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VibroDAQ 2

Praktyczne przyktady

wywazania

VibroDAQ?2, jak wyjasniono w poprzednich
odcinkach, stuzy do pomiaru drgan oraz
wywazania elementéw wirujqcych. W artykule
zaprezentujemy lrzy praktyczne przyktady
wywazania: jednoplaszczyznowe, dwuplaszczyznowe
oraz wywazanie tarczy szlifierskiej w fozyskach
wilasnych.

Wywazanie jednoplaszczyznowe

Przypadek wywazania jednoplaszczyznowego opisano w pierw-
szej czesci cyklu artykuléw. Dla pokazania procesu wywazania jedno-
plaszczyznowego postuzymy sig specjalnie przygotowanym stanowi-
skiem pomiarowym, z fot. 1. Na tym stanowisku na silniku zamoco-
wano tarcze metalowq z naniesiong podziatkg katowa. Podzialka jest
naniesiona od 0 do 360° w odstepach co 30°. Na tarczy znajduja sie
otwory stuzace do mocowania odpowiednich mas kompensujacych.
Na stanowisku zostaly zamontowane czujnik drgan i obrotéw, a na
tarczy przyklejono kontrolna, refleksyjng etykiete, na ktorg skiero-
wano promien lasera. Warto zwréci¢ uwage, iz etykiete refleksyjng
nalezy umiesci¢ na wirniku tak, aby obracata sie¢ z predkoscia jego
wirowania. Czujnik drgai umieszczamy zwykle w miejscu podparcia
wirnika, czyli najlepiej w okolicy tozysk, tak aby poziom mierzonych
drgan byl mozliwie najwigkszy.

Proces wywazania przebiega w dwdéch etapach. W pierwszym
wprowadzamy detal w ruch obrotowy i wykonujemy pomiar bez
masy kontrolnej (rys. 2). Nastepnie zatrzymujemy wirnik i wkreca-
my mase kontrolng w punkcie zero, po czym znowu wprowadzamy
wirnik w ruch obrotowy i wykonujemy kolejny pomiar (rys. 3). Po
wykonaniu tego pomiaru przyrzad pokaze nam tzw. lekkie miejsce,
czyli punkt, w ktérym musimy przylozy¢ mase kompensujacg w celu
pozbycia sig resztkowego niewywazenia tarczy. VibroDAQ 2 pokazuje
takie miejsce w postaci kata oraz wspélczynnika korekcji stanowigce-
go mnoznik, przez ktéry musimy pomnozy¢ wage przylozonej masy
kontrolnej w celu wyliczenia wlasciwej masy korekcyjnej. W przy-

Fot. 1. Stanowisko do wywazania jednoptaszczyznowego
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Dodatkowe informacje:
RK-System, 05-825 Grodzisk Mazowiecki, ul. Chefmonskiego 30,
tel.: 22-724-30-39, fax: 22-724-30-37, www.rk-system.com.pl,
e-mail: sprzedaz@rk-system.com.pl,

Odpowiednie filmy instruktazowe umieszczono w serwisie YouTube:

* wywazanie jednoptaszczyznowe: www.youtube.com/watch?v=Uq801-
3ky1c&feature=related

¢ wywazanie dwuptaszczyznowe: www.youtube.com/watch?v=Rt5tLsLkQJo
e wywazanie tarczy szlifierskiej: www.youtube.com/watch?v=HofwB8Ppsso

padku jesli warto$¢ masy kontrolnej jest nam znana i zostata zade-
klarowana w ustawieniach programu, przyrzad pokazuje rzeczywistg
mase kompensujacg istniejacego niewywazania.

Nalezy wspomnie¢, iz mozna réwniez wykonac proces dowazania
wirnika. Dowazanie jest wykonywane zawsze w jednym cyklu pomia-
rowym i nie wymaga przeprowadzania pomiaru kontrolnego.
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Rys. 2. Okno programu - wywazanie jednoptaszczyznowe
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Rys. 3. Wywazanie jednoptaszczyznowe, pomiar z masg kontrolng
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Fot. 4. Wywazanie wirnika silnika
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Rys. 5. Okno programu — wywazanie dwuptaszczyznowe

Na koniec jedna uwaga. Nalezy pamietac, ze kat ,lekkiego miej-
sca” jest liczony zawsze przeciwnie do ruchu obrotowego wirnika.
Dla detali, dla ktérych nie istnieje mozliwo$¢ dodania masy, a kom-
pensacja odbywa sie metodg jej ujmowania, przyrzad pokazuje , miej-
sce ciezkie”.

Wywazanie dwuplaszczyznowe

Ten rodzaj wywazania jest odpowiedni dla tzw. wirnikéw dlugich,
w ktérych zachodzi odpowiedni stosunek dlugosci do szerokosci.
Proces wywazania zostanie zaprezentowany na przykladzie wirnika
silnika umieszczonego na specjalnie do tego celu przygotowanym
stanowisku pomiarowym. Jako ze uzywamy testowego wirnika silni-
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Fot. 7. Wywazanie tarczy szlifierskiej

ka, zastosujemy masy kontrolne w postaci plasteliny. Jak pokazano
na fot. 4, wirnik umieszczono na ruchomych podporach, a na jego
korpusie umieszczono odblaskowg etykiete. Calo$¢ jest wprowadzona
w ruch obrotowy za pomocg paska. Czujniki drgan zostaly umieszczo-
ne na wahaczach, odpowiednio na plaszczyznach A i B.

