

o F4 -"Neue Gultigkeit" wird die Anzahl der Tests erhoht, die man mit einem Meisterlaufer
durchfiihren kann, dessen Menge der durch den Parameter 523
eingestellten Menge entspricht.

o F5-"Zeritifizierung Maschine" wird die folgende Bildschirmseite angezeigt,

2b-Mar-49-17:39

bigred3 Balance Systems cuisiorngen

—— 3Dl

Meisterstiick: Archivdaten
Id: & Name bigred3 00005

Datum: 19-Jan-99 14:55:04 Bediener: user
Arbeitsmeister:

]

Datum: - Bediener: -

Archivdaten Zertifizierung Alarm
verwaltg
Mge.1 Pos.1 Mge.2 Pos.2 5StMg stPos. Dyn.Mg dyn pos

Ml (abs] |06 | [07 | [183 | [F07 | [607 | [@07 | [ 407 | [ 591 |
Mifrel] [006 | [0 | [0o6 | [06 | [000 | [02 | [000 | [-09 |
M2 [abs) [080 | 11 | [201 | [296 | [601 | [90.4 | 396 | [59.6 |
M2rel) [0 | [03 | [005 | [05 | [000 | [01 | [005 | [05 |

Datum: 19-Jan-99 14:55:10 bearbeiteteRotoren 0

Maschine zerifiziert

Derzeit.

Ausdiuck | Ze it

Zuriick

in der alle mit dem zertifizierten Meisterlaufer vorgenommenen Messungen
aufgefliihrt werden; es wird auch der Maschinenzustand angezeigt.

e F7-"Ausdruck" Druckt die Daten bezliglich des zertifizierten Meisterlaufers aus.

o F8-"Derzeitiger Zertifiz." Ruft die Bildschirmseite mit den Daten bezuglich des derzeitigen
Meisterlaufers auf.
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15.2.2. ZERTIFIZIERUNG DER MASCHINE

Fir die automatische Zertifizierung muss die Maschine mit einer Pick & Place-Einheit, einem Drehtisch und
einem Meisterband ausgestattet sein. Mit dieser Konfiguration kann die Maschine zertifiziert werden,
wahrend der Automatikzyklus in Gang ist.

Nachdem man eine bestimmte Anzahl von Rotoren bearbeitet hat, die durch den Parameter 512 geéndert
werden kann, nimmt die Maschine den nachsten Rotor vom Meisterband statt vom Férderband auf. Der
Rotor im Eingang kann je nach des eingebauten Meisterbands auf das Ausschussband oder in die
Ablageposition des Meisterbands selbst abgelagert werden.

Die Uberpriifung besteht in darauffolgenden Messungen der Unwucht des Meisterlaufers auf den beiden
Messstationen.

Falls die Unwucht des zertifizierten Meisterlaufers auRer Toleranz den eingespeicherten gegeniiber ist, kann
die Maschien auf drei verschiedene Weisen reagieren:

1. Der Fehler wird nicht berichtigt und die Maschine arbeitet ohne Unterbrechung weiter.

2. Die verfehlte Zertifizierung der Maschine wird auf dem Bildschirm angezeigt, aber es wird nichts
unternommen.

3. Die verfehlte Zertifizierung der Maschine wird auf dem Bildschirm angezeigt und der Automatikzyklus
wird unterbrochen.

Man kann die Zeritifizierung der Maschine bei jedem Start des Automatikzyklus forcieren, indem man den
Parameter 533 zweckmafig einstellt. Fir den Fall, dass sich die Maschine als nicht zertifiziert erweist, kann
die Maschine wie friiher erlautert reagieren.

Hinweis: Wahrend der Zertifizierung der Maschine werden wenigstens 10 Rotoren abhangig von dem
Maschinenstatus ohne Zertifizierung bearbeitet.

15.2.3. PARAMETER ZUR MEISTERLAUFERVERWALTUNG

Von einer beliebigen Bildschirmseite aus, auf der die Taste F9 - "Parameter dndern" erscheint, hat man
Zugriff zur Bildschirmseite der Parameteranderung. Indem man von hier F9 - "Parameterwahl" drickt und
die Gruppe PARAMETER ZUR MEISTERLAUFERVERWALTUNG auswahlt, wird die folgende
Bildschirmseite angezeigt:

b|gred4 20-dic-02-09.26
Balance Systems | iciorverw.
378 |Position des Meisterbandes fur Labormeister|dufer - Seite
f | 1
a1 |Befah|gung Zertifizierung der Maschine INem j von
3z IHUlDranzahI fiir &blauf der Maschinenzertifizierung |E | I 1
521 IF\eaktmn auf &blauf M azchinenzertifizierung im INU' Wamung j
|_523 |Max Anzahl durchzufibrender Tests mit ArbeitsmeisterSufer |3 | |
|_533 |U berprifung Maschinenzertifizienang var Zyklusstart INein j
|_534 |Meisler im Zykluz, % zwizchen Meistermesstoleranz u |ED | E Parameter
senden
535 |Meisler: biim Kalibrigren, % awischen Meistermesstol. u. |50 | %
I 623 |Max. Testanzahl mit Atbeitemeister Suter |E | Alaﬂlﬂ |
I 624 |Benutzter Meistertyp |bigred2_DUUU4
625 I\/orgehenswelse bei feblender Zetifizierung bei Start INu, Anzeige j Arbeitstab.
Drucken
CTRL drucken fur mehr Information uber den Parameter
. _ Historie 2 Funktion Sprache _ Anderung
Zuriick Anderung N';',':j?gfh ordnen wechseln Speichem bestatig. | :
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Indem man einen der Parameter auswahlt und die Taste Help drickt, was man in jeder Seite der
Parameteranderung tun kann, erscheint ein Fenster, das die detaillierte Erlauterung des Parameters enthalt.
Insbesondere:

Der Parameter 378 gibt die Position des Meisterlaufers an, den man zur Zertifizierung der Maschine
benutzen will.

Der Parameter 511 befahigt/ befahigt nicht die Zertifizierung der Maschine durch die Benutzung des
Meisterlaufers.

Der Parameter 521 zeigt an, was die Maschine nach Ablauf der Zertifizierung im Automatikzyklus
unternehmen muss.

Der Parameter 523 zeigt die maximale Anzahl von Uberpriifungen mit dem zertifizierten Meisterlaufer.
Der Meisterlaufer wird nur fiir eine bestimmte Uberfpriifungsanzahl als giiltig betrachtet, da er bei jedem
Durchlauf in der Maschine kleine Stolke bekommt, die seine Unwucht andern. Im Laufe der Zeit wirde
diese Anderung die Genauigkeit der Messungen gefahrden.

Der Parameter 533 befahigt/ befahigt nicht die beanspruchte Zertifizierung bei jedem Start des
Automatikzyklus.

Der Parameter 534 ermdglicht, die Toleranzwerte zu bestimmen, die bei der Uberpriifung abhéngig von
denen, die in der Auswuchtphase vorgegeben wurden, benutzt werden missen.

Der Parameter 535 ermoglicht, die Toleranzwerte zu bestimmen, die bei der Bildung des Meisterlaufers
(Erfassung) abhangig von denen, die in der Auswuchtphase vorgegeben wurden, benutzt werden
mussen.

Der Parameter 624 ermdglicht, durch den Identifizierer den Meisterlaufer auszuwahlen, der zur
Zertifizierung der Maschine benutzt wird.

Der Parameter 625 zeigt, was die Maschine bei Start des Automatikzyklus unternehmen muss, falls die
Zertifizierung nicht erhalten wurde. Dieser Parameter wird benutzt, nur wenn der Parameter 533 befahigt
ist.

Der Parameter 626 gibt die Position des Arbeitsmeisterlaufers an, den man zur Zertifizierung der
Maschine benutzen will. Dieser Parameter ist nur gultig, wenn man das pneumatische Meisterband mit
drei Positionen benutzt.

Der Parameter 627 gibt die Ablageposition des Rotors im Ausgang an. Dieser Parameter ist nur giiltig,
wenn man ein Meisterband mit mehreren Positionen benutzt.

Der Parameter 628 dient zur Bestimmung der Position des eingebauten Meisterbands. Die mit diesem
Parameter verbundene Information teilt der Maschine mit, was sie tUberpriifen muss, bevor sie das Pick
& Place schiebt.
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15.2.4. WEITERE INFORMATIONEN

Wenn man ein pneumatisches Meisterband mit drei Positionen benutzt, wird neben dem zertifizierten
Meisterlaufer ein zweiter Meisterlaufer verwendet, der Arbeitsmeister genannt wird.

Wahrend der Uberpriifungsphase wird der zertifizierte Meisterlaufer mechanischen Beanspruchungen
unterzogen, die zur Anderung seiner Unwucht beitragen. Nach einer langen Benutzung des Meisterlaufers
kénnen die vorgenommenen Messungen in der Uberpriifungsphase von denen der Ermittlungsphase
unabhangig von der korrekten Funktionierung der Messstationen abweichen. Nun kann die Ursache dieser
Abweichungen nicht mehr eindeutig ermittelbar sein. Um diese Zweideutigkeit zu vermeiden, wird die
Gliltigkeit des Meisterlaufers auf eine bestimmte Uberpriifungsanzahl begrenzt.

Um die Verwaltung des zertifizierten Meisterlaufers zu optimieren, ist ein Arbeitsmeister eingefiihrt worden,
der wahrend des Automatikzyklus erstellt wird.

Deshalb ist es nicht mehr notwendig, nach Ablauf der Gultigkeit des Meisterldufers den Automatikzyklus zu
unterbrechen, um durch die Kalibrierung einen neuen Meisterlaufer zu erstellen; im Gegenteil, die Maschine
selbst wird automatisch einen neuen Meisterlaufer erstellen. Die einzige Wechselwirkung mit dem Bediener
findet dann statt, wenn der Meisteldufer die eingestellten Toleranzen nicht einhalt.

Wiahrend der Uberpriifung der Maschinenzertifizierung ist es nicht méglich, den Automatikzyklus durch den
Befehl Endzyklus zu unterbrechen.

Wenn der Parameter 533 befahigt wird, der die Maschinenzertifizierung bei jedem Start des Automatikzyklus
forciert, und wenn kein Arbeitsmeister in Position A des Meisterbandes liegt, wird der erste Rotor auf dem
Meisterband zur Erstellung eines neuen Meisterldufers verwendet.

Nach Ablauf der Giiltigkeit wird der Arbeitsmeister als ein Ublicher Rotor betrachtet.

Wenn die Maschine in Gang gesetzt wird, und falls kein zertifizierter Meisterldufer auf dem Meisterband
(Position C) liegt oder ein Rotor in der Ablageposition (Position B) liegt, werden unabhangig von den
eingestellten Parametern rickstellbare Alarmmeldungen ausgeldst, um Uber diese Situationen zu berichten
und den Betrieb der Maschine selbst zu blockieren.

Falls die Maschine im Automatikzyklus in der Zertifizierungsphase stockt (Uberpriifung das korrekte
Funktionieren der Messstationen), muss man mit der Hand alle Stationen entleeren, um sie wieder in Betrieb
zu setzen.
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15.3. ANDERE BEFEHLE
15.3.1. BILDUNG NEUE TABELLE

Wenn man auf der Bildseite KALIBRIERABLAUF "N - Bildung Neue Tabelle" driickt, wird der menigefiihrte
Ablauf fir die Erstellung einer neuen Tabelle gestartet. Dabei dupliziert man eine bestehende Tabelle.
Dieser Ablauf wird im Kapitel TABELLENVERWALTUNG beschriben.

15.3.2. NULLUNG SELBSTKALIBRIERUNG

Wenn man auf der Seite Kalibrierablauf die Taste "Z - Nullung der Selbstkalibrierung" driickt, startet man
den Ablauf fur das Léschen der Selbstkalibrierdaten fiir die derzeitige Tabelle.

Loschen der Selbstkalibrierungsdatei der
Tabelle:bigred?

Nein Ja |

F2 - "Ja" driicken zum Loschen der Selbstkalibrierdateien flir die Tabelle; ansonsten F1 - "Nein" driicken.
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16. STATISTIKVERWALTUNG

16.1. EINFUHRUNG

Die Verwaltung der Statistikdaten ermdglicht es, Informationen zu den Rotoren einzusehen und/oder
auszudrucken, die jeweils gerade bearbeitet werden oder zu einem friiheren Zeitpunkt bearbeitet worden
sind.

Diese Informationen sind sowohl vom Hauptmeni wie auch vom Automatikzyklus-Menl aus zuganglich. Sie
sind in festgelegten Datengruppen angelegt, die jedoch auch von bestimmten anderen Parametern
abhangen (siehe unten), mit deren Hilfe der Bediener die Statistikverwaltung nach eigenen Winschen
anpassen kann.

Anmerkung zur verwendeten Terminologie:
Im vorliegenden Abschnitt werden bestimmte Begriffe verwandt, die hier erlautert werden sollten:

o Bearbeitete Rotoren: Hierunter versteht man alle Rotoren, die in irgendeiner Weise den Automatikzyklus
durchlaufen haben, unabhéngig davon, ob sie tatsachlich bearbeitet und ob sie als “gut” oder als
Ausschuss eingestuft wurden;

¢ Gute Rotoren: als OK beurteilte Rotoren;
e Ausschussrotoren: als Ausschussteile ausgesonderte Rotoren;
o Gefertigte Rotoren: Synonym fiir gute Rotoren.

o Echtzeit: Wenn man eine Bildschirmseite aufruft (oder ausdruckt), wahrend der Automatikzyklus ablauft,
werden die Daten laufend aktualisiert; wenn der Bediener danach im mit dieser Bildschirmseite
verknlpften Menu bleibt, werden die Daten anschliessend nach einem festgelegten Zeitraum aktualisiert
(Aktualisierungszeit).

16.2. AUFRUFEN DER STATISTIKVERWALTUNGS-BILDSCHIRMSEITE

Zum Aufrufen der Bildschirmseite Statistikverwaltung geht man vor wie folgt:

In der Hauptbildschirmseite wahlt man den Befehl "S - Statistikverwaltung”

10-Jun-04 - 08:28

Bigred Balance SYStemS Hauptmenue

e

A - Automatikzyklus

I
————

C -Verwaltung des Zaehlwerks

==

G - Tabellenverwaltung

L - Yorgabe Maschi gli

e

M - Manuelle Befehle

D - Wartungsprogramme

T - Kalibrierschritte

E - Windows Explorer

S - Statistikverwaltung

U - Yerwaltg Bediener/Bereiche

Zurueck

1117

Alarm
verwaltg.

Parameter
aendern
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In der Hauptbildschirmseite der Statistikverwaltung hat man Zugang zu drei verschiedenen statistischen
Analyseformen, die mittels den Tasten 1, 2 und 3 ausgewahlt werden kdnnen.

10-Jun-04-15:42

Bigred Balance SyStemS Statistikdaten

—— — ]

1 - Letzte Laeufer Unwuchtwert B - Megef 25 x 2

2 - ¥JR Karte Unw. Menge C - Megef 1 x 50 Mess 1

- Megef 1 x 50 Mess 2 |

=

3 - Histogramm

(]

5 - R&R-Statistik

Im

- Megef 25 x 2 Autom.

Alarm
werwaltg.

F - Megef 1 x 50 Mess Exz.

- T - Rotordatenuebertragung auf
A - Nullung der Rotordaten | N entiate; gung |

Ausdiuck
Meister

Ausdruck Ausdiuck
Ausnahmer| 5elbstkalib. Format

il

Zurueck 5 chichten

Die Statistikdaten sind im wesentlichen auf der Grundlage dreier verschiedenartig berechneter
Datengruppen organisiert, die sich wie folgt definieren:

o Letzte Rotoren (Taste 1)

e X/R Karte (Taste 2)

e Histogramm (Taste 3)

Fir die Messstationen ist ausserdem mit einer Statistik R&R (Taste 5) eine Uberpriifung der

Wiederholgenauigkeit vorgesehen; eine andere Uberpriifung der Wiederholgenauigkeit besteht mit dem
System MEGEF (MEssGErateFahigkeit) mit den Tasten B, C, D, E.

Durch das Driicken von “A - Nulleinstellung Rotordaten” werden die Statistikdaten geléscht, die sich auf die
benutzte Rotortabelle beziehen.

Durch das Driicken von “T - Rotordatentbertragung auf Textdatei” wird eine Textdatei geschaffen, die all die
Daten beziiglich der bearbeiteten Rotoren enthalt; indem man sie pruft, kann man die Bearbeitungsdaten
der einzelnen Rotoren genauer analysieren.

ANMERKUNG: Der gewahlte Analysetyp kann anschliessend wie folgt gedndert werden:

1. durch Ruckkehr zur Hauptbildschirmseite der Statistikverwaltung, wo man dann die gewiinschte Art per
Tastendruck aussucht.

2. durch Auswahl einer der beiden Tasten

- »

am rechten Bildschirmrand jeder Analysetyp-Bildschirmseite.
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Bei jeder Analysetypologie kdnnen ausser den laufenden Rotoren auch die zuvor untersuchten Rotoren
angezeigt werden.

Um von einer Rotorengruppe zur vorhergehenden tUberzugehen "vorherige Rotoren <<" dricken.
Um von einer Rotorengruppe zur nachstfolgenden tiberzugehen: "vorherige Rotoren >>" driicken.
Um zur Gruppe der laufenden Rotoren zuriickzugehen: “jetzige Rotoren" driicken.

Es existiert desweiteren eine Positionierungsleiste (gelb/blau), die anzeigt, in welcher Zone sich die
untersuchte Rotorengruppe im Vergleich zur Gesamtheit befindet.

15-nov-99 - 08.14

bigred3
Balance Systems gqsndaten

132
vorherige
Rotoren
08 <<
gmm
0 o |
3>
0.3
jetzige
0.0 ; ; ; ; ; i LD
— Ausgang Eingang 1. Bearbeit. Prod. /hi
S 1 frems | | Fadm v‘l
Mei 30 Stundenleistung 54 Rotoren *
NnR LD 150 Anzahl Gutrotoren: 137
EHEED ohne Bearheitung: 1] 0,00%
Gut: 137 91,33% in einem Durchlauf 91 b66,42%
nicht gut 13 8.67 %6 wit 2 Durchléuf. 46 33.,58% ﬁ
- T wit 3 Durchléuf. 1} 0,00%
< . . = [y oleranz: Mge.1 1,00 Mge.2 1.00

Daten -> St/Dyn

X Karte ausdiuck Mg

Zuruck Eingang | 1. Bearbeit] Ausgang R Karte
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16.3. ST

ATISTIK ZU DEN LETZTEN ROTOREN

Dieser Analysetyp wird durch Betatigung der Taste 1 in der Hauptbildschirmseite der Statistikverwaltung

zuganglich.

bigred2 04-ug-07 -16.27
Balance SyStemS Statistikdaten
_I—‘ I A
I =]
15
12
a
arm
& Rotoren |
b2
3
o Rl L —— | A n’l An... m _.Efl L jetzige
1] Flge ; = SN Rotoren
— Ausgang T Eingang T 1. Bearbeit. T Prod./h
Statistik letzte Rotoren *
Mittel Mge.1 0,64 Mittel Mge.2 0,56
Alle Rotoren St.Abw.Mg1 037 Stabw.Mq.2 0,35 |
N Rotoren 50 m.+3ab.mgl: 1,76 m.+3ab.mg2: 1.62
Gut: 45 90,00% m.-3ab.mgl: -0,48 m.-3ab.mg2: -0,560
nichtgut 5 10,00% Cp.Mg.d: 045  CpMa2z: 047 4 |
. 466 bis: 513 Cpk Mg. 1 0,57 CpkMg.2 0,53
CALE (=5 URR Mg. 1: 93,61 URR Mg. 2: 95,37
L |
Zuruck Eingang Be;lbeit Auszgang | AEE:?;H auDs?‘]ll?.lrth Ausdruck z S":J;Dyn

Bei dieser Statistik werden die Rotoren analytisch untersucht, die der zuletzt bearbeiten Rotorengruppe

zugehdren.

Eine solche Gruppe umfasst im Schnitt etwa flinfzig Rotoren.

Die Anzeige bezliglich dieser Statistik lasst bemerken:

Grafik zur Unwuchtmenge 1 und 2, basierend auf den Daten der einzelnen Rotoren, die in chro-
nologischer Abfolge angeordnet sind (man kann wahlen unter der anfanglichen Unwuchtmenge,
nach der ersten Bearbeitung und zum Schluss; ausserdem ist hierbei eine weitere Auswahl
moglich, um samtliche bearbeiteten Rotoren, nur die als gut oder aber nur die als Ausschuss
eingestuften Rotoren in Betracht zu ziehen).

Zahl der bearbeiteten Rotoren, die Teil der entsprechenden Gruppe sind.

Zahl der als gut eingestuften Rotoren innerhalb dieser Gruppe und ihr Anteil an der Zahl der
bearbeiteten Rotoren.

Zahl der als Ausschuss eingestuften Rotoren innerhalb dieser Gruppe und ihr Anteil an der Zahl
der bearbeiteten Rotoren.

zugeordnete Kennzahl des ersten und des letzten Rotors der untersuchten Gruppe.

Ausserdem stehen die folgenden Statistikdaten zur Verfligung, die sich auf drei unterschiedliche

Bearbeitun

gsphasen beziehen:

die Durchschnittswerte der Unwuchtmengen 1 und 2.

die Standardabweichung der Unwuchtmengen 1 und 2.

die Maschinenfahigkeit (Capability) der Unwuchtmengen 1 und 2.
die Prozessfahigkeit (Cpk) der Unwuchtmengen 1 und 2.

das Unwuchtreduzierverhaltnis (URR) der Unwuchtmengen 1 und 2.
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Durch Betatigung einer der drei Tasten:

F2 - “Eingang”
F3 - “1. Bearbeitung”
F4 - “Ausgang”

wahlt man die Phase des Auswuchtprozesses aus, die man zu analysieren winscht: eingehende Rotoren
(also vor dem Prozess), Rotoren nach der ersten Bearbeitung (also in einer Zwischenphase des Prozesses),
ausgehende Rotoren (also am Ende des Auswuchtungsprozesses).

ANMERKUNG: Wenn die Maschine zur Ausfihrung nur einer Bearbeitung eingestellt ist, entsprechen sich
die letzten beiden Phasen

Nach Auswahl der Phase des Prozesses, driickt man F6 - "Filter Auswahl" und wahlt damit die
Werkstlickgruppe aus, die fur die Grafik herangezogen werden soll.

STATISTIK
Rotorenausgyang Status I’ﬂ‘"e e
utlé'lufer "’

Ausschuly Rotoren

Zuruck Bestatig.

Durch Betatigung der Taste F8 - “Ausdrucken® werden dagegen eine Reihe von festgelegten Berichten an
den Drucker gesandt, die spezifisch fur diesen Analysetyp sind.
Fir die jeweilige Statistik werden im einzelnen ausgedruckt:

e ein Bericht mit:

= folgenden detaillierten Angaben fir jeden einzelnen Rotor aus der untersuchten Gruppe: die
zugeordnete Kennzahl, die Daten beim Eingang (Unwuchtmenge 1 und 2, Position 1 und 2), die
Daten zur ersten Bearbeitung (wie oben), die Daten beim Ausgang (wie oben), die Einstufung
des Rotors (gut oder Ausschuss), der eventuell eine Alarmmeldung vorangehen wird, falls ein
Maschinenfehler im Laufe der Bearbeitung des untersuchten Rotors signalisiert wird;

= zusammenfassend allen Daten zur untersuchten Gruppe, wie bereits fur die Darstellung erlautert.

¢ ein grafischer Ausdruck zur gleichen untersuchten Gruppe mit folgenden Angaben:
= die zugeordnete Kennzahl des ersten und des letzten Rotors der untersuchten Gruppe;
eine auf den Eingangsdaten der Unwuchtmenge 1 aufbauende Grafik;
eine auf den Eingangsdaten der Unwuchtmenge 2 aufbauende Grafik;

=
=

= eine auf den Ausgangsdaten der Unwuchtmenge 1 aufbauende Grafik;
= eine auf den Ausgangsdaten der Unwuchtmenge 2 aufbauende Grafik;
=

zusammenfassend allen Daten zur untersuchten Gruppe, wie bereits fiir die Darstellung erlautert.
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Mit der Taste F7 - "Datenausdruck” wird folgendes Fenster aufgerufen:

Ausdruck
mi
Graphiken

Daten
auzdruck

Zuruck

In diesem Fenster kann flr eine gréssere Zahl als der auf dem Bildschirm angezeigten 50 Roten die gleiche
Reihe der zuvor beschriebenen Berichte an den Drucker gesandt werden. Es kann ausgewahlt werden, ob
nur die numerischen Daten (F2- ,Daten Ausdruck®) oder auch die graphischen Daten (F3-, Ausdruck mit
Graphiken®) ausgedruckt werden sollen.

