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ZS2004数码系列全自动振动时效使用说明

一﹑概述
   振动时效是利用共振原理来消除和均化金属铸件、锻件、焊接结构件、有色金属等零件的残余应力，以防止零件尺寸变形和开裂。他与传统的热时效相比：可节能95％、节省生产费用80~90％、缩短生产周期90％左右、不产生时效氧化皮等、无环境污染、不受零件大小、场地等限制且时效效果直观并优于热时效。

     ZS2004数码系列全自动振动时效装置是实现振动时效处理的专用设备之一，其主要特点表现在：

  1 大数码管显示。
2 采用脉宽调制技术，具有强大的抗干扰能力。

3 任意控制升、降速快慢，减少运行时间。
4 具有各个状态指示功能，使操作一目了然。

5 在线打印，全中文显示各曲线标注，使打印曲线更易识别与判断。
6 飞车提示、多重保护功能排除了现场操作的危险性。
二﹑主要技术性能
	         型  号  

主要技术参数
	ZS2004K1
	ZS2004K2
	ZS2004K3
	ZS2004K4
	ZS2004K5

	最大激振力（KN）
	5
	15
	30
	40
	50

	调速范围（r/min）
	1000～10000
	1000～8000
	1000～8000
	1000～8000
	500～6000

	可处理工件重量（T）
	0～2
	0～20
	0～50
	0～100
	0～500

	稳速精度（r/min）
	±1

	加速度测量范围（m/s2）
	0～199.9

	打印功能
	a—n、a—t曲线、参数数据及参数对比


三、使用条件

1、环境温度： 控制器 －10~50℃，在－10℃以下环境中使用时先通电5分钟预热；





  激振器：－30~50℃；


2、相对湿度：
  ≤80％；


3、无易燃、易爆和腐蚀气体或尘埃。

四﹑操作配置说明
   ⒈ 操作面板配置（见图一）
 (1)          (2)           (3)       

                                                                                       

                                                                                       

            转速（r/min）              时间（min）                                                                  

                                                                                

(4)                                                                                       

(5)            电流（A）           加速度（m/s2）                                                                

                                                                                       

(10)       自动  手动 升速 降速 待速 扫描 时效 打印                                                                       

                         图一  操作面板配置示意图      (6)    (7)      (8)    (9)           


⑴ 转速显示窗口：用于在线动态显示转速值。

⑵ 时间显示窗口：用于显示时间值。

⑶ 打印机：用于打印a—n、a—t曲线及数据。

⑷ 电流显示窗口：用于显示电流值。

⑸ 加速度显示窗口：用于显示加速度值。

⑹ 打印键：
用于将屏幕显示的内容及相关数据曲线通过打印机⑶打印出来。

⑺ 手动升速键：

A、开机后第一次按此键则进入手动慢升速状态，再按一次则进入升速状态，第三次按此键则进入快升速状态;
B、 设备运行在降速过程中，第一次按此键，则降速状态停止，进入待速状态;再按此键则依次运行上述A中的运行状态；

C、 当进入时间设定时，每按一次此键则时效设定时间增加05min，依次类推直到设定值为40min时，再按此键则时间显示为00min；
D、 当进入转速设定时，每按一次此键则转速的千（或百）位数字加1，依次类推直到设定值为9时，再按此键则显示为0；
E、 当设备运行在“时效”状态时（振前扫描后寻找亚共振点并进入时效状态），每按一次此键则当前的时效转速增加1转；
⑻ 手动降速键：

A、 设备运行在待速状态时，第一次按此键则进入手动慢降速状态，再按一次则进入降速状态，第三次按此键则进入快降速状态；
B、 设备运行在升速过程中，第一次按此键，则升速状态停止，进入待速状态; 再按此键则依次运行上述A中的运行状态；
C、 当开机后设备没有进入任何工作状态时，第一次按此键则进入时间设定状态，图一中的2（时间窗口）闪烁，第二次按此键则进入转速千位设定，图一中的1（转速窗口）千位闪烁，第三次按此键则进入转速百位设定，图一中的1（转速窗口）百位闪烁。
D、 当设备运行在“时效”状态时（振前扫描后寻找亚共振点并进入时效状态），每按一次此键则当前的时效转速降低1转；

