INSTRUKCJA OBLUGI

MIERNIK UGIECIA PLYTEK ALMENA
TSP-3B

Electronics Inc.
Shot Peening Control

Electronics Inc.

56790 Magnetic Drive

Mishawaka, Indiana 46545

1-800-832-5653 (Toll Free)

Phone: 1-574-256-5001

Fax: 1-574-256-5222

E-mail: sales@electronics-inc.com Made in the USA
Website: www.electronics-inc.com

IM:0060-PL (20.10.2011) Revision: O Date: 1/13/2010


mailto:sales@electronics-inc.com
http://www.electronics-inc.com/

SPIS TRESCI
. OPIS
. SZYBKIE URUCHOMIENIE
. INFORMACJE OGOLNE
. OPIS FUNKCJI PRZYCISKOW MIERNIKA
. OBSLUGA BATERII
. SYGNAL SLABE BATERIE / WYMIEN BATERIE
. POMIARY MIERNIKIEM UGIECIA PLYTEK ALMENA
. WYKORZYSTANIE WZORCA KONTROLNEGO
. CYFROWY INTERFEJS WYNIKOW POMIARU
10. KONSERWACJA
11. CZESCI ZAMIENE
12. GWARANCJA

© 00 N OO O A W DN P

© © N N OO b~ W W

[ i
- O O O



1. Opis

Miernik ugiecia ptytek Almena TSP-3B jest precyzyjnym przyrzadem do pomiaru
ugiecia lub krzywizny metalowych probek zwanych dalej ptytkami Almena. Jest
wyposazony w kalibrowany cyfrowy wskaznik pomiarowy (czujnik) ze sprezyng
zwrotng o niewielkim nacisku co zapewnia doktadne i powtarzalne pomiary.

Przy wiasciwej obstudze miernik zapewni wiele lat poprawnej pracy. Dla
cotygodniowej kontroli stanu miernika dostarczony jest nim w komplecie wzorzec
kontrolny (Check Block). Przyrzad powinien by¢ ponownie kalibrowany (zaréwno
czujnik cyfrowy jak zuzycie kulek) co najmniej raz w roku lub czeéciej jesli wymagajq
tego przepisy. Miernik dostarczany jest z dwiema bateriami ktdre powinny wystarczy¢
na rok eksploatacji. Wymiana baterii jest tatwa i nie powoduje utraty kalibraciji.

Wskaznik cyfrowy ma doktadnosc¢ lepszg niz 0,005 mm (w zakresie pomiarowym 0 —
0,600mm)

Dodatkowe informacje mozna znalez¢ w:

Stosowanie miernika ugiecia ptytek Alimena U.S. Patent 2,350,440

Konstrukcja miernika ugiecia ptytek Almena SAE J442

Zastosowanie miernika SAE J443
Technologia kulowania (shot peen) SAE HS-84
Cyfrowy interfejs wynikbw pomiaru A-274 rev. A Mahr Federal Inc.

2. Szybkie uruchomienie
A. Wiacz miernik i nacisnij przycisk ZERO/ON,

B. Wzorzec kontrolny (Check Block) umiesc¢ jego ptaskg strong na mierniku tak
aby koncowka czujnika dotykata ptaskiej powierzchni,

C. Nacisnij przycisk ZERO/ON aby wyzerowa¢ wskazania czujnika,

D. Obro¢ wzorzec kontrolny tak aby koncowka czujnika dotykata jego wklestej
powierzchni. Odczyt miernika powinien miesci¢ sie w granicach 0,600
+0,005mm.

E. Poréwnaj warto$¢ zmierzong w punkcie D. ze srednig warto$ci mierzonych
w poprzednim tygodniu (patrz rozdziat 8). Jesli wartos¢ zmierzona miesci sie
w tolerancji 0,005 mm do poprzedniej Sredniej to przyrzadu mozna dalej
uzywac. W przypadku gdy odchytka od sredniej jest 0,006 mm lub wieksza,
przyrzad nalezy wysta¢ do sprawdzenia i ewentualnej naprawy do Electronics
Inc. lub autoryzowanego serwisu.

