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TOCK-AUTOMATYKA Biatystok

. UWAGI WSTEPNE

Linialy pomiarowe typu TGM produkcji firmy ISKRA TELA (Stowenia) sa profego-
nalnymi, przemystowymi urzadzeniami przeznaczonymi do precyzyjnych pomiarow dtugosci
w obrabiarkach i maszynach. Dzialgja one na zasadzie optoelektroniczng i dla prawidtowe
oraz wieloletnigl niezawodng pracy wymagaja prawidtowego montazu zgodnie z warunkami
technicznymi producenta. Instrukcja ponizsza wywodzi si¢ z wieloletniego doswiadczenia
firmy TOCK-AUTOMATYKA w dziedzinie techniki pomiarowej w obrabiarkach i opisuje
podstawowe zasady montazu liniatdw oraz ich prawidtowej eksploatacji.

[I.OPISOGOLNY

Niezawodne dziatanie oraz doktadnos¢ pomiarowa liniatow typu TGM jest gwaranto-
wanatylko w przypadku ich montazu zgodnego z ninigjsza instrukcja.

Dlugos¢ liniatu pomiarowego mus byé zawsze wieksza niz dlugosé¢ mierzonego
przemieszczenia liniowego z powodu ograniczonego korpusem liniatu przesuniecia jego
glowicy pomiaroweg. W przeciwnym wypadku liniat moze ulec mechanicznemu znisz-
czeniu. Przed dobraniem linialu ZAWSZE mierzymy maksymalne mechaniczne
przemieszczenie i nastepnie dobieramy liniat pomiarowy. Nie ufajmy dokumentacji DTR
obrabiarki, gdyz czesto nie podaje ona rzeczywistych danych mechanicznych obrabia-
biarek.

Po doborze dtugosci liniatu kolejnym krokiem postepowania jest wybor migjsca jego
zamontowania. Najbardzigj korzystne dla doktadnosci pomiaru jest, aby liniat pomiarowy byt
umieszczony mozliwie najblize prowadnicy obrabiarki i strefy obrobki. Nalezy jednak pamie-
ta¢ by zapewni¢ mu petng ochrone przed chtodziwem i widrami oraz uszkodzeniami mecha-
nicznymi ze strony narzedzi, oprzyrzadowania i innych czynnikbw zewnetrznych. Liniat nie
powinien wystawa¢ poza obrabiarke oraz nie znajdowa¢ si¢ w migjscach nad ktérymi przeno-
szone s3 detale obrabiane.

Do zamocowania liniatu konieczne sa dwie powierzchnie montazowe, ktorych wza-
jemny ruch mierzy liniat pomiarowy, rowniez sktadajacy si¢ z dwoch czesci: korpusu i
gtowicy pomiarowsej. Z uwagi na uniknigcie ruchu okablowania liniatu potaczonego z gtowica
pomiarowa, zaleca si¢ jg montaz do nieruchome czgsci prowadnicy. Linial pomiarowy dla
osiagnigcia okreslong klasy doktadnosci pomiarowe

musi by¢ zamocowany zgodnie z wymaganymi tolerancjami (Rys. 2) poniewaz ma to
wplyw na doktadnos¢ pomiaru. Maac na uwadze bezpieczne zamocowanie okablowania,
zaleca si¢ montaz korpusu liniatu na czgsci ruchome) obrabiarki, zas gtowicy na czesci state).
W przypadku, gdy w obrabiarce nie wystgpuja odpowiednie gotowe powierzchnie
montazowe, nalezy zastosowac dodatkowe elementy mocujace.

I11.WYBOR POZYCJI MONTAZOWEJ LINIALU POMIAROWEGO

Linial pomiarowy chroniony jest szczelnie przed zanieczyszczeniami ze wszystkich
stron, z wyjatkiem tegj, po ktorg znajduja sie uszczelki wargowe. Dla zapobiegania
dostawaniu si¢ kurzu, wiorow i cieczy chtodzacych do wnetrza korpusu liniatu, musi by¢ on
zamontowany w takigj pozycji, aby strona z uszczelkami wargowymi nie byta bezposrednio
narazona na zrodto zanieczyszczen. Rysunek nr 1 pokazuje przyktady wiasciwych pozycji
montazowych liniatu w stosunku do zrddta zanieczyszczen.

W przypadku, gdy zaden z przedstawionych wariantow nie moze by¢ przyjety, liniat
pomiarowy powinien by¢ chroniony dodatkowa ostona. W praktyce zaleca sie stosowanie
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kazdorazowo oston linialéw, gdy sa one montowane na zewnatrz obrabiarek. Ich
konstrukcja ma zabezpieczaé liniat przed zalaniem plynami, dostegpem zanieczyszczen
statych oraz uder zeniami mechanicznymi.

