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BOLUM 1 TANITIM

1.1 Genel Tanitim ve Kullanim Alanlari

Fren disklerinin balans iglemini gerceklestirmek Uzere dizaynedilmis bir balans makinasidir.
Bunun disindaki kullanimlar i¢in uygun degildir ve tavsiye ediimemektedir. Pargalarin donme
eksenleri, yere dikey pozisyonda iken balans alma islemi yapmaktadir. Motor dénls hareketi
(kalkig, dénls ve dénds hizi), motor hiz kontrol cihazi yardimiyla saglanmaktadir. Bilgisayar
kontrolll olup, yazilim programi Windows altinda ¢alismaktadir. Operatoér tarafindan kullanimi
son derece hizli ve kolaydir.

Makina; dénen parganin olusturdugu titresimi, gdvdede bulunan bulunan sensdrler vasitasi ile
okuyarak, balanssizlik miktarini dlger. Bu balanssizhidin agisal konumu, mekanik sisteme bagli
olan encoder veya goz ile tespit edilir.

Makinanizi kullanmaya baslamadan 6nce meydana gelebilecek hatali
kullanimlari 6nlemek amaciyla liitfen kullanma kilavuzunu dikkatlice
okuyunuz. Kullanma kilavuzunuzu ihtiya¢ aninda bagvurmak igin her zaman
makinanizin yaninda bulundurunuz.

1.2 Ambalaj ve Tagima

Musterilerin istegine goére, makinalar fabrika ¢ikisinda gidecegi yere gonderilmek Gzere iki
sekilde paketlenir.

1. Paleticinde
2. Paketsiz

Her iki durumda da makinalar, streg filmle sariimaktadir.

AN
AN

Tasima islemi ving veya fork-lift ile gergeklestiriimelidir. Makina kesinlikle, balans adaptoru
tzerinden kaldiriimamalidir.

Latfen, ambalajin agilmasindan sonra makinanin dis yapisinda herhangi bir hasar olup
olmadigini kontrol ediniz. Varsa, aldiginiz satici veya liretici firmaya haber veriniz.
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1.3 Teknik Ozellikler Tablosu

AN

MESSE MATIG

Motor Gucl (Rotor Spindle) 48 Nm.
Balans Devri (Devir/Dakika) 200-1000
Olguim Tipi Dinamik

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

BOLUM 2 MONTAJ VE iSLETMEYE ALMA

2.1 Loto Uygulamasi

Bakim ve onarim oncesinde asagidaki adimlar gerceklestirilmelidir.

Enerji Kaynagi Adi izolasyon Cihaz Tipi LOTO metodu LOTO dogrulamasi
E-1 Ana elektrik Elektrik E-1 elektrik §§Iterini kapall Olci aleti ile klemens uglarini
: izolasyon E - 1 konuma getirin. dlciin, voltaj olmadidindan
salteri 400VAV . i L i
cihazi Kilidi ve etiketinizi takin. emin olun.
P-1 ana hava giris vanasini |Havanin tahliye oldugundan
Pnomatik kE_apall konqma getirin. _ emin olun.
P-1 Ana hava girisi |izolasyon P - 1 Sistemdeki havay! tahliye
cihazi edin. Hava basincinin 0 bara
Kilidi ve etiketinizi takin, ~ |dUStUgUnt goziemieyin

Bakim ve onarim bittikten sonra, makinayi tekrar devreye almadan énce sistemi eski haline

getirin.
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2.2 Montaj i¢in Kullanicinin Yapmasi Gerekenler

Kurulus icin; rahat ¢alisabileceginiz, givenli, diz satihli ve darbeli ¢alisarak zemin lzerinde
titresim yaratan cihazlardan uzak bir bélimu tercih ediniz. Makinanizi, size verilen dubelleri
kullanarak mutlaka yere sabitleyiniz. Yere sabitlemediginiz takdirde makinadan istenilen
sonucu alamazsiniz. Makinanizin verimli ¢alisma kosullari asagida belirtildigi gibidir;

. Nem 1 930 - %95
. Sicaklik :-20°C-55°C

2.3 Elektrik ve Hava Baglantisi

once mutlaka regulatér kullaniniz. Sisteminizde, toprak hatti bulunmasina

: Sebekenizde voltaj diigsmesi-artmasi varsa, makinanizi elektrige baglamadan
dikkat ediniz.

DIKKAT!

Herhangi bir emniyet fonksiyonu ihlal edildiginde (6zellikle kafes kapisi agildiginda
vs.), sistemin galistirilabilmesi / makinenin kurulabilmesi icin “RESET” yapilmasi
gerekmektedir. Operator, makineyi calismaya hazir hale getirmeden 6nce makinenin
riskli kisimlarinda [makine iginde] hi¢ kimsenin olmadigindan emin olmalidir. Makine
icerisindeki riskli kisimlarda kimsenin olmadigindan emin olduktan sonra guvenlik
reset butonuna basmak suretiyle makineyi calismaya hazir hale getirmelidir.

Eger sistemde robot varsa robot kapisini kapatmak icin takilmis olan sac
robotlu ¢caligma devreye alinincaya kadar, bakim amagh ¢aligmalar disinda
kesinlikle sokiilmemelidir. Calisma esnasinda kapali kalmalidir.

Eger makinede 1s1k perdesi varsa, 6n kapinin kapanmasi esnasinda 6n kapi
hareket halindeyken 1sik perdesi ihlali olursa 6n kapi durur.

On kapinin agilmasi esnasinda on kapi hareket halindeyken 1sik perdesi ihlali

olursa 6n kapi durur.

Isik perdesi ihlal durumu ortadan kaldirildiktan sonra sistemin
calistinlabilmesi i¢in / makinenin kurulabilmesi icin “RESET” yapilmasi
gerekmektedir.

Operatér, makineyi ¢caligmaya hazir hale getirmeden 6nce makinenin riskli
kisimlarinda [makine iginde] hi¢ kimsenin olmadigindan emin olmalidir.
Makine igerisindeki riskli kisimlarda kimsenin olmadigindan emin olduktan
sonra guvenlik reset butonuna basmak suretiyle makineyi galigmaya hazir
hale getirmelidir.
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BOLUM 3 KULLANMA TALIMATLARI

3.1 Makinanin Calistiriimasi

Makinanizi; bitlnlyle kurup, gerekli elektrik baglantilarini yaptiktan sonra, énce pano
Uzerindeki galteri aginiz. Sonra bilgisayariniz otomatik acgiimiyorsa bilgisayar butonuna basiniz.