F. Wybierz nowg ptytke Aimena i umies¢ na przyrzadzie w celu sprawdzenia jej
ptaskosci. Zmierz obie strony ptytki oby okre$li¢ jej poczatkowe ugiecie
(ptaskos¢) na wskazniku przyrzadu. Wiekszg wartosc¢, niezaleznie od jej
znaku (dodatnig lub ujemng), nalezy uznac za wartosc ptaskosci jej
powierzchni.



Uwaga: Ze wzgledu na grubosc ptytki i jej zmienne skrecenie, wartoSci
ptaskoSci powierzchni mogq sie roznic dla obu stron ptytki.

Uwaga: Ze wzgledu na tolerancje w produkcji rzeczywista wartosc¢ ptaskoSci wzorca
kontrolnego nie jest okreSlona doktadnie przez NIST(NIST = National Institute of
Standards and Technology, USA). Rzeczywista warto$¢ nie jest istotna. Wazne sg

wartosci, ktore sq mierzone i porownywane co tydzien. Taka procedura umozliwia
wykrycie zmian doktadnos$ci przyrzadu w waszym zaktfadzie ( dtuzszym okresie
czasu) i to wymaga uwagi.

Powszechnie stosowane wartosci graniczne ptaskos$ci powierzchni podano ponizej:

Mil —=S-13165 0,038mm lub 0,0015” | Ptytki AlImena klasa 3 lub 2

SAE J 442 0,0254mm lub 0,001” | Ptytki AlImena klasa A1

SAE AMS 2432 0,0127mm lub 0,0005” | Ptytki AlImena klasa A1-S

Jezeli ptaskos¢ powierzchni ptytki Almena jest w granicach podanych wartosci (dla
danej klasy ptytki) to mozna jg uzy¢ do pomiaréw intensywnosci procesu kulowania.

3. Informacje ogélne

A. Kat obserwacji cyfrowego wskaznika przyrzadu
Wskaznik cyfrowy przyrzadu mozna obréci¢ zmieniajac kat patrzenia, dzieki
czemu utatwia to obserwacje zaleznie od tego czy operator stoi czy siedzi przy
stanowisku pomiarowym.

B. Automatyczne wytgczanie przyrzadu
Aby przedtuzy¢ prace baterii przyrzadu zastosowano automatyczne jego



wytgczanie po ok. 15 minutach nie uzywania. Przyrzad wigcza sie natychmiast po
nacisnieciu przycisku ZERO/ON (ZERO/ZAL.).

C. Wygaszanie ostatniej cyfry (5.) (tylko dla wskazan w calach, nie w mm).
Dla wybrania tej opcji nalezy zastosowac ponizsza procedure.

1. Nacisng¢ i podtrzymac przycisk M/OFF — nastepnie nacisnij inch/mm az
pojawi sie symbol M1.

2. Nacisnij czterokrotnie M/OFF az pojawi sie symbol M13.

3. Naciskaj ZERO/ON az pojawi sie pozgdana rozdzielczos¢ (w calach odczyt
.0001 w mm .001).

4. Naciskaj i zwalniaj przycisk M/OFF az przyrzad powroci do funkcji pomiaru (nie
jest wyswietlany symbol ,m”).

D. Warunki pracy przyrzadu (otoczenie)
Wskaznik cyfrowy wykonano tak by wytrzymat ciezkie warunki pracy.
Uszczelniona obudowa, twarda soczewka wyswietlacza i trwata i wytrzymata
konstrukcja jest odporna na kurz i ciecze, aczkolwiek nie nalezy zanurzac¢
przyrzadu w jakiejkolwiek cieczy poniewaz spowoduje to jego uszkodzenie.
Regularnie sprawdzaj uszczelki wskaznika i ostone aby zabezpieczy¢ go przed
mozliwoscig zanieczyszczenia. Aby zabezpieczy¢ go przed uszkodzeniem 7
pinowe gniazdo wyjsciowe SPC powinno by¢ zawsze zabezpieczone pokrywka
o ile nie jest podtgczony do niego kabel.