Wyprowadzenie przewodu z gtowicy pomiarowsgj standardowo wykonane jest po je
prawej stronie (rys. 2). Mocowanie przewodow powinno by¢ pewne i mocne. Ruchome kable
linialbw zaleca si¢ prowadzi¢ w transporterach kablowych ub tak mocowaé by chroni¢ je
przed przypadkowym zerwaniem. Zbyt maty lub zbyt duzy luz kabli jest czestym 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).

Jesli powierzchnie montazowe nie odpowiadaja wartosciom zatozonych tolerancji
(np. z powodu nieréwnych powierzchni ustalajacych), nalezy zastosowa¢ dodatkowe listwy ze
stali lub ze stopu aluminium jako srodki pomocnicze przy montazu (przyktad narys. 3).

W celu zapewnienia prawidtowe eksploatacji liniatdbw pomiarowych, nalezy podczas
montazu zwréci¢ szczegblng uwage na nastepujace zalecenia:

1. Liniaty TGM maja okreslona dtugos¢ pomiarowa, ktérej nie mozna przekroczyc.
Dlatego tez zawsze przed montazem nalezy sprawdzi¢, czy przesuw W OS
obrabiarki nie jest wigkszy od dlugosci pomiarowe linialu (dtugo$¢ pomiarowa
jest podana na tabliczce znamionowsj liniatu).

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

3. Wiekos¢ szczeliny pomigdzy listwa pomiarowa i gtowica czytgjaca zalezy od typu
liniatu i powinna - na catej diugosci pomiarowe - mie¢ wartos¢ podana w tabeli:

Typ liniatu Wielkosé 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

4. Zachowat tolerancje ustawienialiniatu i gtowicy pomiarowe (rys. 2).

5. Naezy przestrzega¢c podanych na rys. 2 wartosci momentow dokrecenia $rub
mocujacych liniat i gtowice.

6. Zamocowat i zabezpieczy¢, przed uszkodzeniem lub zerwaniem, przewdd zasilajacy
gtowicg pomiarowa. W przypadku gdy gtowica jest mocowana do cze¢sci ruchomey
obrabiarki nalezy pamigta¢ 0 pozostawieniu, w bezpiecznym migscu, luzng petli
przewodu (zaleca si¢ stosowanie transporteréw do kabli).

7. Po zamontowaniu liniatu i sprawdzeniu poprawnosci dziatania uktadu pomiarowego,
ostoni¢ liniat ostona i uszczelni¢ ja silikonem lub odpowiednia uszczelka (rys. 3).
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V. SPRAWDZENIE POPRAWNOSCI DZIALANIA UKLADU POMIAROWEGO
Z ZASTOSOWANIEM CZUJNIKA ZEGAROWEGO.

Liniat pomiarowy nalezy podtaczy¢ do wyswietlacza potozenia (wyswietlacz w tym
momencie musi by¢ wytaczony).Wiaczy¢ wyswietlacz potozenia i dokonac sprawdzenia
poprawnosci pracy liniatu pomiarowego.

Przesuna¢ gtowicg pomiarowa w jedno ze skraginych potozen i ustawi¢ czujnik
zegarowy. Wyzerowat wskazania czujnika zegarowego oraz wyswietlacza potozenia.
Przesuna¢ czes$¢ ruchoma obrabiarki wraz z zamontowanym liniatem wzdtuz cate) dtugosci
pomiarowej i powrdci¢ do potozenia poczatkowego. Wskazania obu urzadzen musza by¢
jednakowe i maja wynosi¢ zero.

Po prawidtowym zainstalowaniu i sprawdzeniu zaleca sSi¢ zabezpieczy¢ sruby
mocujace liniat przed odkreceniem sig.

VI. SPRAWDZENIE POPRAWNOSCI DZIALANIA UKEADU POMIAROWEGO
Z WYKORZYSTANIEM FUNKCJI WYSWIETLACZA NP.

Urzadzenia cyfrowego pomiaru przemieszczen firmy ISKRA-TELA posiadaja
mozliwos¢ automatycznej biezacej kontroli doktadnosci pracy liniatéw pomiarowych. Funkcja
ta jest realizowana przez wyswietlacze potozenia serii NP i zaleznie od wergi wyswietlacza
jest ona wtaczana parametrem P06 (NP 10/20/30) lub P10 (NP 20T/30M). Kontrola polega na
automatycznym poréwnywaniu przez elektroniczny uktad wyswietlacza potozenia liczby
impulséw pomiarowych z liniatu (lub przetwornika obrotowego) przy mijaniu statego punktu
na skali pomiarowej jakim jest punkt referencyjny. W przypadku wykrycia réznicy (mozemy
ustali¢ zakres tolerancji btedu od 1 do 15 inkrementéw pomiarowych) na wyswietlaczu
pojawia si¢ komunikat Err 2. Nacisnigcie klawisza KASOWANIE powoduje wyswietlenie
liczby inkrementow btedu pomiaru. Ponowne nacisniecie klawisza KASOWANIE powoduje
powr6t do normalng pracy wyswietlacza W przypadku liniatu pomiarowego z dwoma
punktami referencyjnymi wyswietlacz pokaze odlegtos¢ w inkrementach pomicedzy tymi
punktami. Pozwala to na kontrolg pracy przetwornika potozenia w obu kierunkach jego pracy.
Funkcje powyzsza mozemy wytaczy¢ podczas normalngj pracy (wartos¢ PO6 lub P10 réwna
zero) lub jg uzywat pamiegtajac, by nie korzysta¢ z obu punktow referencyjnych jednoczesnie.