3.2 Ekran Bilgileri

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

Yetki seviyesi ve Password Kontrol

Kullaruct ismi : | fSS=try e

Password I

 OK X Cancel

Sekil-1

Kisa bir sire bekledikten sonra ekrana Ana Menu (Sekil-2) gelir.
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DIKEY BALANS MAKINASI PROGRAMI Version 112,05 Emag (2022-03-31 15:55:51) e - — — — - —— - S—
Ana Ekran | Ekstra | Istasyon Verileri
MESS@MATIC
Olgiim Kontrol
1.Diizlem 1.Dizlem
0 0
ilk Balanssizlik
1.Dizlem
WKistall
I Kristal 2
Oto Basla Basla Test | Reklam | | Veri ‘ ‘ Rapor ‘ ‘ Bilgi | Devir
DEVIR 14:00:09 2 SURE DERINLIK ACI DEVIR
07.04.2022 EMAG-FORD 22

Sekil-2
Ana Menu Uzerindeki tuslar ve gorevleri kisaca soyledir:
e Display Kutusu : Balanssizlik miktarini gram olarak gosterir.
e Sag-Sol Oklar : Balanssizlik pozisyonunu bulmaniz i¢in, par¢ay! hangi yonde

cevirmeniz gerektigini gosterir. Pargayi ok yoninde, OK isareti gorulinceye kadar
¢evirmeniz gerekmektedir.

e No, Parca ismi : Burada, VERI bélimiinde segcilen parcanin bilgileri gérintlenir.
e Start : Makinanizin dénmesini saglar.

e Reklam : Firmanin reklam mesajinin goruntilenmesi igin segilir.

o Veri : Pargalara ait bilgilerin girilmesi ve 6zel islemler icin segilir.

e Rapor : Balanslanacak parga ile ilgili ilk ve son balanssizlik degerlerini,

yazicidan rapor hallnde cikti alabilmek icin segilir. (Not : Yazici, makinanin standart
aksesuarlari iginde olmayip, opsiyonel olarak sunulmaktadir.)

e Bilgi . Uretici firma bilgilerinin gérintilenebilmesi igin segilir.
e Devir : Makinanin calistigi devir géruntilenir.
o Kademe : Makinanin dlgim yaptig kademe goéruntilenir.
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o Derinlik : Balanslama iglemi sirasinda matkap/freze ile delik
delerek girilecek maksimum derinlik mesafesidir.

e Delik Sayisi (Matkap igin) : Balanslama islemi sirasinda delinecek maksimum
delik sayisidir.
e Agci (Freze igin) : Balanslama iglemi sirasinda balanssizlik

pozisyonunun her iki yani igin frezelecek acidir.

e Konumlan : Balanssizlik dederini dl¢tikten sonra otomatik
olarak konumlama yapar. (Balanslama sirasinda GLOBAL DATA-GENEL menusundeki
balans_ sonrasi_ pozisyonlama_ yap sec¢eneginin segili olmasi gerekir.) Bu segenek her
tip balans makinasinda bulunmaz.

3.3 Balanslanacak Parga Verilerinin Girilmesi

Balans islemine gegcmeden énce, VERI meniisiine girerek, balanslanacak parcayla ilgili
bilgilerin girilmesi gerekmektedir. VERI mentisiine girebilmek igin, mouse ile VERI kutusuna
tiklamaniz veya klavyedeki V tusuna basmaniz yeterli olacaktir. Karginiza asagidaki (Sekil-3)
menu gelecektir.

ew ||
R ——
e —
S r—

Kalibrasyon Kontrol
Devir Kalibrasyonu
Takim Devir Kalibrasyonu
Frezeleme Kalibrasyonu
Ek Agirlik Kalibrasyonu
£/ || Cap Kontrol Unitesi Kalib.
Oran Hesaplatma
Firma Anteti

Reklam Parametreleri

Filtre Parametreleri

< b

PLC Kaontrol
OPERATOR: MESSMATIC

HR I

Oto Referans Kalib.

Sekil-3
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[TAB] veya [SHIFT+TAB] tuslarina basarak veya mouse ile tiklayarak NO, PARCA iSMi,
MALZEME ISMI, BALANS CAPI, BALANS TOLERANSI alanlari Gizerinde kiirséri hareket
ettirebilir ve kirsérin bulundugu alani segerek bilgi girisine baglayabilirsiniz. Burada;

e No : Balanslanacak olan pargaya verilen giris numarasidir.
e Parga ismi . Balanslanacak olan parganin ismidir.
e Malzeme ismi : Balanslanacak olan parc¢anin imalat hammaddesinin ismidir.

Segcildiginde ona ait 6zgull katle agirh@r da segilmis olur.
¢ Balans Capi : Parga hangi noktadan balanslanacaksa o ¢ap girilmelidir.

e Balans Toleransi : MUsade edilebilen minimum kalinti balans miktaridir. BALANS
TOLERANSI degerini o an tUzerinde bulunmus oldugunuz kaydin “BALANS TOLERANSI”
alanindan degistirebilirsiniz. Bu degeri ayrica GLOBAL DATA-GENEL menusundeki
"BALANS TOLERANSI" isimli alandan da degistirebilirsiniz. Bu deder, balanssizlik
degerinin girilen bu tolerans degerinin altina diusmesi halinde gosterilmeyecegi anlamini
tasir.

[CTRL+Home], Yukari ok [1], Asadi ok [|], [CTRL+End], [INSERT], [CTRL+Delete] tuslarini
|

kullanarak veya| < | o« [ » | = + | -
buton grubundaki butonlara mouse ile tiklayarak kayit ekleyebilir, dizeltebilir veya silebilirsiniz.

[INSERT] tusuna basilarak veya |Il butonuna tiklanarak yeni bir kayit olusturulur.

[CTRL+Delete] tusuna basilarak veya ]:l butonuna tiklanarak mevcut bir kayit
silinebilir.

[CTRL+Home] tusuna basilarak veya E butonuna tiklanarak ilk kayit tGzerine gidilir.
[CTRL+ENd] tusuna basilarak veya E butonuna tiklanarak son kayit Gzerine gidilir.

Yukari ok [1] tusuna basilarak veya |:| butonuna tiklanarak bir édnceki kayit Gzerine
gidilir.

Asagi ok []] tusuna basilarak veya II' butonuna tiklanarak bir sonraki kayit Gzerine
gidilir.

[TAB] tugsuna basilarak bir sonraki alana gidilir.
[SHIFT+TAB] tusuna basilarak bir 6nceki alana gidilir.
[End] tusuna basilarak son alana gidilir. [Home] tusuna basilarak ilk alana gidilir.

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

eger kaydin silinmesini istiyorsaniz butonuna tiklayiniz, aksi taktirde
butonuna tiklayarak silmekten vazgecebilirsiniz.
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Veri Meniisiiniin sag tarafindaki tuslar ve gorevleri soyledir

¢ Kopyala

[Alt + A] tuslarina basarak veya kopyala butonuna tiklayarak pargalar arasinda kopyalama
islemi yapar.

e Parca No

Balanslanacak parc¢alari girdikten sonra, o an igin balanslanacak olan pargayi, numarasina

Parga Mo

gore ¢agirmak icin kullanihir. [Alt + N ] tuslarina basarak veya
secenegi

secebilirsiniz. Bu secenegi sectidinizde sizden Uzerine gitmek istedidiniz par¢canin numarasini
isteyen bir diyalog kutusu gelecektir. Buraya Uzerine gitmek istediginiz par¢ganin No sunu yazip

diyalog kutusunun altinda gérilen butonuna tiklayiniz.

butonuna tiklayarak bu

e Parca Seg

Balanslanacak olan pargayi segcmek igin kullanilir. [Alt + S ] tuslarina basarak veya _ Pz |
butonuna tiklayarak bu segenegdi segebilirsiniz. Secilen parga kirmizi renkte géziikir. Uzerinde
islem yapilacak olan parca bu secgenek ile secgilmelidir. Par¢anin secilmesi iglemi
tamamlandiktan sonra kalibrasyon, balanssizlik degerlerini gézleme, vs. gibi parcanin
balanslanmasi igin gerekli tim islemlerde secilen parcaya ait degerler kullanilacaktir.

e Malzeme Kayit

Balanslanacak olan parca bilgilerini VERI meniisiine girme esnasinda, sayet parcanin imalat
malzemesi kayitlarda yoksa, yeni kayit eklemek igin bu bolim secilir. [Alt + M ] tuglarina

basarak veya =" | hutonuna tiklayarak bu segenegi secebilirsiniz. Karsiniza malzeme
listesi gelecektir. [TAB] veya [SHIFT+TAB] tuslarina basarak veya mouse ile ilgili alana
tiklayarak kiirsérii hareket ettirebilir ve bilgi girebilirsiniz. Bu bélimde "MALZEME iSMI" ve
"YOGUNLUK" bilgilerini bulabilirsiniz, genel bazi malzemelerin yogunluklari giriimis olmasina
ragmen sizin kullandiginiz malzemenin burada bulunmamasi halinde bu malzemeye ait
degerleri siz girmelisiniz.