⑼ 运行（停止）键：

A、 设定完时间后，按此键则设备进入定时全自动运行状态（推荐使用）；
B、 转速和时间都设定的状态下，按下此键则进入定时定速半自动运行状态；

C、 开机后首先按下此键，则设备将进入非定时全自动运行状态；
D、 在任何工作状态下，按下此键设备都将立即停止运行；
⑽ 指示灯:用于运行中的动作指示。
⒉ 控制器后面板配置（见图二）              
             (1)            (2)      (3)      (4)                  (5)      (6)

          
         I   0                                                         ·


             
∷

(8)         (7)     图二 控制器后面板配置示意图
⑴ 总电源开关        

⑵ 交流电源保险
⑶⑷ 双主回路直流电源保险
⑸ 风扇              

⑹ 传感器信号电缆插座

⑺ 连接控制器与激振器的五芯电缆插座
⑻ 输入电源插座AC220V  50HZ

五、运行准备
据多年现场经验和理论研究，对工件的支撑、激振器的装夹和传感器的放置有如下工艺要求：

1、对于梁型件类，可在距工件端部 （2/9×L）长度处放四个橡胶垫，激振器卡在中间或一端，传感器吸在另一端，如下图1。
注：⑴、L：为工件的总体长度；


   ⑵、梁型件必须同时符合以下条件：

A、 工件的长度是宽度的3倍或大于3倍；
B、 工件的长度是厚度的5倍或大于5倍；
                    L         

         2/9L            1      2/9L      2                                   2  

                                          3   3                                              

                                          4                           1       4       

                           1、激振器  2、传感器  3、工件  4、橡胶垫                                                                          

                                          图1                              

    2、对于板型件类，可在距离工件端部 （1/3×L）长度处放四个橡胶垫，激振器卡在中间或一端，传感器吸在另一端，如下图2。


注：⑴、L：为工件的总体长度；


    ⑵、板型件必须同时符合以下条件：

C、 工件的长度约等于宽度；

D、 工件的长度是厚度的5倍或大于5倍；
                              L                                                                                                                  

         1/3L            1      1/3L      2                                   2

                                          3   3                                       

                                          4                           1       4       

                         1、激振器  2、传感器  3、工件  4、橡胶垫                                                                          

                                     图2      

    3、当工件的长≈宽≈高时，则认为工件属于方型件类。橡胶垫可采用三点支撑方式，激振器放在单支点侧的端部，或工件顶面的中间，传感器放在另一端，如下图3。

    4、当工件为圆环时，橡胶垫在圆环底部采用四个或三个对称支撑，激振器夹在两个橡胶垫中间，传感器放在另两个橡胶垫中间，如下图4。

                                                                           2                                                                                                              

        1/3L                 1/3L                                                              

                                                                              2  

                  4                                    3                                  

                                    3                                                   

                                                                                                

            1                 2                       4                                                 

                                                                             1                  

           图3     1、激振器  2、传感器  3、工件  4、橡胶垫    图4    

5、当工件为轴类件时，按梁型件类支撑，若轴的钢性较差，可采用悬挂方式处理。

6、当工件较小，可采用振动平台的方式集中处理。                                                                           
    7、按工艺要求用橡胶垫（或废旧轮胎、方木等）将工件支撑起来，橡胶垫的支撑位置应尽量靠近工件共振时的节线处。

