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TOCK-AUTOMATYKA Biatystok
. UWAGI WSTEPNE

Linialy pomiarowe typu TGM sa profegonalnymi, przemystowymi urzadzeniami
przeznaczonymi do zastosowan w oObrabiarkach. Dzialgja one na zasadzie techniki
optoelektroniczngy i wymagaa oOstroznego transportu oraz prawidiowego montazul.
Zabezpiecza to linialy przed uszkodzeniami i zapewnia niezawodne oraz ditugotrwate ich
dziatanie.

Il. OPISOGOLNY

Niezawodne dziatanie oraz doktadnos¢ pomiarowa liniatdw typu TGM jest
gwarantowanatylko w przypadku ich montazu zgodnego z ninigjsza instrukcja.

Dlugosé linialu pomiarowego mus byé zawsze wieksza niz dlugosé mierzonego
przemieszczenia liniowego z powodu ograniczonego korpusem linialu przesuniecia jego
glowicy pomiarowsj.

Bardzo wazny jest prawidiowy wybor migjsca zamontowania liniatu. Najbardzie)
korzystne jest, aby liniat pomiarowy usytuowany byt mozliwie najblizej prowadnic obrabiarki.
Naezy przy tym zwrdci¢ uwage na to, by jego poszczeg6lne elementy nie wystawaty poza
obrabiarke w sposob utrudnigjacy prowadzenie innych prac i narazajacy liniat na uderzenia.

Do zamocowania linialu niezbedne sa dwie powierzchnie montazowe, ktorych
wzajemny ruch jest przedmiotem montazu (np. korpus i suport). Liniat pomiarowy musi by¢
zamocowany zgodnie z wymaganymi tolerancjami (Rys. 2) poniewaz ma to wplyw na
doktadnos¢ pomiaru. Majac na uwadze bezpieczne zamocowanie okablowania, zaleca si¢
montaz korpusu linialu na czesci ruchome obrabiarki, zas gtowicy na czgsci stalg. W
przypadku, gdy w obrabiarce nie wyst¢puja odpowiednie gotowe powierzchnie montazowe,
nalezy zastosowat dodatkowe elementy mocujace.

111. WYBOR POZYCJI MONTAZOWEJ LINIALU POMIAROWEGO

Liniat pomiarowy chroniony jest szczelnie przed zanieczyszczeniami ze wszystkich
stron, z wyjatkiem tej, po ktorej znagjduja Si¢ uszczelki wargowe. Dla zapobiegania dostawaniu
sie kurzu, widréw i cieczy chtodzacych do wnetrza korpusu liniatu, musi by¢ on zamontowany
w takig pozycji, aby strona z uszczelkami wargowymi nie byla bezposrednio narazona na
zrédio zanieczyszczen. Rysunek nr 1 pokazuje przyklady wiasciwych pozycji montazowych
liniatu w stosunku do zrédta zanieczyszczen.

W przypadku, gdy zaden z przedstawionych wariantow nie moze by¢ przyjety, liniat
pomiarowy powinien by¢ chroniony dodatkowa ostona. W praktyce zaleca si¢ stosowanie
kazdorazowo odlon liniatow, gdy sa one montowane na zewnatrz obrabiarek. Ich
konstrukcja ma zabezpiecza¢ linial przed zalaniem plynami, dostepem zanieczyszczen
statych oraz uderzeniami mechanicznymi.

Wyprowadzenie przewodu z gtowicy pomiarowej standardowo wykonane jest po jg
prawe stronie (rys. 2). Mocowanie przewodow powinno by¢ pewne i mocne. Ruchome kable
liniatbw zaleca si¢ prowadzi¢ w transporterach kablowych lub tak mocowat by chroni¢ je
przed przypadkowym zerwaniem. Zbyt maty lub zbyt duzy luz kabli jest czgstym powodem ich
uszkodzen.

V. PROCEDURA MONTAZU LINIALU POMIAROWEGO

Rysunek nr 2 przedstawia przyktady montazu liniatu pomiarowego. Liniat pomiarowy
nalezy zamocowa¢ na przygotowanych do tego celu powierzchniach spetnigjacych wymagania
prostoliniowosci i réwnolegtosci wzgledem prowadnic obrabiarki (wymagane tolerancje i
wymiary podane sa narys. 2).
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Jesli powierzchnie montazowe nie odpowiadaja wartosciom zatozonych tolerancji (np.
z powodu nieréwnych powierzchni ustalgjacych), nalezy zastosowaé dodatkowe listwy ze stali
lub ze stopu aluminium jako srodki pomocnicze przy montazu (przyktad narys. 3).