Beispiel: Bei Eingabe von 120 werden die Daten fur die 50 angezeigten Rotoren und fir die 70 vorherigen
Rotoren ausgedruckt.

Durch Drtcken der Taste F9 - "St/Dyn Mg" ruft man die Bildschirmansicht auf, die sich auf die statistischen
Daten beziiglich der statischen und dynamischen Unwucht bei den gewlinschten Rotoren bezieht.

04-lug-07 -16.43

bigred2 Balance SyStemS Statistikdaten

_I—‘ I A
I =]
16
12
[}
gmm
G
. s A2
- jetzige
i) ¢ H . : Hotoren
— Ausgang T Eingang T 1. Bearbeit. T Prod./h
Statistik letzte Rotoren $
Mittel 2,02 Mittel 1,55
Alle Rotoren LAbw.stMg.: 0,36 ibw.dyn.Mg.: 0,32 |
N Rotoren 50 .+3ab.5t.Mg.: 3,10 3ab.dyn.Mg.: 2,52
Gut: 45 90,00 % 1.-3ab.st.Mg.: 0,93 3ab.dyn.Mg.: 0,57
nicht gut 5 10,00% Cp.st.Mg.: 0,00 Cp.dyn.Mg.: 0,00 ﬁ |
- 466 bis: 513 Cpk st.Mg.: 1.86 Cpk 1.59
CIs b URR st.Mg.: 81,53 URR 82,83
_—
- . 1. Filter Daten >
Zuriick Eingang Bearbeit Ausgang | Auswahl | ausdiuck Ausdruck Mge 1/2 |

Die verfiigbaren Befehle entsprechen den zuvor fir die Visualisierung der statischen und dynamischen
Unwucht auf den Ebenen 1 und 2 erlauterten Kommandos.

Das erscheinende Diagramm und die Uber Video pder im Ausdruck verfigbaren Daten beziehen sich auf die
statische und dynamische Unwucht.

Durch erneutes Driicken der Taste F9-,Mge 1/2" kehrt man zu der die statistischen Daten betreffenden
Bildschirmansicht bezliglich der Unwucht auf den Ebenen 1 und 2 zurtick.
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16.4. X/R-KARTE-STATISTIK

Dieser Analysetyp ist zuganglich durch Betatigung der Taste 2 in der Hauptbildschirmseite der

Statistikverwaltung.

30

P 04-ug-01-19.37
bigred2 Balance SyStemS Statis;tikda’ren_I
| -
— ——3

amm

vorherige

Rotoren
3>
jetzige
t t Rotoren
Statistik X/R-Karte ‘Ausgang T Eingang T 1. Bearbeit. T Prod./h
Mittel Mge.1 0,60 Mittel Mge.2 0,58 *
n Meister - St.Abw.Mg1 0,40 StAbw.Mq.2 0,45 |
N Rotoren 150 m.+3ab.mgl: 1,79 m.+3ab.mg2: 1.91
Gut: 133 B88.67% m.-3ab.mgl: -0,60 m.-3ab.mg2: -0,76
Ausectul 17 1133% Cp.Mg.1: 1.26  Cp.Ma.2: 1.12| 4=
N o oa Cpk Mg. 1 2,01 Cpk Mg. 2 1,82
von: 1256 bis: 1840 URR Mg.1: 9408 URRMg.2:  95.23
Zuruck Eingang Be;lbeit Auszgang X Karte R Karte Ausdruck z S":J;Dyn
bigred2 04-lug-01-19.38
Balance SyStemS Statistikdaten
_I—| [ =
I (=l

amm

. 5.4
vorherige
Rotoren
b2 s

jetzige
Rotoren

0.0
. iAusgang T Eingang T 1. Bearbeit. T Prod./h
Statistik X/R-Karte S

Mittel Mge.1 0.60 Mittel Mge.2 0,58
n Meister - St.Abw.Mg1 0,40 StAbw.Mg.2 0,45
M Rotaren 150 m.+3ab.mgl: 1,79 m.+3ab.mg2: 1.91
Gut: 133 88,67 % m.—3ah.mgl: -0,60 m.-3ab.mg2: -0.76
AusschuB 17 11.33% Cp.Mg.1: 1,26 Cp.Mg.2: 1,12
. o aan Cpk Mg. 1 2.0 Cpk Mg. 2 1,82
von: 1256 bis: 1840 URR Mg.1: 94,08 URRMg.2: 9523
Zuriick Eingang Be;lbeit Ausgang * Karte Ausdruck

La
|

-> St/Dyn
Mg

Diese Statistik betrachtet zusammenfassend die Rotoren, die einer zuletzt bearbeiteten Rotorengruppe

angehdren, die grésser als die vorherige ist.

Diese Gruppe umfasst im Schnitt mehrere hundert Rotoren.

Die Gesamtheit der Daten der sogenannten XR-Karte wird in folgender Weise aufgebaut:

a. man definiert die Zahl der Rotoren, welche die zu entnehmenden Muster ausmachen (z.B. 5).

b. man definiert die Zahl der Rotoren, die das Intervall zwischen zwei Mustern ausmachen (z.B. 12).

c. fir jedes entnommene Muster wird der Wert X berechnet, d.h. der Durchschnittswert der
Unwuchtmenge (1 beziehungsweise 2).
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d. fir jedes entnommene Muster wird der Wert R berechnet, d.h. die Differenz zwischen der
grossten und der geringsten Unwuchtmenge (1 beziehungsweise 2).

e. ferner wird die Zahl der zu untersuchenden Muster festgelegt (z.B. 30).

Die Anzeige bezlglich dieser Statistik I&sst also bemerken:

o die Grafik fur die berechneten Werte, aufgebaut auf den Daten der einzelnen Muster in
chronologischer Reihenfolge (es ist mdglich, die Unwuchtmengen beim Eingang, nach der ersten
Bearbeitung und beim Ausgang auszuwahlen; zusatzlich ist es natirlich mdglich, die Darstellung
der X-Werte oder aber der R-Werte auszuwahlen).

(Hinweis: Diese Statistik baut auf Rotorenmustern und nicht auf Rotoren auf, weshalb hier die
Trennung zwischen Gut- und Ausschussrotoren véllig unerheblich ist).

e die Zahl der Muster, die diese Gruppe bilden.
e Zahl der bearbeiteten Rotoren, die Teil der entsprechenden Gruppe sind.

e Zahl der als gut eingestuften Rotoren innerhalb dieser Gruppe und ihr Anteil an der Zahl der
bearbeiteten Rotoren.

e Zahl der als Ausschuss eingestuften Rotoren innerhalb dieser Gruppe und ihr Anteil an der Zahl
der bearbeiteten Rotoren.

e zugeordnete Kennzahl des ersten und des letzten Rotors der untersuchten Gruppe.

Ausserdem stehen die folgenden Statistikdaten zur Verfliigung, die sich auf drei unterschiedliche
Bearbeitungsphasen beziehen:

o die Durchschnittswerte der Unwuchtmengen 1 und 2.

¢ die Standardabweichung der Unwuchtmengen 1 und 2.

o die Maschinenfahigkeit (Capability) der Unwuchtmengen 1 und 2.
¢ die Prozessfahigkeit (Cpk) der Unwuchtmengen 1 und 2.

¢ das Unwuchtreduzierverhaltnis (URR) der Unwuchtmengen 1 und 2.

Durch Betatigung einer der drei Tasten:
F2 - “Eingang”
F3 - “1. Bearbeitung”
F4 - “Ausgang”

wahlt man die Phase des Auswuchtprozesses aus, die man zu analysieren wiinscht: eingehende Rotoren
(also vor dem Prozess), Rotoren nach der ersten Bearbeitung (also in einer Zwischenphase des Prozesses),
ausgehende Rotoren (also am Ende des Auswuchtungsprozesses).

ANMERKUNG: Wenn die Maschine zur Ausfihrung nur einer Bearbeitung eingestellt ist, entsprechen sich
die letzten beiden Phasen
Nach Auswahl der Phase des Prozesses driickt man eine der beiden Tasten:
F5 - “X-Karte”
F6 - “R-Karte”

und wahlt damit die gewlnschte Grafik aus.
Die Betatigung einer dieser beiden Tasten zieht automatisch die Darstellung der neuen Grafik nach sich.
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Durch Betatigung der Taste F8 - “Ausdrucken” werden dagegen eine Reihe von festgelegten Berichten an
den Drucker gesandt, die spezifisch fir diesen Analysetyp sind.

Fur die vorliegende Statistik werden im einzelnen ausgedruckt:

o ein grafischer Ausdruck beziglich der untersuchten Gruppe mit folgenden Angaben:

die zugeordnete Kennzahl des ersten Rotors der ersten untersuchten Mustergruppe und des
letzten Rotors der letzten untersuchten Mustergruppe;

eine auf den Eingangsdaten der Unwuchtmenge 1 aufgebaute Grafik (X-Karte);
eine auf den Eingangsdaten wiederum der Unwuchtmenge 1 aufgebaute Grafik (R-Karte);
eine auf den Eingangsdaten der Unwuchtmenge 2 aufgebaute Grafik (X-Karte);
eine auf den Eingangsdaten wiederum der Unwuchtmenge 2 aufgebaute Grafik (R-Karte);

zusammenfassend allen Daten zur untersuchten Gruppe (Eingang), wie bereits fir die
Darstellung erlautert.

e ein grafischer Ausdruck zur gleichen untersuchten Gruppe mit folgenden Angaben:

die zugeordnete Kennzahl des ersten Rotors der ersten untersuchten Mustergruppe und des
letzten Rotors der letzten untersuchten Mustergruppe;

eine Grafik (X-Karte), aufgebaut auf den Daten fir die erste Bearbeitung der Unwuchtmenge 1;

eine Grafik (R-Karte), aufgebaut auf den Daten fiir die erste Bearbeitung wiederum der
Unwuchtmenge 1;

eine Grafik (X-Karte), aufgebaut auf den Daten fir die erste Bearbeitung der Unwuchtmenge 2;

eine Grafik (R-Karte), aufgebaut auf den Daten fur die erste Bearbeitung wiederum der
Unwuchtmenge 2;

zusammenfassend allen Daten zur untersuchten Gruppe, wie bereits oben flr die Darstellung
erlautert.

e ein grafischer Ausdruck zur gleichen untersuchten Gruppe (erste Bearbeitung) mit folgenden Angaben:

die zugeordnete Kennzahl des ersten Rotors der ersten untersuchten Mustergruppe und des
letzten Rotors der letzten untersuchten Mustergruppe;

eine Grafik (X-Karte), aufgebaut auf den Ausgangsdaten der Unwuchtmenge 1;
eine Grafik (R-Karte), aufgebaut auf den Ausgangsdaten wiederum der Unwuchtmenge 1;
eine Grafik (X-Karte), aufgebaut auf den Ausgangsdaten der Unwuchtmenge 2;
eine Grafik (R-Karte), aufgebaut auf den Ausgangsdaten wiederum der Unwuchtmenge 2;

zusammenfassend allen Daten zur untersuchten Gruppe (Ausgang), wie oben fir die Darstellung
erlautert.
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Durch Driicken der Taste F9 - "St/Dyn Mg" ruft man die Bildschirmansicht auf, die sich auf die XR Karte
bezlglich der statischen und dynamischen Unwucht bei den gewlinschten Rotoren bezieht.

bigredz 0d-ug-01-19.31
Balance SyStemS Statistikdaten
i A D
. St Mg
Dyn Mg
vorherige
Hotoren
€L
amm
0.6 J
jetzige
0.0 + + + + : ! Rotoren
Statistik X/R-Karte Ausgang T Eingang T 1. Bearbeit. T Prod./h
Mittel 2,06 Mittel 1,53 mp |
n Meister - t.Abw.st.Mg.: 0,40 ibw.dyn.Mg.: 0.40
N Rotoren 150 .+3ab.st.Mg.: 3,26 3ab.dyn.Mg.: 2.73
Gut 149 99,33% 1.-3ab.st.Mq.: 0,86 3ab.dyn.Mg.: 0,34
Ausschub 1 067% apsbas DO Endgms o Lo -
i I pk st.Mg.: -1, pl -1,
B 7S (o= 2228 URR stMg.: 81,34 URR  82.94
Zunick Eingang Be;lbeit Auszgang | X Karte R Karte Ausdruck )

Die verfugbaren Befehle entsprechen den soeben flr die Karte XR erlauterten Kommandos, die sich auf die
Unwucht auf den Ebenen 1 und 2 beziehen.

Das erscheinende Diagramm und die Uber Video oder im Ausdruck verfigbaren Daten beziehen sich auf die
statische und dynamische Unwucht.

Durch erneutes Driicken der Taste F9-,Mge.1/2“ kehrt man zu der die Karte XR betreffenden
Bildschirmansicht bezuglich der Unwucht auf den Ebenen 1 und 2 zurtick.
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16.5. STATISTIK MIT HISTOGRAMM

Dieser Analysetyp ist zuganglich durch Betatigung der Taste 3 in der Hauptbildschirmseite der
Statistikverwaltung.

04-ug-01-19.24

bigred2 Balance SyStemS Statistikdaten

I — — )

a8

=

vorherige
oltoren

~
~

amm

BHHYsda

a @

Ny
L1 |
L1 |
y |
Ny |
L1 |
y |
L] | |
®E OH 04 0 0@ 1m 12 140 1| 158 1% 28 2@ 2@ 2 2. jetzige
01 o3 05 053 0= 11 1@ v 1R 188 20 2 24 286 2Rs 309 Rotoren

Ausgang T Eingang T 1. Bearbet. T Prod.sh

Hystogramm: 1

= Mittel Mge.1 0,55 Mittel Mge.2 0,55
Gutlaufer St.Abw.Mg1 036 Stabw.Mq.2 0,36 -» |
N Rotoren 1000 m.+3ab.mgl: 1,62 m.+3ab.mg2: 1.63
Gut: 929 92.90% m.-3ab.mgl: -0,52 m.-3ab.mg2: -0,63
nicht gut 71 7.10% Cp.Mg.1: 0,47 Cp.Mag.2: 1.39 ﬁ
) . Cpk Mg. 1 0,52  Cpk Mq. 2 0,51 J
von: 1180 bis: 2180 URR Mg.1: 9448 URRMgq.2: 9542
I
Zunick Eingang Be;lbeit Ausgang | Al‘.::itlll:a'hl auDs?‘]ll?.lrth Ausdruck Hysl-n>gl. 2

Diese Statistik betrachtet zusammenfassend die Rotoren, die einer zuletzt bearbeiteten Rotorengruppe
angehdren, die noch grdsser als die vorherige ist.
Diese Gruppe umfasst im Schnitt etwa tausend Rotoren.

Durch Dricken von F9- Histogr.2“ kann man in zyklischer Weise die Anzeige zwischen der Menge der
statischen oder dynamischen Unwucht auf Ebene 1 und auf Ebene 2 anwahlen.

Die Anzeige dieser Statistik gestattet folgende Beobachtung:

Histogrammgrafik fir die gewahlte Unwuchtmenge, die anhand der Daten der einzelnen Rotoren
berechnet ist; die Abszissenachse dieser Grafik ist die in Intervalle unterteilte Unwuchtmenge
(angegeben wird der Durchschnittswert des Intervalls), die Ordinatenachse dagegen die Zahl der
Rotoren, die in das entsprechende Intervall fallen (man kann hierfiir unter der Unwuchtmenge
beim Eingang, nach der ersten Bearbeitung und beim Ausgang wahlen; zusatzlich ist hierbei eine
weitere Auswahl moglich, um samtliche bearbeiteten Rotoren, nur die als gut oder aber nur die
als Ausschuss eingestuften Rotoren in Betracht zu ziehen); die Farbgebung der
Histogrammbalken hat folgende Bedeutungen: griin, wenn das Intervall vollstandig innerhalb der
Unwuchtmengen-Toleranz liegt, gelb, wenn das Intervall die Unwuchtmengen-Toleranz umfasst,
und rot, wenn das Intervall ganz ausserhalb der Unwuchtmengen-Toleranz liegt.

die Zahl der bearbeiteten Rotoren, die diese Gruppe bilden.

die Zahl der als gut eingestuften Rotoren innerhalb dieser Gruppe und der Anteil der als gut
eingestuften Rotoren an den bearbeiteten Rotoren insgesamt.

die Zahl der Ausschuss-Rotoren innerhalb dieser Gruppe sowie der Anteil der Ausschuss-
Rotoren an den bearbeiteten Rotoren insgesamt.

die zugeordnete Kennzahl des ersten und des letzten Rotors der untersuchten Gruppe.
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Ausserdem stehen die folgenden Statistikdaten zur Verfliigung, die sich auf drei unterschiedliche
Bearbeitungsphasen beziehen:
o die Durchschnittswerte der Unwuchtmengen.

¢ die Standardabweichung der Unwuchtmengen.
o die Maschinenfahigkeit (Capability) der Unwuchtmengen.

¢ das Unwuchtreduzierverhaltnis (URR) der Unwuchtmengen.

Durch Betatigung einer der drei Tasten:

F2 - “Eingang”
F3 - “1. Bearbeitung”
F4 - “Ausgang”

wahlt man die Phase des Auswuchtprozesses aus, die man zu analysieren winscht: eingehende Rotoren
(also vor dem Prozess), Rotoren nach der ersten Bearbeitung (also in einer Zwischenphase des Prozesses)
oder ausgehende Rotoren (also am Ende des Auswuchtungsprozesses).

ANMERKUNG: Wenn die Maschine zur Ausfiihrung nur einer Bearbeitung eingestellt ist, entsprechen sich
die letzten beiden Phasen.

Nach Auswahl der Prozessphase driickt man die Taste F6 - "Filter Auswahl" und wahlt damit die
Werkstlickgruppe aus, die fur die Grafik herangezogen werden soll.

STATISTIK

Rotorenausgang Status

Ausschuly Rotoren

Zuruck Bestatig.

Durch Betatigung der Taste F8 - “Ausdrucken® werden dagegen eine Reihe von festgelegten Berichten an
den Drucker gesandt, die spezifisch fur diesen Analysetyp sind.

Drickt man die Taste F8-,Ausdrucken® von der Bildschirmseite des statistischen Saulendiagrammes
beziglich der Ebenen 1 oder 2 aus, sind die betreffenden Ausdrucke wie folgt:

e ein grafischer Ausdruck beziglich der untersuchten Gruppe mit folgenden Angaben:
o die zugeordnete Kennzahl des ersten und des letzten Rotors der untersuchten Gruppe;
¢ eine auf den Eingangsdaten der Unwuchtmenge 1 aufgebaute Histogrammagrafik;
¢ eine auf den Eingangsdaten der Unwuchtmenge 2 aufgebaute Histogrammagrafik;

¢ eine auf den Daten fiir die erste Bearbeitung der Unwuchtmenge 1 aufgebaute
Histogrammgrafik;
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eine auf den Daten fir die erste Bearbeitung der Unwuchtmenge 2 aufgebaute
Histogrammgrafik;

zusammenfassend allen Daten zur untersuchten Gruppe (Eingang/erste Bearbeitung), wie
bereits fir die Darstellung erlautert.

e ein grafischer Ausdruck beziglich der untersuchten Gruppe mit folgenden Angaben:

die zugeordnete Kennzahl des ersten und des letzten Rotors der untersuchten Gruppe;
eine auf den Eingangsdaten der Unwuchtmenge 1 aufgebaute Histogrammgrafik;
eine auf den Eingangsdaten der Unwuchtmenge 2 aufgebaute Histogrammgrafik;
eine auf den Ausgangsdaten der Unwuchtmenge 1 aufgebaute Histogrammgrafik;
eine auf den Ausgangsdaten der Unwuchtmenge 2 aufgebaute Histogrammgrafik;

zusammenfassend allen Daten zur untersuchten Gruppe (Eingang/Ausgang), wie bereits oben
fur die Darstellung erlautert.

Drickt man die Taste F8 - “Ausdrucken® von der Bildschirmseite des statistischen Saulendiagrammes
bezlglich der statischen und dynamischen Unwucht aus, werden die Ausdrucke Daten und Diagramme
enthalten, die den soeben fiir die Ebenen 1 und 2 beschriebenen analog gegentiberstehen, sich jedoch auf
die Menge der statischen und dynamischen Unwucht beziehen.

Anmerkung: Die soeben beschriebenen Ausdrucke kdénnen auch durch Dricken von F7 -

"Datenausdruck” und danach F3 - "Ausdruck mit Graphiken" erhalten werden.
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16.6. STATISTIKTEIL R&R

Im MenU Statistikverwaltung wird das folgende Fenster angezeigt, indem man die Taste "5 - R&R-Statistik"

drickt.

STATISTIKTEIL R&R

Art der Unwuchtberechnung

Tol. auf Nennunw. Ebene 1

Tol. auf Nennunw. Ebene 2

Manuelle
Zuruck
Daten

| At Packet

[T

0.00

D aten
Automatik

zyklus

In diesem Fenster lassen sich die Toleranzwerte, die man bei den Unwuchten auf den Ebenen 1 und 2

anwenden mochte, und die Berechnungsmodi der Unwucht verandern.

Auf diese Weise kann man beobachten, wie sich die Ergebnisse der Statistik R&R auf Grundlage des

gewinschten Toleranzwertes verandern.

Indem man F2 - "Manuelle Daten" driickt, wird die R&R Statistikseite ausgedruckt, die all die Daten enthalt,
die wahrend der Wiederholbarkeitsproben auf den Messstationen gewonnen wurden, indem man eine

vorbestimmte Rotorgruppe benutzte.

Indem man F4 - “Daten Automatik zyklus” drickt, wird die R&R Statistikseite ausgedruckt, die all die Daten
enthalt, die wahrend der Wiederholbarkeitsproben auf den Messstationen gewonnen wurden, indem man

eine vorbestimmte Rotorgruppe benutzte.
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16.7. SCHICHTSTATISTIK

Indem man in der Hauptbildschirmseite der Statistikverwaltung oder in der Kontrollbildschirmseite des

Automatikzyklus der F4 -

“Schichten” driickt,

10-Jun-04-15:45

Bigred Balance Systems  spsiicdaten

ey
- =

1 - Letzte Laeufer Unwuchtwert B-Megef25x 2

2 - ¥JR Karte Unw. Menge C - Megef 1 x50 Mess 1

3 - Histogramm

=

5 - R&R-Statistik E - Megef 25 x 2 Autom.

Alarm

D - Megef 1 x50 Mess 2 |

E -Megef 1 x 50 Mess Exz.

A- Nullung der Rotordaten | I- R"‘"’da-‘—ir)'duﬁgé’i‘mg“"“ aut |

Ausdruck
Meister

Ausdruck Ausdruck

Zumeck o

1 Nl

: cl
SAch-chIE" ausnahmerl elbstkalibl

i 08-mar-99 - 11.30
breds Balance Systems st
2 D
=
[Onwucht auf Paket Rotor Nr. [ b0z3 Zykluszeit (s]
Ak,,,e,,e Unwucht amm | Grad Grad Grad Grad
[1232|[ 1718 1[|2 1499 [ 926|[ 13239
| Fulderhand [ 0869|3580 s IW 80.2|[ 231|/"2%620| = Pause
- B31]] 2017 1256 m'm
6 0.30|] 144.4|] 420|] 261.0|] 348|] 1247]
9 039|] 2022|] 389 793|[ 198|] 2594
(=M | T || 11 74| 179.6] 929|| 1561|] 1113|] 2702 926|] 139.0/ i
L [ 121|"3653| 056/ 204.8|[ 386|[ @1.8|[ 155|] 257.8) yemaitg
0 u,uu IW | 000 00|/ oo00|[ 00
0.00/ 00| 000 0.0 uuu
IW 360.7 7.31|| 2052|[ 12.09|] 765 [ 957|] 2657 | 2657
WOW| TN | 0.00|) 00|[ 008/ 00| 000 00| 000/ 00| o
| [ 08| [ 1798|[_16 E W 1210
Zuiick | it | otm | somitien| S | st | Srpthn | 2ok, | e

Iz

wird die folgende Bildschirmseite angezeigt:

-

4

von h: 04/07/01 14.58.56
bis h: 04/07J01 17.53.49
Rotor: bigred2

Unterbrechg. 0

wvon Rotor-Nr.: 217
bis Rotor-Nr. 566
Automatikzyklus:
Nutzzeit: 2h 06'20" 100,00%
Ungeniitzte Zeit: 0h OD' 00" 0,00%
Gesamtzeit: 2h 06" 20"
N Rotoren 1424 Meister-Nr. 1} Gut:

Gut: 1328 93.26% ohne Bearbeitung:
Ausschull 96 6,74% in einem Durchlaut
Max. Unw. 0 0,00% mit 2 Durchlauf.

a.Fehler: 0 0,00% mit 3 Durchlzuf.
Migliches Zyklusmittel: h.323
Miglicher Stundenausstoll: 676
Tatsadchliches Zyklusmittel: 5,708
Tatsdchlicher Stundenausstof: 631

Zutiick Statistik Aé‘“‘d""‘:k Ausdiuck

Unc Schicht iibersicht | + Statistik

i 0d-ug-01-17.53
bigred2 Balance Systems s secna.
——— l 4 D
I (=
Schichtnr.: 16 Bediener: admin Jetzige Schicht

0 0.00% verwaltg
1269 95,56%
59 4,44%
0 0,00% » |
Ausdruck peiziag
Schicht

Die Bildschirmseite enthalt all die Informationen beziiglich der jetzigen Schicht. Man kann die folgenden
Informationen erhalten:

Schichtnummer.
Name des Bedieners, der die Maschine verwaltet.