8、将激振器用两个弓形卡具装夹，位置应尽量靠近工件共振时的波峰处，弓形卡具要拧紧以免卡具松动，激振器掉下来。

9、传感器拧上磁座后，将其吸紧在工件共振时的波峰处，因工件共振时有多个波峰，所以传感器和激振器尽量不要放在工件的同一个波峰处。

10、用五芯电缆将激振器和控制器连接起来。

11、用屏蔽线将传感器和控制器连接起来。

12、根据被处理工件的重量及尺寸大小，粗略估计并调整激振器的偏心距。

调整方法如下（见下图三）。先将内六扳手从偏心距调节孔④处插下，再把一字型螺丝刀插到偏心距轴向调节槽⑥内并旋转偏心轴当转到某一位置时，即被内六方扳手卡住，这时将内六方扳手抬起一点再用螺丝刀稍微旋转一点偏心轴，并将内六方扳手插下，同时一定要确认内六方扳手要正好插进偏心块上的锁紧螺母的内六方内。当上述工作完成后，用右手稍微用力顶住螺丝刀不让偏心轴动，同时用左手逆时针旋转内六方扳手松开偏心块上的锁紧螺钉，这时再压住内六方扳手，确保其不能与锁紧螺钉脱离，并用右手旋转螺丝刀使偏心轴的箭头正好对准指示刻度盘⑤上要求的偏心距数据，这时再将内六方扳手顺时针拧紧，到此就完成了对偏心距的调整过程，注意应确认用内六方将锁紧螺钉拧紧以免激振器在运转过程中偏心块松动。
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图三 激振器

    13、将控制器电源电缆线接好，并插入电源插座，注意本机使用AC220V  50～60HZ电源。若需加长电源线，必须使用2.5㎜2以上的电缆线。
六、操作步骤及方法
   当确认上述第五项的准备工作完成后，即可进入以下操作方法的任何一种进行操作

方法一：定时全自动运行模式（推荐使用此操作方法）
1、 开机

见图二，将控制器上的1（总电源开关）按向“I”的位置，则整套设备的电源被接通，此时前面板上的数码管会点亮，打印机上的绿色电源指示灯会点亮。

2、 定时全自动运行

设备开机后，参照图一，首先按下8（手动降速）键，则2（时间显示窗口）开始闪烁，此时每按下一次7（手动升速）键，则2（时间显示窗口）窗口增加5分钟，直到40后再返回0，重新开始。当设定完要时效的时间后，按9（运行/停止）键，设备进入定时自动运行过程，当时效（振前扫描后寻找亚共振点并进入时效状态）时间到设定时间后自动进入振后扫描，然后停止，整个扫描、时效过程，设备将按照最佳工艺自动完成。

3、 等设备自动运行完毕停止后，按6（打印键）可将a—n、a—t曲线及数据打印出来，以备长久保存。
操作注意：1、在扫描过程中有峰值点出现



   2、峰值点的加速度应超过60 m/s2


   3、当峰值点的加速度值超过160 m/s2 时，设备会自动保护

方法二：全自动运行模式：
1、  开机

见图二，将控制器上的1（总电源开关）按向“I”的位置，则整套设备的电源被接通，此时前面板上的数码管会点亮，打印机上的绿色电源指示等会点亮。
            2、全自动运行

直接按9（运行/停止）键。振动时效设备自动进入全自动运行过程。
4、 等设备自动运行完毕停止后，按6（打印键）可将a—n、a—t曲线及数据打印出来，以备长久保存。
操作注意：1、在扫描过程中有峰值点出现



   2、峰值点的加速度应超过60 m/s2


   3、当峰值点的加速度值超过160 m/s2 时，设备会自动保护



   4、时间不受控制
方法三：半自动运行模式：
1、开机

见图二，将控制器上的1（总电源开关）按向“I”的位置，则整套设备的电源被接通，此时前面板上的数码管会点亮，打印机上的绿色电源指示等会点亮。

2、 参照图一及操作配置说明中的“四—⑺—C”，“四—⑺—D”和“四—⑻—C”，通过7（手动升速）键和8（手动降速）键对要时效的转速和时间进行设定完成后按下9（运行/停止）键，则设备自动进入半自动运行模式。
3、 等设备自动运行完毕停止后，按6（打印键）可将a—t曲线及数据打印出来，以备长久保存。
       方法四：手动运行模式：
1、开机

