KARTA GWARANCYJNA

1. Produkt jest objety 24 miesiecznym okresem gwarancji, poczgwszy datg sprzedazy wedtug Ko-
deksu cywilnego lub 12 miesiecznym okresem gwarancji wedtug Kodeksu handlowego. Gwaran-
cja obejmuje udokumentowane wady materiatu lub wady produkcyjne. Inne roszczenia wynikajgce
z uszkodzen o jakimkolwiek charakterze, bezposrednie lub posrednie, wzgledem oséb lub mate-
riatu sg wykluczone.

2. Gwarancja nie obejmuje usterek spowodowanych niefachowym montazem lub manipulacja, niefa-
chowym uzytkowaniem, przecigzeniem, niedotrzymaniem wymogdéw podanych w instrukgcji, zasto-
sowaniem niewfasciwego wyposazenia dodatkowego lub nieodpowiednich narzedzi roboczych,
manipulacja przez niepowotang osobe lub uszkodzen powstatych podczas transportu lub uszko-
dzen mechanicznych. U niektérych typéw produktéw lub ich czesci, np. wyposazenie dodatkowe,
silniki, wegielki, elementy uszczelniajgce i elementy instalacji cyrkulacji gorgcego powietrza, ktére
wymagajg okresowej wymiany, przy zwyktym uzytkowaniu mozna zaktadac¢ ich normalne zuzycie
w wyniku eksploatacji, ktére nie jest objete gwarancja.

3. Przy podaniu zgtoszenia reklamacyjnego (lub roszczenia innego charakteru) nalezy przedtozy¢,
ze produkt byt sprzedany przez sprzedawce, u ktérego produkt jest reklamowany oraz ze okres
gwaranciji jest ciggte obowigzujgcy. W tym celu zaleca sig, w interesie co najszybszego rozpatrze-
nia i zatatwienia reklamacji przedtozy¢ karte gwarancyjng z wyznaczong datg produkcji i sprzeda-
zy, numerem seryjnym (numer serii), pieczecig punktu sprzedazy i podpisem sprzedawcy, ewen-
tualnie wazynm dokumentem kupna-sprzedazy itp.

4. Reklamacje nalezy zgtosi¢ w punkcie sprzedazy, w ktérym dokonano zakupu lub wystaé produkt
w roztozonym stanie do naprawy.

5. Okres gwarancji zostaje wydtuzony o czas, w ktérym produkt byt w naprawie. Reklamowany pro-
dukt nalezy wysta¢ do punktu serwisowego wraz z opisem usterki/wady, nalezycie zapakowany
(najlepiej w oryginalnym opakowaniu, ktére zaleca sie pozostawi¢ do tego celu) oraz zatgczy¢
karte gwarancyjng lub inny dokument potwierdzajgcy prawo do roszczenia z tytutu reklamacji.

6. Produkt nalezy wysta¢ do punktu serwisowego wytgcznie w wyczyszczonym stanie. W odwrotnym
przypadku, z powoddéw dotrzymania zasad higieny nie bedzie mozliwe przyja¢ produktu do napra-
wy lub uzytkownik zostanie obcigzony kosztami wyczyszczenia produktu.

Reklamacje moga Panstwo wysyta¢ do magazynu firmy transportowej w Polsce, pod adres podany w formularzy reklamacyjnym
(RMA formularz) lub bezposrednio na ponizszy adres do naszego serwisu, aby przyspieszy¢ przebieg reklamacji.

ZAKLAD NAPRAWCZY
Unitechnic.cz s.r.o.