Proces wywazania dwuplaszczyznowego przeprowadzamy
w trzech etapach. Etap pierwszy polega na tym, ze wirnik jest wpro-
wadzany w ruch obrotowy, a przyrzad w tym czasie wykonuje dwa
pomiary (rys. 5). W drugim etapie zakladamy mase kontrolng na

plaszczyzne A (najlepiej w miejscu przylozenia kontrolnej etykiety)

M A

rofes;onalne narzedza dia eIektromkom program|stow

umwersalne programatory uktadéw scalonych
- analizatory stanéw logicznych

- oscyloskopy cyfrowe

- systemy do wywazania i pomiaru drgan

= oprogramowanie CAD, CAM, CAE

- emulatory, symulatory, debuggery dla rd2nych rodzin procesoréw
- kompilatory C/C++ dla ré2nych rodzin procesoréw

- sZkolenia w zakresie FPGA VHDL
- narzedzia na procesory sygnalowe DSP
\ - projektujemy, produlujemy, szkolimy, dystrybuujemy
FF RAISONANCE @IAR

30, tel. (022) 724 30 39, 792 05 18, faue (022) 724 30 37

: Innavave : Deeiopment Tocis SYSTEMS =

ELEKTRONIKA PRAKTYCZNA 6/2010

135



AUTOMATYKA | MECHATRONIKA

i kolejny raz wprowadzamy wirnik w ruch obrotowy. Po stabilizacji
obrotéw oraz wskazan kata i wibracji zatrzymujemy pomiar. Vibro-
DAQ 2 zapamietuje jego wynik, po czym przechodzimy do etapu trze-
ciego, réznigcego sie tym, masa kontrolna jest przylozona na plasz-
czyznie B. Po wykonaniu pomiaru trzeciego przyrzad pokazuje dane
w postaci katéw liczonych przeciwnie do ruchu obrotowego wirnika,
od miejsca przylozenia masy kontrolnej. Oprécz katéw wyswietlane sg
wspolczynniki korekcji mas kontrolnych dla obu plaszczyzn (rys. 6).

Warto zwréci¢ uwage na fakt, iz zakoiczenie pomiaru moze na-
stapi¢ tylko wtedy, gdy kat, warto$¢ wibracji oraz predkos¢ obrotowa
maja stalg stabilng wartosc.

Podobnie jak i w poprzednim przypadku istnieje mozliwos$¢ do-
wazania detalu.

Nalezy wspomnie¢, ze trzy etapy wywazania wykonuje sig tylko
wtedy, gdy wywazamy pierwszy wirnik danego typu. Przy kolejnych
wirnikach tego samego typu wywazanie wykonywane jest w pojedyn-
czym cyklu pomiarowym, poniewaz przyrzad zapamiegtuje posrednie
wyniki pomiaru.

Wywazanie tarczy szlifierskiej w lozyskach wlasnych
Na szlifierce do plaszczyzn (fot. 7) zaprezentowano metode wy-
wazania tarczy szlifierskiej z typowa glowica kompensujaca z trzema
kamieniami. Proces wywazanie sprowadza sie do okreslenia takiego
rozkladu mas kompensacyjnych (kamieni) glowicy, przy ktérym drga-
nia tarczy na skutek niewywazenia bedgq minimalne. Ze wzgledu na
plaska budowe tarczy wywazanie bedzie miato charakter jednoplasz-
czyznowy i w zwiazku z tym przeprowadzamy je w dwdch etapach.
W pierwszym etapie pomiaru ustawiamy cigzarki kompensacyj-
ne symetrycznie co 120°, nastepnie wprowadzamy maszyne w ruch
obrotowy i po stabilizacji wskazan przyrzadu wciskamy STOP i za-
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Rys. 8. Wynik pomiaru, wywazanie tarczy szlifierskiej

trzymujemy obrabiarke. Nastgpnie przesuwamy jeden z ciezarkow
o znany kat, np. 45 stopni, po raz kolejny wprowadzamy urzadzenie
w ruch obrotowy i dokonujemy nastepnego pomiaru. Po wykonaniu
tych dwéch cykli VibroDAQ 2 pokaze nam wtasciwe ustawienie ka-
mieni (rys. 8), ktére pozwoli uzyska¢ minimalny poziom drgan tarczy.
Oczywiscie jak w kazdym przypadku, mozemy dowaza¢ detal, dazac
tym samym do uzyskania jak najlepszego wyniku koncowego. War-
to zwr6ci¢ uwage ze dowazanie nie zawsze jest konieczne, czesto od
razu uzyskuje sie zadowalajgcy wynik pomiaru.
Robert Kacprzycki
RK-SYSTEM
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Regulator dedykowany do zdalnie sterowanych modeli, glownie do samochodow i fodzi, gdzie wymagana jest plynna zmiana predkosci obrotowej,

wysokopradowych, szczotkowych silnikéw pradu stalego, w obu kierunkach.
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Zasilanie: akumulatory 6-10 cel Ni-Mh [ub Ni-Cd lub 2-3 cel Li-poly lub Li-on
Automatyczna detekcja ilosci cel

Hamulec ,proporcjonalny”

Funkcja Cut-off

Sygnalizacja niskiego poziomu napiecia akumulatora
Whylaczenie silnika w przypadku stwierdzenia zaniku sygnalu
Sygnal wejsciowy: impulsy z odbiornika 1,5ms +/-0.5ms
Zabezpieczenie termiczne

Szybka kalibracja jednym przyciskiem

Ustawianie szerokosci i potozenia neutrum

Opcja pracy jako regulator jednokierunkovvy

Maksymalny prad ciagly: 20A

Maksymalny prad chwilowy: 40A

Minimalna ilos¢ zwoi silnika: 18
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