Benutzte Rotorentabelle.

Dauer des Maschinenbetriebs im Automatikzyklus.

Bearbeitete Rotoren.
Produktivitat.
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Man kann die Daten anzeigen, die sich auf vorherige Schichten beziehen, indem man die Funktionstasten
druckt:

-« »

Indem man die Taste F8 - "Jetzige Schicht" driickt, kehrt man zur Bildschirmseite, die sich auf die Daten der
jetzigen Schicht bezieht, zurtck.

Durch die Funktionstasten kann man die folgenden Ausdriicke erhalten:
e F5-"Ausdruck Gesamtubersicht" Druckt die Hauptdaten aller Schichten aus.

e F6 - "Ausdruck + Statistik" Druckt die Hauptdaten der angezeigten Schicht zusammen mit den
Daten der einzelnen bearbeiteten Rotoren aus.

e F7-"Ausdruck" Druckt die Hauptdaten der angezeigten Schicht aus.

Man kann fir die Statistikanalyse nur die Daten bertcksichtigen, die sich auf die im Laufe der angezeigten
Schicht bearbeiteten Rotoren beziehen; dadurch kann man den Ablauf der Bearbeitung ausfiihrlicher
schatzen. Um die Statistiken anzuzeigen, die sich auf die ausgewahlte Schicht beziehen, die Taste F3 -
"Schichtstatistik" drlicken.

Im unteren Teil der Bildschirmseite “Statistikdaten” erscheint die berlcksichtigte Schicht.

P 13-set-01-11.42
bigred2 Balance SyStemS Statistikdaten

=2 =1

1 - Letzte Laufer Unwuchtwert B-Mgf 25 x 2

2 - ¥{R Karte Unw. Menge

(]

- Mgf 1 x50 Mess 1

3 - Hystogramm

b - R&R-Statistik

Im

D-Mgf 1 x50 Mess 2 |
- Mgf 25 x 2 Autom. |

o

Alarm
verwaltg

\ A - Nullung der Rotordaten | T - Rotordateniibertragung auf Te)ddateil
< Schichtstatistik: 3
[

Ausdruck
Meister

Ausdruck Selbst
Augnahme| kalibrier.

Ausdruck

Schichten Format

| DEEE

Zurick |

Um die Statistikdaten anzuzeigen, die sich auf alle bearbeiteten Rotoren beziehen, in der Bildschirmseite
“Schichtstatistikdaten” die Taste F2 - “Allgemeine Statistik” driicken.
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16.8. MEGEF-STATISTIK

Wenn man im Meni Statistikverwaltung die Taste “B - Mgf 25 x 2” drlckt, wird der mentgefiihrte Priifablauf
MEGEF 25 x 2 gestartet. Damit wird die Messgenauigkeit zwischen den beiden Messstationen verglichen.
Uber die Taste “C - Mgf 1 x 50 Mess 1” wird der menigefiihrte Messlauf MEGEF 1 x 50 gestartet, mit dem
man die Wiederholgenauigkeit der Messstation 1 Uberpruft.

Uber die Taste “D - Mgf 1 x 50 Mess 2” wird der menigefiihrte Messlauf MEGEF 1 x 50 gestartet, mit dem
man die Wiederholgenauigkeit der Messstation 2 tUberprift.

Wenn man “E - Mgf 25 x 2 Automatik” driickt, macht man einen Priflauf flir Automatikmaschinen, wobei man
die Ergebnisse der manuellen Messungen auf den beiden Messstationen und die der Automatikzyklen
erfasst.

In diesem Fall nimmt man 25 Werkstiicke, numeriert sie und geht in die manuellen Befehle der Messstation
1. Man nullt die dort vorhandenen Daten und misst die 25 Werkstlicke in der numerierten Reihenfolge. Dann
geht man in den Automatikzyklus und wuchtet die 25 Werksticke automatisch aus. Dabei muss man
sicherstellen, dass die 25 Werkstlicke der Maschine in der richtigen Reihenfolge zugefiihrt werden.

Nach der Auswuchtung der 25 Werkstlicke geht man in die manuellen Befehle der Messstation 2, nullt auch
hier die vorhandenen Daten und misst die gerade ausgewuchteten 25 Werksticke, wiederum in der
richtigen Reihenfolge.

Man geht jetzt auf die Bildseite der Statistik, wo man “E - Mgf 25 x 2 Automatik” driickt. Hier wird die Art der
Datenubertragung angezeigt, und wenn man "Ziehen" drickt, werden die Messdaten aus der Database der
Maschine entnommen, und das Ergebnis der MEGEF-Uberpriifung wird ausgedruckt.
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17. ANWENDUNG DES MODEMS

17.1. EINFUHRUNG

Bei einigen Versionen der Maschine werden auf Wunsch des Kunden eine Modem-Karte “Schnittstelle
Mensch/Maschine” und das dazugehoérige Anwendungsprogramm installiert.

Die Anwendung dieser Vorrichtung gestattet die Bedienung des PC seitens des technischen Services der
Fa. BALANCE SYSTEM auf Entfernung, wobei letzterem die Maoglichkeit gegeben wird, besondere
Operationen wie beispielsweise die Aktualisierung einiger Programmteile oder die Wiedereinsetzung des
korrekten Funktionsablaufes der Maschine infolge moglicherweise auftretender besonderer Fehler oder
Schaden auf Entfernung durchzufihren. Fa. BALANCE SYSTEMS beabsichtigt dariberhinaus, den Kunden
auf deren Wunsch oder Anraten hin die Moglichkeit der Aktivierung einer Reihe von Service-Leistungen zu
bieten.

Der Zugriff zur Befehlsseite fur die Steuerung des Modems wird den Bedienern gegeben, die mittels
Passwort auf Verwaltungsebene Zugriff zu dem System haben.
Auf Wunsch des Kunden hin kann der Zugriff auf andere Bediener erweitert werden.

Auf Grundlage des Maschinenzustandes und insbesondere des Anwendungsprogramms sind zwei
verschiedene Zugriffsarten zu den Modemleistungen mdglich:

e Maschine mit Anwendungsprogramm, die korrekt funktioniert bzw. die es auf jeden Fall gestattet, zum
Hauptmenl des Programms vorzudringen.

e Maschine mit Anwendungsprogramm, die wegen Problemen, die mit dem Verfall der Daten bzw. des
Programmes selbst zusammenhangen, nicht anlauft. In diesem Fall ist es jedoch noch maoglich, Zugriff
zu der Bildschirmgraphik zu haben, bei welcher das Passwort fir Windows abgefragt wird. In diesem
zweiten Fall ist nur der Bediener, der Uber das Systemverwaltungspasswort verflgt, befahigt, das
Modem in Betrieb zu setzen.

‘Welcome to Windows

@ Type a user name and password to log on to Windows

User name: ADMIN Cancel |
Password: l—

Anmerkung: Um Probleme zu vermeiden, sollte vor dem Herstellen des Modem-Anschlusses der
Kundendienst von Fa. BALANCE SYSTEMS telefonisch davon unterrichtet werden.

Anmerkung: Um die Modemfunktionen zu nutzen, ist es notwendig sich als Systemadministrator
einzuloggen (ADMIN).
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Balance Systems

17.2. ANWENDUNG DES MODEMS

17.2.1. ANWENDUNG DES HAUPTMENUS

Sofern der Bediener zum Zugriff zu den Modemsteuerungen befahigt ist, ist im Hauptmeni die Taste “D-

Wartungsprogramme” bedienungsbereit.

bigred2

Balance Systems

I0-gen-03-12.09
Hauptmenue

—

A - Automatikzyklus |

I
——

C - Verwaltung des Zaehlwerks

41D

G - Tabellenverwaltung |

h lirhl

-Yorgabe M i q

M - Manuelle Befehle |

D - Wartungsprogramme

ey

T - Kalibrierschritte |

E - Windows Explorer

iverwaltg_:

S - Statistikverwaltung |

U - Yerwaltg Bediener/Bereiche

Zurueck

Parameter
aendermn

Durch Betatigung der obengenannten Taste wird die Bildschirmseite des Systemwartungsmenis angezeigt:

bigred3

Balance Systems

24-dic-02-10.23
Wartung

D |

‘ ZUSATZPROGRAMME FUR SYSTEMWARTUNG

D - Backup auf Diskette

C - Modemverbindung

P - Daten von Diskette aufnehmen

B - Tabellen umstellen

M - Pflege Parameterdaten

T - Daten von Festplatte aufnehmen

A - Fortschreibung Database

E - Software schlieBen

S - Flash-Programmierung

L - Backup auf lokaler Festplatte |

N - Anderung Yerzeichnis Kundendaten

Zuriick

| LEEEE
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Durch Betatigung der Taste “C - Modemverbindung” wird ein Fenster angezeigt, in welchem es mdglich ist,

die Auswahl der Aktivierungsarten der Modemleistungen zu treffen.

Wahlen Sie die At der Modemverbindung

il Anruf in Erwarte
i Zuruck

i| Vorbereit. Anruf

Folgende Tasten sind betriebsbereit:

F1 - “Zurick” zu betatigen, wenn man entschieden hat, auf die Aktivierung der Modemleitungen zu

verzichten.
F2 - “Anruf in Vorbereit.”.
F3 - “Erwarte Anruf”.

17.2.1.1. Anruferwartung

Bei der Wahl von “Anruf in Vorbereitung” durch Betatigung der Taste F2-,Anruf in Vorbereit.“ wird das
Programm zur Modem-Anwendung betéatigt (PC_ANYWHERE ®). Die folgende Bildschirmseite wird

angezeigt:

&7 pcANYWHERE 32
File Edt Action Utlities “iew Help

o= |

o2

Be 2
Gateway

:)
File:
Transfer

Remtﬁe
Metweorking

Call Online
Service

Quick Be A Remate
Start Host PC Control

EEEENEEEE]

Add Be A Host PC Balance
Item

For Help, press F1

[ 7

Hier sollte man sich vergewissern, dass im oberen Bereich des Bildschirms die Taste “Be a Host PC”

ausgewahlt ist. Andernfalls diese Taste betatigen.

Im unteren Teil der Bildschirmseite die lkone ,Balance” auswéhlen und die rechte Maustaste auf dem

Bildschirm betatigen.
Im nun erscheinenden Meni den Ausdruck “Call remote” auswahlen.
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Die folgende Bildschirmseite wird angezeigt:

% pcANYWHERE Waiting...

@

Phong Murber: ; i

Enter the number to call

Fir die Herstellung der Verbindung die vollstdndige Telefonnummer eingeben. Diese Nummer wird von dem
technischen Kundendienst der Fa. BALANCE SYSTEMS geliefert. Zur Bestatigung ENTER drlcken.

Nach einigen Minuten wird die Schaltung zwischen der Maschine und dem technischen Kundendienst der
Fa. BALANCE SYSTEMS hergestellt.

Letzterer wird dann in der Lage sein, die Kontrolle Uber die Maschine zu haben und zu Uberprufen, worin die
Ursache des Problems besteht, wegen dessen der Kunde die Modemverbindung gefordert hat. Demzufolge
wird er fahig sein, die zur Beseitigung des Problems notwendigen Hinweise zu liefern oder die Operationen
wie Ubertragung der Dateien fiir eventuelle Programmaktualisierungen direkt durchzufiinren.

17.2.1.2. Verbindung mit Anruferwartung

Bei der Wahl von F3 - “Erwarte Anruf’ wird im Hintergrund das Programm zur Anwendung des Modems
betatigt. Es erscheint das folgende Hinweisfenster.

Modemwverbindung aktiviert

Irgendeine Taste drucken zum Weitermachen

Nun ist es notwendig, dem Kundendienst von Fa. BALANCE SYSTEMS die Bestatigung der erfolgten
Aktivierung mitzuteilen. Letzterer wird dann in der Lage sein, sich mittels Modem mit der Maschine in
Verbindung zu setzen und die Kontrolle Uber sie zu haben. Auf diese Weise wird der Kundendienst
Uberprifen koénnen, worin die Ursache des Problems besteht, wegen dessen der Kunde die
Modemverbindung gefordert hat, und er wird fahig sein, die zur Beseitigung des Problems notwendigen
Hinweise zu liefern oder die Vorgdnge wie Ubertragung der Dateien fiir eventuelle
Programmaktualisierungen direkt durchzuflhren.
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17.2.2. EINSATZ VOM BETRIEBSSYSTEM AUS

Sollte das Anwendungsprogramm aufgrund von Problemen, die mit dem Verfall der Daten bzw. des
Programms selbst zusammenhangen, nicht anlaufen, es jedoch noch mdglich sein, Zugriff zu der
Bildschirmseite zu haben, auf der das Passwort fiir Windows abgefragt wird, kdnnen diejenigen Bediener,
die Uber das Systemverwaltungspasswort verfligen, Zugriff zu den Einsatzbefehlen des Modems erhalten.

Nachdem das Passwort eingegeben wurde, wird die Hauptschirmseite von Windows angezeigt. Darauf
befindet sich die lkone “shortcut to Balance.Bhf’. Durch einen Doppelklick auf diese lkone wird das
Steuerprogramm des Modems in der Modalitat ,Verbindung mit Anruferwartung” gestartet.

Nun ist es notwendig, dem Kundendienst von Fa. BALANCE SYSTEMS die Bestatigung der erfolgten
Aktivierung mitzuteilen. Letzterer wird dann in der Lage sein, sich mittels Modem mit der Maschine in
Verbindung zu setzen und die Kontrolle Uber sie zu haben. Auf diese Weise wird der Kundendienst
Uberprifen, worin die Ursache des Problems besteht, wegen dessen der Kunde die Modemverbindung
gefordert hat, und er wird fahig sein, die zur Beseitigung des Problems notwendigen Hinweise zu liefern oder
Vorgange wie Ubertragung der Dateien fiir eventuelle Programmaktualisierungen direkt durchzufiihren.
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18. VERWALTUNG BEDIENER/BEREICHE

18.1. EINFUHRUNG

Bei einigen Versionen der Maschine wird auf Wunsch des Kunden das Verwaltungsprogramm fir die
Zugange, die durch ein Passwort geregelt werden, installiert.

In diesem Fall ist auch das Verwaltungsbefehl der Bediener und der Bereiche befahigt, das dem Kunden
ermdglicht, neue Bediener und neue Passworter zu bestimmen und mit jedem Bediener bestimmte
Bedienungsbereiche der Maschine zuzuordnen.

Auf diese Weise kénnen Beschrankungen fir die verschiedenen Bediener bezlglich des Zugriffs zu
bestimmten Funktionen der Maschine auferlegt werden.

Insbesondere ist es auch moglich, den Zugriff zu einigen Parametern durch die Benutzung von
"Parametergruppen”, die von Fa. BALANCE SYSTEMS bestimmt worden sind, zu beschranken, oder wenn
der Kunde Uber diese Option verflgt, von Gruppen, die direkt vom Bediener geschaffen worden sind
(Option, die nur auf spezifischen Wunsch des Kunden tatig ist).

18.1.1. ZUGRIFF ZUR SEITE DER VERWALTUNG BEDIENER/BEREICHE

Um die Bildschirmseite der Verwaltung Bediener/Bereiche anzuzeigen, gehen Sie wie folgt vor:

Fihren Sie einen Loginvorgang aus, wie im Abschnitt "Passwort" erlautert, und verwenden Sie den Namen
eines Bedieners, der zur Passwortverwaltung befahigt ist. Auf diese Weise wird der Knopfdruck "U -
Bediener/BereicheVerwaltung” im Hauptmend tatig.

In der Bildschirmseite der Hauptbefehle wahlen Sie das Befehl "U - Verwaltung Bediener/Bereiche® aus.

18-dic-02 - 08 57

bigreda Balance SyStemS Hauptmenii
|

| | — 3 O

A - Automatikzyklus | C - Yerwaltung des Zahlwerks |
G - Tabellenverwaltung | L - Yorgabe Maschinenmaglichk. | J
M - Manuelle Befehle | D - ¥Wartungsprogramme

T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer
S - Statistikverwaltung | U - Verwaltg Bediener/Bereiche

Parameter
andern

Zuriick
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So kommt man zur folgenden Bildschirmseite:

bigred3 28-0t-98 - 10.49

Balance Systems

e

U - Bedienerverwaltung |

A - Bereichwverwaltg. |

verwaltg

COEEE

Bediener-
ausdruck

Parameter

Zunick dnderung

Von hier aus werden die Befehle, die den folgenden Stichwortern entsprechen, zuganglich:

"U - Bedienerverwaltung"

"A - Bereichverwaltung"
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18.2. BEDIENERVERWALTUNG

Indem Sie “U - Bedienerverwaltung” driicken, wird die folgende Bildschirmseite angezeigt:

bigred3

admin
gtservice

opérateur3
user

24-dic-02-11.45

Balance SyStemS Bedienerverwaltung

P

Bed:

Bed:

Bed:

Bedi
info

F
andern

eingeben

lozchen

andern

D]
]
_
_
EH
=

Die Namen der Bediener, die dazu befahigt sind, mit der Maschine zu arbeiten, werden angezeigt. Um
Informationen Uber die Bediener zu erhalten, verwenden Sie die Funktionstasten, die ermdglichen, die

folgenden Befehle zu betéatigen:

F3 - “Bedienerinfo”

F4 - “Passwortanderung”
F5 - “Bediener eingeben”
F6 - “Bediener I6schen”

F7 - “Bediener andern”
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18.2.1. BEDIENERINFO

Mit dem Drtcken der F3-,Bedienerinfo” Funktionstaste kommt man von der Bildschirmseite
"Bedienerverwaltung" zur Bediener Info Bildschirmseite

el [ Balance SySIemS seciirs

Bediener- info

o

admin
gtservice

opérateurl
opérateur?
opérateurd
user

DEEAEE

P Bed: Bed: Bed:

andern eingeben loschen andemn

Zuriick

Indem Sie einen Bediener auswahlen, werden die ihm zugeordneten Informationen angezeigt.

Sare® [ Balance SySIemS ams i

Bediener- info

o

Bedicnemane fsdmn | 7 rasw
opérateur - N — o
opérateurd [ F p g Pl I3 2
user
Automatisch =
Bereiche Backup Diskette

Einfache Statistik
Explorer
Fachstatistik
Kalibrieriberpriifung
Kalibrierung

Local Backup
Lokale Ubertragung
Manuell Achsen
Manuell einfach
Megef-Uberprufung
Meisterablauf
Modem
Parameter-anderungen
Passwortverwalter
Produktions-wechgel
Selbstkalibrierung
Systemleiter

CEEAE

Tabellenbearbeitung j
.. Bedi P Bedi Bedi Bedi Param.
Zuriick info andern eingeben loschen andern Gruppen

Von dieser Bildschirmseite aus ist es nicht moéglich, die Auskinfte Gber den Bediener zu andern.
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18.2.2. PASSWORT ANDERN

Indem Sie die F4-“Pallwortdnderung” Funktionstaste in der Bildschirmseite "Bedienerverwaltung” driicken,
wird die Liste der Bediener, die dazu befahigt sind, mit der Maschine zu arbeiten, angezeigt. Indem Sie den
gewunschten Bediener auswahlen, wird ein Fenster mit den folgenden Auskinften angezeigt:

) Bedienername
. Passwort

. Bereiche.

Jetzt ist es moglich, das Passwort auszuwahlen und es zu @ndern. Dricken Sie F2 - "Bestatig", damit die
Anderung tatig wird, oder driicken Sie F1 "Zuriick", um sie zu Idschen.

24-dic-02-11.47

blgred3 Balance SyStemS Bedienerverwaltung
] Passwort andern

Bedienermane [mm | [ "o
operateut Passwort [ | I e
:gg::::::g [T Passwoitpriiffung  Prilfzeitschaltung[min. }: IT

user

o

Automatisch -
Backup Diskette
Einfache Statistik
Explorer
Fachstatistik

Bereiche

Kalibrieruberpriifung
Kalibrierung

Local Backup

Lokale Ubertragung
Manuell Achsen
Manuell einfach

M egef-Uberpriifung
Meisterablauf

Modem
Parameter-anderungen
Passwortverwalter -
Produktions-wechsel Bediener
Selbstkalibrierung kopieren
Systemleiter

Tabellenbearbeitung ﬂ

ELLLL

d P Bed:

eingeben

Bed:

Zuriick Bestatig. info andern lozchen

Bedi Param.
dndern Gruppen
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18.2.3. BEDIENER EINGEBEN

Mit dem Dricken der F5-“Bediener eingeben” Funktionstaste kommt man von der Bildschirmseite
"Bedienerverwaltung" zur folgenden Bildschirmseite:

el [ Balance SySIemS secirs

e

ladmin | Bediener eingeben
gtservice B
mane Bed | | | s,
modem I
opérateurl Passwort I—I - Mickata
zgz::::::g [” Passwortpriifung  Priifzeitschaltung[min.k [ 0
user |
Automatisch -
Backup Diskette -
Diagnosebereich Bereiche
Einfache Statistik
Explorer
Fachstatistik
Kalibrierbereich
Kalibrieriiberpriifung >
Kalibrierung
Kalibrierung Achsen
Local Backup
Lokale Ubeitragung <
Manuell Achsen | |
Manuell bei Automatik
Manuell einfach
Maschinen-abschaltung
Megef-Uberpriifung
Meisterablauf
Hodem
Parameter-anderungen LI
Zuriick Bestdtig d Pz Bed Bed Bed Param.
- info andern eingeben loschen andern Gruppen

Sie konnen einen neuen Bediener eingeben, indem Sie seinen Namen, sein Passwort eingeben und die
Befehlbereiche, die zu befahigen sind, auswahlen. Die letzteren prazisieren, welche Operationen der
Bediener mit der Maschine ausfiihren darf.

Indem Sie einen Bereich aus der Liste, die auf der linken Seite der Bildschirmseite erscheint, auswahlen,
und die Taste

>

drticken, wird die letztere der Liste der dem Bediener sichtbaren Bereiche hinzugefigt.

Um das Sicherheits/Schutzniveau der Daten zu erhdhen, kann man jedem eingegebenen Bediener eine
personliche Schlusseldiskette zuordnen, ohne die das System unzuganglich ist.

Auf diese Schlisseldiskette werden einige Daten wie das Passwort des Bedieners gespeichert.

Um den Loginvorgang auszuflhren, mufd die Schlisseldiskette im Laufwerk der Maschine sein. Zu
bestimmten Zwischenzeiten prift das System, ob die Diskette anwesend ist, und fiihrt Tests aus.

Im Fall, daR die Diskette nicht eingeflhrt worden ware oder eine andere anwesend ware, fuhrt das System
automatisch einen Logout aus. Wenn der Automatikzyklus wahrend des Logoutvorgangs tatig ist, funktioniert
die Maschine normal weiter. Um wieder neue Befehle einzugeben, muf3 man den Loginvorgang
wiederholen.

Um diesen Vorgang zu verwalten, werden die folgenden Optionen benutzt:

o Passwort Diskette sie zeigt an, ob der Schaffungsvorgang der Schlisseldiskette tatig ist.
e Passw. geschrieb. sie zeigt an, ob der Bediener in der Zugriffsphase das Passwort eingeben muss.

e Passwortpriifung sie zeigt an, ob der Prifungstest der Bedienerdaten, die in der Schlisseldiskette
gespeichert sind, tatig ist.

e Prifzeitschaltung sie zeigt an, wie oft der Prifungstest in der Schlisseldiskette ausgefihrt wird.
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bigred3
| admin |

glservice
mane
modem
opérateur]
opérateur2
opérateur3
uger

Balance SyStemS Bedienerverwaltung

Bediener eingeben

24-dic-02-11.48

o

Bedi I neuer Bediener| I

[ rassw.