Reklamacni a servisni oddéleni
Aredl byvalého cukrovaru
Hlavni 29 (hala €. 3 uni-max)
277 45 Uzice Czechy

W przypadku pytan prosimy o kontakt: Unitechnic, Sp. z o.0.
Tel.: 0 801 033 077 GODZINY OTWARCIA: (optata jak za potaczenie lokalne) Pn — Pt: 7:30-16:00
Fax: (022) 43 35 332
INTERNET: www.uni-max.com.pl
info@uni-max.com.pl
bok@uni-max.com.pl

Produkt: LINIAL CYFROWY DO POMIARU POSUWU 300, 600, 900 MM
Typ: DC10300, DC10600, DC10900 | Numer fabryczny (seria):
Data produkciji: Adnotacje o naprawie:

Data sprzedazy, pieczec, podpis:

16

www, LINENAX com

INSTRUKCJA OBSLUGI
TLUMACZENIE
ORYGINALNEJ INSTRUKCJI

LINIAL CYFROWY DO POMIARU
POSUWU 300, 600, 900 MM

DC10300, DC10600, DC10900



Szanowni klienci, dziekujemy Panstwu za zakupienie produktu uni-max.

Nasza spotka jest gotowa do Swiadczenia Panstwu ustug przed, w trakcie i po zakupieniu wyrobu.
W przypadku jakichkolwiek pytan, wnioskow czy probleméw prosimy skontaktowac¢ sie z naszym
przedstawicielem handlowym.

Postaramy sie rozwazy¢ Panstwa problem i zareagowa¢ w miare posiadanych
mozliwosci.

Pierwsze uruchomienie tego urzadzenia jest w rozumieniu tej instrukcji krokiem
prawnym, poprzez ktéry uzytkownik z wolng i nieprzymuszong wolg potwierdza,
ze te instrukcje starannie przeczytat, zrozumiat jej znaczenie i zapoznat sie ze
wszystkimi ryzykami.

UWAGA! Nie nalezy prébowac¢ uruchomic¢ (ewentualnie uzytkowac) urzadzenia przed zapoznaniem
sie z calg instrukcjg obstugi. Instrukcje nalezy zachowa¢ do uzytku w przysztosci.

Szczegdlng uwage nalezy poswieci¢ zaleceniom dotyczagcym bezpieczenstwa pracy.
Nieprzestrzeganie albo niedoktadne zastosowanie si¢ do tych zalecen moze spowodowa¢ wypadek
z udziatem Panstwa lub innych oséb, albo uszkodzenie urzadzenia lub obrabianego materiatu.

W szczegolnosci nalezy przestrzega¢ zalecen bezpieczenistwa podanych na tabliczkach
znamionowych, w ktére urzadzenie jest wyposazone.

Tych tabliczek nie wolno usuwagé, ani uszkadzac.

Dla uproszczenia ewentualnej komunikacji prosimy
zapisac¢ tutaj numer faktury albo innego dokumentu
poswiadczajacego zakup..

Liniat cyfrowy do pomiaru posuwu liniowego osi stotéw roboczych do 300 mm, 600 mm, 900 mm
(Wedtug dtugosci liniatu) z duzg doktadnoscig dzieki optycznemu podczerwonemu czujnikowi pomiaru.
Temperatura robocza 10 — 45 °C. Pyloszczelne i wodoszczelne wykonanie. Stopien ochrony IP53.
Ciezar DC10300 — 2kg, DC10600, DC10900 — 3kg.

DANE TECHNICZNE

Tekst, rysunki i dane obowigzujg w momencie druku instrukcji. W celu nieustannego ulepszania naszych
wyrobow zastrzegamy sobie prawo do zmiany danych technicznych bez wczesniejszego uprzedzenia.

Dotyczy modeli DC10300; DC10600 i DC10900

LUZ KFAEKI .ttt ettt ettt ettt 20 pm
System kratkowy (maska) ................ Przenosny optyczny system pomiarowy na bazie podczerwieni.

Dtugosc¢ fali wynosi 880 nm
SyYSteM FUCHUL ..ot Pionowy system ruchu z pigciu tozyskami
ROZAZIEICZOSE.......ceeieee e ettt ettt ere e s 5um
DoktadnNOSCE POWLArZAINOSCI........eeuiiiiiiiiiie ettt ettt +5um
SYgNat WYJSCIOWY .....eeiieiiiiieie e TTL, EIA-422-A (RS—422). ~1VPP
NaPIECIE ZASIIANIA. ... eeeeiiiii it 5V £ 5% state
PredkoSE rODOCZA. ... e 260 m/ min.
SrOdOWISKO ... Temperatura srodowiska —10 ~ 45 °C, wilgotnos¢ < 90 %
MOAEL.....eiiiiie e Efektywny tor (wedtug modelu 300, 600, 900 mm)
Stopien ochrony IP53
DC 10 (Zakres UZYtKOWY)........ooiuiiriiiiiieiie e 50~1000 mm (rozdzielczos$¢: 5 ym)

Tekst, rysunki i dane obowigzujg w momencie druku instrukcji. W celu nieustannego ulepszania naszych
wyrobow zastrzegamy sobie prawo do zmiany danych technicznych bez wczesniejszego uprzedzenia.