10
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[INSERT] tusu ile yeni bir kayit olusturulur.
[CTRL+Delete] tusu ile mevcut bir kayit silinebilir.

[CTRL+Home] tusu ilk kayit Gzerine gider.

[CTRL+ENd] tusu son kayit Uzerine gider.

[TAB] tusu bir sonraki alana gider.

[SHIFT+TAB] tusu bir dnceki alana gider.

[End] tusu son alana gider.

[Home] tusu ilk alana gider.

[CTRL+Delete] tusuna basarsaniz kaydin silinip silinmemesini soran bir diyalog kutusu

cikar, eger kaydin silinmesini istiyorsaniz butonuna tiklayiniz, aksi taktirde

butonuna tiklayarak silmekten vazgecebilirsiniz.
e Kalibrasyon

VERI meniisiinden segilen parcayi balanslamaya baslamadan énce mutlaka bu iglemi

gergeklestirmelisiniz. [Alt + K ] tuslarina basarak veya =™ | bytonuna tiklayarak islemi
baslatabilirsiniz. Karginiza Kalibrasyon Agirhdi ve Kalibrasyon Capi degerlerini isteyen bir
diyalog kutusu ¢ikar (Sekil-4).

Kalibrasyon -
Kalibrasyon Agirhie: =0.000 q
Kalibrasyon Capi:  480.00 —
Kristal 2 [ ok | [ % cancel |
Sekil -4

Burada onemli olan bir konu, sececeginiz kalibrasyon agirigidir. Balansi alinacak olan
parcalardan agir pargalarda yiksek miktarda balanssizlik ¢ikabilecegi distnulerek agir
kalibrasyon agirliklari (20-30 gr.), hafif parcalarda ise tam tersine disik miktarda balanssizlik
citkacagindan hafif kalibrasyon agirliklari (5-10 gr.) kullaniimalidir. Segtiginiz uygun kalibrasyon

agirhgini (gram olarak) ve hangi gapa takilacagini (mm olarak) girdikten sonra ¥ 9K

butonuna basiniz.

11
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Karsiniza “Parcayi Takin ve Enter Tusuna Basin” mesaji gelecektir (Sekil-5).

PARCAYI TAKIN VE ENTER TUSUNA BASIN

; Cancel |

Sekil -5

(Onemli : Kesinlikle kalibrasyon agirhgini takmayin!) OK butonuna basin. Parca dénmeye
basladiktan bir stire sonra durur ve bu sefer ekrana “Agirlhig Takin ve Enter Tusuna Basin”

mesaji gelir (Sekil-6).
kalibrasyonKatsayisiHesabi() X |

AGIRLIGI TAKIN VE ENTER TUSUNA BASIN

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

oK Cancel |

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

Sekil -6

Simdi, size makina ile beraber verilen ve yukarida anlatildidi Gzere segtiginiz uygun kalibrasyon
agirhgini takin ve OK butonuna basin. Parga tekrar donmeye baslar. Gerekli testler makina
tarafindan yapildiktan sonra donme iglemi sona erer ve ekrana “Kalibrasyon Iglemi Bitti” mesaiji

gelir (Sekil-7).
kalibrasyonK atsayisiHesabi()

KALIBRASYON ISLEMI BITTI...

Sekil -7
OK butonuna basarak bu islemi bilgisayar hafizasina kaydedin. Kalibrasyon isleminden

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

12
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Kalibrasyon islemi asagidaki durumlarda tekrar yapiimalidir.

¢ Cihaz kurulduktan sonra

e Cihaz saghkli 6lcim yapmadigi zamanlarda
o Adaptor degistirildiginde

¢ Bilgisayar degistirildiginde

o Elektronik TMS karti degistirildiginde

e Makinanin ¢alisma devri degistirildiginde

o Kristal degistirildiginde

e Makinanin yeri degistirildiginde

e Oran Hesaplatma

Uretici firmaya ait 6zel bir islemdir. Lutfen makinanizin ayarlarinin bozulmamasi igin
dokunmayiniz.

e Firma Anteti

Yazicidan alinacak rapor utzerinde firmanizin antetinin géztkmesi icin kullanilir. [Alt + F ]

tuslarina basarak veya 2™ | pytonuna tiklayarak bu segenegi secebilirsiniz. Ekrana bir
metin editdri gelecektir, bu editérde daha énce yazilmis bulunan metin gorintilenmektedir. Bu
metin Uzerinde istediginiz degisiklikleri yaptiktan sonra, yapilan islemlerin hafizaya alinmasi icin

butonuna, vazgegmek icin ise butonuna tiklamalisiniz. Buradaki metin

yazicidan ¢ikti alinirken en alta yazdiginiz sekliyle basilacaktir.

¢ Reklam Parametreleri

Reklami calistirmak icin [Alt + R] tusuna basiniz veya mouse ile < Eekam Parametreier ' butonuna
tiklayiniz.

e Yer Kaydirma

Yer Kaydirma - ]
1.Diizlem 0mg0.0°
Kristal 2

Yer kaydirma, makina tarafindan gdsterilen balanssizlik pozisyonunun degistiriimesi i¢in
kullanilir. Parga (izerinde agirlik takili degilken TELAFI islemi yapilir. Daha sonra kalibrasyon
agirhgi takilarak makina galistirilir. Makina durduktan sonra takilan agirlik, balanssizhdr gérmek
istediginiz pozisyona getirilir. YER KAYDIRMAYI galistirmak igin, VERI menisiinde iken [Alt +
D] tusuna basilir veya mouse ile YER KAYDIRMA butonuna tiklanir. “Dikkat Kayma Degeri
Girdiniz” mesaiji gelir. Altinda da OK ve CANCEL butonlari vardir.
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OK butonuna basarak YER KAYDIRMA islemini bilgisayar hafizasina kaydedin. “Yer Kaydirma
Islemi Tamamlandi...” mesaji ile islem tamamlanmisg olur. YER KAYDIRMA iglemini iptal etmek
isterseniz CANCEL butonuna tiklayiniz. “Yer Kaydirma Iglemi Iptal Edildi...” mesaji ile islem
iptal edilir.