Automatyczna kontrol¢ doktadnosci pracy liniatu pomiarowego nalezy uruchomi¢ w
nastepujacy sposob:

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

2. Sprawdzi¢ wartos¢ parametru P06 lub (P10), ktéra powinnawynosi¢ 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 Migeac).

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

5. Zmieni¢ kierunek ruchu w przeciwna strong (w prawo) do chwili pojawienia si¢ ha
wyswietlaczu NP, w sprawdzangj osi, Err 2 (zostanie napotkany punkt referencyjny
po prawej stronie liniatu).

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

7. Przycisna¢ jeszcze raz klawisz KASOWANIE tak by powrdéci¢ do normalnego trybu
Zliczania.

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

9. Wprowadzi¢ wartos¢ 0 dla parametru PO6 lub (P10) postepujac wedtug opisu zmiany
parametrow maszynowych wyswietlaczaw INSTRUK CJI OBSLUGI.

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

VII. DOKLADNOSC

Kazdy liniat 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
wiasciwe jego eksploatac)i.

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

Nalezy unika¢ gwattownych zmian temperatury, zwigkszajacych btad pomiaru.

Wptyw na doktadnos¢ pomiarowa ma takze prawidtowa konserwacja i obstuga
obrabiarki, na ktérg zamontowany jest linial. Dotyczy to szczegdlnie stanu technicznego
prowadnic oraz napeddw osi wyposazonych w liniaty.

Trzeba mie¢ na wzgledzie to, iz na diugosci pomiarowe linialu wystepuje w
rzeczywistosci rozny btad, bedacy wynikiem sumowania si¢ bileddéw poszczegoinych
czynnikdbw majacych wplyw na doktadnos¢ pomiaru. Zjawisko to jest obserwowane
szczegblnie w przypadku dtugich liniatbw i moze by¢é zredukowane przy udziae
doswiadczonych pracownikow serwisu.

VIII. UWAGI DODATKOWE

Majac na uwadze doswiadczenia eksploatacyjne, niezawodnos¢ pracy liniatdw zaezy
przede wszystkim od prawidtowego ich zamontowania, zachowania okreslonych tolerancji
pracy i zabezpieczenia liniatdw przed zalaniem olgem z uktadéw smarowania obrabiarki,
ptynami chtodzacymi atakze ptynami uzywanymi do myciai konserwacji obrabiarek. Ostony
liniatu powinny by¢ uszczelnione silikonem [ub innym uszczelniaczem. Ostony powinny by¢
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.
Nalezy rOwniez zwracaé szczegOlna uwage ha uklady pomiarowe przy remoncie lub
transporcie obrabiarek.
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W zastosowaniach liniatbw do bardzo zanieczyszczonego i zapylonego srodowiska

pracy (szlifowanie, obrébka zeliwa itp.) mozliwe jest wykorzystanie opcji AIR INLET tj.
doprowadzenia do wngtrza liniatu nadcisnienia powietrza (ok. 0,1 am.) w stosunku do
otoczenia. Uzyskuje sig przez to utworzenie bariery cisnienia dla wnikania zanieczyszczen z
otoczenia do wnetrza liniatu pomiarowego.

I X. KONSERWACJA LINIALOW POMIAROWYCH

Maszyny wyposazone w linialy pomiarowe wymagaja codzienng obstugi oraz

przyngimniej raz w roku obstugi okresowej. W przypadku utrudnionych warunkéw pracy
urzadzen (zalewanie chtodziwem lub olegjem, gromadzenie si¢ wiorow i pytdéw, mozliwosé
powstania zbyt duzych luzéw maszyny itp.) obstuge okresowa nalezy przeprowadza czescie.

Stosowanie si¢ do przestrzegania ponizszych zalecen zapewnia uzytkownikowi

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

Obsluga codzienna.

1

2.

Utrzymywaé w czystosci liniaty pomiarowe, ostony liniatbw oraz ich bezposrednie
otoczenie.