KONSERWACJA

Narzedzia nalezy zawsze utrzymywaé w czystosci. Zanieczyszczenia, kitdre przedostang sie do
mechanizmu narzedzia, moga spowodowac jego uszkodzenie.

Jezeli na gumie pytoszczelnej jest pyt, trzeba zetrze¢ go miekka i suchg szmatkg. Po rocznym uzywaniu
musi zosta¢ powierzchnia korpusu wyczyszczona i wypolerowana suchym czystym ptétnem albo
baweing nasgczong mieszanka alkoholu i eteru. Nie wyciera¢ duza sita, by zapobiec uszkodzeniu
powierzchni.

o \Wszystkie prace konserwacyjne moze wykonywac wytgcznie przeszkolony personel.

e Do napraw nalezy stosowac wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych.

LIKWIDACJA

Po zakonczeniu eksploatacji wyrobu nalezy przy likwidacji powstatych odpadéw postepowaé zgodnie
z obowigzujgcymi przepisami prawa. Wyrdb sktada sie z czesci metalowych i plastikowych, ktore po
posegregowaniu podlegajg recyklingowi niezaleznie od siebie.

Szanowni klienci, z punktu widzenia obowigzujgcych przepiséw o odpadach, odpady elektryczne uwaza
sie za niebezpieczne i ich likwidacja podlega specjalnemu trybowi.

Zabrania sie wyrzucania odpadéw elektrycznych do pojemnikéw przeznaczonych na $mieci komunalne.
Urzadzenie mozna réowniez przekazaé do punktu zbierania odpadoéw elektrycznych. Informacje o miejscach
zbierania odpaddéw otrzymac¢ mozna w przedstawicielstwie handlowym lub w Internecie.

Jezeli wystgpi usterka, prosimy przesta¢ urzadzenie na adres producenta, naprawa zostanie wykonana
w mozliwie najkrétszym terminie. Krotki opis usterki skroci jej lokalizacje i czas naprawy. W okresie
gwarancyjnym do urzadzenia prosimy zatgczy¢ karte gwarancyjng i dowdd zakupu.

Zeby zapobiec uszkodzeniu urzadzenia podczas transportu, nalezy dobrze je zapakowa¢ albo skorzystac
z opakowania oryginalnego. Za uszkodzenia powstate podczas transportu nie ponosimy odpowiedzialnosci,
a przy reklamowaniu ustugi transportowej znaczenie ma poziom opakowania urzgdzenia i jego
zabezpieczenie przed uszkodzeniem.

Uwaga: Rysunki mogg lekko rézni¢ sie od dostarczonego wyrobu, tak samo jak, moze rozni¢ sie rodzaj
i typ dostarczonego wyposazenia. Jest to wynik ciggtego postepu i takie zdarzenia nie majg wptywu na
odpowiednie funkcjonowanie wyrobu.
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SRODKI BEZPIECZENSTWA

o Urzadzenie moze obstugiwaé wylgcznie osoba w wieku powyzej 18 lat posiadajaca odpowiednie
predyspozycje, pouczona i przeszkolona w zakresie zasad bezpieczenstwa i ochrony zdrowia
przy pracy.

Uwaga!
Oznacza niebezpieczenstwo odniesienia powaznych obrazen albo znaczne straty materialne.

Ostrzezenie!
Niebezpieczenstwo uszkodzenia

Notatka:
Informacja dodatkowa

! Ogolnie

» Woreczki plastikowe zastosowane do opakowania moga by¢ niebezpieczne dla dzieci i zwierzat.