Birinci istasyon icin yer kaydirma yapildiginda “Kristal 2” segili olmamali, ikinci istasyon igin
ayni islem yapildiginda “Kristal 2" isaretli olmalidir.

e Kullanici Tanimlari

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

Kullanici Tanimlan X | |

— Aktif kullanici
Kullanict ismi ; IMESSM.&TIC

Password Dedigtir I

Kullanici Seviyesi :Uretici Firma

= Kullanicilar -
Isim Seviye il
Admin :
sef Sef Kullanict Sil I
op Operator

Yeni Kullanicl Seviyesi :

[ &cimin ~|

Sekil -8
e Win E Ulagim izni Ver

Windows ortamina ¢ikmaya izin verir.

Cikis

[Alt + C ] tuslarina basarak veya Ll butonuna tiklayarak bu seg¢enegi secebilirsiniz. Bu
secenek VERI boliimden ¢ikisi sadlar. Bir pargaya ait detayli verilere ulasmak icin parganin
Uzerine cift tiklamak gerekir. Ulasilan GLOBAL DATA mendsinde bulunan alt menduler ile
parcaya ait veriler veritabanina girilmelidir.
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e Ana Ekran — Ekstra Sekmesi

COEY BALANT MANAT PROGAAME Verson 113.05 feg 20020031 150550 M - —— | —— Rt - & —
AvaEkran | Ekatra  Metanyon Veske
Tolat 1234 & E S
Telah 2 )
Kopruerms 1 (] Ssteon Kapat
Kogniame 2 & Qpecanie Dagyems
—
FFT Anabz
Ktk 5 anah
Logf de
_ R
) Reklam Yeri Rapor Bdgi
DEVIR 14:00:14 2 SURE DERINLIK ACI DEVIR
07.04.2022 EMAG-FORD 22

Telafi 1: Birinci istasyon igin, sistem balansizliini telafi olarak kaydeder. Bu deger kalibrasyon
sonrasi, 6lcumud dogrulamak igin kullanilir. Telafi iglemi sonrasi, kalibrasyon agirligi takilarak
kontrol edilir.

Telafi 2: ikinci istasyon icin, sistem balansizligini telafi olarak kaydeder. Bu deger kalibrasyon
sonrasi, 6lgimu dogrulamak igin kullanilir. Telafi igslemi sonrasi, kalibrasyon agirligi takilarak
kontrol edilir.

Kopriilleme 1 ve Kopriileme 2: ilgili istasyon igin kdprileme islemini gergeklestirir.

Koprileme, baglanti adaptérinden kaynaklanan eksantrik kagikliginin elimine edilmesi igin
yapilan islemdir. Balanslanmis olan bir pargayi baglanti adaptdriinden gevseterek (pensli
tezgahlarda pensi agarak), adaptor sabit kalmak sartiyla 180 derece gevirip bagladiginizda, bir
balanssizlik dederi okuyabilirsiniz. Bu deger adaptdriin merkezleme hatasindan
kaynaklanmaktadir. Bu hatayi gidermek icin kdprileme islemi yapilmalidir. Képrileme islemine
baslamadan énce koprileme agisinin belirlenmesi ve GLOBAL DATA-GENEL menusine
kaydedilmesi gerekir. Daha sonra bir parcay! balanslayin. Képrileme islemini baglatmak icin K
butonuna tiklayin veya klavyeden K tusuna basin.

“Parcayi takin, makina déndirulecektir” mesaji gelecektir. Bu mesajin sol tarafinda sola dogru
ok (KOPRULEME GERI), saga dogru ok (KOPRULEME iLERI) ve KOPRULEME STOP
butonlari vardir. Képrileme ileri butonuna tiklayin, makina ¢alisip bir sire sonra duracaktir.
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“Parcay! kdprileme acisi kadar gevirin, makina dondurilecektir” mesaji gelecektir. Pargayi
baglanti adaptoériinden gevseterek, adaptér sabit kalmak sartiyla képrileme acisi kadar cevirip
tekrar baglayin. Képruleme ileri butonuna basarak makinayi ¢alistirin, makina galisip bir sire
sonra duracaktir.

Son islem secilmis olan képrileme agisina bagli olarak agi toplam 360° oluncaya kadar devam
edecektir. (180° icin iki kere, 72° igin bes kere).

Son olarak “Képrileme islemi bitti” mesaji gelir. Képrileme ileri butonuna basilarak képrileme
islemi tamamlanir.

Kdprileme islemi basariyla tamamlandiktan sonra, par¢a 180° derece cevrildiginde deger
oynamasi balans toleransini gegmemelidir.

Test Verilerini Kaydet : Balanssizlik deg@erlerinin veritabanina kaydedilmesini
saglar. Kaydedilen veriler RAPOR secenegi ile gorintilenebilir

Kopruleme Devrede : Eksantriklikten dogan hatalari elektronik olarak telafi
eder. Balanslama sirasinda bu se¢enegin segili olmasi gerekir.

Telafi Devrede : Adaptorin balansini elektronik olarak sifirlar.
Cikis : Windows ortamina ¢ikmak igin kullanilir.
Telafi : Adaptdriin balansinin elektronik olarak sifilanmasi igin

gerekli islemlerin yapilmasi igin segilir. Bu segenek kalibrasyonun dogrulanmasi igin kullanilir.
Sistemi Kapat : Bilgisayari kapatmak icin bu butona basmak gerekir.
Operator Degisimi : Bu tusa basildiginda ekrana Sekil-1 deki menu gelir. Her
operator, kendi kullanici adi ve sifresini girerek operasyona baglar. Vardiya degisimlerinde ve

makinanin basindan ayrilmak gerektiginde bu butona basarak yetkisiz kisilerin sisteme
mudahale etmesi engellenebilir.
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Alt Meniiler:

Setup Sekmesi

MESSE MATIG

Global Data — - B - ]
Setup |Gene| | Genel2 | Kristal | Kristal2 | Parca | OtoReferans | EkAgirlik | KalibrasyoniKontrol | Takim | Takim2 | UsttenFrezelems | BossFrezeleme | Kaynak | RunTime | MakinaOzeIIikIeri|
Donisg Testi Ozel Windows XML Gostericisi
Kontrol Stresi [dk] : 0 debug bWinEnable firefox exe E]
Test Sayssi: 2 [] bOtoBaslat bFullScreen
- Kopruleme *a
Hava Ufleme P _D. .
bParcalegizincekoprulemeapilzin
iHavaUflemeSuresi [ms] : 1000 7] bKoprulemeVapici Debug
P P [ bDebugFormGoster
Balans Yap “likleme Konumu Al [] bDebugBekle
[] Toz Emme Oto Kontrol 10 [dakika] [ buklemeKonumul Logo
[F] Kalibrasyen Oto Kontrol 0 [saaf] 3 [adet] yukleme_konumu_sabiti: 0.0 Logoyu Bas
islenen Parga Adedi Ardigik Maksimum Red Sayisi
Parca Tanim Dederi ﬁlgme i§|enen toplam parga sayisi : 284 ArdisikMaxRedsayisi: 0
bParcaTanimDegeril OlcumuDevrede Hurdaya ayrian toplam parca sayisi : 15 B
dblParcaTanimD 1 Kt . Olgim Timeout
arcalanimbegeri]_kaisayisi . 0.00 Vardiyada iglenen parca sayisi: 294 .
vaca iglenen parca say Olgim Timeout [dk) : 2
dblParcaTanimDegeril_sabiti: 0.00 vardiyada hurdaya ayrilan parca sayisi: 115
dblParcaTanimDegeri1_toleransi[%]: 1.00 Parca Secim Tipi
iParcaTanimDegeril_ornek_sayisi: 1 () Secim Yok
(2) Parca Tanim Dederine Uygun Segim Ya
[ bParcaTanimbeger20lcumubevrade - rare o Ygun Segim vap
(@) Parca Tanim Dederine ve Takima Uygun Secim Yap
dblParcaTanimDegeriZ_katsayisi: 0.00
“Yaglama Kalibragyon Sirazinda “erkaydir
dblParcaTanimDegeri2_sabit : 0.00 yaglama_sikligi: 0 bKalibrasyenSirasindaerkaydic
dblParcaTanimDegeri?_toleransi[%] - 1.00 isic
geri2_| [%] yaglama_sayisi: 1 Makina
iParcaTanimDegeriZ_ornek_sayisi: 1 NP o
Test Verilerini Kaydet Makina ismi: Dikey 001
bTestverieriniKaydet
Rapor Dosya lsmi
Rapor_oto. bt E]
Parametreleri Oku l q/ oK l l x Cancel