W celu zapewnienia prawidtowej eksploatacji liniatbw pomiarowych, nalezy podczas
montazu zwroci¢ szczeglna uwage na nastepujace zalecenia:

1. Liniaty TGM maja okreslona ditugos¢ pomiarowa, ktérel nie mozna przekroczyc.
Dlatego tez zawsze przed montazem nalezy sprawdzi¢, czy przesuw w O0S
obrabiarki niejest wiekszy od diugosci pomiarowse liniatu (dtugos¢ pomiarowa jest
podana na tabliczce znamionowse liniatu).

2. W skragjnych potozeniach gtowicy pomiarowej wzgledem liniatu pomiarowego musi by¢
zachowana bezpieczna odlegtos¢ od jego konca (zalecane 5 mm).

3. Wielkos¢ szczeliny pomiedzy listwa pomiarowa i glowica czytajaca zalezy od typu
liniatu i powinna - na catgl diugosci pomiarowej - mie¢ wartos¢ podana w tabeli:

Typ linialu Wielkos¢ szczeliny (w mm)
TGM 111 0,5+0,2
TGM 113 1+0,2
TGM 114 1,5+0,2
TGM 130 1+0,3
TGM 132 1+0,3
TGM 133 1+0,3
TGM 170 1,5+0,3
TGM 173 1,5+0,3

Zachowac tolerancje ustawienia liniatu i glowicy pomiarowsj (rys. 2).

Nalezy przestrzegac podanych na rys. 2 wartosci momentdéw dokrecenia srub

mocujacych liniat i gtowicg.

6. Zamocowat i zabezpieczy¢, przed uszkodzeniem lub zerwaniem, przewdd zasilgjacy
glowice pomiarowa. W przypadku gdy gtowica jest mocowana do czesci ruchome)
obrabiarki nalezy pamigta¢c 0 pozostawieniu, w bezpiecznym migjscu, luzng petli
przewodu (zaleca sie stosowanie transporteréw do kabli).

7. Po zamontowaniu linialu i sprawdzeniu poprawnosci dziatania uktadu pomiarowego,

ostoni¢ liniat ostona i uszczelni¢ ja silikonem lub odpowiednia uszczelka (rys. 3).

oA

V. SPRAWDZENIE POPRAWNOSCI DZIALANIA UKEADU POMIAROWEGO
Z ZASTOSOWANIEM CZUJNIKA ZEGAROWEGO.

Liniat pomiarowy nalezy poditaczy¢ do wyswietlacza potozenia (wyswietlacz w tym
momencie mus by¢ wylaczony).Wiaczy¢ wyswietlacz potozenia i dokona¢ sprawdzenia
poprawnosci pracy linialu pomiarowego.

Przesuna¢ gtowice pomiarowa w jedno ze skrginych potozen i ustawi¢ czujnik
zegarowy. Wyzerowaé wskazania czujnika zegarowego oraz wyswietlacza potozenia
Przesuna¢ cze¢s¢ ruchoma obrabiarki wraz z zamontowanym liniatem wzdiuz calej dtugosci
pomiarowej i powrdci¢ do potozenia poczatkowego. Wskazania obu urzadzen musza by¢
jednakowe i maja wynosi¢ zero.

Po prawidtowym zainstalowaniu i sprawdzeniu zaleca Si¢ zabezpieczy¢ sruby mocujace
linial przed odkreceniem Sig.

Str. 2
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V1. SPRAWDZENIE POPRAWNOSCI DZIALANIA UKLADU POMIAROWEGO
Z WYKORZYSTANIEM FUNKCJI WYSWIETLACZA NP.

Urzadzenia cyfrowego pomiaru przemieszczen firmy ISKRA-TELA posiadaja
mozliwos¢ automatycznej biezacej kontroli doktadnosci pracy liniatdbw pomiarowych. Funkcja
ta jest realizowana przez wyswietlacze potozenia serii NP i zaleznie od wergi wyswietlacza jest
ona wiaczana parametrem P06 (NP 10/20/30) lub P10 (NP 20T/30M). Kontrola polega na
automatycznym porownywaniu przez elektroniczny uktad wyswietlacza potozenia liczby
impulsbw pomiarowych z liniatu (lub przetwornika obrotowego) przy mijaniu statego punktu
na skali pomiarowej jakim jest punkt referencyjny. W przypadku wykrycia roznicy (mozemy
ustali¢ zakres tolerancji btedu od 1 do 15 inkrementéw pomiarowych) na wyswietlaczu
pojawia si¢ komunikat Err 2. Nacisniccie klawisza KASOWANIE powoduje wyswietlenie
liczby inkrementéw bledu pomiaru. Ponowne nacisnigcie klawisza KASOWANIE powoduje
powrét do normalng pracy wyswietlacza. W przypadku linialu pomiarowego z dwoma
punktami referencyjnymi wyswietlacz pokaze odlegtos¢ w inkrementach pomigdzy tymi
punktami. Pozwala to na kontrolg pracy przetwornika potozenia w obu kierunkach jego pracy.
Funkcje powyzsza mozemy wylaczy¢ podczas normalng pracy lub jg uzywaé pamigtajac by
nie korzysta¢ z obu punktéw referencyjnych jednoczesnie.