Passwort | I

[~ Passwoitpriifung  Prilzeitschaltung(min. ): 0

T
I- Nickatte

Automalisch

Backup Diskette
Diagnosebereich
Einfache Statistik
Explorer

Fachstatistik
Kalibrierbereich
Kalibrieriberpriifung
Kalibrierung
Kalibrierung Achsen
Local Backup

Lokale Ubertragung
Manuell Achsen
Manuell bei Automatik
Manuell einfach
Maschinen-abschaltung
Megef-Uberpriifung
Meisterablauf

Hodem
Parameter-anderungen

Bedi

s

Bereiche

>
<

=l

P Bed: Bed:

CEEEE

Bed:

Zurick

Bestahg.

info dndern eingeben lozchen

Param.
Gruppen

andern

Um die Schlisseldiskette zu schaffen, gehen Sie wie folgt vor:

Wahlen Sie die Option Passwort Diskette aus, wenn Sie prifen wollen, ob die Schlisseldiskette eingefiihrt
worden ist (empfohlener Vorgang)
Wahlen Sie die Option Passwortprifung aus, wobei Sie in dem Ausschnitt Prifzeitschaltung die Zeit
zwischen zwei darauffolgenden Kontrollen bestimmen.
Wahlen Sie schliellich Passw. geschrieb aus, eine Option, die den Bediener wahrend der Loginphase
verpflichtet, in jedem Fall das Passwort anzugeben.
Dricken Sie die Funktionstaste Kontrolle der Diskette, um die Schlisseldiskette zu schaffen. Diese Taste
wird betétigt, indem Sie den Befehl Passwort Diskette auswahlen.

Dricken Sie F2 - “Bestatig”, um die Eingabe zu bestatigen, oder F1- “Zurtick”, um sie zu I6schen.
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18.2.4. BEDIENER LOSCHEN

Mit dem Driicken der Funktionstaste F6-“Bediener streichen” kommt man von der Bildschirmseite
Bedienerverwaltung zur folgenden Seite

el [ Balance SySIemS secerins

Bediener loschen

o

gtservice ) fodmn —
B Bed admin | @ anerhrinh
modem gyl e
opérateur] Passwort I—I - 'n;d,_",
opérateur? - P o
opérateurd [ Passwortprifung  Prufzeitschaltung(min. ) 2
user

Automatisch =

Bereiche Backup Diskette

Einfache Statistik
Explorer

Fachstatistik
Kalibrieruberpriifung
Kalibrierung

Local Backup

Lokale Ubertragung
Manuell Achsen
Manuell einfach
Megef-Uberpriifung
Meisterablauf

Modem
Parameter-anderungen
Passwortverwalter
Produktions-wechsel
Selbstkalibrierung
Systemleiter
Tabellenbearbeitung ﬂ

DEEAEE

1F P Bed:

eingeben

Bed:

- . F
Zuriick Bestatig. info andern andemn Gruppen

| Param.

Wahlen Sie aus der Liste den Bediener aus, den Sie I6schen wollen, und driicken Sie F2 - "Bestatig", um die
Streichung zu bestatigen, oder driicken Sie F1 - "Zuriick", um die Operation zu annullieren.
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18.2.5. BEDIENER ANDERN

Mit dem Dricken der Funktionstaste F7-“Bediener andern”
Bedienerverwaltung zur folgenden Seite:

kommt man von der Bildschirmseite

bigred3d

Balance Systems ,,

24-dic-02-11.49
dienerverwaltung

gtservice
mane
modem
opérateurl
opérateur?
opérateurd
user

Bediener andern

I Fassw.
[ admin] | ® nnsrhriah
Passwort === | [T Mick atta

[~ Passwortprifung  Prufzeitschaltung(min. ) 2

Zuriick

Automatisch
Backup Diskette
Diagnosebereich
Einfache Statistik
Explorer
Fachstatistik
Kalibrierbereich
Kalibrieriiberpriifung
Kalibrierung
Kalibrierung Achsen
Local Backup
Lokale Ubeitragung
Manuell Achsen
Manuell bei Automatik
Manuell einfach

Maschinen-abschaltung

Megef-Uberpriifung
Meisterablauf

Hodem
Parameter-anderungen

- Automatisch -

Backup Diskette

Einfache Statistik

Explorer

Fachstatistik

Kalibrieruberpriifung
Kalibrierung

> Local Backup

Lokale Ubertragung

Bereiche

Manuell Achsen

Manuell einfach

< Megef-Uberpriifung
| Meisterablauf

Modem
Parameter-anderungen
Passwortverwalter
Produktions-wechsel
Selbstkalibrierung
Systemleiter

Bestdtig.

LI Tabellenbearbeitung ﬂ
di P. Bedi Bedi Bedi Param.
info andern eingeben loschen andemn Gruppen

o

Bediener
kopieren

ELLCLELE

Indem Sie den gewiinschten Bediener auswahlen, kénnen Sie all seine Parameter andern, das heil}t, Sie
kénnen seinen Namen, sein Passwort und die ihm zugéanglichen Bereiche andern. Durch die F2 - “Bestatig”

und die F1 - “Zuriick" Tasten kénnen Sie die Anderungen betéatigen oder sie annullieren.
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18.2.6. BEDIENER KOPIEREN

Von einer beliebigen Bildschirmseite der Bedienerverwaltung aus koénnen Sie die Taste BEDIENER

KOPIEREN betatigen, indem Sie einen Bediener auswahlen.

bigred3 24-dic-02-11.449
9 Balance SyStEI ns Bedienerverwaltung
Bediener andern
gtservice
mane Bed | Efid | @ s,
modem I
opérateurl Passwort I—I - Mickata
Grateur? - o _
zgz::t:::3 [~ Passwortprifung  Prufzeitschaltung(min. ) ;I
user
Automatisch - Automatisch -
Backup Diskette - Backup Diskette I—
Diagnosebereich Bereiche Einfache Statistik
Einfache Statistik Explorer
Explorer Fachstatistik
Fachstatistik Kalibrieruberpriifung
Kalibrierbereich Kalibrierung
Ea:il;lielijhelpliilung > Il:nza: Batlzjkup
alibrierung okale Ubertragung
Kalibrierung Achsen Manuell Achsen
Local Backup Manuell einfach
Lokale Ubeitragung < Megef-Uberpriifung
Manuell Achsen Meisterablauf
Manuell bei Automatik Modem b
Manuell einfach Parameter-anderungen
Maschinen-abschaltung Passwortverwalter
Megef-Uberpriifung Produktions-wechsel
Meisterablauf Selbstkalibrierung
Modem Systemleiter
Parameter-anderungen LI Tabellenbearbeitung ﬂ
» Bedi P. Bed: Bed: Bed:
Zuriick Bestatig. info andern eingeben loschen andern

o

Bediener
kopieren

ELLCLELE

Param.
Gruppen

Indem Sie diese Taste driicken, kdnnen Sie eine Kopie des ausgewahlten Bedieners machen, in der nur die

Bereiche Bedienername und Passwort leerbleiben.

bigred3 24-dic-02-11 50
9 Balance Systems s.aenerverwattung
admin Bediener einaeben
mane Bedi I I |
modem I
opérateurl Passwort I—I - Nick atta
opérateur? o . Ly PR
opérateur3 I P g P L 999
uger
Automatisch - Automatisch -
Bockup Dskot Bereiche 320k Dkelly
Einfache Statistik Einfache Statistik
Explorer Explorer
Fachstatistik Fachstatistik
Kalibrierbereich Kalibrierbereich
Kalibrieriiberpriifung > Kalibrierung
Kalibrierung Local Backup
Kalibrierung Achsen Lokale Ubertragung
Local Backup Manuell Achsen
Lokale Ubertragung < M anuell bei Automatik
Manuell Achsen | Manuell einfach
Manuell bei Automatik Megef-Uberpriifung
Manuell einfach Meisterablauf
:asc?iﬂr_lin-ahffchaltung :;indem S
egef-Uberpriifung arameter-gnderungen
Meisterablauf Passwortverwalter
Modem Produktions-wechsel
Parameler-anderungen LI Selbstkalibrierung j
Zuriick Bestatig. info : andern eingeben loschen andern |

o

OCEEE

Param.
Gruppen

Wenn Sie mit dieser Operation fertig sind, dricken Sie die F2-“Bestatig” Taste, um sie zu bestatigen, oder

driicken Sie die F1-“Zurlck" Taste, um die Kopie zu annullieren.
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18.3. BEREICHVERWALTUNG

Indem Sie “A - Bereichverwaltung” driicken, wird die folgende Bildschirmseite angezeigt:

28-ott-958 - 14.42

Balance SyStemS Bereichverwaltg.

! System Dramit kann man alles tun. Mein

Hiermit kann man die preumatizchen Bewegungesn auf den Stationen
1 Manuell eirfach | durchfithien. Man kann aber nicht die gesteuerten Achsen bewegen. D as trifft Ja
nicht auf die Mebstationen zu. Hier kann man auch Meflaufe durchfiibnen.

Hierrnit k.ann man im manuelen Betrieb sowohl die Preumatikteile als auch die

2 |Manuell Achsen gesteusrten Achzen bewegen, la
2 |sbellenbaarbeitu :zrg?grrs:ﬁgﬁadr;rzsﬂgazgﬁk.zu der Venwaltung der Tabellen der Maschine, der Ja
4 [rameterdnderning | Hiermit hat man Zugang zum Menii der Parameterdnderungen. Ja
5 | Tabellenschutz |Hierrnit wird der Tabellenschutz aktiviert bzw. disaktivier. Ja

TR

Zurick Ausdruck

Hier werden die Befehlsbereiche der Maschine und die Operationen erlautert, die, falls befahigt, der
Bediener durchflhren kann.
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19. WARTUNG UND SCHMIERUNG

19.1. ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Bei allen Wartungs- und Schmierarbeiten ist gro3te Vorsicht geboten.
Man hat den Automatikzyklus zu verlassen und die Maschine in die manuelle Betriebsart zu schalten.

Alle Reparatur- und Wartungsarbeiten dirfen nur von qualifizierten Fachkraften ausgefiihrt werden.
Kontrollieren Sie Kabel, Kabelmantel und Treibriemen auf Abnutzung oder Verschleiss.

Keine Schutzvorrichtungen, Schutzgatter oder Notaus-Tasten entfernen. Die Zugangstiren der Maschine
nicht entfernen.

Keinerlei Gegenstande in der Nahe von beweglichen mechanischen Teilen ablegen.

Im Anschluss an Wartungs- und Schmierarbeiten keine Werkzeuge oder andere Gegensténde innerhalb der
Schutzvorrichtung liegenlassen.

Kontrollieren Sie nach den Wartungs- und Schmierarbeiten alle Schutzvorrichtungen und Sicherheitssysteme
auf Funktionstlichtigkeit.

Alle Codierer-Ersetzungsarbeiten sind bei eingeschalteter Maschine und betéatigten Notaus-Tasten
vorzunehmen.

Zur Entsorgung der Bearbeitungsabfélle ist die externe Absaugvorrichtung vorgesehen, die an die Maschine
anzuschlieRen ist und alle Frasspane beseitigt. Wenn ihr Auffangbehalter voll ist, muss er geleert werden.

Bei dieser Entleerung sind Schutzhandschuhe zu verwenden, da die Spane scharfe Kanten aufweisen und
folglich Verletzungsgefahr besteht.

Der Papierfilter des Absaugers muss alle zwei Wochen ersetzt werden, der Filter aus Stoff hingegen einmal
pro Jahr.

Die im vorliegende Kapitel aufgefuhrten Informationen gelten fur die Standardmechanikversionen der MBK5
Maschine, die beschriebenen Wartungsprinzipien kénnen jedoch generell angewandt werden, auch wenn die
vorliegende Maschine andere mechanische Eigenschaften als die in der Abbildung dargestellte Maschine
vorweist.
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19.2. WARTUNG

19.2.1. MESSSTATION
19.2.1.1. Planmassige Wartungsarbeiten

Der planméssige Wartungsaufwand fir die Messstation ist sehr gering und besteht lediglich in folgenden
Arbeiten:

1) Ersetzen Sie den Satz der Rotor-Treibriemen etwa alle 150 Betriebsstunden sowie gegebenenfalls auch
friher, wenn sie stark abgenutzt erscheinen.

2) Mindestens einmal wochentlich die Messstation vollstandig sdubern, insbesondere die Auflageflachen,
Lichtzellen und Sensoren. Keine Pressluftstrahlen, sondern nur einen Borstenpinsel verwenden.

3) Die beiden Seitenanschlage des Rotors ersetzen, wenn sie zu stark abgenutzt sind.

19.2.1.2. Ausserordentliche Wartungsarbeiten

ERSETZUNG DES MESSFUHLERS:

1) Die Schraube lockern, mit welcher der Verbindungsstab zwischen Schwingplatte und Messfihler
gesichert ist.

2) Messfuhlerstecker losen.

3) Das ganze Messfiihlergehduse abschrauben, indem man von Hand gegen den Uhrzeigersinn dreht,
dann durch das neue Teil ersetzen.

4) Messfihler wieder festschrauben und Stab wieder sichern, ohne den Stab einem Ulbermafigen
Kraftaufwand auszusetzen: Vergewissern Sie sich vor dem Festziehen, dall der Stab frei in seine
bevorzugte Position eintreten kann.

Alle in dieser Beschreibung nicht ausdriicklich genannten Einzelteile sind einfach zuganglich und bei Bedarf
leicht zu ersetzen.
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19.2.2. ARBEITSSTATION

19.2.2.1. Ersatz der Frasen

Auf der Spindel kénnen je nach Maschinenversion Vektoren- oder Polarfréser in montiert sein.
Sie kdnnen auf der vorderen Seite der Spindel ausgetauscht werden.
In besonderen Fallen kann auch ein “T” Fraser oder Schaftfrdser benutzt werden

19.2.2.2. Austausch von Polarfréasen
Die richtige Anordnung der Frase [8] wird durch die Distanzringe [9], die entlang der Spindelachse

dazwischengesetzt sind, garantiert.
Am &usseren Ende befindet sich die Nutmutter [12], die auf der Achse angeschraubt und durch eine

Madenschraube [11] blockiert ist.
Vor dem Abbau und dem Austausch der Frasen muss deren Anordnung sowie die der Distanzringe notiert
werden, damit die neuen Frasen in der richtigen Position eingebaut werden und deren Zéhne dem richtigen

Drehsinn gemass angeordnet sind.

8 \12

Mithilfe eines Schlissels die Schraube zum Blockieren des Puffers 16sen [10].
AnschlieRend die Madenschraube zum Blockieren der Nutmutter [6sen [11].
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Mit dem Schlissel die Nutmutter [12] komplett abschrauben.

12

Die Nutmutter, das Endstiick, die Distanzringe und die Frasen abziehen, die Fréasen austauschen und alle

Teile in umgekehrter Reihenfolge wieder aufsetzen.
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Schlie3lich die Nutmutter befestigen und auf der Spindel die Madenschraube und den Puffer wieder
anbringen.

19.2.2.3. Austausch von Vektorenfrasern
Was Fréaser des Vektorentyps betrifft, fir den Austausch wie nachfolgend beschrieben vorgehen:

~\

Die Madenschraube [11] lockern.
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11

10

Die Nutmutter, das Endstlick, die Distanzringe und die Frasen von der Spindel abbauen; die Frasen ersetzen,

und das Ganze in der richtigen Reihenfolge wieder zusammenbauen.

19-6



BMK5 V 3.1

Balance Systems WARTUNG UND SCHMIERUNG

19-7



BMK5 V 3.1

WARTUNG UND SCHMIERUNG Balance Systems

19.2.2.4. Austausch von “T” Frasen

Der Austausch von Frasen auf Maschinen mit “T” Frasen erfolgt schnell und problemlos.

Der Austausch erfolgt Giber den vorderen Teil der Spindel.

Vor dem Austausch sicherstellen, dass sich auf der Maschine keine der Achsen bewegen kann.
Anschliessend die Frase entriegeln.

Fur den Austausch direkt die Frase abnehmen, ohne die Spindel herauszunehmen.

Mit einem entsprechenden Engléander die Nutmutter der Frase l6sen und abnehmen.

Der Fras mit dem neuen austauschen, und die Nutmutter nochmal festschrauben.

19.2.2.5. Austausch von Schaftfrasern

Der Austausch des Frasers auf Maschinen mit Schaftfrasern ist schnell und problemlos.

Der Austausch erfolgt auf der Vorderseite der Spindel.

Vor dem Austausch sicher stellen, dass die Achsen des Maschine sich nicht bewegen kénnen.
Anschliessend die Blockierung des Fréasers losen.

Fur die Montage des neuen Frasers wie folgt vorgehen:
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Den Blockierstift des Frasers [12] finden und mit Hilfe eines Sechskantschliissels l6sen, den neuen Fraser
mit Hilfe eines Distanzierstiicks einsetzen.
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19.2.2.6. Ersatz des Zahnriemens fir vertikalen Vor  schub

Das Schutzgehéuse des Zahnriemens entfernen.

Die vier Befestigungsschrauben [E] I6sen.
Den Riemenspanner [F] lI6sen.

Den alten Zahnriemen entfernen und den neuen einlegen. Die vier Schrauben der Platte an-, aber nicht ganz
festziehen.

Nun mit Hilfe des Treibriemenspanners den Zahnriemen sachgerecht spannen (2,2 / 2,4 Nm), indem man
einen Drehmomentschlissel benutzt. Falls ein Frequenzdehnungsmesser verwendet wird, so ist der
Frequenzwert fur die Dehnung 105.64 Hz.

Die vier Befestigungsschrauben fest anziehen.

Das Abdeckgehause wieder anbauen.
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19.2.2.7. Ersatz des Zahnriemens flr horizontalen V  orschub

Das Abdeckgehause entfernen.

Die vier Befestigungsschrauben [E] lockern.
Die Treibriemen-Spannstange [F] lockern.
Den zu ersetzenden Zahnriemen abziehen und den neuen einsetzen.

E E
E
F
E
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Die vier Schrauben der Platte an-, aber nicht festziehen.

Mit Hilfe des Treibriemenspanners den richtigen Spannungsgrad einstellen (2,2 / 2,4 Nm), indem man einen
Drehmomentschlissel benutzt. Falls ein Frequenzdehnungsmesser verwendet wird, so ist der Frequenzwert
fur die Dehnung 105.64 Hz.

Die vier Befestigungsschrauben griindlich festziehen.

Die Stutzplatte wieder anbringen.
Das Abdeckgehause wieder anbringen.
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19.2.2.8. Ersatz des Riemens flr die Spindelbewegun ¢

Die Kabelanschliisse der Sensoren trennen, die Giber dem Gehause angeordnet sind.

Das Schutzgehéause entfernen.
Die Platte entfernen, auf der die Sensoren montiert sind.

Durch Abschrauben der Schrauben [A] die Zylindergruppe fiir das Losen der Frasspindel entfernen.

Die vier Befestigungsschrauben fir die Platte 16sen.

Die Treibriemen-Spannstange lockern.

Den zu ersetzenden Treibriemen abziehen und den neuen einsetzen

Die vier Schrauben der Platte an-, aber nicht festziehen.

Mit Hilfe des Treibriemenspanners den richtigen Spannungsgrad einstellen.
Die vier Befestigungsschrauben grundlich festziehen.

Die Zylindergruppe fir das Losen der Frasspindel wieder montieren.
Die Grundplatte fir die Sensoren wieder montieren.

Schutzgehduse erneut montieren.

Die Sensoren uber dem Gehéause erneut anschlieRen.

Die Zahnriemen fur die FrAsachsen halten ungeféhr ein Jahr. Danach sollten sie ersetzt werden.
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19.2.2.9. Ablauf fiir die Nullung der Achspositionen

Nach dem Wechsel eines Riemens oder eines Antriebsmotors ist das Bezugsmass der entsprechenden

Achse zu initialisieren.

Dabei geht man wie folgt vor:

Nach Ersatz des defekten Teils Maschine wieder einschalten.
Ins Hauptmeni der manuellen Befehle gehen und "R - Riickstellung der gesamten Maschine" driicken.

Ins Menu der manuellen Befehle der Station gehen, wo man die Nullung der Achsposition vornehmen muss.

Beispiel: X- Achse - Arbeitsstation 1

Mit dem Stellrad neben dem Bildschirm bewegt man die Achse, bis die Bezugsklétze (einer auf der Achse
und einer auf der Maschine) so fluchten, dass der Fluchtungsstift durch beide Bezugsbohrungen geschoben

werden kann.

Higias Balance Systems el e
FraeseTA @
z . 1.- Fraesspingel fest
¥ - Y-Achse ?l- Ani Pos. | | i |
SEinzeh =
% % Achse = Endpas: | | 2 - Fraesspindel loesen
—I  GLoop L | O
z-zachse || yvgeschn Geschw. | —I
W oVERCh, | " B -Reset Warten I
j
B Niederhaler e 5 - Radialstopp Betr.
N z 6 - Radialstopp Ruhe N
D - Spindel ai
P - Ruhest. | L - Offen | el s LUFTSTRAHI
7 - Oeffne Klauen
o K baehl F - Meisterfraesung 8- Schliesse Klauen
Alaim
Positionen X-Achse fom] | 276.06 Y-¥hse [mm] | 276.04 | Z-Achse [Grad) | 276.05 verwaltg.
[ Fracsspindeldichzahl (17min]) [~ 276 [WAchse fmm] I
[Fraeset Semor Spanmvanichiung i Fuhestellng [ it
[FraeseA Sersor Spanmverichiung i &ibeftsnosiion [Fo0zz
[FraeseA Sensor Sparmvrichtung affzn [Fa0z3 Reinigung
OFF
[Fraese Sensor Spanmvarichiung geschiossen (EE]
iFraesaA Sensol abchae min Pos, isun27
Reset der Seite Parameter
Zindesk Station wechseln aendern

Man notiert jetzt die Achsposition, die man gerade nullt.

Danach F9 -"Parameter &ndern" driicken.
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bigred?2

Balance Systems

12-set-01-14.48
Alle Parameter

D

I 767 lﬁnsteuerung H-fchze b5t 1

Seite

ITSE lﬁnsteuerung *-fchee Ab.SET

ITSEI lﬁnsteuerung Z-fcheze Ab.5tT

770 lﬁnsteuerung Spindel Arb.SE1

I 7 lﬁmsteuerung Witchee Arb SET

772 lﬁnsleuerung H-fchee Ab.5L2

73 lémsteuerung -Achse Ab.SEZ

I 774 lﬁnsteuerung Z-fchze Ab.5E2

I 775 lémsteuerung Spindel Arb.5E2 Alarm

776 lﬁnsteuerung Wibichee Arb SE2

Arbeits-

I 77 lﬁnsteuerung Achse Drehkieuz tabelle

7ie lﬁmsteuerung H-fchze Pick & Place

779 lﬁnsleuerung *v-fichze Pick & Place

Par.Daten
andern

BEEL | s

I_?EEI lﬁmsteuerung Achze Mebstat.1

CTRL driicken fiir mehr Information iiber den Parameter
Historie
Anderun

gen

Anderung
bestatig.

Funktion
ordnen

Sprache

Mumerischi wechseln

ordnen

Zurick

Sichert Parameter
wahl

Man wahlt den Parameter "Ansteuerung” fur die Station und die Achse, welche man nullt, und drickt INS.

12-g0t-01-1452

bigredz Balance SYStemS Achsenansteuerung

I_l—| -

|?B7 - Ansteuerung X-Achse Arb.5t.1

D

I
o

~EWT™ T Worgaben T Eingang T Parameter

1d [ Beschr. [wert =]

045 | Max. Folgefehler [U] 0,7460333 .

046 | Timeout TOr Fositionierung [s)] 1 Lelslung|

047 | Pause nach der Fositionierung [s] o

045  Art der Reset-Durchfihrung sens. Index +++

049 | Suchzeit Reset-Sensor [s] 30

050 | Suchgeschwindigkeit Reset-Sensor [Ufs] -5 Treiber |

051 | Suchzeit Reset-Index [5] 30

052 | suchgeschwindigkeit Reset-Index [U/5] 5

053 | Fakror Positionsstabilisierung 3200

054 | Fakror geschwindigkeitsstabilisierung [1,/U] 3200

_— Focition bei Reset (HOMED [U

05e | wWiederholeinheit [U] a [t

057 | Art der Eestimmung min. wegende Def. - BEel1 Re...

058 | Art der Eestimmung max. wegende Def. - BEel1 Re...

059 Max. Position Endschalter oben 25,3

Q&0 Min. Position Endschalter unten 25,32 Aufn.

0sl | Art Bewegungsdurchfohrung Linear

02 | Exzenterradius [U] 0,7460938

0&3 | Abstand Drehpunkt [U] 0,7460938

04 | Maske Aktiwierung Fehler Ansteuerung 1] - |

I Pogition bei Rezet [HOME] [U]

Zuriick B estéti Andern Falllzn
0- wechsel

Im Feld Parameter wéhlt man "Position bei Reset (HOME)"

Driicken Sie F3 - "Andern".