见图二，将控制器上的1（总电源开关）按向“I”的位置，则整套设备的电源被接通，此时前面板上的数码管会点亮，打印机上的绿色电源指示等会点亮。
2、手动操作
按7（手动升速）键。按一次是慢升速，按两次是升速。一般按两次即可。按7（手动升速）键后，4（电流显示窗口）开始有电流显示。过一段时间后1（转速显示窗口）才开始有转速显示。当有转速显示后电机不断升速。此时按8（手动降速键）则电机停在该转速处待速运转。再按7（手动升速）键电机再次运转继续升速。直到工件开始振动，可按8（手动降速）键停在该转速进行时效处理。一定时间后按9（运行/停止）键完成时效过程。
    


操作注意：手动运行模式除了对工件的手动时效外，一般还用于对新工件或特殊形状工件的处理，以检查对工件的支撑、激振器位置、传感器位置及激振力大小合适与否；利用手动模式能够随意的控制激振器的升降速的功能，可以迅速的找到工件的共振频率及共振点的大小。
七、时效时间的控制



由于各种零件的结构和重量不同，残余应力的大小和分布不同，振动时效时选用的振动时间也有所不同，经大量的试验证明，振动消除残余应力大部分是在前5分钟内完成的，5分钟之后的处理效果已不在明显，为此我们一般按下表规定的原则来选择合适的振动时效时间：
	工件重量（T）
	＜1
	1—3
	3—6
	6—10
	10—50
	＞50

	振动时效（min）
	10
	15
	20
	25
	30
	30—40


八、注意事项

1．怎样判断对零件的时效效果是否达到时效要求？

   按JB/T5926—2005标准（中华人民共和国机械行业标准），出现下列情况之一时，即可判定为达到振动时效工艺效果。

a. 振幅时间（a—t）曲线上升后变平；
b. 振幅时间（a—t）曲线上升后下降然后变平；
c. 振幅频率（a—n）曲线振后加速度峰值比振前升高；
d. 振幅频率（a—n）曲线振后的共振频率比振前变小；
e. 振幅频率（a—n）曲线振后的比振前的带宽变窄；
f．振幅频率（a—n）曲线共振峰有裂变现象发生。

2． 加速度值过大，曲线打印不完整怎么办？

当加速度值超过160 m/s2后，打印a—n曲线时，曲线没有打印完整就不打曲线了，这种情况下，应将传感器向振幅较小的位置（波节）方向移动，或停机后将激振器偏心调小些。

3． 描过程中发现了共振峰但不停机仍继续升速怎么办？

在扫描过程中最大加速度值小于60 m/s2时，微机判断加速度值过小就会继续升速，寻找第二个共振峰，升到找到或升到最高转速为止。这种情况下，应将传感器向振幅较大的位置（波峰）方向移动，或停机后将激振器偏心调大些。

4． 工件已经振动，传感器处振幅也较大，但加速度显示窗口无加速度值显示？

在机器运转情况下，将传感器和磁座一起从工件上取下，再向较硬物体上碰撞几下，若此时仍无显示，说明屏蔽线或LM353坏。处理方法如下:
a.检查屏蔽线，用万用表测量，应为两头芯与芯相通，屏蔽层和屏蔽层相通，芯和屏蔽层不通，否则修好。

b.打开控制箱，检查里面屏蔽线接头是否脱落。

c.以上两条都无问题，一般需更换LM353。

5． 电流太大怎么办？

        在扫描过程的共振状态下，属正常现象，也可将偏心调小些；在振动处理过程中，可采取降低电机频率的方法减小电流。 

        若电机在1000~2000r/min，工件还没振动电流就超常大时。

        a.可能激振器与工件表面接触不平，卡具将激振器底座卡变形。

        b.可能是调节偏心时将偏心块靠到一边与底座侧壁磨擦。松开重新调正。

        c.检查电机与偏心箱接触是否松动。

    6．什么是飞车，飞车的危害是什么?

　　当激振器在启动或运行过程中，激振器转速在瞬间达到最大转速(接近20000r/min),被视为飞车;飞车的危害有以下几种:

a．激振器转速瞬间超过了极限值将造成激振器的烧损；


b．电流瞬间过大将造成控制箱和五芯电缆的烧损；


c．如果飞车时激振器的偏心过大可能使激振器脱落或工件歪倒而造成人员伤亡；
    7．什么是飞车保护?