Automatyczna kontrole dokladnosci pracy liniatu pomiarowego nalezy uruchomi¢ w
nastepujacy sposob:

1. Wiaczy¢ wyswietlacz NP WEACZNIKIEM GEOWNYM ( z tytu wyswietlacza).

2. Sprawdzi¢ wartos¢ parametru P06 lub (P10), ktéra powinna wynosi¢ 1. W przypadku
gdy wystepuje inna wartos¢ nalezy wprowadzi¢ 1, postepujac wedtug opisu zmiany
parametréw maszynowych zawartych w INSTRUK CJI OBSLUGI.

3. Sprawdzi¢, czy wyswietlacz jest w trybie referencyjnym (lampki ref na wyswietlaczu
migaja). W innym przypadku przycisna¢ klawisz ref na wyswietlaczu NP (lampki ref
zaczna mMigac).

4. Wykona¢ ruch na obrabiarce w lewa strone do chwili wygaszenia lampki ref (zostanie
napotkany punkt referencyjny po lewej stronie liniatu) i rozpoczecia zliczania przez
wyswietlacz.

5. Zmieni¢ kierunek ruchu w przeciwna strong (w prawo) do chwili pojawienia Si¢ na
wyswietlaczu NP, w sprawdzaneg osl, Err 2 (zostanie napotkany punkt referencyjny po
prawej stronie liniatu).

6. Przycisna¢ jeden raz klawisz KASOWANIE (na wyswietlaczu w sprawdzang os
pojawi Sie wartos¢ liczbowa - jest to odlegtos¢ w inkrementach przetwornika
pomiarowego pomigdzy dwoma punktami refrencyjnymi).

7. Przycisna¢ jeszcze raz klawisz KASOWANIE tak by powrdci¢ do normalnego trybu
zliczania

8. Czynnosci te nalezy wykona¢ kilkakrotnie porownujac uzyskane wartosci (w
przypadku stwierdzenia takich samych wartosci, linial pomiarowy zainstalowany na
obrabiarce poprawnie nalicza wartosci, gdyby jednak uzyskane wartosci byty rozne,
nalezy sprawdzi¢ i ewentualnie skorygowa¢ ustawienie gtowicy pomiarows i liniatu
zgodnie z PROCEDURA MONTAZU oraz powtdrzyé czynnosci sprawdzajace od
poczatku).

9. Wprowadzi¢ wartos¢ 0 dla parametru P06 lub (P10) postepujac wedtug opisu zmiany
parametrow maszynowych wyswietlaczaw INSTRUK CJI OBSLUGI.

UWAGA: Inkrement linialu pomiarowego - jest to pojedynczy impuls elektryczny
odpowiadajacy najmniejszej jednostce pomiaru przetwornika potozenia.
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Punkt referencyjny na linidle oznaczony jest na jego korpusie czarnym
trojkatem.

VII. DOKELADNOSC

Kazdy linial pomiarowy posiada dotaczony certyfikat klasy doktadnosci, uzyskany w
wyniku doktadnego sprawdzania na interferometrze laserowym w temperaturze 20°C £0,1°C.
Wysoka doktadnos¢ liniatu jest gwarantowana pod warunkiem prawidiowego montazu i
wiasciwej jego eksploataci.

UWAGA: niewlasciwy montaz, zmiany temperatury, zuzycie i luzy prowadnic
obrabiarki oraz nieréwnosci powierzchni montazowych wptywaja na obnizenie doktadnosci
pomiarowse liniatu.

Nalezy unika¢ gwaltownych zmian temperatury, zwigkszajacych btad pomiaru.

Wplyw na doktadnos¢ pomiarowa ma takze prawidiowa konserwacja i obstuga
obrabiarki, na ktérel zamontowany jest liniat. Dotyczy to szczeg6lnie stanu technicznego
prowadnic oraz napeddw os wyposazonych w linialy.