Als neuen Wert fir den Parameter gibt man den Unterschied zwischen dem urspriinglichen Wert des
Parameters und dem notierten Wert ein, den man auf der Bildseite der manuellen Befehle abgeschrieben
hatte.

Beispiel:
Ausgangswert "Position bei Reset (HOME)"
Abgeschriebener Wert der Achsposition

-25
25.03

Neuer Wert fiir "Position bei Reset (HOME)" = (-25) - (25.03) = -50.03
Driicken Sie F4 - "Anwenden".
Driicken Sie F3 - "Zurlick".

Driicken Sie F2 - "Bestéatig.".
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Drucken Sie F7 - "Speichern".

Dricken Sie F2 - "Ja" zum Bestatigen.

Driicken Sie F1 - "Zurtck".

Man Uberprift jetzt dieses Mass. Man fluchtet die beiden Bezugsbohrungen wie vorher beschrieben, wobei

die Achsposition jetzt Null sein muss.
Ist sie es nicht, muss man den Nullungsablauf wiederholen, den Parameter &ndern und erneut tGberprufen.

19.3. SCHMIERUNG

Alle Dreh- und Gleitpunkte wurden mit LONG LIFE-Schmierfett der Marke LUBCON L252 versehen.
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19.3.1. FRASSTATION

Der senkrechte Schlitten (Y-Achse) wird an den mit [A,B,C] auf der Abbildung markierten Schmiernippeln
geschmiert.
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Der waagerechte Schlitten (X-Achse) wird an den mit [D,E,F] auf der Abbildung markierten Schmiernippeln
geschmiert.
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19.3.2. PICK & PLACE-EINHEIT
Falls vorhanden wird der Hydraulikverzégerer des Drehtisches der Pick&Place-Einheit mit dem Fett LONG
LIFE der Marke LUBCON L252 geschmiert.

Die Vertikalachse der Pick & Place-Einheit ist mittels der Spritzdiisen [A,B] zu schmieren, die sich unter dem
Sensor und dem Mikroentschalter der Regulierung des Vertikallaufs befinden. Sie sind sowohl auf der
rechten als auch auf der linken Seite der Struktur befestigt.

Die Horizontalachse der Pick & Place-Einheit ist Gber die Spritzdisen [A und B] an den beiden Seiten des
horizontalen Schlittenbetts zu schmieren.
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Das nachfolgende Bild verdeutlicht die Position dieser Spritzdiisen. Es bildet die rechte Seite der Struktur ab,
die linke Seite ist spiegelgleich hierzu, d. h. dass sich dieselbe Anzahl von Dusen in derselben Position
befindet.

Y-Achse

X-Achse
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20. SCHNELLVERFAHREN

20.1. PRODUKTIONSWECHSEL

Vor Produktionswechseln ist die Maschine mechanisch und softwaremafig fur die Auswuchtung des neuen
Rotortyps vorzubereiten.

Wir listen hier zusammenfassend den gesamten Ablauf der Vorgange auf, die zur Ausfihrung der
mechanischen Einstellungsarbeiten notwendig sind.

Eine eingehendere Beschreibung der auszufihrenden Vorgange findet sich unter den Handbuchabschnitten
bezlglich den einzelnen Stationen.

WICHTIG: Fur die beschriebene Einstellung wird vorausgesetzt, dass alle fiir den betreffenden
Rotortyp erforderlichen “Anschlage” vorbereitet und bereits bei den entsprechenden
Revolvern montiert sind.

WICHTIG: Je nach den technischen Eigenschaften der vorliegenden Maschinen, kdnnten einige der
genannten Informationen uberfliissig sein.

ACHTUNG: Es empfiehlt sich den Gebrauch von Schutzhandschuhen bei den nachfolgend
beschriebenen Arbeiten.

20.1.1. MENUGEFUHRTER ABLAUF DES PRODUKTIONSWECHSELS

Beschreibung des Vorgangs Ausfiuhrung

1. Zu Beginn muss sich die Wenn der Automatikzyklus l&uft, ist er durch den entsprechenden
Maschine im Standard- Vorgang zu beenden; driicken Sie die Taste F1, bis das Hauptmendi
Startzustand befinden erscheint.

2. Aufruf des Meniis Driicken Sie "A - Automatikzyklus".
Automatikzyklus

3. Neue Tabelle laden Die neue Tabelle anwéhlen und F3 driicken, um sie zu laden

4. Die Anleitungsschritte des Die liber Video angezeigten mechanischen Einstellungen an jeder
Terminals durchfiihren der betroffenen Stationen vornehmen.

Um von einer Bildschirmansicht zur ndchsten (berzugehen, folgende
Tasten driicken:

-« »

5. Die Anleitungsschritte des Am Ende aller Einstellungen F2 driicken, um die eingegebenen
Terminals beenden Einstellungen zu bestétigen und auf diese Weise die Prozedur zu
beenden.
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20.1.2. MANUELLER ABLAUF DES PRODUKTIONSWECHSELS

Beschreibung des Vorgangs

Ausfuhrung

1. Zu Beginn muss sich die
Maschine im Standard-
Startzustand befinden

Wenn der Automatikzyklus I&uft, ist er durch den entsprechenden
Vorgang zu beenden; driicken Sie die Taste F1, bis das Hauptmenti
erscheint.

2. Aufruf des Meniis Manuelle
Befehle

Driicken Sie "M - Manuelle Befehle"

3. Tabelle laden

Driicken Sie F2 zum Weitermachen mit der aktuellen Tabelle oder
F3, um eine neue Tabelle zu laden

4. RESET ausfiihren

Driicken Sie "R - Reset der gesamten Maschine"
Driicken Sie "Alarmverwaltung”
Driicken Sie "Reset der Alarmmeldungen”

5. Schutzvorrichtungen 6ffnen

Driicken Sie SERVICE (Schutzvorrichtungen)

Driicken Sie DEAKTIVIERT

Driicken Sie F1

Sicherheitstiiren éffnen

Alle gegebenenfalls bei den Stationen vorhandenen Rotoren
entfernen

6. Die Eichung der Messstation
beginnen

Einen Rotor der neuen Produktion nehmen, den
Eichungsabstandshalter von der Kollektorseite her an den Rotor
einsetzen (diesen Vorgang nicht bei Maschinen ausfiihren, die
Rotoren mit Lager bearbeiten);

den Rotor bei den Auflagen der Messstation so anlegen, dass der
Abstandhalter die besagte Auflage bertihrt

7. Die beiden Auflagen in der
Liange einstellen

Hebel lockern;

Passenden Anschlag bestimmen
Auflage heranfiihren

Hebel festziehen

8. Die beiden Auflagen in der
Hohe einstellen

Die Sicherungsschraube mit einem Imbusschliissel lockern;
Passenden Anschlag bestimmen

Auflage heranfiihren

Die Sicherungsschraube festziehen

Den Revolver so drehen, dass er die Auflagen nicht bertihrt

9. Treibriemen in der Hohe
regulieren

Mit Hilfe der verschiebbaren Messskalaeinlage die richtige Héhe
bestimmen und die kleinen Drehregler unter den beiden Antriebs-
Riemenscheiben festziehen (die beiden Riemenscheiben sind auf
dieselbe Hbhe zu bringen).

10.Abstand des Nutenerkennungs-
Sensors einstellen

Der Abstand zwischen dem Sensor und dem Rotor hat 0,3-0,6 mm
zu betragen

11.Sachgerechte Funktion des
Nutenerkennungs-Sensors
tberpriifen

Die LED-Anzeige PHOTOO am Elektronikkasten der Messstation
muss aufleuchten und wieder erléschen, wenn man den Rotor von
Hand auf den Auflagen rotieren l4sst (falls vorhanden)

12.Die beiden Seitenanschlage
einstellen

Diese sind je nach Lénge der Rotorwelle so einzustellen, dass der
Rotor 0,2-0,3 mm Axialspiel hat, bevor er Druck auf einen der beiden
Anschlage ausiibt.

13.Die Position der Rotorprasenz-
Lichtzelle einstellen

So einzustellen, dass sich die rote Anzeigelampe einschaltet, wenn
der Rotor auf den Auflagen liegt
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Beschreibung des Vorgangs

14.Verschleisszustand der
Treibriemen uberpriifen

Ausfiihrung

Wenn die Treibriemen abgenutzt sind, muss man sie aus den
Riemenscheiben ziehen und durch neue Riemen ersetzen

15.Die Eichung der MESSSTATION
2 beginnen (falls vorhanden)

Von Messstation 1 den Rotor mit eingesetztem Abstandhalter
entfernen und ihn zur Messstation 2 bringen

16.Die MESSSTATION 2 eichen
(falls vorhanden)

Schritte 7 bis 14 der vorliegenden Tabelle fiir MESSSTATION 2
wiederholen

17.Eichung der MESSSTATION 2
beenden (falls vorhanden)

Von Messstation 2 den Rotor mit eingesetztem Abstandhalter
entfernen

18.Anderungen bei
ARBEITSSTATION beginnen

Driicken Sie "1 - Manuelle Befehle Frase 1"

19.Die Positioniervorrichtungs-
Sperre von der
Spannvorrichtung entfernen

Sperrhebel der Positioniervorrichtung absenken.
Die Positioniervorrichtungs-Sperre von der Spannvorrichtung
entfernen

20.Entfernung der Spannschale

"4 - L 6st Spannsch.” driicken.
Spannschale nach oben herausziehen.
Gegebenenfalls vorhandene Spédne mit einem Pinsel entfernen.

21.Vertikalposition des Fraskopfes
einstellen

Anschlag des Stellrads lockern (falls vorhanden)

Baugruppe durch Drehung des Stellrads absenken
Tausendstelkomparator einschalten.

Das Stellrad gegen den Uhrzeigersinn drehen, bis auf dem Display
der vorgesehene Positionswert fiir den betreffenden Rotortyp
erscheint.

Anschlag des Stellrads wieder festziehen. (falls vorhanden)
Handhebel des Stellrads wieder in die Ruhestellung bringen.
Tausendstelkomparator ausschalten.

22.Spindel ersetzen

"2 - Werkz. Lésen" driicken.

Metalltrennwand anheben

Die Spindel herausnehmen

Neue Spindel in ihren Sitz einbringen

Driicken Sie "1 - Werkzeuarret."

Von Hand (berpriifen, dass sich die Spindel eingehakt hat
Metalltrennwand absenken

23.Neue Spannschale einsetzen

Die neue Spannschale in ihren Sitz einbringen.
"3 - Arret.Spannsch” driicken.
Von Hand (berpriifen, dass sich die Spannschale eingehakt hat.

24.Spannvorrichtung ersetzen

Driicken Sie "O - Arbeit" (bringt die Spannvorrichtung in die
Arbeitsposition)

Den seitlichen Sperrhandhebel der Spannvorrichtung herausnehmen
und anheben

Die zu ersetzende Spannvorrichtung herausziehen.

Die Spannvorrichtung einsetzen, indem man sie bis zum Anschlag
hineinschiebt

Seitlichen Handhebel wieder in seinen Sitz bringen.

"P - Ruhest." driicken

25.Klauen ersetzen

Die beiden kleinen Stellrédder zur Klauenbefestigung losschrauben.
Die zu ersetzenden Klauen herausziehen

Die neuen Klauen einsetzen

Die kleinen Befestigungsstellrédder wieder festschrauben.
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Beschreibung des Vorgangs

Ausfiihrung

26.Positioniervorrichtungs-Sperre
wieder in Position bringen

Die sachgerechte Position des Einstellrevolvers fiir den Z-Achsen-
Abstand wéhlen.

Die Positioniervorrichtungs-Sperre bis zum Anschlag driicken.
Befestigungshebel wieder festziehen.

27.Die X-Achse einstellen
(Anweisungen fiir die X-Achse
mit manuellem Antrieb)

Hebel lockern (sofern bei Maschine vorhanden)

"6 - Lésen Schilitten” (sofern Taste bei Maschine freigegeben)
driicken.
Die Sperrvorrichtung der X-Achse entfernen, indem man das Stellrad
im Uhrzeigersinn dreht.
Die sachgerechte Position des Einstellrevolvers fiir den X-Achsen-
Abstand auswéhlen.
Die Sperrvorrichtung der X-Achse wieder bis zum Anschlag
heranfiihren, indem man das Stellrad gegen den Uhrzeigersinn dreht.
Kleinen Hebel wieder festziehen (sofern bei Maschine vorhanden).

"6 - Schlitten Arretieren” driicken (sofern Taste bei Maschine
freigegeben).

28.Ersetzung der beiden
Positionierlehren
(Rotorauflagen) des
Drehtisches der PICK&PLACE-
Einheit (sofern vorhanden)

Die Schraube im Mittelloch der Positionierlehre mit einem
Imbusschliissel lockern.

Die Positionierlehre entfernen.

Die neue Positionierlehre in Position bringen.

Die Befestigungsschraube wieder festziehen

29.Ersetzung der Positionierlehre
(Rotorenauflage) des
MASTERBANDS (sofern
vorhanden)

Die Schraube im Mittelloch der Positionierlehre mit einem
Imbusschltissel lockern.

Die Positionierlehre entfernen.

Die neue Positionierlehre in Position bringen.

Die Befestigungsschraube wieder festschrauben.

Die Muster-Rotoren wieder in Position bringen.

30.MESSSTATION 1 iiberpriifen

Rotor mit bekannter Unwucht bei MESSSTATIONT in Position
bringen

Schutzvorrichtungen wieder schlie3en

SERVICE driicken

AKTIVIERUNG driicken

F1 driicken

31.Riickstellung der
Alarmmeldungen durchfiihren

"Alarmverwaltung" driicken
"Riickstellung der Alarmmeldungen” driicken

32.Messungen-Bildschirmseite
aufrufen

"8 - Messung Messstation1/Messstation2" driicken

33.Messdaten auf MESSSTATION
erfassen

"F2 - Start Messlauf 1" driicken

Messung ablesen

"F2 - Start Messlauf 1" wieder driicken

Die Wiederholgenauigkeit der Messung liberpriifen.

34.MESSSTATION 2 iiberpriifen
(sofern vorhanden)

SERVICE driicken

DEAKTIVIERUNG driicken

Schutzvorrichtungen 6ffnen

Rotor von der MESSSTATION1 zur MESSSTATIONZ bringen
Schutzvorrichtungen wieder schlie3en

AKTIVIERUNG driicken

F1 driicken.
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Beschreibung des Vorgangs Ausfiihrung
35.Reset der Alarmmeldungen "Alarmverwaltung" driicken

durchfiihren "Reset der Alarmmeldungen” driicken

36.Messdaten auf MESSSTATION | "F3 - Messlauf 2 starten” driicken

2 erfassen (falls vorhanden) Messung ablesen
"F3 - Messlauf 2 starten" wieder driicken

Die Wiederholgenauigkeit der Messung (berpriifen

37.Rotor von MESSSTATION 2 SERVICE driicken

entfernen (falls vorhanden) DEAKTIVIERUNG driicken
Sicherheitstiiren 6ffnen
Rotor von der MESSSTATIONZ entfernen
Schutzvorrichtungen wieder schlie3en
AKTIVIERUNG driicken
F1 driicken

38.Zum Hauptmenii zuriickkehren | Mehrmals F1 driicken, bis das Hauptmendii erscheint
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20.2. FRASENWECHSEL: AUSWAHL UND EINBAU DER
FRASWERKZEUGE MIT DEN ZUGEHORIGEN ABSTANDHALTERN

Um eine einwandfreie mechanische Vorrustung zu gewahrleisten, die das optimale Leistungsvermdgen der
Maschine und die Einhaltung der spezifischen Qualitats- und Produktivitatsziele ermoglicht, ist auch die
Festlegung notwendig, ob ein bestimmter Rotortyp durch Bearbeitung mit einer oder zwei Frasen pro Ebene
ausgewuchtet werden soll.

Far diese Auswahl sind unter anderem die physischen Abmessungen des auszuwuchtenden Rotors, die
gewunschte Préazision, die Arbeitsproduktivitdt sowie die H&aufigkeit der Produktionswechsel zu
berlcksichtigen.

20.2.1. Austausch von Polarfrdasen

Beschreibung des Vorgangs Ausfiuhrung

1. Den Puffer entfernen, indem man die Sperrschraube [ést.

2. Die Madenschraube am auf3eren Ende der Spindel I6sen.

3. Die Nutmutter mittels des entsprechenden Schliissels vollstdndig
abschrauben.

4. Das Endstiick herausziehen.

5. Zu ersetzende Frésen und Abstandhalter herausziehen.

6. Die neue Fréase einsetzen; dabei auf die richtige Anordnung der

Bauteile sowie vor allem auf die Schnittrichtung der Frase achten.

7. Das Endstiick wieder einsetzen.

8. Die Nutmutter wieder anschrauben.

9. Die Madenschraube wieder an der Spindel festschrauben.
10. Den Puffer mit der Sperrschraube wieder anbringen.

20.2.2. Austausch von Vectorfrasen

Beschreibung des Vorgangs Ausfiuhrung

1. Die beiden Sperrschraubenmuttern am Ende der Spindel lockern

12. Die Nutmutter mittels des entsprechenden Schliissels vollsténdig
abschrauben.

13. Das Endstiick herausziehen.

14. Zu ersetzende Frasen und Abstandhalter herausziehen.

15. Den neuen Satz Frasen/Abstandhalter einsetzen,; dabei auf die
richtige Anordnung der Bauteile sowie vor allem auf die
Schnittrichtung der Frdsen achten

16. Das Endstiick wieder einsetzen.

17. Die Nutmutter wieder anschrauben
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Beschreibung des Vorgangs
18.

Ausfiihrung

Die beiden Sperrschraubenmuttern wieder an der Spindel
festschrauben.

20.2.3. Austausch von “T” Frdasen

Beschreibung des Vorgangs

1.

Ausfiihrung

Die Nutmutter mit einem Englénder komplett losschrauben.

2,

Die Frdase abnehmen.

3.

Die Frése durch eine neue ersetzen und die Nutmutter erneut
festschrauben.

20.2.4. Austausch der Schaftfraser

Ablaufbeschreibung

Ausfuhrung

Den Befestigungsstift mit einem Sechskantschliissel vollkommen
Ib6sen.

Die Frdse abnehmen

Die Fréase durch eine neue ersetzen und den Befestungsstift wieder
festschrauben.
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20.3. AUTOMATISCHE KALIBRIERUNGEN

WICHTIG: Die folgende Prozedur ist nur in besonderen Fallen moglich und wird auf der
entsprechenden Bildschirmseite des Maschinenprogramms angezeigt.

Beschreibung des Vorgangs

Ausfiihrung

1. Zu Beginn muss sich die
Maschine im Standard-
Startzustand befinden

Wenn der Automatikzyklus lauft, ist er durch den entsprechenden
Vorgang zu beenden; sofern erforderlich, den Produktionswechsel
mittels des entsprechenden Vorgangs ausfiihren; schliel3lich die
Taste F1 driicken, bis das Hauptmenti erscheint.

2. Die Rotoren vorbereiten, die fiir
den Vorgang benétigt werden

Die bendtigten unbearbeiteten Rotoren (drei Rotoren, wenn die
komplette Kalibrierung ausgefiihrt werden soll beziehungsweise ein
Rotor, wenn man nur eine der Phasen auszufiihren wiinscht) vor der
Maschine auf das Férderband legen.

3. Aufruf des Meniis
Automatische Kalibrierungen

Die Taste “T - Kalibrierschritte” im Hauptment(i driicken. Die Taste “T
- Automatische Kalibrierung” im Men(i Kalibrierschritte driicken.

4. Gewiinschte Tabelle auswéahlen

Zur Bestétigung der gerade aktiven Tabelle: F2 driicken
Zum Laden einer neuen Tabelle: die gewlinschte Tabelle aus der
Liste auswéhlen, und F3 driicken.

5. Anderung der
Kalibrierparameter (optional)

Nur auszufiihren, wenn Zweifel an der Richtigkeit der eingegebenen
Parameter bestehen. Gegebenenfalls das entsprechende Kapitel
einsehen.

6. Kalibrierungsbefehl erteilen

Die Taste “A - Komplette Kalibrierung (Phasen 1 bis 3)” driicken,
wenn Sie die komplette Kalibrierung auszufiihren wiinschen; “1 -
Vertikale Nullpunkte Arbeitsstation” oder “2 - Kalibrierung der
Ebenentrennung” oder “3 - Erstellung Abtragskurve” driicken, wenn
nur einzelne Phasen ausgefiihrt werden sollen.

7. Erteilten Befehl bestitigen

F2 driicken zum Weitermachen, F3 zur Fehlerkldrung, oder F4 zur
Ausfiihrung des vollsténdigen Software-Reset.

8. Ausfiihrung abwarten

Abwarten, bis auf dem Monitor die Kalibrierungsdaten und das
Fenster zur Bestétigung der Ergebnisse angezeigt werden.

9. Ergebnisse in der Tabelle
abspeichern

Wenn die Kalibrierungsergebnisse als gliltig angesehen werden, sie
mit Taste F2 speichern.

10. Zum Hauptmenii zuriickkehren

Mehrmals F1 driicken, bis das Hauptment(i erscheint
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20.4. KALIBRIERUNG DER PICK&PLACE-EINHEIT

Diese Prozedur bezieht sich auf die Standardreihenfolge der vom Maschinenbediener
durchzufiihrenden Arbeitsschritte auf Maschinen, die mit einer Pick & Place Vorrichtung

ausgestattet sind.

Die Logik dieser Prozedur ist allgemein giiltig, wahrend die Reihenfolge der Arbeitsschritte
individuell vom Maschinenbediener bestimmt werden kann.

Beschreibung des Vorgangs

Ausfiuhrung

1. Zu Beginn muss sich die
Maschine im Standard-
Startzustand befinden

Wenn der Automatikzyklus l4uft, ist er durch den entsprechenden
Vorgang zu beenden; sofern erforderlich, den Produktionswechsel
mittels des entsprechenden Ablaufs ausfiihren; schliel3lich die Taste
F1 driicken, bis das Hauptmendii erscheint.

2. Die Rotoren vorbereiten, die fiir
den Vorgang bendtigt werden

Einen Rotor so auf die Arbeitsstation legen, dass die Markierung auf
dem Rotor mit der Paketmitte (ibereinstimmt..

3. Aufruf des Meniis
Automatische Kalibrierungen

Die Taste “T - Kalibrierschritte” im Hauptment(i driicken. Die Taste “T
- Automatische Kalibrierung” im Menti Kalibrierschritte driicken.

4. Gewiinschte Tabelle auswahlen

Zur Bestétigung der gerade aktiven Tabelle: F2 driicken
Zum Laden einer neuen Tabelle: Wéhlen Sie die gewlinschte Tabelle
aus der Liste aus und driicken dann F3.

5. Bildschirmseite der Pick &
Place-Kalibrierung aufrufen

“5 - Kalibrierung Pick&Place” im Menii Automatische Kalibrierungen
driicken.

6. Greifer der Pick&Place-Einheit
offnen

Wenn der Greifer noch nicht geéffnet ist, “3 - Offnen” driicken.

7. Punkt zum Ergreifen/Absetzen
auf der Arbeitsstation ermitteln

Mithilfe des Stellrads und bei geéffnetem Greifer den Tragarm in die
sachgerechte Position bringen, um das Ergreifen und Absetzen des
Rotors auf der Arbeitsstation zu erméglichen. Zum Versetzen des
Tragarms in der Horizontalachse “X - X-Achse” driicken; zum
Versetzen des Tragarms in der Vertikalachse “Y - Y-Achse” driicken.

8. Ermittelte Position Uiberpriifen

Den Greifer mit der Taste “3 — Offnen” und ,4 — Schlieen.“
mehrmals 6ffnen und schlieRen und kontrollieren, dass der Rotor in
der richtigen Position auf der Arbeitsstation bleibt. Wenn die
ermittelte Position nicht korrekt ist, die Schritte 7-8 wiederholen.

9. Sachgerechte Position
abspeichern

“A - Speichern” driicken

10.Punkt zum Ergreifen/Absetzen
auf der Messstation ermitteln

Mithilfe des Stellrads den Tragarm in die sachgerechte Position
bringen, um das Ergreifen des Rotors zu ermdéglichen.

Den Rotor von der Arbeitsstation nehmen und auf die Messstation
bringen.

11.Ermittelte Position uberpriifen

Den Greifer mehrmals éffnen und schlieBen und kontrollieren, dass

der Rotor sténdig in der korrekten Position bleibt und auf der Station
nicht verrutscht. Wenn die Position nicht korrekt ist, den Greifer mit

Taste ,3-Offnen* 6ffnen und die Schritte 10-11 wiederholen.

12.Sachgerechte Position
abspeichern

“B - Speichern” driicken.