» Nalezy zapoznac sie z tym urzadzeniem, jego sterowaniem, uzytkowaniem, elementami tego urzadzenia
i mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z jego niewtasciwym uzytkowaniem.

e Trzeba zadbaé¢ o to, aby uzytkownik urzadzenia zostat starannie zapoznany z jego sterowaniem,
uzytkowaniem, elementami tego urzgdzenia i mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z jego uzywaniem.

o Nalezy przestrzegac zalecen podanych na tablicach ostrzegawczych. Tych tabliczek nie wolno usuwag,
aniich uszkadzaé. W razie uszkodzenia albo nieczytelnosci tabliczki nalezy sie skontaktowa¢ z dostawca.

e Stanowisko pracy nalezy utrzymywa¢ w porzadku i czystosci. Batagan na stanowisku pracy moze
spowodowaé wypadek.

» Nigdy nie nalezy pracowac w ciasnych i zle oswietlonych pomieszczeniach.

» Nalezy nieustannie kontrolowac¢ postep pracy i wykorzystywac wszystkie zmysty. Nie wolno kontynuowac,
jezeli nie mozna sie na niej w petni skoncentrowac.

e Nalezy dba¢ o swoje narzedzia i utrzymywac je w czystosci.

e Uniemozliwia¢ dostepu zwierzat, dzieci i oséb niepowotanych.

» Nigdy nie pozostawia¢ pracujgcego urzgdzenia bez nadzoru.

e Urzadzenia nie wolno uzywac w innym celu, niz ten, do ktérego jest ono przeznaczone.

e Podczas pracy nalezy korzysta¢ ze srodkéw ochrony osobistej (na przyktad okulary, ochronniki stuchu,
respirator, obuwie ochronne, itp.).

e Przy urzadzeniu nie nalezy pracowac, bedac pod wptywem alkoholu i substancji odurzajgcych.

» W razie zawrotow, ostabienia albo omdlenia nie nalezy pracowac przy tym urzadzeniu.

o Jakiekolwiek zmiany w urzadzeniu nie sg dopuszczalne. NIE KORZYSTAC z urzadzenia w przypadku
stwierdzenia zagie¢, peknie¢ albo innych uszkodzen.

¢ Nigdy nie wykonywac¢ konserwacji podczas pracy urzadzenia.

o Jezeli pojawi sie dziwny dzwiek albo inne niezwykte zjawisko, natychmiast wytagczy¢ maszyne i przerwaé
prace.

o Klucze i wkretaki po uzyciu zawsze usuwamy z maszyny.

» Przed wtagczeniem sprawdzic, czy wszystkie sruby sg dobrze dokrecone.

e Zapewnij odpowiednig konserwacje maszyny. Przed uzyciem maszyny sprawdzi¢, czy nie zostata
uszkodzona.

» Przy konserwacji i naprawach korzysta¢ wytgcznie z oryginalnych czesci.

e Zastosowanie urzgdzen dodatkowych albo wyposazenia, ktérego nie polecit dostawca moze spowodowaé
wypadek i zwigzane z nim obrazenia.

o Nie przecigzac urzgdzenia. Zaplanuj prace tak, aby bez zmeczenia pracowa¢ z optymalng predkoscia.
Gwarancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych przecigzeniem.

» Urzadzenie nalezy chroni¢ przed zbyt wysoka temperaturg i Swiattem stonecznym.

e Urzadzenie nie jest przystosowane do pracy pod woda, ani w srodowisku wilgotnym.

e Jezeli urzadzenie nie bedzie uzywane przez diuzszy czas, nalezy je przechowywa¢ w suchym,
zamknietym miejscu, ktore nie jest dostepne dla dzieci.

e Sprawdzi¢, czy czesci nie sg pekniete albo zatarte i przekonac¢ sie, ze wszystkie czesci sg dobrze
zamocowane. Sprawdzi¢ wszystkie pozostate warunki, ktore mogg mie¢ wptyw na dziatanie narzedzi.

e Jezeli w tej instrukcji nie podano inaczej, to wszystkie uszkodzone czesci i elementy zabezpieczajace
nalezy naprawi¢ albo wymieni¢ na sprawne.