Trzeba mie¢ na wzgledzie to, iz na dlugosci pomiarowe linialu wystepuje w
rzeczywistosci rozny blad, bedacy wynikiem sumowania sSi¢ bledéw poszczegolnych
czynnikbw majacych wplyw na doktadnos¢ pomiaru. Zjawisko to jest obserwowane
szczegOlnie w  przypadku ditugich liniatbw i moze by¢ zredukowane przy udziale
doswiadczonych pracownikéw serwisu.

VIII. UWAGI DODATKOWE

Majac na uwadze doswiadczenia eksploatacyjne, niezawodnos¢ pracy liniatbw zalezy
przede wszystkim od prawidtowego ich zamontowania, zachowania okreslonych tolerancji
pracy i zabezpieczenia liniatbw przed zalaniem olglem z uktadéw smarowania obrabiarki,
ptynami chtodzacymi a takze ptynami uzywanymi do mycia i konserwacji obrabiarek. Ostony
linialu powinny by¢ uszczelnione silikonem lub innym uszczelniaczem. Ostony powinny byé
wykonane tak, by nie zbieraly si¢ pod nimi zanieczyszczenia. Niezawodnos¢ pracy zalezy
réwniez od prawidtowego utozenia okablowania zasilgjacego gtowice pomiarowa. Czestym
powodem uszkodzenia uktadu pomiarowego jest pozostawienie zbyt duzych petli lub zbyt
luzne mocowanie kabli do korpusu obrabiarki, co umozliwia ich zerwanie lub uszkodzenie.
Naezy rowniez zwracaé szczegblna uwage na uklady pomiarowe przy remoncie lub
transporcie obrabiarek.

W zastosowaniach liniatbw do bardzo zanieczyszczonego i zapylonego srodowiska
pracy (szlifowanie, obrobka zeliwa itp.) mozliwe jest wykorzystanie opcji AIR INLET tj.
doprowadzenia do wngtrza linialu nadcisnienia powietrza (ok. 0,1 atm.) w stosunku do
otoczenia. Uzyskuje Si¢ przez to utworzenie naturalng bariery dla wnikania zanieczyszczen z
otoczenia do wnetrza linialu pomiarowego.

Obrabiarki wyposazone w linialy pomiarowe nie moga by¢ w zadnym wypadku
sprzatane sprezonym powietrzem. Powoduje ono wnikanie zanieczyszczen do wnetrza liniatéw
i ich uszkodzenie.

Str. 4
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IX. KONSERWACJA LINIALOW POMIAROWY CH

Maszyny wyposazone w linialy pomiarowe wymagaja codzienngl obstugi oraz

przynajmniej raz w roku obstugi okresowej. W przypadku utrudnionych warunkéw pracy
urzadzen (zalewanie chtodziwem lub olglem, gromadzenie sie¢ widrow i pytdw, mozliwosé
powstania zbyt duzych luzéw maszyny itp.) obstuge okresowa nalezy przeprowadzat czescis.

Stosowanie si¢ do przestrzegania ponizszych zaecen zapewnia uzytkownikowi

niezawodnos¢ pracy, przedtuza zywotnosc liniatdw pomiarowych oraz eliminuje koszty zwiazane
Z naprawa urzadzen i przestojem obrabiarki.

Obsluga codzienna.

1

2.

Utrzymywat w czystosci linialy pomiarowe, ostony liniatbw oraz ich bezposrednie
otoczenie.

Nie dopuszcza¢ do gromadzenia si¢ olgju, chtodziwa, wioréw lub innych zanieczyszczen
na powierzchniach liniatbw, zwlaszcza od strony uszczelek wargowych. W przypadku
wystepowania tego rodzaju zanieczyszczen nalezy je delikatnie usuwaé na catej diugosci
liniatdw przy pomocy migkkig tkaniny.

. Absolutnie zabronione jest uzywanie do czyszczenia obrabiarki Sprezonego powietrza

oraz ptynéw pod cisnieniem. Nie naraza¢ urzadzen na bezposrednie dziatanie ptynow.

. Nie demontowa¢ twardych krancowych zderzakdéw ograniczajacych przesuw

mechanizmdw roboczych obrabiarki w osiach z zainstalowanymi liniatami pomiarowymi.

. Zwréci¢ szczegblna uwage na przewody zasilgjace, przede wszystkim w migjscach gdzie

zostaty pozostawione luzne petle wynikajace ze sposobu montazu liniatdw.

. Nietaczy¢ i nie roztacza¢ zadnych wtyczek z wyswietlaczem bedacym pod napigciem.

Obsluga okresowa.

1

2.

Oceni¢ okablowanie (sprawdzi¢ czy nie wystepuja zatamania, zagniecania lub przerwania
pancerzai przewodu).