13.Punkt zum Ergreifen/Absetzen
auf dem Forderband ermitteln

Bei geschlossenem Greifer den Tragarm mithilfe des Stellrads
versetzen, bis der Rotor genau beim Punkt der Be- und Abladung auf
dem Férderband angelangt ist.
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Beschreibung des Vorgangs

Ausfihrung

14.Ermittelte Position liberprifen

Mit Hilfe der Tasten “3- Offnen ” und “4 - SchlieBen ” den Greifer
mehrmals 6ffnen und schlielRen; und dabei kontrollieren, dass der
Rotor in der korrekten Position auf dem Band bleibt. Wenn die
Position nicht korrekt ist, die Schritte 13-14 wiederholen.

15.Sachgerechte Position
abspeichern

“C - Speichern” driicken. Wenn die Maschine nur eine Station besitzt,
stimmen die Daten der Messstation und der Kontrollstation (iberein.

16.Punkt zum Ergreifen/Absetzen
auf dem Ausschussband (falls
vorhanden) ermitteln

Bei geschlossenem Greifer den Tragarm mithilfe des Stellrads
versetzen, bis der Rotor genau beim Punkt der Be- und Abladung auf
dem Ausschussband angelangt.

17.Ermittelte Position liberprifen

Mithilfe der Tasten “3- Offnen” und “4 - SchlieRen ” mehrmals den
Greifer 6ffnen und schlieBen; und dabei kontrollieren, dass der Rotor
in der korrekten Position auf dem Band bleibt. Wenn die Position
nicht korrekt ist, die Schritte 16-17 wiederholen.

18.Sachgerechte Position
abspeichern

“E - Speichern” driicken

19.Transitposition ermitteln

Bei geschlossenem Greifer den Tragarm mithilfe des Stellrads nach
oben versetzen, bis man einen Mindestpositionswert erreicht, ab dem
der Tragarm (ber alle Ergreifungs-/Absetzpunkte durchlaufen kann,
ohne dass darunter liegende Teile beriihrt werden.

20.Ermittelte Position liberprifen

Bei geschlossenem Greifer den Tragarm mit Hilfe des Stellrads auf
der Horizontalachse laufen lassen, um sicherzustellen, dass beim
Transit keine darunter liegenden Teile beriihrt werden.

21.Sachgerechte Position
abspeichern

“G - Speichern” driicken

22.Rotor absetzen

Bei geschlossenem Greifer den Rotor mit Hilfe des Stellrads zu
einem beliebigen Abladepunkt bringen, dann mit der Taste “3 -
Offnen” den Greifer 6ffnen und den Rotor entfernen.

23.Kalibrierungsdaten
abspeichern

,S - Speichern “ driicken, um die Daten in der aktuellen Tabelle
abzuspeichern.

24.Zum Hauptmenii zuriickkehren

Mehrmals F1 driicken, bis das Hauptmenti erscheint.
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20.5. MANUELLE KALIBRIERUNG DER MESSSTATION
(EBENENTRENNUNG)

Hinweis:
Dieser Vorgang ist nur in Einzelfallen und nur von fachkundigem Personal auszufiihren; ansonsten wird zum
Kalibrieren der Messstationen grundsatzlich der Automatikvorgang empfohlen.

Die drei Anwendungsarten dieses Vorgangs (konstante Urunwucht, veranderliche Urunwucht,
Inkrementunwucht) sind zur Anwendung mit reversiblen Anderungen am Rotor im ersten Fall und mit
irreversiblen Anderungen in den anderen beiden vorgesehen; ausserdem ist im zweiten Fall der Gebrauch
von zwei Musterrotoren vorgesehen. Bei dem hier erlauterten Standardvorgang wird die Anwendung eines
einzelnen Rotors mit Bearbeitung durch reversible Materialauftragung (Schraubzapfen) betrachtet, namlich
die Anwendungsart fir konstante Urunwucht.

Beschreibung des Vorgangs Ausfiihrung

1. Zu Beginn muss sich die Wenn der Automatikzyklus lduft, ist er durch den entsprechenden
Maschine im Standard- Vorgang zu beenden; sofern erforderlich, den Produktionswechsel
Startzustand befinden mittels der entsprechenden Prozedur ausfiihren; schlielllich die Taste

F1 driicken, bis das Hauptmenti erscheint.

2. Schutzvorrichtungen 6ffnen Die Taste SCHUTZ drticken.

“Schutzvorrichtungen deaktivieren” driicken, und die Tiir 6ffnen, um
zur Messstation zu gelangen, die kalibriert werden soll.

F1 zum Verlassen der Bildschirmseite der Schutzvorrichtung-Befehle
driicken.

3. Aufruf des Meniis Manuelle “M - Manuelle Befehle” im Hauptmendi driicken.
Befehle

4. Gewiinschte Tabelle auswahlen | Zur Bestétigung der gerade aktiven Tabelle: F2 driicken
Zum Laden einer neuen Tabelle: Die gewlinschte Tabelle aus der
Liste auswéhlen, und dann F3 driicken.

5. Bildschirmseite der manuellen | “4 - Manuelle Befehle Messstation 1” driicken.
Befehle der zu kalibrierenden
Messstation aufrufen

6. Die Rotoren vorbereiten, die fiir | Auf die zu kalibrierende Messstation den Rotor legen, der mit
den Vorgang benétigt werden Gewinde versehene Aufnahmen in den Frésebenen aufzuweisen hat,
ohne jedoch den Schraubzapfen an diese Stelle einzusetzen.

7. Kalibrierungsparameter Die Taste “Kalibrierung” in der Bildschirmseite der manuellen
eingeben Messstations-Befehle driicken.

“1 - Kalibrierung Gewichthinzufiigung” driicken.

“3 - Konstante Urunwucht” driicken.

In das Feld namens “Eichgewicht” den Gewichtswert des

verwendeten Zapfens eingeben. Wenn die Werte in den (brigen

Feldern nicht den gewlinschten Parametern entsprechen, sie &ndern.

Die seitliche Taste, die mit einem nach rechts zeigenden Pfeil

gekennzeichnet ist, auf dem Bildschirm betétigen.

8. Rotor-Urunwucht messen “1- 1. Messlauf starten” driicken.

9. Unwucht in Ebene 1 messen Eichgewicht in die Gewindeaufnahme einschrauben, die der
Frésebene 1 entspricht, némlich der dem Kollektor gegentiber. Wenn
bei der Ausflihrung der Rotor von der Station entfernt wird, ist er
genau in der gleichen Position wieder zu bringen, in der er von der
Messstation arretiert wurde.

“2 - 2. Messlauf starten” driicken.
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Beschreibung des Vorgangs

Ausfihrung

10.Unwucht auf Ebene 2 messen

Eichgewicht in die Gewindeaufnahme einschrauben, die der
Fréasebene 2 entspricht, ndmlich der auf der Kollektorseite. Wenn bei
der Ausfiihrung der Rotor aus der Station entfernt wird, ist er genau
in der gleichen Position wieder zu bringen, in der er von der
Messstation arretiert wurde.

“4 - 4. Messlauf starten” driicken.

11.Uberpriifung der
Kalibrierungsergebnisse

Die seitliche Taste, die mit einem nach rechts zeigenden Pfeil
gekennzeichnet ist, betétigen.

Nach Schritt 5 des Vorgangs “UBERPRUFUNG DER
KALIBRIERUNG EINER MESS-STATION” vorgehen, um zu
kontrollieren, ob die Messstation einwandfrei arbeitet.

12.Korrekte Daten abspeichern

Wenn Sie feststellen, dass die Kalibrierung erfolgreich ausgefiihrt
wurde, die Taste “4 - Speichern” driicken.

Anderenfalls werden die Daten nicht in der Tabelle gespeichert, sind
aber dennoch bei der Station aktiv, so dass diese sie bei den
nachfolgenden Bearbeitungen anwendet. Keine anderweitigen
Abspeicherungen ausfiihren (beispielsweise iiber die
Parameteranderung), weil dabei auch die Kalibrierungsdaten
abgespeichert wiirden. Zur Wiederherstellung der zuvor
bestehenden Bedingungen muss man die Rotortabelle wieder laden.

13.Zum Hauptmenii zuriickkehren

Mehrmals F1 driicken, bis das Hauptmenii erscheint.
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20.6. UBERPRUFUNG DER KALIBRIERUNG EINER MESSSTATION

Beschreibung des Vorgangs

Ausfiihrung

1. Zu Beginn muss sich die
Maschine im Standard-
Startzustand befinden

Wenn der Automatikzyklus lauft, ist er durch den entsprechenden
Vorgang zu beenden; sofern erforderlich, den Produktionswechsel
mittels der entsprechenden Prozedur ausfiihren; schliellich die Taste
F1 driicken, bis das Hauptmenii erscheint..

2. Die erforderlichen Rotoren und
Materialien vorbereiten

Zur korrekten Ausfiihrung der Kontrollarbeit ist unbedingt ein
Eichrotor mit den zugehérigen “Eich-Schraubzapfen” zu verwenden.
In Ermangelung eines solchen lasst sich jedoch auch ein nicht
ausgewuchteter Rotor gemeinsam mit einer sorgféltig gewogenen
Menge Plastilin (beispielsweise eine Kugel aus Knetmasse)
verwenden.

Beachten Sie jedoch, dass im letzteren Fall Rundungsfehler auftreten
kénnen, deren Ubertragung ins Messsystem sich nicht vermeiden
1413t

3. Aufruf des Meniis Manuelle
Betriebsart der Messstation, die
uberpriift werden soll

a) Die Taste “M - Manuelle Befehle” zum Aufrufen des
entsprechenden Mendis driicken.

b) Zum Weitermachen mit der bereits geladenen Tabelle F2
driicken, oder F3 driicken, um eine neue Tabelle zu laden (diese
mit den Pfeiltasten oder mit der Maus auswéhlen, dann erst F3
driicken).

c) Die Taste “4 - Manuelle Befehle Messstation 1” bzw. Taste “5 -
Manuelle Befehle Messstation 2” driicken”

4. Bildschirmseite der Stations-
Kalibrierschritte aufrufen

a) Die Taste “A - Nullung der Restunwucht” driicken.

5. Uberpriifung der
Wiederholgenauigkeit der
Messstation

a) Die Messstation mit einem nicht ausgewuchteten Rotor bestiicken
oder mit dem durch Einfiihrung zweier “Eich-Schraubzapfen”
zweckmdalig unwuchtig gemachten Eichrotor. Es empfiehlt sich,
eine Referenz festzuhalten bzw. mit einem Filzstift den Rotor zu
markieren.

b) Die Taste “3 - Absolute Messung*“ driicken

c) Die Taste “1 - Messlauf starten” driicken, um die erste Messung
durchzufiihren.

d) Den Messlauf mehrmals wiederholen (wir empfehlen mindestens
zehnmal), indem Sie immer wieder die Taste “1 - Messlauf
starten” driicken. Achten Sie anhand der Referenz/Markierung
darauf, dass der Rotor stets in derselben Position hélt.

Im unteren Teil des Displays kann man die Schwankungsbreite flir
jede der Messgréf3en (Unwucht der Ebene 1, der Ebene 2, statisch
und dynamisch) zwischen zwei Messlédufen ablesen, indem man die
beiden Spalten namens “aktuell” und “vorher” vergleicht.
ANMERKUNG 1: Wenn sich die Position des Rotors zwischen zwei
Messléufen erheblich verdndert hétte, empfiehlt sich gegebenenfalls
eine Kontrolle der Treibriemen (mdglicherweise zu ersetzen/zu
regulieren) bzw. des Nutenmessfiihlers (eventuell neu zu regulieren).
ANMERKUNG 2: Sie kénnen die letzten 10 Messléufe der Station
mittels der Taste “Messdaten ausdrucken” ausdrucken lassen
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Beschreibung des Vorgangs

Ausfihrung

6. Kalibrierung der
Ebenentrennung liberprifen

a) Die Taste “3 - Absolute Messung* driicken

b) Einen Messlauf mit dem nicht ausgewuchteten Rotor oder mit
dem Eichrotor ohne die zuvor verwendeten Schraubzapfen
starten.

c) Die Taste “2 - Restunwucht annullieren” driicken.

d) Einen neuen Messlauf starten:

e) Die neue Messung sollte nun Unwuchtwerte ergeben, die sdmtlich
nah bei null liegen.

f) Eines der Gewichte mit bekannter Gré3e in eine der beiden
Bearbeitungsebenen des Rotors bringen beziehungsweise einen
Zapfen bei einer der beiden Ebenen einsetzen, falls man den
Eichrotor verwendet.

g) Einen weiteren Messlauf starten und ihn gegebenenfalls
mehrmals wiederholen.

h) Wenn die Kalibrierung der Ebenentrennung korrekt ist, sind
folgende Punkte zu kontrollieren:

1) Auf der Ebene, auf der das Gewicht liegt, wird ein gewisser
Unwuchtwert festgestellt, der durch das eingesetzte Gewicht
verursacht wird.

2) Auf der anderen Ebene ist ein Unwuchtwert festzustellen, der
vernachléssigbar ist beziehungsweise in keinem Fall 10% des
Wertes liberschreit, der auf der vorherigen Ebene gemessen
wurde.

[) Das Gewicht vom Rotor entfernen bzw. den Zapfen aus dem
Eichrotor herausnehmen und die Schritte a) bis f) wiederholen,
nachdem man das Gewicht bzw. Zapfen auf die andere Ebene
gelegt hat.

7. Eichung der Station liberpriifen.

Dieselben Schritte a) bis f) wie beim Uberpriifen der
Ebenentrennungs-Kalibrierung ausfiihren.

In diesem Fall ist es jedoch notwendig zu kontrollieren, dass die auf
der Ebene mit dem angebrachten Gewicht gemessene
Unwuchtmenge (in gmm) einen Wert aufweist, der nah bei dem
Ergebnis folgender Berechnung liegt:

(Gewichtswert des Gewichts in gr) x (Abstand in mm des
Gewicht-Schwerpunktes von der Rotorachse).

Wenn die erhaltenen Ergebnisse fiir nicht befriedigend zu halten
sind, kann man den Vorgang der “Messstationen-Eichung”
ausfiihren, der sich von der Bildschirmseite der automatischen
Kalibrierungen aus aufrufen 143t.
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20.7. ANDERE OPERATIONEN

20.7.1. BACKUP

Es empfiehlt sich, regelmaRig die Daten der Tabellen auf Diskette zu sichern. Um diese Operation
auszufiihren, gehen Sie vor wie folgt.

Im Hauptmenu ist die Taste “D - Wartungsprogramme® aktiviert, wenn der Bediener Zugriff zu den
Backupbefehlen hat.

bigred4 Balance Systems | aimond

— 2 D]

A - Automatikzyklus | C -Verwaltung des Z&hlwerks |
G - Tabellenverwaltung | L - Yorgabe Maschi dglichk. |
M - Manuelle Befehle | D - Wartungsprogramme |
Alarm
iwerwaltg

T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer | |
S - Statistikverwaltung | U - ¥erwaltg Bediener/Bereiche | |

Zuruck Parameter
andern

Durch Betatigung dieser Taste wird die folgende Bildschirmseite des Wartungsmenus des Systems
angezeigt:

bigred2 Balance Systems mﬁﬂl};?a

D |

‘ ZUSATZPROGRAMME FUR SYSTEMWARTUNG ‘

3]

D - Backup auf Diskette - Modemverbindung

3

P - Daten von Diskette aufnehmen - Tabellen umstellen

L - Backup auf lokaler Festplatte

T - Daten von Festplatte aufnehmen A - Fortschreibung Database

E - Software schlieGen

M - Pflege Parameterdaten |
S - Flash-Programmierung |

N - Anderung Yerzeichnis Kundendaten

Zuriick

I EEEEE
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Die Befehle, die sich auf die Datensicherung beziehen, sind die folgenden:

D - Backup auf Diskette

Die Daten werden auf Diskette gesichert.

P - Datenaufnahme von Diskette

Die vorher auf Diskette gesicherten Daten werden riickgestellt.

L - Lokales Backup

Die Daten werden auf Festplatte der Maschine gesichert.

T - Lokale Datenaufnahme

Die vorher auf Festplatte gesicherten Daten werden riickgestellt.

Wenn griindliche Anderungen an den Tabellen vorgenommen werden, sichern Sie die Daten auf Diskette.
Sichern Sie alle 30 Tage die Daten der Festplatte der Maschine.

20.7.2. AUSDRUCK

Wenn Probleme auftauchen, kann der Ausdruck der Bildschirmseiten oder der Meldungen, die auf dem
Bildschirm erscheinen, oder der Ausdruck der jedem Parameter der Arbeitstabelle zugeordneten Werte oder
der Ausdruck der allgemeinen Konfiguration der Maschine sehr hilfreich sein.

Diese Ausdriicke konnen mit Hilfe der Hinweise in der folgenden Tabelle ausgefiihrt werden.

Beschreibung des Vorgangs Ausfiihrung

1. Ausdruck Bildschirm In der gewiinschten Bildschirmseite die Tasten CTRL und T
gleichzeitig driicken.

2. Ausdruck Worktab F9 - “Parameterdnderung” im Hauptmenii oder in einer der
Bildschirmseiten, in der diese Taste aktiviert ist, driicken.

In der Bildschirmseite “Parameterénderung” die Taste “Ausdruck WT”
auf der rechten Seite des Bildschirms driicken.

3. Ausdruck allgemeine Im Hauptmenii die Taste “U — Bediener/Bereiche-Verwaltung”
Konfiguration der Maschine driicken.
Die Taste F7 - “Ausdruck Bediener” driicken.

Fir den Fall, dass Sie den Kundendienst von Fa. Balance Systems bendtigen, empfiehlt es sich, diese
Ausdrucke auszufiihren und sie per Fax zu verschicken, damit sie nutzliche Informationen zur Lésung der
Probleme liefern kénnen.
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20.7.3. WINDOWS EXPLORER

Im Hauptmenl ist die Taste “E - Windows Explorer” aktiviert, wenn der Bediener dazu Zugriff hat.

bigred4 Balance Systems | aimond

— 2 D]

A - Automatikzyklus | C -Verwaltung des Z&hlwerks |
G - Tabellenverwaltung | L - Yorgabe Maschi dglichk. |
M - Manuelle Befehle | D - Wartungsprogramme |
Alarm
iwerwaltg

T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer | |
S - Statistikverwaltung | U - ¥erwaltg Bediener/Bereiche | |

Zuruck Parameter
andern

Indem man sie drickt, hat man Zugriff zu Windows Explorer von Windows.
Beim Verlassen von Windows Explorer kehrt man zum BMK5-Verwaltungshauptment zurtick.
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20.7.4. SPRACHWECHSEL

Im Hauptmenl ist die Taste “L - Vorgabe Maschinenmdglichk.” aktiviert, wenn der Bediener dazu Zugriff hat.

18-dic-02 - 08.57

bigred4 Balance Systems |, tmend

— 2 D]

A - Automatikzyklus | C -Verwaltung des Z&hlwerks |
G - Tabellenverwaltung | L - Yorgabe Maschi dglichk. |
M - Manuelle Befehle | D - Wartungsprogramme |
Alarm
iwerwaltg

T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer | |
S - Statistikverwaltung | U - ¥erwaltg Bediener/Bereiche | |

Zuruck Parameter
andern

Durch Driicken dieser Taste wird die folgende Bildschirmseite gedffnet:

H 30-gen-03-13.46
b|gred2 Balance SYStemS Sprache wechseln
I — i 4 D
I =]
‘ Sprache fuer Anzeige waehlen
I I 1- ltalienisch | u L - Slovenisch | |
g E - Englisch | | |
! D - Deutsch | . |
I_I] E - Franzoesisch | J
E S - Spanisch | |
= U - Ungarisch |
amm ¥ - Schwedisch | J
o [N [ (R [ [ [

In dieser Bildschirmseite kann die Sprache fiir die Anzeige eingegeben werden.
Dricken Sie zunachst die Taste flr die gewlinschte Sprache und danach F1, um zum Hauptmeni
zuruckzugelangen.
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21. AUSLEGUNG ROTOREXZENTER/-KEILE
21.1. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Je nach Maschinenausfiihrung besteht die Mdglichkeit der Bearbeitung der Rotoren mit Exzentern oder
Keilen. Nachstehend einige Beispiele von Exzentern und Keilen, die auf bestimmte Rotortypen angebracht
werden.

BEISPIEL EINES EXZENTERS

BEISPIEL EINES KEILS

Wie Sie den Bildern entnehmen kénnen, bedeuten die Exzenter und Keile rein physikalisch gesehen eine
Unwucht. Diese Unwucht muss natirlich bei dem Messlauf des zu bearbeitenden Rotors berlicksichtigt
werden.

Hierzu wird ein weiterer Sensor benutzt, der hinsichtlich der Position des Exzenters oder des Keils tariert
wird und den Synchronismus bestimmt.

Durch die Synchronismusbestimmung kann man die von dem Sensor der Nutenerkennung und dem
zusatzlichen Sensor der Exzenter/Keile herkommenden Signale so behandeln, dass ein korrektes
Positionieren des Rotors ermoglicht wird.

Auf diese Weise stellt die von den Exzentern/Keilen verursachte Unwucht kein Problem mehr dar.
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21.2. BESCHREIBUNG BEZUGSPARAMETER

Der Bezugsparameter zur Bestimmung der Rotoreigenschaften ist der Parameter
Rotorkeile“. Wahlt man diesen an, erreicht man die folgende Bildschirmseite:

bigred2 B I S t 20-dic-02 -13.49
alance YS ems Keilcontroller
[ =
I =
[964 - Ausl Rotorkeile |
f Allgemeine Zusammenfassung T Grafik Parameter
1d | Eeschr. | wert =
000 Keil Nr. 1 - benutzter Keiltyp Eeine
001 Keil Nr. 1 - Gewicht [g] a
00z Keil Nr. 1 - Bezugsart Fixer Synchro... | |
003  kKeil Nr. 1 - Anbringungswinkel a
004  Keil MWr. 1 - Ebenenabstand 0
005  kKeil Nr. 1 - Durchmesser Anbringungsschwerpunkt a
006  keil Nr. 2 - benutzter Keiltyp keine
007 kKeil Nr. 2 - Gewicht [g] a
003 keil Nr. 2 - Bezugsart Fixer Synchro...
003 kKeil Nr. 2 - Anbringungswinkel a
010 kKeil Wr. 2 - Ebenenabstand o
011 keil Nr. 2 - Durchmesser anbringungsschwerpunkt [u]
012 kKeil Nr. 3 - benutzter keiltyp Keine
013 kKeil Nr. 3 - Gewicht [qg] [u]
014 keil Nr. 3 - BRZUJSArt Fixer synchro...
015  keil Nr. 3 - anbringungswinkel [u]
016  kKeil Wr. 3 - Ebenenabstand o
n17  keil Mr. 3 - Nurrhmesser anhrdnaonnsschwernonkT n hd
11 | »
3 3 Wert
Keil Nr. 1 - benutzter Keiltyp -
K.eire: 'l
- = Seiten
Zurick Beslallg.| Andemn | | | e

o

1 HRNAR

Nr. 964 ,Auslegung

Von diesem Bildschirm aus ist es mdglich, 8 verschiedene Bezugskeile und 2 Exzentertypen anzuwahlen.
Es liegen 2 Exzentertypen vor, weil es moglich ist, auf demselben Rotor an beiden Wellenenden einen
Exzenter zu verwenden. Die Software kann ausserdem bis zu 8 verschiedene Keiltypen auf derselben

Rotorwelle bericksichtigen

Die wichtigsten Parameter fiir die Beschreibung der Keile und der Exzenter finden Sie in der Rubrik

“Parameter” beschrieben.
Keilparameter

KEILTYP

Beschreibt den verwendeten Keiltyp, den man in dem Fenster unter dem Feld ,Wert* anwahlt, nachdem man
vorher die Taste ,andern“ gedrickt hat. In der nachfolgenden Bildschirmseite werden die zur Verfligung
stehenden Keiltypen angezeigt:

bigred2 B I S t 20-dic-02 -14.04
alance yS €ms Keilcontroller

[ =]
I =

|BE4 - Ausl Rotorkeile |

[ Allgemeine Zuzammentassung T Grafik. Parameter

1d [ Eeschr. [ wert T =

000 Keil HWr. 1 - benutzter Keiltyp Keine

001 Keil HWr. 1 - Gewicht [g] [a]

002  Keil Wr. 1 - Bezugsart Fixer Synchro... | |

003 Keil Wr. 1 - Anbringungswinkel [u]

004 Keil Mr. 1 - Ebenenabstand 0

005  Keil Wr. 1 - Durchmesser Anbringungsschwerpunkt [u]

006  Keil Nr. 2 - benutzter Keiltyp Eeine

007 Keil Nr. 2 - Gewicht [qg] a

003 Keil Nr. 2 - Bezugsart Fixer Synchro...

003 Keil Nr. 2 - Anbringungswinkel a

010 Keil Mr. 2 - Ebenenabstand 0

011 Keil Nr. 2 - Durchmesser Anbringungsschwerpunkt a

0lz Keil Nr. 3 - benutzter Keiltyp Eeine

013 Keil Nr. 3 - Gewicht [g] a

014 keil Nr. 3 - Bezugsart Fixer Synchro...