PRZYGOTOWANIE

e Przed wyrzuceniem opakowania nalezy sprawdzic, czy nie pozostaty w nim jakie$ drobne elementy.
Jezeli tak, nalezy odnalez¢ te czesci w wykazie albo na schemacie montazu i zamontowac je
w odpowiednim miejscu.

OBSLUGA

1) Zasada dziatania

Sposoéb pomiaru

e Czujnik posuwu liniowego z ruchomg kratkg sktada sie z ksztattownika aluminiowego z podziatkg
i kratkg, montazowej ostony aluminiowej, optycznej gtowicy odczytu i przewodu sygnalizacyjnego
z wtyczka.

Gtowica do odczytu skiada sie z kratki indykacyjnej, ptyty zrédta Swiatta, ptyty odbiorczej, plyty
porownujgcej i przewoddw. Po stronie bocznej kratki znajdujg sie fozyska kulkowe, na czesci gornej
uchwytu kratki indykacyjnej sa dwa tozyska kulkowe.

Kiedy gtowica do odczytu oraz kratka wykonujg wzajemne ruchy, kratka indykacyjna stale $ledzi
catkowitg powierzchnig i gorng czesc kratki.

Zrédio $Swiatta i ptyty odbiorcze po obu stronach kratki indykacyjnej samodzielnie odbierajg sygnat
Swietlny. Sygnaty optyczno-elektryczne po przetworzeniu i ocenie przez cyfrowe urzgdzenie do odczytu
wygenerujg sie jako wartos¢ zmierzonego posuwu liniowego.

Do przetworzenia koncowego w czujniku jest sygnat prowadzony przewodem przez wtyczke do wejscia
cyfrowego urzadzenia wyswietlajgcego. Przez tg wtyczke zapewnione jest takze zasilanie 5V napieciem
statym z jednostki wyswietlajgce;j.

Konwersja sygnatu optycznego na elektryczny

e Czujnik posuwu liniowego z ruchoma kratkg ma cztery kwadranty kratki indykacyjnej, wiec ma cztery
grupy Swiatet, system odbiorczy, zerowe okna z niezaleznym systemem odbiorczym, ktéry wyposazony
jest w diody podczerwieni z dynamometrami optyczno-elektrycznymi, jako oswietlenie i czes¢ odbiorcza.

» Zrodto Swiatta zasilane 5 V stabilizuje elektryczny prad staty, a nastepnie zasila diode swietlng. Roboczy
prad elektryczny jest staty z powodu zapewnienia stabilno$ci odbieranego sygnatu.

Sygnaly okna zerowego

e Czujnik posuwu liniowego z ruchoma kratkg ma zerowe (referencyjne) okno. Jezeli gtowica do odczytu
przejdzie przez znaki na podziatce, wychodzi z gtowicy impuls dodatni. Sygnat impulsowy wejdzie do
cyfrowego urzadzenia wyswietlajgcego. Nastepnie urzgdzenie przetworzy go, by uzyskat pozycje kratki
pomiarowej. Urzadzenie cyfrowe okresla funkcje zawartosci catego systemu.

2) Instalacja i regulacja

Pozycja instalacyjna
e Podziatka z kratkg (liniat) przymocowana jest w profilu aluminiowym, ktéry odpowiednio mocuje sie

przy pomocy 2 srub po obu koncach. Gtowica do odczytu podtgczana jest przy pomocy $rub przez
aluminiowy ksztattownik L do ruchomej czesci maszyny (supportu). Instalacja musi zapewni¢ swobodne
przesuwanie gtowicy w ksztattowniku aluminiowym. Ostona montazowa mocowana jest przy pomocy 2
Srub tak, by nie przeszkadzata ruchowi gtowicy i jednoczesnie chronita catg jednostke.

Ostrzezenie dotyczace montazu
e Czujnik oraz cyfrowe urzadzenie wyswietlajgce muszg zosta¢ umieszczone na urzgdzeniu w suchym

miejscu, w ktérym wystepuje niska temperatura.