Zdemontowa¢ ostony liniatbw i sprawdzi¢ poprawnos¢ mocowania i ustawienia liniatu i
gtowicy pomiarowej, usunaé zanieczyszczenia oraz okresli¢ stan uszczelek wargowych.
Uszczelka liniatu jest odporna na dziatanie olgjéw mineralnych, benzyny, tugébw oraz
wody. W celu zminimalizowania zuzycia, przediuzenia zywotnosci oraz zwigkszenia
skutecznosci  uszczelnienia nalezy co ok. 800 godz. pracy przesmarowaé uszczelki
smarem silikonowym. Nie nalezy uzywaé do tego celu zbyt duze ilosci smaru, aby nie
wnikat on do wnetrza liniatu.

. Bardzo wazne jest stwierdzenie szczelnosci oston i tego, czy liniat nie jest mokry lub

zawilgocony. W przypadku stwierdzenia nieszczelnosci nalezy je usuna¢ (uszczelni¢
silikonem lub uszczelkami, zmieni¢ konstrukcje ostony itp.).

. Zauwazone usterki nalezy usuna¢ po konsultacji z autoryzowanym serwisem dostawcy

urzadzen.

Liniaty nie wymagaja zadnych dodatkowych czynnosci konserwacyjnych. W przypadku,
gdy liniat w ogole nie dziata albo jego dziatanie nie jest poprawne, nalezy zwréci¢ Sie 0
pomoc do autoryzowanego Serwisu.

TGM_montaz_0209 str. 5



TOCK-AUTOMATYKA Biatystok

X. UWAGI UZUPELNIAJACE DOTYCZACE USTAWIENIA GLOWIC
POMIAROWYCH LINIALOW TYPU TGM 130, TGM170i TGM 173

W sytuacji, gdy liniat pomiarowy nie zlicza prawidtowo (przy przekraczaniu punktow
referencyjnych wyswietlacz NP wykazuje Err2 o réznych wartosciach), albo nie zlicza wcale,
nalezy sprawdzi¢ zamocowanie i ustawienie gtowicy pomiarowej, zwracajac szczegolna uwage
na pozycje gtowicy pomiarowej wzgledem korpusu linialu pomiarowego. Z powodéw
konstrukcyjnych gtowicy pomiarowej nie powinna by¢ ona ustawiona tak , by jg
powierzchnia czotowa byta wysunigta ponad powierzchnig czotowa* korpusu liniatu. Zalecamy
by byta ona na réwni z powierzchnig czotowa korpusu liniatu lub zanizona do 0,2 mm (patrz
rysunek).

W przypadku montazu linialu pomiarowego przednia strona korpusu (z tabliczka
znamionowa) do kierunku powierzchni mocowania, nalezy w prawidiowa strong przesunaé
gtowicg pomiarowa wzglgdem korpusu liniatu (odwrotnie jak na rysunku).

- powierzchnia korpusu liniatu z nalepkami znamionowymi

_ Podkladki
regulacyjne
Element Przednia strona
korpusu
(ruchomy) liniatu pomiarowego
(z tabliczka

Znamionowa)

Element Glowica pomiarowa

(staly)

-0.2

W razie potrzeby udzielamy konsultacji technicznych.

TOCK-AUTOMATYKA s.c.
15-384 BIALYSTOK ul. ksabpaE. Kisiela 28 tel./fax (0 85) 661 61 21/ 66 11 011
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Pozycja
pionowa

typu TGM

&_| Gfowica pomiarowa |
Liniaf pomiarowy

Brud, zanieczyszczenia, wiory

R

Pozycja Liniat pomiarowy
pozioma typu TGM

Gfowica pomiarowa I_ ;

Rys. 1
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Podstawowe wymiary
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Podstawowe wymiary
41 400.1
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TOCK-AUTOMATYKA Biatystok

miejsce uszczelnienia wkrtety mocujgce osfone

osfona

| f’ osfona boczna

/ stot
“(ruchomy)

v

1 liniaf pomiarowy
TGM130
listwa liniatu

podktadka liniafu

gfowica pomiarowa

kgtownik gfowicy

Rysunek 3a

Str. 10
TGM_montaz_0209



Biatystok

TOCK-AUTOMATYKA

(0ST WS L ammerspod eu)

e sAy

pomazid edklnoow exdey Are1s sndioy

nziasued m pomazid \>o_>>o*m YIUMO1BY
N

< 2UOJSO

| ﬁ emoJeiwod eaimosb
| | | N

[ Nl |

BUZO0(Q BUOfSO Amoleiwod yeiut

nfelul] emisi|

woyanl) f01s 8Uu04s0 adklnoow A1d1m

str. 11

TGM  montaz_0209