015 keil Nr. 3 - Anbringungswinkel a

016 Keil Wr. 3 - Ebenenabstand

n‘i? kKPil Nr. 3 - Nurrhmesser anhrinnunnsschwernonkt

4

Keil Nr. 1 - benutzter Keiltyp

K eine
Komplett

i| Anwenden |

Naserkei
Halber Keil
Kegelfdmig

o

ingsberec

1 NN E
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ANBRINGUNGSWINKEL

Gibt den Winkelabstand zwischen dem Schwerpunkt des Keils und der Bezugsnull der Unwucht an. Sollte
man mit einem fixen Synchronismus arbeiten, dann wird der Wert des Anbringungswinkels automatisch
durch den Ablauf der Erfassung der Keilphasen ermittelt.

Im Falle eins Synchronismus des Typs A oder B wird dieser Wert nach dem Winkelwert zwischen dem
Erkennungssensor fiir Laufernuten und dem Synchronismussensor eingestellt.

DURCHMESSER ANBRINGUNGSSSCHWERPUNKT
Hierbei handelt es sich um den Durchmesser, der durch den des Umfang des Keilschwerpunkts wahrend
der Rotordrehung bestimmt wird.

ABSTAND VON EBENE 1

Abstand in mm zwischen dem Keilschwerpunkt und dem Schwerpunkt der Arbeitsebene. Der Abstand
bezieht sich immer auf die Ebene 1.

Bezieht man sich auf Keile der Ebene 2, so muss der Wert dieses Abstandes als negativ betrachtet werden.

BEZUGSART
Die Bezugsart, die im nachfolgenden Kapitel genauer beschrieben wird, zeigt an, ob es sich um einem
Synchronismus des Typs A, B oder fix handelt.

GEWICHT
Ist das Gesamtgewicht eines Keils in g.

Exzenterparameter

ANBRINGUNGSWINKEL

Gibt den Winkelabstand zwischen dem Schwerpunkt des Exzenters und der Bezugsnull der Unwucht an.
Sollte man mit einem fixen Synchronismus arbeiten, dann wird der Wert des Anbringungswinkels
automatisch durch den Ablauf der Erfassung der Exzenterphasen ermittelt.

Im Falle eins Synchronismus des Typs A oder B wird dieser Wert nach dem Winkelwert zwischen dem
Erkennungssensor fiir Laufernuten und dem Synchronismussensor eingestellt.

DURCHMESSER
Es handelt sich hierbei um den Durchmesser des Exzenters

LANGE
Exzenterlange

GEWICHT
Gewicht des fir den Exzenter verwendeten Materials in Kg/dm3

DURCHMESSER ANBRINGUNGSSSCHWERPUNKT
Hierbei handelt es sich um den Durchmesser, der durch den des Umfang des Exzenterschwerpunkts
wahrend der Rotordrehung bestimmt wird.

ABSTAND VON EBENE 1

Abstand in mm zwischen dem Exzenterschwerpunkt und dem Schwerpunkt der Arbeitsebene. Der Abstand
bezieht sich immer auf die Ebene 1.

Bezieht man sich auf Keile der Ebene 2, so muss der Wert dieses Abstandes als negativ betrachtet werden.

BEZUGSART
Die Bezugsart, die im nachfolgenden Kapitel genauer beschrieben wird, zeigt an, ob es sich um einem
Synchronismus des Typs A, B oder fix handelt.
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GEWICHT

Wenn auf dem Exzenter ein Lager montiert ist, so stellt dieses Lager eine Unwucht dar. Sollte der Exzenter
Bestandteil der Rotorwelle sein, so wird sein Gewicht berechnet, und zwar Rauminhalt * spezifisches
Gewicht, unter Verwendung der Angaben des Durchmessers, der Lange und des spezifischen Gewichts.

EXZENTERTYP

Der Exzentertyp kann zylindrisch, d. h. direkt mit der Rotorwelle verbunden sein, oder aus einem Lager

bestehen. Sein Wert wird in der Rubrik ,Parameter angewahlt.

Die nachfolgenden Bildschirmseiten zeigen einige Beispiele der vorab erlauterten Parameterbeschreibungen

der Keile/Exzenter an:

o

biored2 [ Balance Systems  gicontoter
[ =]
I =
|BE4-‘ 1 Rotorkeile |

[ Allgemeine Zuzammenfazsung T

Grafik

Parameter

| Exzenter Nr. 1: Exzenterart

Anwenden |

Zuriick |

wechsel

1d_[ Beschr. [ wert <]
047 Keil Nr. 2% - Durchmesser Anbringungsschwerpunkt [u]

048 Exzenter Nr. 1: ExzZenterart Kein

043  ExzZenter HNr. 1 - Gesamtgewicht [q] [u]

050  Exzenter Mr. 1 - Spezifisches Sewicht [Kg/dmAz] [x]

051 Exzenter Nr. 1 - Durchmesser i

052  Exzenter Nr. 1 - Lange [x]

052  Exzenter Nr. 1 - Bezugsart Fixer Synchro... ingsberec
054  Exzenter Nr. 1 - Anbringungswinkel [x]

OS5 Exzenter Nr. 1 - Abstand zu Ebene 1 [1}

0B  Exzenter Mr. 1 - Durchmesser Anbringungsschwer... 0

057 Exzenter Nr. 2 - Exzenterart Kein

058 Exzenter Hr. 2 - Gesamtgewicht [g] [u]

059 Exzenter Hr. 2 - Spezifisches Sewicht [Kg/dmA3] [u]

060 Exzenter Nr. 2 - Durchmesser i

061 Exzenter Hr. 2 - Lange [u]

062  Exzenter Hr. 2 - Bezugsart Fixer Synchro...

063 Exzenter Hr. 2 - Anbringungswinkel [u] -
nri',a Fxzenter Nr. 7 — ahstand zu Fhene 1 n | _'I_I
4

bigredz B I S t 20-dic-02-13.49
alance yS ems Keilcontroller
l 4 D
I =]
[964 - Ausl Rotorkeile |
[ Allgemeine Zusammenfassung T Grafik T Parameter
1d | Beschr. [wert [«
000 Keil Mr. 1 - benutzter Keiltyp Keine
001 Keil Mr. 1 - Gewicht [g] [u]
00z Keil Mr. 1 - Bezugsart Fixer Swynchro... | |
003  Keil Mr. 1 - aAnbringungswinkel [u]
004 Keil Wr. 1 - Ebenenabstand o
005 Keil Mr. 1 - Durchmesser anbringungsschwerpunkt [u]
006 Keil Mr. z - benutzter Keiltyp Keine
007 Keil Mr. z - Gewicht [g] [u]
003 Keil Mr. z - Bezugsart Fixer Swynchro...
002 Keil Mr. z - Anbringungswinkel [u]
010  keil Wr. z - Ehenenabstand a
011  Keil Mr. 2 - Durchmesser anbringungsschwerpunkt o
012 Keil Mr. 3 - henutzter keiltyp Keine
013  Keil Mr. 3 - Gewicht [qg] o
014 Keil Mr. 3 - BeZugsart Fixer syhnchro...
015  Keil Mr. 3 - anbringungswinkel o
016  keil Wr. 3 - Ebhenenabstand a
n17  keil Wr. 2 - nurchmescer anhrinnonnsschwernonkr n i
1] | 3
3 B Wert
Keil Nr. 1 - benutzter Keiltyp -
IKelna 'l
- + Seiten
Zuriick Bestatig. Andemn wechsel
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21.3. DER SYNCHRONISMUS

Bei der Eingabe der Parameter unterscheidet man je nach den physischen Eigenschaften des Teiles (Keil
oder Exzenter) 3 Arten von Synchronismus:

SYNCHRONISMUS A
SYNCHRONISMUS B

FIXER SYNCHRONISMUS.

bi dz 23-dic-02 - 09.59
i Balance SyStemS Keilcontroller

Anbringungswinkel
n?a FxZRNTAr NE. ahcrand 7o Fhens 1 n | _'LI
4 L3

| Exzenter Mr. 1 - Bezugsart

Synchronizmus &
| Synchronismus B

| 4 D
I =]
[964 - Ausl Rotorkeile |
f Allgemeine Zusammenfazsung T Grafik T Parameter
1d | Beschr. [ wert =l
047 Keil Nr. & - Durchmesser Anbringungsschwerpunkt a
048 Exzenter Nr. 1: Exzenterart Kein
043 Exzenter HNr. 1 - Gesamtgewicht [g] a
050 Exzenter Nr. 1 - Spezifisches Gewicht [kKg/dm™3] a
051 Exzenter Nr. 1 - Durchmesser i
05z Exzenter Nr. 1 - Lange a
053 Exzenter Nr. 1 - Bezugsart Fixer synchro... ingsherecl
054 Exzenter Nr. 1 - Anbringungswinkel a
055 Exzenter Wr. 1 - aAbstand zu Ebene 1 0
056 Exzenter Nr. 1 - purchmesser Anbringungsschwer... 0O
057 EXZENTEr Nr. 2 - EXZenterart kein
058 ExZENTer Nr. 2 - Ggesamtgewicht [qg] [u]
059 ExZEHTer Nr. 2 - spezifisches Gewicht [kKg/dmha3] [u]
060  EXZENTer Nr. 2 - Durchmesser i
081 ExZEHTer Nr. 2 - Lange [u]
052 ExXZENTEr Nr. 2 - BEZUQSAart Fixer synchro...
063  EXZENTEr Nr. 2 - i
> -

| Anwenden e

Wenn ein Exzenter oder Keil auf der Rotorwelle vorhanden ist, so kann man ber den Synchronismus ein
Kriterium fir die Positionierung des Laufers auf der Bearbeitungsstation bestimmen.

Es handelt sich um den Synchronismus A, wenn man bei der Positionierung des Rotors zwei Bezugspunkte
berucksichtigen muss, nédmlich einmal den Nutenerkennungssensor und zum zweiten den eines
zusatzlichen Sensors zum Erkennen der Position der Nut oder des Exzenters.

Der Synchronismus B entspricht dem Synchronismus A fir den Fall, dass am gegeniiberliegenden
Wellenende ein weiterer Exzenter bzw. eine weitere Keilnut vorhanden ist.

Wir haben es mit einem fixen Synchronismus zu tun, wenn nur ein einziger Bezugspunkt fiir die
Positionierung des Rotors bertcksichtigt werden muss. Dabei ist es egal, ob es sich um eine Keilnut handelt,
oder um eine Bezugsmarkierung, welche der Exzenterposition entspricht.

Auf den nachfolgenden Fotos ist ein Beispiel dargestellt, wo die Exzenterposition Uber eine Fotozelle
erkannt wird, und zwar indem man eine Bezugsmarkierung auf dem Fliigelrad auf der Hohe des Exzenters
benutzt.
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21.4. MENUGEFUHRTE KALIBRIERUNG

Ziel der menugefuhrten Kalibrierung ist es, die Wirkung der Unwucht, die durch die Keile oder Exzenter
verursacht wird, zu bewerten und danach die Erfassung des Anbringungswinkels des Keils oder Exzenters
zu ermdglichen.

Hiermit erkennt die Maschine die physischen Charakteristiken des Rotors und wird trotz der darauf
montierten Keile eine korrekte Berarbeitung vornehmen, um den Rotor auszuwuchten. Was die Rotoren mit
darauf montierten Exzentern angeht, so wird die von ihnen verursachte Unwucht annulliert.

Die menugefuhrten Kalibrierabldufe zur Erfassung der Keile/Exzenter und deren Phasen erreicht man Uber
das Untermenu , T — Kalibrierschritte®.

Die Bildschirmseiten bezlglich der Keile/Exzenter erscheinen jeweils ja nach der vorgenommen Wahl auf
der Seite des Parameters Nr. 964.

bigred4 Balance Systems  |aimens

— 4D

A - Automatikzyklus | C - Verwaltung des Zdhlwerks
G - Tabellenverwaltung | L - Yorgabe Maschi dglichk
M - Manuelle Befehle | D -“Wartungsprogramme

T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer
S - Statistikverwaltung | U - ¥erwaltg BedienerfBereiche

Zuriick

Parameter
andern
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Von hier aus , T — Automatische Kalibrierung“ drucken:

bigred2

Balance Systems

23-dic-02-10.01
Kalbrierablauf

N - Bildung neue Tabelle

T - Automatische Kalibrierung

¥ - Uberpriif. Kalibr.

Z - Nullung der Selbstkalibrierung

Zuruck

o

[ =]
I =

Alarm
werwaltg.

L LEEEE

Im Falle der Bearbeitung von Rotoren mit Keilen benutzt man die folgende Bildseite:

bigred2

Balance Systems

15-gen-03 - 1050
Kalibrier

A - Kompl. Kalibr. [Phase 1 bis 3]

1 -Vertikale Nullpunkte Arbeitsstation

2 - Kalibrierung Ebenentrennung

3 - Erstellung Abtragskurve

7 - Kalibrierung Exzentrizitat

4 - Kalibrierung Messstationen |

]@
o

Pause

Start

Alarm
verwaltg.

F - Aufnahme Keilphase

C - Wechsel der Kalibriervorgaben

CEEEE

Zuriick

Kurve
anzeigen

ram

Zertifiz.
Meister

Seite

Ergebnis
i wechseln

anzeigen
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wahrend man bei Rotoren mit Exzentern die nachfolgende Bildseite benutzt:

bigred2

Balance Systems

15-gen-03 - 09 46
Kalibrier.

A - Kompl. Kalibr. [Phase 1 bis 3]

1 -Vertikale Nullpunkte Arbeitsstation

2 - Kalibrierung Ebenentrennung

3 - Erstellung Abtragskurve

T - Kalibrierung Exzentrizitat

4 - Kalibrierung Messstationen |

F - Exzenterphasenaufnahme |

o

[ =]
I =

Pause

Start

Alarm
werwaltg.

C - Wechsel der Kalibriervorgaben

[ Lk

Kurve

Zuruck anzeigen

Ergebnig
anzeigen

Seite
wechseln

Als erster Schritt wird die Keilphase aufgenommen, damit die Maschine die Auswirkungen der Unwucht
bestimmen kann, welche durch die Keile verursacht wird. Es handelt sich hier um ein gefihrtes Men(, und
der Bediener erhalt die Anweisungen Uber die vorzunehmenden Schritte direkt von der Maschine.

Der Bediener muss also:

e Einen Rotor ohne Keile auf die Auswuchtstation seiner Wahl legen und Start driicken

o Das Meistergewicht auf Ebene 1 legen und Start driicken

e Einen Rotor ohne Keile auf die Auswuchtstation seiner Wahl legen und Start driicken
o Das Meistergewicht auf Ebene 1 legen und Start driicken

e Das Meisterstick entnehmen und Start driicken.

Am Ende dieses Ablaufs missen die Daten in der Tabelle gesichert werden. Somit kann man anschliessend

die erhaltenen Daten im Bereich der Parameter der Auslegung Rotorkeile anzeigen lassen:

H 23-dic-02-10.00
bigred2 Balance SyStemS Keilcontroller
| 4 D
I =
[364 - Ausl Rotorkeile |
[ Allgemeine Zuzammenfazsung T Grafik, T Parameter

- benutat
- Gewicht
- Bezugsart

Anbringungswinkel

Ebenenabstand

Durchmesser Anbringungsschwerpunkt
benutzter Keiltyp

Gewicht [g]

Bezugsart

Anbringungswinke

Ebenenabstand

ool
002 Keil Mr.
003 Keil Mr.
004 Keil Mr.
005 Keil Mr.
006 Keil Mr.
007 Keil Nr.
008 Keil Mr.
008 Keil Mr.
010 Keil Mr.
011  Keil Mr.
01z Keil Mr.
013  Keil Nr.
014  Keil Mr.
015 Keil Mr.
016 Keil Nr.
n‘i? KPil Nr.
4

Ourchmesser Anbringungsschwerpunkt
benutzter Keiltyp

Gewicht [q]

Bezugsart

Anbringungswinke

Ebenenabs tand

nurrhmesser anhrinounnsschwernunkt

FTIITUTINE NI NICN Y SIEVIT NI .

Keine

a
Fixer Synchro...
a

a

a
Keine ingsberec
a

Fixer Synchro...
a

a

a

Keine

a

Fixer Synchro...
a

0 -
n
| »

| Keil Nr. 1 - benutzter Keiltyp

i| Anwenden |

1 NN E

Wert
Keine 'l
Seiten
wechsel
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Im Falle der Verwendung eines fixen Synchronismus wird zur Berechnung des Anbringungswinkels die
Abwicklung der Aufnahme der Keilphase durchgefiihrt.

Mit dem Driicken der Taste ,F — Erfassung Keilphase* wird der mentgefihrte Ablauf aufgerufen.
Der Bediener muss an dieser Stelle:

e Den Rotor auf die Maschine legen

e Den Keil Nr. 1 einfiigen und Start driicken

o Den Meister entfernen und Start driicken.

Am Ende sind diese Werte in einer Tabelle zu sichern.
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22. CODELESER

22.1. ANWENDUNG DES CODELESERS

Der Bediener braucht den Codeleser, um eine schnelle Auswahl der zu ladenden Tabellen vorzunehmen,
die zur Bearbeitung der Rotoren dienen.

Der Gebrauch des Codelesers kann ausserdem wahrend der allgemeinen Benutzung des Maschinen-
programmes nitzlich sein, um sich die Kennziffer des entsprechenden Rotors anzeigen zu lassen.

18-dic-02 - 0857

bigred4 Balance SyStemS Hauptmenii

D

Ly

A - Automatikzyklus | C - Verwaltung des Zahlwerks

G- Tabe CEME

|
_

rogramme

5 “Alarm
iverwaltg.

8004157783

T-Kal Explorer

11

_
_

S - Statistikverwaltung | U - Yerwaltg Bediener/Bereiche

Parameter

Zuriick yamele

Wenn sich der Bediener in der Bildschirmseite der Wahl der Rotortabelle des Automatikzyklus befindet, kann
er, je nach der Benutzerkonfiguration des Codelesers, folgende Schritte vornehmen:

e Mit der Maus/Tastatur oder dem Barcodeleser (Par. 966 auf FREI gestellt) eine zu ladende Tabelle
auswahlen

e Nur mit dem Barcodeleser die zu ladende Tabelle auswahlen. Mit dem Lesen des Codes wird die
entsprechende Tabelle ausgewahlt (Par. 966 auf NUR LESEN gestellt).
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Wahl der Rotortabelle fiir Automatikzyklus

Tabelle SCHUTZ Erzstellungzdatum
bigred2 18411402 8.24. 41

Default 04/06/02 11.17.29

Anderungzdatum
18411702 8.24. 41

04706402 11.17.29

ayhit 15/11/02 18.10.34

15/11/02 18.10.34

pippo RM 15/11/02 18.09.23

15/11/02 18.09.23

Informationen zum Rotortyp

Code 2004157783
- ; Laden u.
Zuruck Weiterm. )
weiterm.

Nach dem Lesen mit dem Codeleser wird nur die gewahlte Tabelle angezeigt. An dieser Stelle ist diese
Wahl zu bestéatigen oder zu annullieren.

¥ahl der Rotortabelle fiir Automatikzyklus

Tabelle SCHUTZ Erstellungsdatum
bigred2 18/11/02 8.24. 41

Default 04/06/02 11.17.29

Anderungsdatum
18/11/02 8.24.41

04/06/02 11.17.29

gyhit 15711702 18.10.34

15/11/02 18.10.34

pippo HM 15/11/02 18.09.23

15/11/02 18.09.23

Informationen zum Rotortyp

Code |BUD41 B7TE3

Zurick Weiterm.

Zu weiteren Erlduterungen der Funktionen und technischen Charakteristiken des Barcodelesers ziehen Sie
das Herstellerhandbuch zu Rate.
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22.2. PARAMETERBESCHREIBUNG

Um das Laden der Tabellen hinsichtlich der Rotorbearbeitung schneller und geregelter ablaufen zu lassen,

ist die Maschine mit einem Barcodeleser ausgestattet.

Die zur Verwaltung des Barcodelesers verantwortlichen Parameter sind diejenigen von Nr. 965 bis Nr. 969.

bigred2 158-gen-03-09.21 @
Balance SyStemS Alle Parameter

I 961 lﬁ\kliwerung Bewegung 5pannschale Diehtizch auf Farderband INein j Seite

| 962 |m Arb.SEZ [Kiaft) Dela Antastschielle |0.000000 | fn':'

I 963 ITA Aub 502 [Kiaft) Aufnabmezeit dyn. Schwelle |5D | msec

I 964 l&us\egung Rotorkeile

I 965 |Seria\|e Faorfiguration Codeleserkontrolle

966 |Codeleserverhalten bei autom. Start

I 567 IEndeIesEr Anzahl niitzlicher Zeichen I] I Palargelel
senden

I 968 l&rt des Codelesers

IBarcnde

I 969 ICodeIeser: At der Zeichenanpazsung

Alanln

a70 |M abiler Spaneschutz montiert

=
|Linksbiindig =l
=

INein

I 97 |Bewegungszelt S paneschutzvormichtung

|D,DD | e

972 Iv\/allezeit nach Bohiung in Kalibrierung |D,DD | sEC
973 |Kontro||e korekte Position der Werkstlicke mit Greifer in IG; 1-5 0.0,0.0.0 j
I 974 |Knntrn||e konekte Pasition der Werkstlicke mit Greifer in IG; 1-& 0.00.00 j

CTRL drucken fur mehr Information uber den Parameter

_Historie = Funktlion
Pl Humerisch)

Zuriick metrst b

Sprache
wechseln

bestatig.

oAl A‘ndel_qng

Arbeitstab
ucken

Par.Daten
andern

iR

FParameter-
wahl

PAR. 965

Erlaubt die Konfiguration des seriellen Anschlusses der gewahlten Codeleserverbindung

Impostazioni Porta Seriale

— Impostazioni Porta Seriale

—Porta

Com.

—elocita [Baud)

ISEDD "l

—Impostazionl connessione
Bitdipat [5 <]
Parita: Im
Brdigten[1 7]
Fluzso: Im

— Drati
ElminaNULL:[No =]
Fine Stringa: m

Ritorno Conferma

PAR. 966

Beim Starten des Automatikzyklus, der auf der gewahlten Konfiguration beruht, hat man bei diesem

Parameter zwei Mdglichkeiten:

FREI: der Bediener kann die zu ladende Tabelle mit der Maus/Tastatur oder dem Barcodeleser auswéahlen
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NUR LESER: die Auswahl der Tabelle muss mit dem Barcodeleser erfolgen. Nach dem Lesen des Codes
wird die entsprechende Tabelle ausgewahlt.

PAR. 967

Er gibt die Anzahl der zu berlcksichtigenden Codezeichen an. Da die Zeichenfolge l&anger als notwendig
sein kénnte, wird der Codeleser Uber die Anzahl der Zeichen informiert.

PAR. 968
Ermdglicht die Aktivierung/Deaktivierung des Barcodelesers.

PAR. 969

Der Modus der Zeichenanpassung erlaubt die ANPASSUNG RECHTS oder ANPASSUNG LINKS, was
bedeutet, dass der Codeleser die von Par. 967 angegebene Zeichenanzahl berlicksichtigt, wobei er von
rechts oder von links anfangt, die Zeichenfolge zu lesen.

22.3. BILDSCHIRMSEITE DER BESCHREIBUNGSANDERUNG

Auf der Bildschirmseite der Verwaltung der Rotorentabellen hat man mit der Taste G — “Beschreibungs-
anderung” Zugang zu der Bildschirmseite Zugang, in der man die Attribute (Beschreibung und Codes) einer
bestimmten Tabelle andern kann.

Von diesem Bildschirm aus kann man also die Beschreibung auswahlen, die man einer bestimmten Tabelle
zuordnen mdéchte, und darlber hinaus der Tabelle anhand des Codelesers einen Code zuordnen.

bigred2 Balance Systems roweneiien

=

- Rotortabelle kopieren

C - Rotortabelle lischen

=]

- Rotortabelle umbenennen

S - Rotortabelle ausdrucken

(=]

L - Rotortabellenliste | G - Beschreibungs@nderung
- Schreibschutz auf Tabelle |

Zuriick
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Beschreibungszdnderung

Default

Tabelle SCHUTZ Erstellungsdatum
bigred2 1871152002 8.24.41

04/06/72002 11.17.29

Anderungsdatum

1841172002 8.24 41

gyhit

15/11/2002 18.10.34

pippo

RM

15/11/2002 18.09.23

1541142002 18.09.23

Informationen zum Fotortyp

Code 004157763

Zuriick \

eschreibung
speichemn

Nach Eingabe der Beschreibung und des Codes werden diese mit der Taste ,Beschreibung speichern®

gespeichert.