Nie dopuszcza¢ do gromadzenia si¢ olgju, chtodziwa, wiorow lub innych zanieczyszczen
na powierzchniach liniatdbw, zwlaszcza od strony uszczelek wargowych. W przypadku
wystepowania tego rodzaju zanieczyszczen nalezy je delikatnie usuwac na catg dtugosci
liniatéw przy pomocy miekkigj tkaniny.

. Absolutnie zabronione jest uzywanie sprezonego powietrza oraz ptyndw pod cisnieniem

do czyszczenia obrabiarki. Nie naraza¢ urzadzen na bezposrednie dziatanie ptynow.

. Nie demontowat twardych krancowych zderzakdéw ograniczgjacych przesuw

mechanizmow 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 liniatow.
. Nietaczyc i nieroztacza¢ zadnych wtyczek z wyswietlaczem bedacym pod napigciem.

Obsluga okresowa.

1

2.

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

Zdemontowa¢ ostony liniatdéw i sprawdzi¢ poprawno$é mocowania i ustawienia liniatu i
gtowicy pomiarowej, usuna¢ zanieczyszczenia oraz okresli¢ stan uszczelek wargowych.
Uszczelka liniatu jest odporna na dziatanie olggow mineranych, benzyny, tugéw oraz
wody. W celu zminimalizowania zuzycia, przedtuzenia zywotnosci oraz zwigkszenia
skutecznosci uszczelnienia nalezy co ok. 800 godz. pracy przesmarowat uszczelki smarem
silikonowym. Nie nalezy uzywa¢ do tego celu zbyt duzeg ilosci smaru, aby nie wnikat on
do wnetrzaliniatu.

. 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¢ konstrukcjg 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 ogdle nie dziata albo jego dziatanie nie jest poprawne, nalezy zwroci¢ si¢ 0
pomoc do autoryzowanego Serwisu.
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X. UWAGI UZUPELNIAJACE DOTYCZACE USTAWIENIA GLOWIC POMIARO-
WYCH LINIALOW TYPU TGM 130i TGM170.

W sytuacji, gdy liniat pomiarowy nie zlicza prawidtowo (przy przekraczaniu punktow
referencyjnych wyswietlacz NP wykazuje Err2 o roznych wartosciach), albo nie zlicza wcale,
nalezy sprawdzi¢ zamocowanie i ustawienie gtowicy pomiarowej, zwracgjaCc szczegolna
uwage ha pozycje gtowicy pomiaroweg) wzgledem korpusu liniatu pomiarowego. Z powodow
konstrukcyjnych gtowicy pomiarowel nie powinna by¢ ona ustawiona tak , by jg
powierzchnia czotowa bytla wysunicta ponad powierzchni¢ czotowa* korpusu liniatu.
Zaecamy by byta ona na rowni z powierzchnia czotowa korpusu liniatu lub zanizona do 0,2
mm (patrz rysunek).

W przypadku montazu liniatu pomiarowego przednia strona korpusu (z tabliczka
znamionowa) do kierunku powierzchni mocowania, nalezy w prawidiowa strong przesunaé
gtowice pomiarowa wzgledem korpusu liniatu (odwrotnie jak narysunku).

- powierzchniakorpusu liniatu z nalepkami znamionowymi

Podktadki /
regulacyjne
Element oy Przednia strona korpusu
(ruchomy) iniatu pomiarowego
z tabliczka znamionowa)
Element Glowica pomiarowa
(staty)
0
<—
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TOCK-AUTOMATYKA

Biatystok
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Biatystok
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TOCK-AUTOMATYKA

Biatystok

Wtyczka TGM 130, 170 DS ( sygnat prostokatny )

DS 12 Sygnat Kolor
pin Przewodu
(Amphenal)
A Ekran Ekran
B oV Bialy
C A Czerwony
D A (negacja) Ro6zowy
E B Z0tty
G RI Brazowy
H RI (negacja) Szary
K 5V Niebieski lub czarny
L B (negacja) Zielony

Wtyczka TGM 130, 170 Sl ( sygnat sinusoidalny )

Sl 9 Sygnat Kolor
pin przewodu
(Contact)

1 lat Zielony
2 la- Z0tty
3 5V Brazowy
4 oV Bialy
5 b+ Niebieski
6 Ib- Czerwony
7 Iri+ Szary
8 Iri- Ro6zowy
9 Ekran Ekran
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TOCK-AUTOMATYKA Biatystok

Przyktady aplikacji liniatdbw do obrabiarek
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TOCK-AUTOMATYKA Biatystok

W razie potrzeby udzielamy konsultacji technicznych.

TOCK-AUTOMATYKA s.c.
15-384 BIALY STOK ul. Ks. Abp. E. Kisiela 28 tel. (0 85) 661 61 21 /fax : 66 11 011
http: www.tock-aut.bialystok.pl e-mail: biuro@tock-aut.bialystok.pl
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