E. Port danych SPC

Zakres temperatur
Przechowywanie: 4°— 140°F (-15,5°— 140°C)
Praca: 60°—90°F (15,5°—32,2°C)

Wiecej informacji o zastosowaniu SPC Data Port, patrz publikacja Electronics Inc.
TSP-3_output_connector_data.pdf.
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Rysunek 2: Wskaznik cyfrowy



4. Opis funkcji przyciskow miernika

A. ZERO/ON (ZEROWANIE/ZALACZENIE)
Przycisk ten ma szereg roznych funkciji.
1. ON (zataczenie)
Zasadniczg funkcjg przycisku ZERO/ON jest zatgczenie wskaznika. Jesli
wskaznik jest wytgczony (off — brak wskazania), nacisnij krétko przycisk
ZERO/ON aby zatgczy¢ wyswietlacz. Jesli pokazg sie cyfry lub symbole
wyswietlacz jest zatgczony.
2. ZERO
Drugag funkcjg przycisku ZERO/ON, gdy miernik jest juz zatgczony, jest
ustawienie wskaznika na zero (zerowanie). Ten rodzaj pracy jest czesto
nazywany pomiarem wzglednym (,Relative”). Odczyty wskazywane po
wyzerowaniu sg mierzone wzgledem ptaskiej powierzchni bloku kontrolnego
(,Ckeck Block”). Gdy przyrzad jest zatgczony nacisnij krétko przycisk
ZERO/ON i przyrzad bedzie w pomiarze wzglednym.
3. Pomiar absolutny — rzeczywisty
Trzecig funkcjg przycisku ZERO/ON, przy zatgczonym przyrzadzie, jest
przetgczenie wskaznika na pomiar absolutny (rzeczywisty — ,True — Spindle
Mode”). Odczyty wskazywane w tym rodzaju pracy sg pomiarami absolutnymi
tzn. wskazujg fizyczna pozycje koncoéwki czujnika wzgledem jego
mechanicznej srodkowej pozycji na catej drodze jego ruchu. Ustawi¢
koncowke na sprawdzonej ptaskiej powierzchni i przy wtgczonym przyrzadzie
podtrzymac przycisk ZERO/ON przez ok. jedng (1) sekunde.
4. Wartosci cykliczne przy ustawianiu przyrzadu.
Ostatnig funkcjg przycisku ZERO/ON jest zmiana wartosci wyswietlanej
podczas ustawiania i kalibracji przyrzadu.
B. M/OFF
1.Pierwszag funkcjg przycisku M/OFF jest wytgczenie przyrzadu (,off”). Aby
wytgczy¢ przyrzad nalezy nacisng¢ przycisk i podtrzymac go przez okoto dwie
(2) sekundy. Zapobiega to przypadkowemu wytaczeniu. Gdy przyrzad jest
wytgczony na wskazniku nie sg wyswietlane zadne cyfry czy symbole.
2.Ustawianie przyrzadu
Drugag funkcjg przycisku M/OFF jest wprowadzenie przyrzadu w jeden z
szesciu tryboéw ustawiania. Sg to:
I. Kierunek pomiaru / mnoznik skali analogowej
a) Kierunek pomiaru — Przyrzad do pomiaru ugiecia ptytek Almen’a musi
pokazywac dodatnie wartosci gdy wysuwa sie koncoéwka pomiarowa
i dlatego musi by¢ ustawiony do pomiaru odwréconym kierunku ,R”
(,reversed mode). Nalezy nacisng¢ i podtrzymac przycisk M/OFF i
rownoczesnie nacisnac i zwolnic¢ przycisk inch/mm (mode M1).
Nastepnie nacisnij i zwolnij przycisk ZERO/ON . Na wy$wietlaczu
pojawi sie literka ,R” wskazujgc odwrocony kierunek pomiaru. Jest to
kierunek wiasciwy dla przyrzadu TSP-3. Aby wyj$¢ z trybu kalibraciji
nalezy pieciokrotnie (5) nacisng¢ przycisk M/OFF. U dotu okienka
wyswietlacza powinno by¢ widoczne ,R” ,x1”.
b) Mnoznik skali analogowej (bargrafu) — ustawienie to okresla warto$¢
petnej skali reprezentowanej przez analogowy bargraf. Jest do wyboru