Donus Testi: N/A
Hava Ufleme: N/A

Balans Yap

Toz emme oto kontrol: Bu kutu isaretli oimadiginda toz emme sistemi, balanslama sirasinda
calisir. Segili oldugunda surekli ¢alisir, tezgah girilen dakika suresi boyunca kullaniimadigin

kapanir.

Kalibrasyon Oto Kontrol: Otomatik kalibrasyon segenegi devreye alindiginda, segili stire
sonunda tezgah kalibrasyon kontroli igin durur ve kontrol yapilana kadar tekrar calismaz.
Kontrol sikh@i adet ya da sure bazinda tanimlanabilir.
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Parga Tanim Degeri Olgme:

Parca Tanim Degeri Olgcme

[V] bParcaTanimDegeri1 OlcumuDevrede
dblParcaTanimDegeri1_katsayisi : 0.00
dblParcaTanimDegeri1_sabiti : 0.00
dblParcaTanimDegeri1_toleransi[%] : 1.00
iParcaTanimDegeri1_ornek_sayisi: 1
["] bParcaTanimDegeri20lcumuDevrede
dblParcaTanimDegeri2_katsayisi : 0.00
dblParcaTanimDegeri2_sabiti : 0.00
dblParcaTanimDegeri2_toleransi[%]: 1.00

iParcaTanimDegeri2_ornek_sayisi: 1

MESSE MATIG

“bParcaTanimDegeri1OlcumDevrede” kutusu secili olmahdir. Segili oldugunda ylkleme sistemi
tarafindan parca tipi bilgisi okunur ve ilgili par¢ca otomatik olarak segilir.

Diger parametler, bu balans makinasinda kullaniimamaktadir.

Parca tanim bilgisi, ilgili parca igin par¢ca sekmesinden tanimlanmalidir.

Global Data — - - -— =)
[ setup [ Genel [ Genel2 | kristal | Kristai2 | Parca |o | Ekagrik | | Takm | Takm2 | UsttenFrezeleme | BossFrezeleme | Kaynak | RunTime | MakinaOzelikieri|
Parca Olcileri Kalbrasyon
balans_capi (Rb) [mm] Jz08.00] 7] bOzelKalibrasyon ] bKalibrasyon_yapidi
maizeme_kanal_genisigi (mkg) [mm : 0.00 RS SE a e
malzeme_kanal_derinligi (mkd) [mm]: 6.00
Kalibrasyon_capi [mm] 250.00
kolsayisi 0
kalibrasyon_katsayisi[g.mmadc]: |28 321741

parca_no :
. X "
— R
! Rb . parca_ismi:
;
i
malzeme_ismi
Parca Tanm Degeri Balans Alinabilecek Bolgeler
ParcaTanimDegeri! [mm] : 2 Balans Alnamayacak Bolgeler
0
Parcataninageri2 Balans Alinabilecek Bolgeler
Pens Tanm Deger [ Referansags: | 0.00
PensTanimDegeri
Percin
Takim Tutucu Percin Tanimlan
TakimTutucy : F—

Parametreleri Oku

malzeme_yoguniugu [g/cm3] :

EMAG-FORD 22

C—

Ug Takimi

Ug Takimi
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MESSE MATIG

Ayrica parga segim tipi de asagidaki gibi isaretlenmelidir.

Parca Secim Tipi
Secim Yok
| Parga Tanm Dederine Uygun Secim Yap
@ Parca Tamm Dederine ve Takima Uygun Secim Yap

Genel Sekmesi

Global Data . e, - - . — - Iﬂ
Setup | Genel |GaneQ I Kristal | Kristal2 I Parca I OtoReferans | Ek Adirik I KalibragyonKontrol I Takim I Takim2 I UsttenFrezeleme I BossFrezeleme I Kaynak I RunTime: I Makinaﬂzellikleri|
Sericom Balans “fontemi
timeout [ms] : 3000 [Yandan Frezeleme Kalibrasyonu ile v]
AgirlikBol
[ agirikgol
referansNoktasi - 0.00
Musteri )
Rapor Musteri: Birim
Serio: 18020 0
Mot :
Operator : MESSMATIC
Yukleme Sistemi »
bruklemeSistemiDevrede testSikigi: | 0 0.000 ol
D bRedParcatleBozat tolerans_icindeki_parcayi_isaretle

isaretleme_derinligi [mm] : 1

balans_sonrasi_pozisyonlama_yap

tulerﬁns_ic:\nde_ise_puzssyunlﬁmﬁ_yﬁpma
Tolerans

balans_baslangic_noktasina_konumlan
balans_toleransi[g] : 0.000 0.00 g.cm )

[ poz. dan sonra ana motoru serbest birak
isleme_toleransi [g] : 0.000 0.00 g.cm [ test_sonrasi_parca_coz
kalici_balanssizlik [g] : 3.570 || test_sonrasi_ok_ise_parca_coz
yeniden_isleme_toleransi[g] :  3.570 [[] balans_sonrasi_parca_coz

|:| acilizta_parca_cozme
150 [ balans_sonrasi_red_ise_kapaklari_acma
IS0G: 400 || test_sonrasi_red_ise_kapaklari_acma

|:| percinleme_esnasinda_parca_coz

[ cikis_red_parca_bekle
Init [ balans_sonrasi_parcayi_isaretle
init_bekleme_suresi[s]: 20

Barkod

|:| barkod_okuma_zorunlu

Parametreleri Oku l W oK l X cancel

SERICOM[Timeout]: Data transferi sirasinda hata ile karsilagildiginda yeniden iletisim

kurulmaya ¢alisilacak sure (milisaniye)
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Rapor:

Seri No : Balanssizlik degerleri veritabanina kaydedilirken kullanilacak baglangi¢ seri
numarasi bu boélime yazilmalidir.

Operator : Balanssizlik degerleri kaydedilirken kullanilacak operatdr ismi.
Miisteri : Raporda kaydedilecek musteri adi bu kutuya yazilmalidir.
Not : Rapor uUzerine yazilmasi istenen not var ise bu kutuya yazilabilir.
Yiukleme Sistemi:
Asagidaki sekilde secili olmalidir.