Um eine neue Tabelle zu laden, auf die sich der eingegebene Code bezieht, muss man einfach nur den
Codeleser innerhalb der Bildschirmseite der Auswahl der Rotortabelle verwenden.
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23. WARTUNGSTABELLE

Die folgende Tabelle stellt ein synthetisches Schema mit den Zeitpunkten zur Wartung und Schmierung dar.
Wahrend der Wartungs- und Schmierungsvorgange muss man mit dusserster Vorsicht handeln.

Achtung!!! All die Reparaturen oder Wartungsarbeiten missen nur von befahigtem Personal und bei
abgeschalteter Maschine ausgefihrt werden.

Am Ende der Wartungs- und Schmierungsarbeiten vergessen Sie Gegenstande oder Werkzeuge innerhalb
der Schutzvorrichtungen nicht. Wenn ein Zahler benutzt wird, kann er zuriickgestellt werden.

Uberpriifen Sie am Ende der Wartungs- und Schmierungsarbeiten, ob die Schutzvorrichtungen und die
Sicherheitsanlagen funktionieren.

Wie oft? Was tun?

1. einmal in der Woche Die Messstationen und insbesondere Traglager, Fotozellen und
Sensoren putzen.

2. alle 150000 bearbeiteten Stiicke | Die Gruppe der Rotortreibriemen in den Messstationen ersetzen.
(SW Zahler - bearbeiteten
Stiicke)

3. alle 250000 bearbeiteten Stiicke | Die Stossddmpfer des Fréaskopfs liberpriifen, sofern vorhanden
(SW Zahler - bearbeiteten
Stiicke)

4. alle 500000 bearbeiteten Stiicke | Die Prismeneinsétze der Messstationen ersetzen.
(SW Zahler - bearbeiteten

Stiicke)

5. alle 600000 bearbeiteten Stiicke | Die Hydraulikverzégerer des Drehtisches der Pick&Place-Einheit
(SW Zahler - bearbeiteten kontrollieren (sofern vorhanden)
Stiicke)

6. alle 1000000 bearbeiteten Die Riemen fiir die Spindel ersetzen
Stiicke
(SW Zahler - bearbeiteten
Stiicke)

7. alle 2000000 bearbeiteten Vertikale, horizontale und Verschiebung der Achsen der Frésstation
Stiicke schmieren
(SW Zahler - bearbeiteten Vertikale und horizontale Achsen des Pick&Place schmieren (sofern
Stiicke) vorhanden)

8. alle 8000000 bearbeiteten Die Riemen fiir die Achsen der Frése ersetzen (wenn erforderlich)
Stiicke Die Riemen der horizontalen und vertikalen Achsen des Untersetzers
(SW Zahler - bearbeiteten Modulmotor des Pick&Place ersetzen. (sofern vorhanden)

Stiicke)

9. alle 3 Monate Die pneumatischen Teile des Drehkreuzes, der Frasstation und des
(SW Zahler - Férderbands (iberpriifen
Einschaltungstunden)

10.alle 6 Monate Eine gesamte Uberpriifung der pneumatischen Teile durchfiihren
(SW Zahler -

Einschaltungstunden)
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Wie oft? Was tun?
11.alle 12 Monate Die Motoren der Messstationen (berpriifen
(SW Zahler - Den Motor der Frésachse (iberpriifen

Einschaltungstunden)

12.alle 12 Monate
(SW Zahler -
Einschaltungstunden)

Den Spindelmotor (berpriifen

13.alle 12 Monate
(SW Zahler -
Einschaltungstunden)

Waéarmetauscher des Schaltschranks, des Rechners und des PC
liberpriifen

14.Wenn man wichtige

Anderungen in einer Tabelle

vornimmt

Daten auf der Diskette sichern

15.alle 30 Tage
(SW Zahler -
Einschaltungstunden)

Daten auf der Festplatte der Maschine sichern

16.alle 2 Monate
(SW Zahler -
Einschaltungstunden)

Kontrolle des freien Speicherplatzes auf der Festplatte der Maschine.
Die temporéren Dateien I6schen

17.alle 2 Monate
(SW Zahler -
Einschaltungstunden)

Den Drucker entsprechend seiner Betriebsanleitung kontrollieren

18.wenn er voll ist
(SW Zahler - abgetragenes
Material)

Den Sack der Absaugvorrichtung fiir den Arbeitsausschuss
entleeren.

19.alle zwei Entleerungen

Den Sack des Absaugers ersetzen.

20.wenn sie abgenutzt sind
(SW Zahler -
Einschaltungstunden)

Die beiden Seitenanschlége des Rotors in den Messstationen
ersetzen

21.wenn sie abgenutzt sind
(SW Zahler - abgetragenes
Material)

Das Fréaswerkzeug ersetzen
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24. VORBEUGENDE WARTUNG - ZAHLWERKE

24.1. EINFUHRUNG

Die Maschine enthalt Teile, die im Laufe des Produktionszyklus dem Verschleiss unterworfen sind:
Werkzeuge, Fraser, Antriebsriemen, Halterungen, die sich mit jeder Werkstuckbearbeitung abnutzen.

Die Betriebssoftware der Maschine erlaubt, den Verschleiss derjenigen Teile, die eher der Abnutzung
wahrend des Produktionszyklus unterworfen sind oder die periodische Wartungsarbeiten brauchen, unter
Kontrolle zu halten.

Diese Funktion wird als "Verwaltung des Zahlwerks" definiert.

In diesem Kapitel werden die Arbeiten beschrieben, die entsprechend dem Ansprechen der Zahlwerke
anfallen.

Die betroffenen Zahlwerke kann man in der Auslegung der Maschine erkennen, die in der Wartungstabelle
aufgefihrt ist.

24.2. BENUTZUNG DER ZAHLWERKE

Auf dem Bildschirm wird aus dem Hauptmenu der Befehl "C - Verwaltung des Z&hlwerks" ausgewahlt.

0&-mag-03-11.58

Default Balance Systems | imenue

I_I—‘ [ =]
| I |
|

o

A - Automatikzyklus | C - Verwaltung des Zaehlwerks
G - Tabellenverwaltung | L - Yorgabe Maschi glichk. |
M - Manuelle Befehle | D -Wartungsprogramme |
Alarm
verwaltg.
T - Kalibrierschritte | E - Windows Explorer | |
S - Statistikverwaltung | U - Verwaltg Bediener/Bereiche | |

Parameter
aendermn

Zurueck
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Auf diese Weise wird der folgende Bildschirm erreicht:

bigred2 D8-mag-00 - 16.07
Balance Systems i verce
- —
Frase 1: Spindel Modell 1
itt ein bei [TTEOTA0 |9 Aktueller wert |—| g
Signalisierungsabstand 0.00 q Zu untermehm. Schritt: IKelna vl
Leistung des Werkzeugs 1 J
itk ein bei [TEOE | Jouls Aktuelerwer [ oo |Joule
Signalisienungsabstand 0.0 Joule Zu untermehm, 5chritt: IKeina vl |
Fraze 2 Spindel Modell 1
itk ein bei [TTEA0.00 || Aktuelerwet [ oo |9 Alarm |
Signaligierungzabstand 0.0 q Zu untermehm, Schritt: IKeina j —
Leistung des Werkzeugs 2
itk ein bei [T EAE . | Jouls Aktuelerwert [ g |Joule |
Signalizierungsabstand oo Joule Zu untermehm. Schritt: IKeina vl _I
Gesamtzahl der bearbeiteten Werkstiicke I 2331 |
& den Maschi - echal [ 28h 30°19" Seite 1/3
Zuriick | | Andern ein’;lt‘ltl.llien Historie | Ausdruck aEi;‘;z[ztk E:l&i;lllﬁ'l't;l

Der Bildschirm zeigt den Zahlwerkzustand der Maschine an und erlaubt, die Tabellen des Werkzeug-
verschleisses der ihnen zugeordneten Werkzeuge auszudrucken.

Die Darstellung geschieht Gber den Cursor rechts auf dem Bildschirm oder Gber die Pfeiltasten.

Die Zahlwerke zielen darauf ab, die Maschine mit einer praventiven Wartung auszustatten, indem sie den
Verschleilzustand der sich bewegenden Teile auf dem Monitor anzeigen und indem sie sie zu Operationen
zwingen, die auf das Erreichen von vorbestimmten Aktionsschwellen programmiert sind.

Die Zahlwerke, wie alle Funktionen der Maschine, sind unter "Bereiche" verwaltet. Jeder Benutzer erreicht
das Zahlwerk in unterschiedlicher Weise, je nach den Rechten, die ihm sein Passwort gestattet.

Die Grundfunktionen des Zahlwerks erhalt der einfache Bediener, der nur eine Darstellung das
Zahlwerkzustandes hat und diesen Zustandsbericht drucken kann.

Eine héhere Stufe ist dem fur die Maschinenwartung Verantwortlichem gegeben, der die Zahlwerke, falls
ndtig, auf Null stellen kann.

Was fir die anderen Funktionen der Maschine gilt, gilt auch fir die beschriebenen Standardeinstellungen.
Der Verwalter der Linie hat auRerdem die Moglichkeit, dem einzelnen Benutzers Rechte einzurdumen oder
abzuéndern, indem er diesem die Mdglichkeit gibt, andere Programmfunktionen zu bekommen.

Der Bildschirm zeigt zwei verschiedene Typen von Zahlern an:

Zuwachs nicht auf Null einstellbar:
e Gesamtanzahl der von der Maschine bearbeiteten Werkstiicke
e Gesamtstunden der Maschineneinschaltung

Programmierbar und auf Null einstellbar:
e Werkzeugverschleiss auf den Arbeitsstationen
e vom Sauger abgetragenes Material
e Verschleiss der Antriebsriemen auf den Messstationen
o Verschleiss der Halterungen der Messstationen
o Anzahl der bearbeiteten Werkstlicke
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24.2.1. PROGRAMMIERUNG DER ZAHLER

Diese Funktion ist fiir die Benutzer reserviert, die den Bereich "Zahlwerkeinstellung Spezialist" erreichen. Sie
erlaubt die Aktionsschwelle des Eingriffs eines Zahlwerks, den Signalisierungsabstand, den zu
unternehmenden Schritt zu definieren und die Mdglichkeit den aktuellen Wert des Zahlers auf Null
einzustellen.

Um die Programmierung eines Zahlers abzuandern, ist es notig, mit Hilfe eines Mausklicks oder mit den
Pfeiltasten und der F4-Taste "Andern" zu markieren (dunkelgrau).

0B-rag-00-16.10
Zahlwerke

bigred2 € Balance Systems

_l—‘

Fraze 1: Spindel Modell 1

itk ein bei [ B00.00 a
Signalisienungsabstand 0.00 g

Leistung des Werkzeugs 1

itk ein bei 0.00 Joule
Signaligierungzabstand 0.0 Joule

Frase 2- Spindel Modell 1

tritt ein bei 50000 g
Signalizierungsabstand o.o0 a

Leistung des Werkzeugs 2

iitt ein bei [0 g@RT | Joule

| |
;I

Aktueler wert I g

Zu untermehm. Schritt:

Zu unternehm. SChrllt Kema

Bktueller Wert |—| Alarm

Zu unternehm. Schitt: IKeInB

Aktuelerwert [ oo |Joule |

Aktueller wert [ Joule |

Signalisienungsabstand 0.00 Joule Zu untemehm. 5chritt: IKelna I _I
Gesamtzahl der bearbeiteten Werkstiicke [ 233
G den Maschi inschalt 28 h 37 36" Seitz 1/3
. — . x Mull- P Einzel-
Zuruck Bestatig Streichen Andern einstellen Historne Ausdruck Bucdina I':‘_all:.lametel
anderung

Wie auch fir die Anderung der Parameter, zeigen die Felder mit blauem Hintergrund eine
Modifikationsmaske an, in der die Parameter einzutragen sind, wahrend die weilten Felder direkt verandert

werden konnen.

Um einen Wert abzudndern, ist es nétig, ihn mit einem Mausklick auszuwahlen und den gewlinschten Wert
einzutragen, oder im Fall des Feldes "Zu unternehmend. Schritt" einen der vorgeschlagenen Schritte

auszuwahlen.

Ligieda Balance Systems

0&-mag-00-16.11

_l—‘

Frase 1: Spindel Modell 1
tritt ein bed [ B00.00 g
Signalisierungsabstand 0.00 q
Leistung des Werkzeugs 1
iitt ein bei [0 gAR | Joule
Signalisierungsabstand o000 Joule
Fraze 2 Spindel Modell 1

titt ein bei [TTERT 0 a
Signalisienungsabstand 0.0 q

Leistung des Werkzeugs 2

itk ein bei 0.00 Joule
Signalisienungsabstand 0.0 Joule

Gesamtzahl der bearbeiteten Werk stiicke I 2331

G den M aschi inschal | 28h 33 54" Seite 143

Zuiick | Bestatig | Steichen| #nd Mul | Historie | Ausdruck [ EZeh | Parameter
uriic| estatig reichen ndern einstellen istorie usdruc| ausdruck | Earametes

Zahlwerke
| 4 sl

0.00 IQ
itt: Warkzeugwechsel 'I

Aktueller \w'ert Wl g Alalrp |
Zu untemehm. S chiitt: IKeina j s

Aktuelerwert [ oo |Joule

Zu unternehm. Schritt: IKeina vl _I
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Im Fall der Felder mit blauem Hintergrund, erscheint beim Driicken der INS-Taste die Modifikationsmaske, in
die die Parameter einzutragen sind.

. Zahlwerke =

Aktionszchwelle des Zahlwerks
Fraze 1: Spindel Modell 1

Die Aktionsschwelle wird berechnet, indem die Zahl der bearbeiteten
‘Werkstucke mit dem fur die Bearbeitung geschatzten
Durchschnittswert multiphziert wird.

Mittelwert pro Bearbeitung I 1.000 | g
Zahl der bearbeiteten Rotoren |ﬁ| |
Aktionsschwelle [~ 500.000 I g

[Mittelwert] x [Rotorenzahl]

Zuruck Run

Der "Mittelwert pro Bearbeitung" ist ein nicht abanderbarer Wert, basierend auf dem Mittelwert des von
jedem Werkstlick abgetragenen Materials, der von der Maschine vorgeschlagen wird.

Um die neue Aktionsschwelle zu berechnen, kann man die Werkstlickanzahl oder die Aktionsschwelle
eintragen.

Dann driickt man die F2-Taste "Run" um die Anderung zu bestatigen, oder die F1-Taste "Zurlick" um sie
nicht zu bestatigen.

Dann driickt man die F2-Taste "Bestatig." um die veranderten Werte wirksam zu machen; um dagegen die
Veranderungen zu widerrufen, wird die F3-Taste "Streichen" gedriickt.

Anmerkung: Damit diese Funktion Wert hat, ist es noétig, dass der Parameter 553 (Spezifisches Gewicht des
abgetragenen Materials) auf korrekte Weise eingegeben wird.
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24.2.2. NULLEINSTELLUNG DES ZAHLWERKS

Beim automatischen Zyklus erreichen die Zahlwerke die eingegebenen Aktionsschwellen und der Bediener
handelt deshalb genau nach den programmierten zu unternehmenden Schritten. Falls das Zahlwerk nicht
auf Null eingestellt wird, schlagt die Maschine wieder nach Ablauf der nacheinanderfolgenden
Signalisierungs-abstanden programmierte zu unternehmende Schritte vor.

D Balance Systems "“Jieois c
| o |
—

Fraze 1: Spindel Modell 1 LI

tilt ein bei [ Egg.g0 | 9 | 000 |d
Signalisienungsabstand 0.0 g Zu unte werkzeugwechss! j'

Leistung des Werkzeugs 1

itk ein bei [T EGE . | Jouls

Signaligierungzabstand 0.0 Joule Zu unternel

Frase 2- Spindel Modell 1
tritt ein bei [ B00.00 q Alktueler Wert lﬂTl g Alarm |
Signalizierungsabstand oo q Zu untermehm. Schritt: IKeina j —
Leistung des Werkzeugs 2 |
iitt ein bei [0 g@RT | Joule Aktuellerwert [ gog |Joule

Signalisierungsabstand 0.0 Joule Zu untermehm. Schritt; IKelna vl LI
Gesamtzahl der bearbeiteten Werkstiicke [ 233
G den Maschi inschalt 28 h 37 54" Seitz 1/3
. — . x Mull- P Einzel-
Zuruck Bestatig Streichen Andern einstellen Historie Ausdruck | odniek Eal&ametel
anderung

Der Bediener, der den Bereich "Zahlwerkeinstellungen" erreicht, kann den aktuellen Wert eines Zahlwerks
auf Null einstellen.

Um dies zu tun, ist es nétig, das Zahlwerk zu markieren (dunkelgrau) und die F5-Taste "Nulleinstellen" zu
driicken. Es wird eine Bestatigung des Widerrufens des Zahlwerks erfragt.

| Bestatig. Sie Eingabe gewunschten Befehl?

Frase 1: Spindel Modell 1

Zahlwerk nullen ?

Mein Ja
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24.2.3. HISTORIE DES ZAHLWERKS

Wie bei der Bearbeitung der Parameter wird auch bei den Zahlwerken jede Anderung in einem Historie-

Archiv gespeichert, das jeden ausgefiihrten Arbeitsschritt des Zahlwerks festhalt.

Um die eingefliigten Anderungen darzustellen, ist es nétig, den ausgewahlten Zahler vom Bildschirm der

Zahlwerkverwaltung auszuwahlen und die F6-Taste "Historie" zu driicken.

Es erscheint der folgende Bildschirm:

bigred2 Balance Systems

08-mag-00-16.25

Historie Zahlwerk

—

Fraze 1: Spindel Modell 1

I
——

Zurick

1| Aktueller
Wert

alisierungzabs

Ausdruck

[ |
=

e

Alarm
verwaltg

| LEERE

Die Historie eines Zahlwerks kann in jedem beliebigen Moment von jedem beliebigen Benutzer zu Rate

gezogen und bei Bedarf ausgedruckt werden.
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24.3. VERWALTUNG DES SPINDELCODES

Die Zahlwerke des abgetragenen Materials sind mit der verwendeten Rotorentabelle und der ihm

zugeordneten Spindel verbunden.

Deshalb gibt es eine Liste von Spindeln, die von der Maschine verwaltet werden und ein Parameter (727 -
Sachnummer Frasspindel), die jeder Rotorentabelle eine spezifische Spindel zuordnet. Wenn die Tabelle

gewechselt wird, wird das abgetragene Material einer Spindel der benutzten Tabellen zugewiesen.

Um eine Spindel einer Rotorentabelle zuzuordnen, ist es nétig, aus den Anderungsparametern den

Parameter 727 auszuwéahlen und INS zu driicken.

BIOERLE Balance Systems

24-dic-02 - 10 45 @
Alle Parameter

I 14 |Menugeluhrler Ablauf Werkzeugwechsel: Schritt 5§ |U Seite

I Fa k] |Menl,igeluhrler Ablauf Werkzeugwechszel: Schiitt B |D Iﬁ
I Fal: |Menugeluhrler Ablaut wWerkzeugwechsel: Schritt 7 |U IT
I w7 |Meni.igel'uhner Ablaut werkzeugwechsel: Schritt 8 |D

I 718 |Menl,igeluhrler Ablaut Werkzeugwechsel: Schritt 9 |U |
I w3 |Meni.igel'uhner Ablaut werkzeugwechsel: Schritt 10 |D

l_?ED lAnmerkungen Tabellenbildung |Notes de création tableau Pgagmggel

l_?21 Iﬂnmerkungen Tabelenmwechse! |

722 |Gefihrter Tabellerwechssl INein

l_?24 |D ialoggefiihiter Produktionswechsel Forderiband I Nein

- Alarm
T |

l_?ZB lﬁnzeige aschine aus Linie getrennt |D

2y |Sachnummer Frasspindel

Arbeitstab
diucken |

729 IF\eaktmnszeit des Filters fur die Exzentrizitatsmessung |U,DDDDD

_ Histonie
Anderung

Sprache

- Funktion
Numerisch wechgeln

Zuriick Lo e e

728 IBewegung Spannvorichtung mit Transportvonichiung |Nein vl
Par.Daten
I s andern

CTRL driicken fiir mehr Information iiber den Parameter

Anderung

Speichemn bestatig.

Parameter-
wal

Es erscheint eine Liste der vorhandenen Spindeln unter welchen man diejenigen auswahlen kann, die in die
benutzte Tabelle eingetragen werden. Fir jeden Code erscheint eine kurze Beschreibung und der

Abnutzungszustand firr beide Arbeitsstationen.

Code EBieschi.

broche 2 Fraese 2 1tool

Spindel 1 Spindel Modell 1

Spindel 2 Spindel Modell 2

. Heue Lascht
Zuniick _ -
Spindel Spindel

Der Bildschirm ist mit den Bereichen "Werkzeugwechsel" und "Werkzeugwechsel Spezialist" verbunden.

Der einfache Bediener kann die benutzte Spindel nicht wechseln.

Mit dem Bereich "Werkzeugwechsel" kann eine Spindel aus der Liste geladen, nicht aber eine neue

hergestellt oder geléscht werden.

Mit dem Bereich "Werkzeugwechsel Spezialist" kann ein neuer Spindelcode hergestellt und ein bestehender

geldscht werden.
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24.3.1. HERSTELLEN EINER NEUEN SPINDEL

Um einen neuen Spindelcode herzustellen, wird die F4-Taste "Neue Spindel" gedriickt.

Code

broche 2

Bizschr.

Fraese 2 1tool

Spindel 1

Spindel Modell 1

Spindel 2

Meuer Code Spindel

Spindel bodell 2

Beschreibung neue Spindel

Eingreifschwelle

[0

Zuriick \

Bestatig.

loschen

An diesem Punkt den Spindelcode, der keinem schon bestehenden gleichen darf, und eine kurze
Beschreibung, die in der Modifikationsmaske der Zahlwerke und der Aktionsschwellen erscheint, eingeben.
Um den ausgewahlten Spindelcode zu bestatigen oder zu streichen, ist es nétig, die F6-Taste "Bestatig"
oder die F7-Taste "Streichen" zu druicken.

24.3.2. LADEN DER SPINDEL

Um einen neuen Spindelcode zu laden, wird die F3-Taste "Laden u. weiterm." gedrickt.

Code

broche 2

Eeschr.

Fraese 2 1tool

Spindel 1

Spindel Modell 1

Spindel 2

Spindel bModell 2

Spindel 3

Zuniick \

Spindel kodell 3

Laden u. Neue Lischt

weiterm._ Spindel Spindel
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24.3.3. LOSCHEN DER SPINDEL

Um einen Spindelcode zu I6schen, wird er ausgewahlt und die F5-Taste "Loscht Spindel” gedriickt.

| Bestatig. Sie Eingabe gewinschten Befehl?

Spindel 1 - Spindel Modell 1
Soll die gewahlte Spindel geloscht werden?

Hein Ja

Driickt man die F2-Taste "Ja" wird der Code geldscht.

Es ist nicht maglich, einen schon vorhandenen Spindelcode abzuéndern. Um Anderungen eines schon
vorhanden Spindelcodes herbeizufiihren, ist es nétig, ihn zu I6schen und neu und verandert herzustellen.
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24.4. WERKZEUGWECHSEL DER ZAHLWERKE

Der durchzufiihrende Schritt, um die Aktionsschwellen zu erreichen, die fur das Arbeiten der Spindel nétig
sind, ist normalerweise der Wechsel der Werkzeuge.

Um diese Operation auszufiihren ist es nétig, den automatischen Zyklus anzuhalten und den
Werkzeugwechsel einzuleiten.

Es wird eine Liste der vorhandenen Spindeln angegeben:

Werkzeugwahl I

Code | Beschr. [srechleiB [:rschlei
Spindel Modell 1 | 0.0 |

Spindel 2 Spindel Modell 2 0.0

0.0

Spindel 3 Spindel Modell 3

Laden u.
weiterm.

Nachdem eine Spindel ausgewahlt und der Ladevorgang mit der F3-Taste "Laden u. weiterm." bestatigt
wird, oder einfach die Verwendung der bereits benutzten Spindel mit der F2-Taste "Weitermachen" bestatigt
wird, wird gefragt, ob es eine neue Spindel sein soll:

Neue Spindel?

Hein

Wenn die Antwort F1 - "Nein" ist, wird der Zustand des angeschlossenen Zahlwerks nicht neubearbeitet.
Wenn die Antwort F2 - "Ja" ist, wird der Spindelverschleiss auf Null eingestellt.

Darauffolgend wird der normale Werkzeugwechsel eingeleitet, der im Kapitel Giber den automatischen
Zyklus beschrieben wird.
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