czyste pole, x1,x5,x10,x50. Nacisnij przycisk inch/mm aby uzyskac x1
co jest wkasciwe dla pomiaréw ptytek Almena.
Pieciokrotnie (5) nacisnij przycisk M/OFF aby wyjs¢ z trybu kalibraciji.
I. Ustawienie wartosci wstepnego przesuniecia(M2).
Tryb nie jest uzywany w przyrzadzie TSP-3.
5. #1 limit tolerancji (M12).
Tryb nie jest uzywany w przyrzadzie TSP-3
6. #2 limit tolerancji (M23).
Tryb nie jest uzywany w przyrzadzie TSP-3
7. Rozdzielczos¢ (M13)
Nacisnij i podtrzymaj przycisk M/OFF , a nastepnie nacisnij i zwolnij
przycisk inch/mm (tryb M1). Naciskaj i zwalniaj przycisk M/OFF az pojawi
sie ,M13”.
a) Dla odczytu calowego na wskazniku powinno by¢ .0001, albo nacisnij
przycisk ZERO/ON aby uzyska¢ pozadang rozdzielczosc (ex. .00005.
.0001, .0002, .0005 i.001). Aby wyjs¢ z trybu kalibracji nacisnij jeden
raz (1) przycisk M/OFF. Teraz u dotu okienka wskaznika powinno by¢
znowu ,R” ,x1”.
b) Dla odczytu metrycznego na wskazniku powinno by¢ .001, albo naci$nij
przycisk ZERO/ON aby wybraé pozadang rozdzielczos¢ (ex. .001,
.002, .005, .01 i.02). Aby wyjsc¢ z trybu kalibracji nacisnij jeden raz
(1) przycisk M/OFF. Teraz u dotu okienka wskaznika powinno by¢
znowu ,R” ,x17.
8. Kalibracja (M3)
Nacisnij i podtrzymaj przycisk M/OFF, a nastepnie nacisnij i zwolnij
przycisk inch/mm (tryb M1). Na czujniku musi by¢ ustawiony
certyfikowany blok wzorcowy. W trybie ,M1 3” na ekranie naci$nij i
podtrzymaj przycisk M/OFF przez 2 sekundy. Na ekranie pojawi sie M 3.
Kalibrowa¢ nalezy stosujac wzorzec pierwotny lub BLOK kalibracyjny
przyrzadu. Aby wyjs¢ z trybu kalibracji nacisnij jeden raz (1) przycisk
M/OFF. Teraz u dotu okienka wskaznika powinno by¢ znowu ,R” ,x1”.
C. Przycisk inch/mm
Pierwotng funkcjg tego przycisku jest wybor jednostek pomiarowych calowych
lub metrycznych. Gdy przyrzad jest zatgczony krotkie nacisniecie przycisku
inch/mm zmienia na przemian z cali na j. metryczne i odwrotnie.
D. Dostep do réznych funkcji — tryb nie uzywany w przyrzadzie TSP-3.

5. Obstuga baterii

Aby oszczedzacC energie baterii i przedtuzyc jej zycie nalezy wytgczac przyrzad
gdy nie jest uzywany. Operator moze to uczyni¢ recznie lub dzieje sie to
samoczynnie dzieki wbudowanemu uktadowi nadzorujgcemu.
a. Reczne wytgczanie
Naciskajac i podtrzymujgc przycisk M/OFF przez dwie (2) sekundy
powodujemy wytgczenie przyrzadu.
b. Wylgczanie automatyczne,
Automatyczne wylgczenie przyrzadu ma miejsce po pietnastu (15) minutach
braku aktywnosci. (tzn. brak ruchu koncowki czujnika, naciskania przyciskow
lub brak zgdania danych poprzez post SPC).