Yukleme Sistemi

/| bYuklemeSistemiDevrede

bRedParcaElleBosalt

Tolerans:
Balans_toleransi: Hedeflenen balanssizlik dederidir. Default deger “0”dir ve balans
alma iglemini kisaltmak icin farkli bir deger girilebilir. Bu sekilde frezeleme agisi
azaltilabilir. Bu deger kalici_balanssizlik degerinden daha kiglk olmahdir.
isleme Toleransi: Bu degerin altinda élgiim yapildiginda parca tolerans igerisinde kabul
edilir ve balans islemi yapilmasina gerek kalmaz. Bu degerin Ustiindeki tim 6lgimlerde
frezeleme iglemi yapilir. Bu degerin kalici balanssizlik degerinden, dlgum belirsizligi
kadar duguk olmasi tavsiye edilir.

Ornek: Kalici balanssizligi 3,57 gr. olan bir parga igin, kalici balanssizlik 3 gr. verilirse
bu degerin altinda balanslama islemi yapilmaz, Uzerinde ise balanslama islemi yapllir.

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

Yeniden isleme Toleransi: N/A
Balanslama Yéntemi: “Yandan Frezeleme Kalibrasyonu ile” modu segili olmaldir.

Birim: Kullanilmasi gereken balans 6lgiim birimini, buradaki deger ile de virgilden
sonraki basamak sayisini segmek igin kullanilir.
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Telafi:
XO0: Elektronik telafi degeri. Bu deder 0 yapilarak telafi devreden ¢ikarilabilir.

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

Koprileme agisi: Bu deger eksantrik kacgikligin giderilmesi igin yapilacak
kopruleme isleminde kullanilacak agidir. Bu deg@erin kii¢lk olmasi islemin daha iyi sonug
vermesini saglar.

BALANS SONRASI_POZiISYONLAMA YAP: Bu secenek secildiginde, balanssizlik
degeri olculdukten sonra otomatik olarak konumlama yapilir. Bu segenek her tip balans
makinasinda bulunmaz.

Global Data e - » - (X

Setup I Genel I GeneQ| Kristal | Kristal2 I Parca I OtoReferans | Ek Agirlik I KalibrazgyoniKoentrol I Takim I Takim2 I UsttenFrezeleme | BossFrezeleme I Kaynak I RunTime: I MakinaOzeIIikIeri|

Kristal Surekli Test Otomatik Kademe Telafi
[ digitalFitreDevrede beklemeZamani [ms] : 1000 bOtoKademeDevrede X0 2224 @219.7°
1 igi- 5 nKademeDegeri:
coz_T 1024 e XKopru: 68558 @213.4°
ornek_sayisi: 84 nOtoKademeBaslangicDegeri: 7 kopruleme_acisi: 90.0
. . 50
beklemeZamani [ms] : 2000 Gosterim nOtoKademeAtLimit [ kopruleme_tam_otomatik
. [ okters nOtoKademeUsiLimit : 2000
tursayisi: 20 kopruleme_ozel
yerSabiti : 214.02 .
Kademe Oranlari
[c0z_T2 Kallgta Hesapla  ~ |
oranlar_k00 : |0.00 oranlar_k10 :|0.00
LSTET] oranlar_k01 : |0.00 oranlar_k11 : |0.00
n__\;i ComPort| [GOZ_T2:0 oranlar_k02 : |0.00 oranlar_k12 : |0.00
[] bAnaMotorDonusYonuTers oraniar_k03 : |0.00 oraniar_k13 :|0.00
oranlar_k04 : |0.00 oranlar_k14 :|0.00
Devir Sayisi - —
oranlar_k05 : |0.00 oranlar_k15 :|0.00
Devir Sayisi [rpm] 1}
oranlar_k0& : | 0.00 oranlar_k16 ;| 0.00
Devir Sayisi Timeout [ms] : 20000
oraniar_ko7 : |0.0 oranlar_k17 ;| 0.00
Devir Sayisi Tolerans: [%] 10

Devir Sayis1 Oynama Toleransi [%] : 2 AC Konumlanma Tolerans:

AC_kenumianma_toleransi[7]: 360.00

Parametreleri Oku l ' 0K

l X cancel
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Kristal: Bu bolim MESSMATIC kullanicalari igindir, kullaniimamalidir. Burada sadece
musterinin kullanmasi gereken BEKLEME ZAMANI vardir. Balanslanacak olan parganin
blyukligine gore degisen BEKLEME ZAMANI ku¢ik parcalarda azaltilip buytk parcalarda

artiriimalidir.

Connection

MESSE MATIG

LX)

Connection

@ TCR/IP

TCP/IP
IP: 192.168.1.111

timeout [ms] : 5000

() Serial

Port :

3333

Connection

Connection

@ TCP/IP

TCR/IP
P: 192.163.1.112

timeout [ms] : 5000

() Serial

Port :

3333
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BOLUM 4 BALANS iSLEMI

4.1 Tezgah Acgilmasi ve Balans Almaya Hazirlik

4.1.1 Makinanin sagindaki ana salteri agin.
4.1.2 Bilgisayar otomatik agilmiyorsa bilgisayari acin. Bir stre bekleyin.
4.1.3 Kullanici adinizi ve sifrenizi girin.

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

4.1.5 Yeni parca balanslanmak isteniyorsa YENI PARCA TANIMLAMA islemini
gerceklestiriniz. Bu islemin detaylarini asagida bulabilirsiniz.

4.1.6 Acllista Yapiimasi Gereken Testler
i. Olgiim testi

Balanslanacak pargayi takin ve telafi butonuna basin. Daha sonra test agirhigini
takin ve START butonuna tiklayarak makinayi déndiriin. islem sonucunda
okudugunuz degerin dogru olup olmadigini kontrol edin. Kalibrasyon
agirhgindan farkl bir agirlik ile testi tekrarlayip, okunan degerin dogrulugunu
kontrol edin. Cap farki nedeniyle okunan deger taktiginiz degerle ayni
olmayabilir.

Okunan deger = Test agirhd@ x Agirhgin takildigi ¢cap / Kalibrasyon gapi

Eger okunan deger hesaplanan degere esit degilse KALIBRASYON yapin.
Daha sonra balanssizlik pozisyonunun dogru olup olmadigini kontrol etmek i¢in
KONUMLAN butonuna tiklayin. Otomatik konumlanma bulunmayan tezgahlarda
bu islemi el ile ekranda OK yazacak sekilde yapin. Balanssizlik pozisyonu dogru
degilse, kalibrasyon agirligi freze veya matkabin karsisina gelecek sekilde YER
KAYDIRMA iglemi yapin.