飞车保护是指激振器在将要飞车之前，设备的中央处理器通过外部各传感器的信号反馈提前获知，从而关闭电源输出，避免了飞车现象的发生。

    8．开机按运行键后，前面板上的数码管都显示“Б.”怎么办？

所有的数码管都显示“Б.”，说明设备进行了飞车保护，按照下述10的方法处理。
    9．开机后前面板上的数码管都不亮怎么办？

a.检查电源线上的电压是否正常,特别是电源地线是否正常;

b.电源线是否与控制箱插座连接良好;

c.保险丝是否熔断;

d.上述都没问题,打开控制箱盖子,检查显示板的连接线是否有断路状况并将接头拔下,重新插接牢固;

10．当电机转速大约在1000r/min屏幕仍无转速显示或出现飞车保护标志怎么办？

a.检查五芯电缆是否有断线。

五芯电缆两端航空插头每个针孔都有编号，对应测试两端相同的号头，是否有断开或接触不良现象。若有请接牢。

b.检查电机上的五芯插座底端线是否有断开或接触不良现象。若有请接牢。

电机上的五芯插座接线为：1、2号为电机电枢连线；3号为SD发光管电源线；4号为SF接收管反馈线；5号为地线（外屏蔽线）。

c.打开激振器前端的测速板盖子，接通电源，测速板的接插件旁边有三个测量用焊盘，用万用表测量，黑表笔接5号接线柱，红表笔接3号，电压值在0、5~2V之间为正常。若为15V以上说明电机前端光电耦合器的发光管损坏。在确定SD线及发光管完好的情况下，将红表笔移到4号接线柱上，然后让其他人缓慢地拨动电机转动，这时应有2V以上的电压波动，说明接收管正常，若一直为15V以上，则判定SF线或光耦的接收管损坏。 

11．怎样更换测速板？

        测速板在电机上方的前端，外面用圆形的盖子(类似草帽的形状)保护,将圆形盖子两端的螺丝拧下并打开，然后将紧固测速板的两端螺丝拧下并将与主机连接的三芯插头拔下;按上述方法换上一个新的测速板并固定好同时将插头插紧。 
                                                                    3        4   

12．打印机不打印怎么办？

       a.打印机内打印纸是否用完。

       b.打印机内打印纸是否卡住。
        c.打印机的指示灯若不亮，按打印机面板上的SFL键使灯亮。

       d.检查打印机与微机板的连接插头是否松动。                     5 

       e.按说明书对打印机进行自检，看打印机是否损坏。                     

13．开机后电机不转怎么办？

       a.五芯电缆线是否接好。

       b.五芯电缆线的1、2号连线是否断路。
       c.电机碳刷是否接触良好。

       d.电机碳刷与电机插座连线是否断路。
       e.以上排除后，将机箱内的各连线检查按紧。

14．电机碳刷火花大怎么办？

a.是否是在振动处理时电流过大，若是，请将振动频率降低或停机后将偏心调小。

        b.碳刷磨损严重，更换新碳刷。

15．偏心轮的偏心距调不动怎么办？

若长时间没有调整过偏心轮，由于生锈，偏心轮可能难以转动，这时可以从激振器底部取下偏心轮外环紧固螺丝，从螺孔处加一点机油，再装上螺丝。然后按调整偏心量方法，顺时针转动芯轴，使其灵活即可（芯轴箭头所指方向即为偏心量）。