6. Sygnat stabe baterie

Figure 6-1 Battery Low Indication

Rys 6-1 Bateria wyczerpana.

a. Niski stan baterii jest sygnalizowany na wyswietlaczu przez , bALo”. Wskaznik
nie bedzie dziatat dopdki nie zostang zainstalowane nowe baterie (2). Uzyj (2)
CR2450.

b. Wymiana baterii
Przyrzad posiada oprawke baterii utrzymujgca dwie baterie we wtasciwej
pozycji. Aby wymienic¢ baterie:

Figure 6-2a Changing The battery

Rys 6-2a Wymiana baterii.
1. Uzywajac matego wkretaka (patrz rys 6-2a) ostroznie wysuna¢ ostrze w
otwor i zluzowac oprawke baterii z jej zablokowanej pozycji.

Figure 6-2b Changing the Battery



Rys 6-2b Wymiana baterii.
2. Po zluzowaniu oprawki baterii, uchwycic jg palcami i wyciggna¢ na zewnatrz.

Figure 6-2¢ Changing the Battery

Rys 6-2¢ Wymiana baterii.

3. Oprawka baterii zawiera dwie baterie typu CR2450. Usunh dwie zuzyte baterie i
zamien na nowe wktadajac je jej wiekszg srednicg do oprawki. Biezgce
nastawy i kalibracja zostang zachowane mimo wytgczenia zasilania z baterii.

4. Wsungc¢ oprawke baterii do przyrzadu az do zablokowania w koncowej pozycji
(patrz rys 6-2c)

7. Pomiary miernikiem ugiecia ptytek Almena

a. Umiesc¢ ptytke Almena w odpowiedniej oprawce (patrz normy SAE J442, SAE
J443). Poddac ptytke Almena kulowaniu, zaja¢ z oprawki i umiesci¢ na
mierniku ugiecia strong poddang obrébce ku goérze. Wszystkie normy
dotyczace obrobki kulowaniem wymagajg pomiaru wklestosci (koncowka
pomiarowa dotyka powierzchni ptytki Almena nie poddanej obrébce
kulowaniem). Upewnij sie czy ptytka doktadnie przylega do czterech kulek i
styka sie z dwoma kotkami z tylu.

b. Potwierdz doktadnos$é pomiaru powtarzajgc procedure z tg samag ptytka. (Nie
odwracaj ptytki). Odczyt przyrzadu powinien sie powtdérzy¢ z doktadnoscig
.001mm. Jesli tak nie jest, powtdrz pomiar, a nastepnie sprawdz czy ptytka
dobrze przylega do magnetycznych kulek. Sprawdz takze czy nie ma rowkéw
lub uszkodzen na okragtych kotkach co mogtoby uniemozliwi¢ prawidtowe
przyleganie ptytki do 4 kulek. Jesli problem nie zniknat, przeprowadz
procedure zerowania i kontroli za pomocg bloku wzorcowego.

8. Wykorzystanie wzorca kontrolnego (blok wzorcowy)



Przyrzad do pomiaru ugiecia ptytek Aimena powinien by¢ sprawdzany raz

w tygodniu. Po wyzerowaniu nalezy umiesci blok wzorcowy powierzchnig wklestg
do koncowki pomiarowej, wykonac dziesiec takich pomiarow i obliczy¢ wartos¢
Srednig. Warto$¢ Srednia powinna by¢ rejestrowana co tydzien. Jesli wartos¢
Srednia z pomiarow blokiem wzorcowym rézni sie o 0,006mm lub wiecej od
poprzednich odczytow to przyrzad nie moze by¢ dalej uzywany i powinien byc¢
wystany do Electronics Inc. do naprawy.

9. Cyfrowy interfejs wynikéw pomiaréw (Interfejs wyjsciowy)

Przewidziano ztgcze elektryczne jako cyfrowe wyjscie danych. Ztacze posiada
ostone zabezpieczajgca, ktorej nie nalezy usuwac jesli ztacze nie jest uzywane.
Aby uzyskac wiecej informacji na ten temat popros firme Electronics Inc. o
dokumentacje techniczng interfejsu cyfrowego przyrzadu TSP-3. System
Interfejsu cyfrowego TSP-3 umozliwia szybkie i doktadne rejestrowanie pomiaréw.
Kabel interfejsowy taczy sie z dostepnym portem USP komputera, a wartosci
wskazywane przez przyrzad sg podawane bezposrednio do programu uzywanego
do rejestracji danych (excel, word itp.). System interfejsowy jest wyzwalany
przyciskiem lub pedatem. Eliminuje to btedy przy wpisywaniu recznym

I przyspiesza proces pomiaru. Nie jest potrzebne dodatkowe zasilanie, poniewaz
Interfejs jest zasilany z portu USB.