Balans islemine gegmeden dnce, balanslanacak parganin sékuiliip adaptorin
telafi yapilmasi gerekir.

ii. Eksantriklik Testi (Képriilleme testi veya 180° testi)
Balanslanmis olan bir pargayi baglanti adaptériinden gevseterek (pensli
tezgahlarda pensi acarak), adaptér sabit kalmak sartiyla 180 derece gevirip

bagladiginizda, bir balanssizlik degeri okuyabilirsiniz. Okunan bu deger balans
toleransindan fazla ise képrileme yapilmalidir.
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4.2 Manuel Balans Alma

Balans almak i¢in, balanslanacak parcayi bagladiktan sonra START butonuna basin. Tezgah
donus sonrasi balanssizlik degerini ekranda gosterecektir. Otomatik konumlanma 6zelligi
bulunmayan tezgahlarda, balanssizlik pozisyonunun tespiti i¢in, parcayi OK isareti gorilinceye
kadar geviriniz. Segilen balans yontemine gdére ekranda balans alma verileri yer alir. Bu veriler
matkapli makinalar i¢in delik sayisi ve delik derinligi, frezeli makinalar icin freze derinligi ve
balans acisidir. S6z konusu agi balanssizlik noktasinin iki yani icin gecerlidir. Ornegin balans
acisi 15° ise, frezeleme islemi balanssizlik noktasini iki yanindan toplam 30° yapilmalidir.

Balans alindiktan sonra tekrar START butonuna basarak islem dogrulanabilir.
4.3 Otomatik Balans Alma

Makine ylkleme devrede ve otomatik moda alinir. Cift el butonuna basildiginda, makine balans
almaya baglar ve hattan parca gelmeye devam ettikge balans alma islemi devam eder.

4.3 Tip Degisikligi

4.3.1 Balanslanacak olan pargaya ait baglanti adaptérind takin. Salgi ve yalpa £ %2
olacak sekide baglanti adaptérind ayarlayin.

4.3.2 Matkap/Freze varsa uygun takimi takin.
4.3.3 Matkap/Freze’ yi parga i¢in uygun pozisyona getirin.

4.3.4 Tezgaha pargayi baglayin ve mevcutsa parga okuma sensorinu 151§ yanacak
sekilde yaklasik 3-4 mm'ye ayarlayin.

4.3.5 VERI meniisiinden parcay! segin.

4.3.6 Olgum testi yapin. Gerekiyorsa KALIBRASYON yapin.

4.3.7 KOPRULEME yapin.

4.3.8 Eksantriklik testi yapin. Gerekiyorsa tekrar KOPRULEME yapin.

4.3.9 Bir parcay! balanslayarak kontrol edin.
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4.4 Yeni Parga Tanimlama

4.4.1 Tip Degisikligi ilk dért maddede anlatilan mekanik ayarlari yapin.

4.4.2 Veri menusulne girin ve ekrandaki + butonuna tiklayin.

4.4.3 En altta agilan yeni satira bir kere tiklayin. Satir mavi olacaktir. Kopyala
butonuna tikladiktan sonra OK butonuna basin. Segili olan parganin tim bilgileri
yeni satira kopyalanacaktir.

4.4.4 Yeni kayitin secgilmesi igin Ustlne cift tiklayin.

445 Genel Menl

i. Kalici balanssizlik (Teknik resim Utzerinde belirtilen veya ISO 1940’a gére
hesaplanan deger).

ii. Balans toleransi (Istenen balanssizlik degeridir)
degerlerini girin.

4.4.6 Parca MenUsu
i. Balans capi
ii. Kanal genigligi (Resim Gzerindeki geniglik)

iii. Maksimum kanal derinligi (Resim tzerindeki)
Iv. Parca ismi

v. Kol sayisi (Balans alinabilecek boélge sayisi)
degerlerini girin.

4.4.7 Matkap Menisu
i. Matkap capi
ii. Matkap konik agisi
iii. Maksimum delik sayisi
iv. Maximum matkap derinligi
v. Delikler arasi aci

degerlerini girin.

4.48 Freze Menusu
i. Freze gapi
ii. Freze agiz genigligi
iii. Maksimum balans agisi
iv. Freze derinligi

degerlerini girin.

4.49  Olglm testi yapin. Gerekiyorsa KALIBRASYON yapin.
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4.410 KOPRULEME yapin.

4.4.11 Eksantriklik testi yapin. Gerekiyorsa tekrar KOPRULEME yapin.
4.4.12 FREZE OFFSET islemini yapin. (Sadece otomatik makinalarda)
4.4.13 FREZELEME KALIBRASYONU yapin. (Sadece otomatik makinalarda)

4.4.14 Bir parcayi balanslayarak kontrol edin.

4.6 Tezgahin Kapatiimasi

4.6.1 Tezgahi asla direk salterden kapatmayin, oncelikle bilgisayari kapatin.
4.6.2 Bilgisayar kapatmak icin SISTEMi KAPAT butonuna basin.

4.6.3 Ana salteri kapatin.

BOLUMS5 BAKIM, ONARIM TALIMATLARI VE GARANTI SARTLARI

5.1 Bakim Talimatlari

Temizlik, bakim ve onarim iglemine baglamadan 6nce mutlaka makine elektrik
salteri kapatilimahdir. Kapatildiktan sonra salterin kapali pozisyonuna giivenlik
kilidi takilmali ve etiketi asiimalidir.

Tezgéah bakimlari, asagidaki talimata gore gerceklestiriimelidir.

EMAG AA21-0127 ODF-21 AUTOMATICAL VERTICAL BALANCING MACHINE
MAINTENANCE MANUAL RO /10.11.2021

5.2 Onarim Talimatlari

Kristal Degistirme

Govde yan kapaklarini sékin. M10 setuskur civatayr ve M10 somunu gevsetip bozuk
kristali s6kun. Klemensten kristal kablosunu sékun.

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

Govde yan kapaklarini sokun.

Encoderin flansa baglandigi 3 adet civatayi sokin.

Kaplin degismeyecekse, encoderin kapline baglantilarini sékin.

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

Bozuk encoder ve /veya kaplini ¢ikarin.

Bozuk encoderin kablosunu baglanti konnektérinden soékidn.

Yeni kaplini 6nce mekanik miline baglayin.

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

Govde yan kapaklarini kapatin.

GOz Degistirme

Govde yan kapaklarini sokun.

G0z kablosunu sokun.

G0z sacini gévdeden, 2 adet civata ile sokin.

Bozuk g6z kartini sacin Uzerinden sokup, yeni goz kartini ayni sekilde takin.
Go6z sacini gévdeye, 2 adet civata ile monte edin. Gz kablosunu takin.

MESSE MATIG

5.3 Dikey Balans Makinalarinda Karsilasilan Arizalar Ve Olasi Sebepleri

ARIZA OLASI ARIZA NEDENLERI
, , . 1- Ana sigorta atmig olabilir.

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

2- Makina agllir agilmaz ana sigortalar atiyor. 1- Tesisatta kisa devre olabil. -
2- Hiz kontrolu girislerinde kisa devre olabilir.
1- Kablolarda temassizlik olabilir.
2- 3F1 sigortasi kapali veya atmis olabilir.
3- Bilgisayar power bozulmus olabilir.

3- Bilgisayar agiimiyor. 4- Mainboard arizal olabilir.
5- Ram arizalh olabilir.
6- HDD arizal olabilir.
1- Seri portlarda hata olabilir.

4- Program agilmiyor. 2- Program bozulmusg olabilir.
3- Windows bozulmus olabilir.
1- Acil stop butonu basil olabilir.
2- Kafes kapanmamis olabilir.

5- Makina hi¢ donmuyor, bilgisayar seri iletisim | 3- Kilitteme devrede kalmig olabilir.

hatas! veriyor. 4- Hiz kontroli hata mesaji vermis olabilir.

5- Hiz kontroll bozuk olabilir.
6- Tms karti bozuk olabilir.