16．激振器的维护与保养。

a.正常使用期间注意防震。

b.若搁置暂不用，须采取防潮措施或每隔半个月通电20分钟。

c.若箱体落灰变脏，可用干布或95%以上纯度酒精擦干净。

d.在灰尘较重的环境下使用，每隔一定时间须用压缩空气或皮老虎吹净箱体内的灰尘。
e.经常检查电机碳刷是否接触良好。当磨损超过原高度的2/3时应更换相同牌号、规格的碳刷，装上新碳刷后，须用0号玻璃砂布紧贴换向器，来回转动转子研磨。

f.注意电机轴承及偏心轮轴承的运转及发热情况，若有异常，应更换轴承润滑脂或轴承。（偏心箱轴承为：进口单列向心球轴承6206和6207，润滑脂采用高速轴承润滑脂；电  机轴承为：单列向心球轴承6202，润滑脂采用2#低温脂）。

g.由于激振器工件在强振动状态，工作条件恶劣，为防止意外，对各部位紧固件应经常检查，以免松动，防止意外事故的发生。
17、智能打印机的维护。



  ZS2004系列振动时效装置选配的是SP-4004PK智能打印机，此打印机更换打印纸或更换色带时无须将打印机取下,只要将打印机的前面板扣开进行操作,属于前装纸方式,同时也是由MCS51系列中AT89S52单片机构成的控制系统。本系统采用与CENT-RONICS标准兼容的并行打印机接口，接口插座位26线镇型扁平电缆插座，便于仪器内部电缆连接；软件上采用与标准ESC控制命令兼容的打印机命令，特别增加了适于垂直安装的反向打印命令，不但支持字符的反向打印，还支持图形的反向打印。

（1） 对配件的要求

TP-4004PK智能打印机采用5V直流电源，色带寿命位10万个字符行，要求打印纸的规格位纸宽57.5±0.5MM，纸卷外径不大于40MM。

（2） 打印机的安装方式

打印机的外形尺寸为100×66×75MM。安装时将打印机直接推入前面板上的安装孔内，在后面用专用的螺丝固定牢固即可，设备出厂时已将打印机按好，现场换纸或色带只需将打印机的前面板打开进行更换即可，无须拆卸打印机。

（3） 打印纸的安装

a. 关闭电源,使打印机处在无电状态;

b. 从打印机上方向外扣开打印机的前面板;

c. 从打印机上取下纸卷轴;将拇指和食指分别放在纸卷轴的两端,并按相对方向按下,就可以将轴取出.

d. 将新纸套在纸卷轴上,有拇指和食指将纸卷轴的两端按下,然后放入打印机内,松开两端,则打印纸将牢固的按装在打印机内(要保证放入纸后,纸是从下放被拽出,不能从上方,否则容易卡纸).

e. 将打印纸剪成舌头状后在送入打印机的入纸口.如下图



f. 接通电源,使打印机处于通电状态,按下打印机右下脚的圆形按扭(电源灯上面)持续3秒,则机头开始转动,这时用手将剪好的纸头送入机头下面的入纸口处,纸会慢慢进入机头,直到从机头正前方露出为止,到一定长度时,可以用手将纸拽出一点,然后再按一下右下脚的圆形按扭则走纸结束,将打印机的前面板盖回原位置.

（4） 打印机自检

在打印机断电情况下，按下右下脚的按扭(电源灯上方)，然后上电，打印机开始自检，打印出所有字符，最后打印出OK，说明打印机是好的，若不能自检，说明打印机有故障。

（5） 色带的更换

当色带经长期使用，色泽很淡时，需对其更换。更换步骤为：

1 断开打印机电源并将前活动面板打开。

2 在打印机上部左右两端分别有一个黑色的小把手,用拇指和食指将他们相对方向捏住,然后将机头托板向外拉出。

2 按下面黑塑料块的左端，色带右端即脱落下来。

3 将旧色带取下，按原位置换上新的色带。

注意：打印纸应从色带和不锈钢片之间出来。


   （6） 注意事项





a. 不要对机头上润滑油；





b. 更换纸卷时，注意机头上是否有纸屑，如果有请轻轻吹去；





c. 更换色带时,不要用大力压色带,否则可能压坏机上的塑料轮轴;





d. 不要插拔芯片,如有异常,请送厂家维修;





e. 不要对色带盒上色带油,否则毁坏机头;

九、电气原理图
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印刷注意：

1、 将文中的“Б.印刷为数码6
2、 用A5纸张印刷
3、 目录放在前面并按实际排版位置标号页码。

4、 某个示意图必须在同一张纸上。

5、 封面需要重新设计，可将地址联系方式防在后面
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