10. Konserwacja

Nie jest wymagana zadna regularna konserwacja przyrzadu poza czyszczeniem
suchg szmatkag lub sprezonym powietrzem. Przyrzad nalezy co rok kalibrowac.
Klient moze wymienic baterie i zaleca sie to wykonac z chwilg gdy wskaznik
wyswietla ,bAL0”. Nalezy uzy¢(2) baterii typu CR2450. Jesli przyrzad nie
wyswietla zadnej informacji mimo prawidtowej obstugi lub nie spetnia warunkéw
co tygodniowego testu to nalezy go wystaé do Electronics Inc. W celu naprawy.

NIE UZYWAC OLEJU LUB INNEGO SRODKA SMARUJACEGO DO
KONSERWACJI WSKAZNIKA CYFROWEGO.

Uwaga: Wskaznik cyfrowy powinien by¢ pozycjonowany w przyrzadzie z
zastosowaniem standardowej procedury zerowania. Mocowanie wskaznika
cyfrowego w przyrzadzie odbywa sie wedtug precyzyjnej procedury, ktora
zapewnia dokfadne ustawienie ,mechanicznego zera” z doktadnoscig
0,00020,001mm. Nie dotrzymanie tej procedury prowadzi do znacznego
naruszenia dokfadnosci przyrzadu.

Sita sprezyny zwrotnej koncéwki pomiarowej powinna by¢ mniejsza niz 50 gram
(sity) aby zapobiec odksztatceniu ptytek Almena o grubosci ,N”. Sita ta moze
siegac¢ nawet 300 gram, gdy uzywane s3a tylko ptytko o grubosci ,A”.

11. Czesci zamienne
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Czesci zamienne moga by¢ zamawiane w firmie Electronics Incorporated. Przy
zamawianiu prosimy podawac numery czesci i numer seryjny przyrzadu do
pomiaru ugiecia ptytek Almena.

Numer Opis
czesci

980107 | Zamienna gtowica z dodatkowg etykietkg

999155 | Wskaznik cyfrowy do TSP-3B

999156 | Wymienna tulejka, gwintowana

999153 | Wtyczka i kabel interfejsu wyjsciowego

999150 | Baterie, potrzebne 2szt.

999152 | Koncdéwka pomiarowa, srednica .375cal, para, dtugosc¢ 0.25,
zaokraglona koncéwka, gwintowana 4-48.

970187 | Adaptor

999271 | Blok kontrolny, 0.600+.05 lub 0.024"+.002 tylko do kontroli.

972030 | Zestaw kalibrowanych stopniowych blokéw kontrolnych, 5 w
zestawie(metryczny).

972001 | Zestaw kalibrowanych stopniowych blokéw kontrolnych, 5 w
zestawie(calowy).

12. Gwarancja

Przyrzad do pomiaru ugiecia ptytek Almena jest objety roczng gwarancjg od chwili
wysytki z firmy Electronics Incorporated. Gwarancja obejmuje defekty i wady
materiatéw. Bezptatnie bedg naprawiane wszelkie uszkodzenia nie wynikajace z
nieprawidtowego uzywania lub normalnego zuzycia. Przyrzad nalezy wystac
optacong przesytkg do:

Electronics Incorporated
56790 Magnetic Drive
Mishawaka, In46545 USA

Naprawiony przyrzad zostanie odestany optacong przesytkg poprzez United
Parcel Service (UPS) o ile nie wyspecyfikowano dodatkowych kosztéw. Prace nie
objete gwarancjg bedq ptatne i zostang wycenione przed naprawa. Dostepne sg
do wypozyczenia przyrzady zastepcze (na czas naprawy). Prosimy o kontakt

Z producentem.
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