Szczelina musi by¢ zawsze skierowana w kierunku na zewnatrz od mozliwego zrédto zanieczyszczenia
i wystepowania wilgotnosci.

e Przewody doprowadzajgce muszg by¢ przymocowane do obrabiarki i nie mogg broni¢ posuwowi.

e Musi by¢ niemozliwe przypadkowe zdjecie czujnika w trakcie operacji albo manipulacja z nim.

¢ Sruby taczace muszg byé zabezpieczone i nie wolno ich zluzowaé, by nie zmniejszy¢ doktadnosci.

N

Po poprawnej instalacji konsoli trzeba dostosowac przestrzen pomiedzy gtowicg do odczytu i korpusem
linialu z podziatkg. Poprawnym jest utrzymanie luzu na wysokosci RBP. W tej chwili potrzebne jest
ustawienie wysokosci montazu ptaszczyzny gtowicy do odczytu. (rys. 27)

Dostosowana Wysokoéé
rys. 27
Podczas poprawnego ustawienia wysokosci jest kolejnym krokiem zapewnienie tego, by gtowica do
odczytu byta réwnolegta z korpusem liniatu z podziatkg. Poprawnym jest utrzymanie w ptaszczyznie 1
i w ptaszczyznie 2. (rys. 28)

Ptaszczyzna 1

Ptaszczyzna 2

rys. 28

Po tym, co poprawnie zostanie ustawiona gtowica do odczytu, dokreci¢ $rube i wyjaé RBP.

rys. 29
Przy poprawnej instalacji glowicy do odczytu konieczne jest sledzenie ruchu w osi Y, by mozna

byto stwierdzi¢, czy glowica do odczytu porusza si¢ gtadko. Jezeli dojdzie do jakiegokolwiek
problemu nalezy dostosowaé¢ montaz wedtug aktualnej sytuaciji. (rys. 30)
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rys. 23

Krok 11: Montaz gtowicy do odczytu. Po zakonczeniu kalibracji korpusu liniatu nastepuje kolejny krok,
montaz gtowicy do odczytu. Podczas tej instalacji trzeba uzy¢ konsoli pomocniczej. Wiec jezeli stot sie
porusza, z konsolg pomocnicza bedzie sie wzdtuz stotu porusza¢ gtowica do odczytu. (rys. 24)

rys. 24

Podczas instalacji konsoli pomiedzy maszyng i gltowicg do odczytu trzeba ustawi¢ stét na dowolnej
stronie koncowej i glowice do odczytu umiesci¢ w miejscu, ktére osigga odlegtosci 10 mm od konca, aby
zapewnic, ze tor osi Y znajduje sie w zasiegu pomiaru dtugosci. Po przymocowaniu stotu w danej pozyciji,
tak samo jak i glowicy do odczytu, trzeba dostosowa¢ wysokos$¢ i potem kontynuowac instalacje.

Stotwosi Y Table of

. rys. 25

Po poprawnym dostosowaniu wysokosci konsoli kontynuowac instalacje nastepnym wierceniem i cieciem
gwintow. (rys. 26)

rys. 26
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Instrukcja instalacji

1) Kontrola linialu z podziatka liniowa.

Szanowny kliencie, po otrzymaniu liniatu z podziatkg liniowg wykonaj doktadng kontrole i upewnij sie, czy
dostarczone zostaty powigzane akcesoria i nie zapomnij upewni¢ sie, ze dtugo$¢ podziatki pomiarowej
zgadza sie z dtugoscig posuwu maszyn. Liniat z podziatkg liniowg zaliczany jest do doktadnych urzadzen
pomiarowych. Uwazac¢, by nie doszto do jakichkolwiek wypadkéw. W przypadku uszkodzenia prosimy
o kontakt z dostawca.

2) Przygotowanie do montazu.
Przed rozpoczeciem montazu liniatlu z podziatkg liniowg przygotowaé potrzebne narzedzia, jakimi sg
przenosna wiertarka elektryczna, srubokret, odpowiednie przyrzagdy pomiarowe itd.