27



VE TICARET AS.

:I TEKNIK BALANS
b MAKINA SANAYI

MESSE MATIG

7- Bilgisayar bozuk olabilir.
8- Besleme ve kablolamada sorun olabilir.
9- Motor yanmis olabilir.

6- Makina kisa bir sure dénuyor, bilgisayar seri 1- Encoder veya kontr.:ast sensor bozuk oIabiI_ir.
o . ' 2- Hiz kontrolu asiri yukten dolay! hata mesaiji
iletisim hatasi veriyor. . .

vermis olabilir.
1- Durma zamani disuk olabilir.
2- Encoder veya kontrast sensdr bozuk olabilir.

7- Makina durmuyor. 3- Parcga ¢ok agir olabilir.,

4- Fren direnci yetersiz olabilir.
1- Encoder veya kontrast sensér bozuk olabilir.
2- Kayis kaydiriyor olabilir.
8- Makina yeri dlizglin okuyamiyor. 3- Mekanik veya elektronik bir nedenden sinyaller
bozuk olabilir.
1- Yer ayari yanhs olabilir.
2- Encoder veya kontrast sensor bozuk olabilir.
3- Kayis kaydiriyor olabilir.
9- Balans almakta zorluk yasaniyor. 4- Mekanik veya elektronik bir nedenden sinyaller
bozuk olabilir.
5- Kalibrasyon yanlis yapilmis olabilir.
Sinyal ekraninda sinyallere bakilir. Sinyaller
duzglnse;
1- Kalkma zamani az olabilir.

10- Her gevrimde farkh degerler okunuyor.

2-

Kalibrasyon yanlis yapilmis olabilir.

Sinyaller dizguin degilse veya yoksa;

1-

Mekanik bir problem olabilir.

Rulmanlar ezilmis olabilir.

Kristal gevsemis olabilir.

Bobin yay! kirilmis olabilir.

Makinanin yere montajinda sorun olabilir.
Tms karti bozuk olabilir.

Kristal bozuk olabilir.

Kablolarda kopukluk veya temassizlik olabilir.
Makine etraftan titresim aliyor olabilir.

11- Parca sokulup tekrar takildiginda farkli
degerler okunuyor.

Baglanti aparatlarinda salgi ve yalpa olabilir.
(Max +% 2 olmali)
Baglanti aparatlarinda balans olabilir.
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5.4 Garanti Sartlan

1. Garanti suresi, malin teslim tarihinden itibaren baglar ve 1 yildir.
2. Malin bitln parcalari dahil olmak Gzere tamami firmamizin garanti kapsamindadir.

3. Malin garanti suresi igerisinde arizalanmasi durumunda, tamirde gecen sire garanti
suresine eklenir. Malin tamir suresi en fazla30 is giintdir. Bu sure, mala iliskin arizanin
servis istasyonuna, servis istasyonunun olmamasi durumunda, malin saticisi, bayii,
acentesi, temsilciligi, ithalatgisi veya imalatgisi-Ureticisinden birisine bildirim tarihinden
itibaren baglar. Malin arizasinin 15 gln icerisinde giderilememesi halinde imalatgi-Uretici
veya ithalat¢l malin tamiri tamamlanincaya kadar, benzer 6zelliklere sahip baska bir
mali tiketicinin kullanimina tahsis etmek zorundadir.

4. Malin garanti suresi igerisinde gerek malzeme ve iscilik, gerekse montaj hatalarindan
dolay! arizalanmasi halinde, iscilik masrafi, degistirilen parca bedeli ya da baska
herhangi bir ad altinda higbir Ucret talep etmeksizin tamiri yapilacaktir.

5. Tuketicinin onarim hakkini kullanmasina ragmen malin;

- Tuketiciye teslim edildigi tarihten itibaren, belirlenen garanti suresi icinde kalmak

kaydiyla, bir yil icerisinde; ayni arizanin ikiden fazla tekrarlanmasi veya farkli arizalarin

dortten fazla meydana gelmesi veya belirlenen garanti siresi icerisinde farkli arizalarin
toplaminin altidan fazla olmasi unsurlarinin yani sira, bu arizalarin maldan
yararlanamamay! surekli kilmasi,

- Tamiri igcin gereken azami siresinin asiimasi,

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

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

7. Garanti Belgesi ile ilgili olarak ¢ikabilecek sorunlar icin Sanayi ve Ticaret Bakanligi
Tuketicinin ve Rekabetin Korunmasi Genel Mudurligid’ne basvurabilir.
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BOLUM 6 LOTO KILITLEME/ETIKETLEME PROSEDURU

Bakim onarim islerinin is glivenligi kurallarina uygun olarak yapilmasi igin her tir enerjinin
sinirlanmasi ve kontrol altina alinmasi gerekmektedir.

LOTO — EKED Etiketle-Kilitle-Emniyete Al ve Dene; 6zellikle bakim ve onarim g¢alismalarinda
isin emniyetli bir sekilde tamamlanmasi igin kullanilan siregler, metotlar ve ekipmanlari
tanimlayan bir sistemdir. Enerji kaynaklarina yanlislikla veya yetkisiz erisimi dnlemek igin
kullanilan bir glvenlik sistemidir. Bu guvenli iglemle, ayni devre veya ekipman Uzerinde galigan
tum bireyler, sistem Uzerinde galismaya baslamadan 6nce bir baglanti kesme cihazina
guvenecekleri kendi kisisel kilitlerini takarlar. Ayrica her bir ¢alisanin, isimlerini ve yaptiklari isin
tanimini kendi kilitlerine asiimig bir etiket ile tanimlamasi gerekir. Yetkili kisi diginda hi¢ kimde
bu kilidi acamaz.

LOTO — Mekanik ve Elektrik risklerine kargi Bakim — Onarim Kilitlemelerinde calisma
baslamadan énce takip edilmesi gereken sireg;

1. Hazirlik; Prosedurleri okuyun, ekipmani ¢ok iyi taniyin, enerji kaynaklarini saptayin.
2. Kapatma; Tum kapatma adimlarini uygulayin.

3. Enerji kaynaklarini kesilmesi; Tuminun kapatildigindan emin olun.

4. Guvenlik altina alma; Kilitteme ekipmanlarini takin, asma kilitleri takin, etiketleyin

5. Deneme / Test; Sistemde kalmis enerjiyi kontrol edin.

6. Bolgedeki herkese haber verin.

Caligsma bittikten sonra uygulanacak 3 adim;

1. Her seyi prosediriine uygun olarak eski haline getirin. (Cikartiimis kapaklarin takilmasi,
baglantilarin yapilmasi vb gibi)

2. Sahayi bosaltin guvenligi kontrol edin.

3. Tum ilgili kisilere haber verin. Kilitleri agin enerji verin, kilitler takan kisi tarafindan agiimali,
enerji verme prosedurleri takip edilmelidir.
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BOLUM 7 URETICI FIRMA VE YETKILI SERViIS ADRESLERI

URETICi FIRMA

Unvani : Teknik Balans A.S.

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

Faks : 0-232- 376 84 39

Www.messmatic.com.tr

YETKILI SERVIS

Unvani : Teknik Balans A.S.

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

Faks : 0-232- 376 84 39

Www.messmatic.com.tr

Garanti siiresi :1 Yil
Kullanim omri :10 Yil
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