3) Poszczegolne kroki instalacji

3. 1: Przed instalacjg trzeba wysrubowac¢ $ruby na czerwonej plastikowej czesci (RPP). Ta czerwona
czes$¢ RPP ma dwie podstawowe funkcje, jedng jest referencyjna warto$¢ pomiedzy gtowicg do odczytu
i korpusem urzadzenia z podziatkg podczas instalacji (rys. 1), druga jest przeznaczona do ochrony, ktéra
moze zabroni¢ poruszaniu gtowicy podczas transportu. Jednoczesnie czes¢ RPP powinna zostaé¢ po
zakonczeniu instalacji usunieta z liniatu. (rys. 2)

rys. 1 rys. 2

3. 2: Sposob instalacii:

Aby zapobiec przedostaniu sie ptynu do korpusu liniatu, powinien by¢ liniat zamontowany gumowymi
paskami skierowanymi w dét. Ponadto powinna zosta¢ zainstalowana, w przypadku dostatecznej
przestrzeni, kolejna ochrona przeciwpytowa.

Niepoprawnie Poprawnie Najlepiej

3. 3: Pomiar dtugosci przy pomocy liniatu z podziatka liniowg

Dlugo$¢ pomiarowa liniatu z podziatkg liniowg nie powinna przekroczy¢ dtugosci posuwu maszyny.
Podczas instalacji po obu koncach korpusu liniatu powinna zosta¢ dodana ponadto dostateczna odlegtos$¢
(okoto 10mm), ktérej gtowica do odczytu nie bedzie w stanie osiggnac¢.

rys. 3



3. 4: Wyréwnanie podczas instalacji

Bardzo wazne jest, by korpus liniatu byt wyréwnany réwnolegle z torem posuwu maszyny. Jezeli platforma
na maszynie nie nadaje sie, mozna jako podstawowego poziomu montazu uzy¢ listwy podktadowej
i nastepnie na takiej listwie zainstalowac liniat z podziatka.

rys. 4

3. 5: Regulacja samego korpusu liniatu z podziatkg

Trzeba koniecznie sprawdzi¢, czy korpus liniatu wyréwnany jest rownolegle z posuwem maszyny. Do
posuwu liniatu mniejszego niz 950 mm musi by¢ maksymalny rownolegty btgd pomiedzy korpusem liniatu
z podziatkg i mechanizmem przesuwnym maszyny mniejszy niz 0,15 mm. Podczas posuwu liniatu
dtuzszego niz 950 mm nie powinien by¢ rownolegty btagd mniejszy niz 0,2 mm. W liniale z podziatkg
trzeba zapewnié, by wskaznik skali byt prostopadle do mierzonej powierzchni, by nie doszto do btedu (rys.
5).

rys. 5

Przyktad:

Nasza ilustracja pokazuje montaz na frezarce w dwu osiach. Niniejsza
maszyna do frezowani ma posuw z zasiegiem dtugosci toru 800 mm dla osi X
oraz 400 mm dla osi Y. Do instalacji jednak nalezy wybrac liniatu 850 mm dla
osi X, 430 mm dla osi Y.

Instalacja w osi X

Krok 1: Skontrolowaé miejsce do instalacji, zainstalowa¢ korpus liniatu

z podziatkg do tylnej strony stotu roboczego i gtowice do odczytu miesci¢

w $rodku stotu. (rys. 6). W takim przypadku bedzie podstawowy poziom -
montazu dla osi X gtadki, nie bedzie wigc trzeba uzy¢ listwy podkladowe;.

Stot roboczy

Liniat z podziatkg liniowg

Gtowica do odczytu

Krok 9: Wiercenie i ciecie gwintéw do przymocowania liniatu. (rys. 20)

=

rys. 20

Krok 10: Instalacja korpusu liniatu.

Ze wzgledu na to, ze w tym przypadku nie jest uzywana listwa podktadowa, mozna uzy¢ podktadek do
stworzenia wyzszego poziomu podstawy pod korpus, wiec pomiedzy konsolami i maszyng nie bedzie
zadnego bezposredniego kontaktu. (rys. 21)

rys. 21

Po zakonczeniu montazu korpusu liniatu z podziatkg liniowg zmierzy¢ przy pomocy przyrzadu pomiarowego
odchytke i wykonac¢ kalibracje. Ustawic stét w kierunku osi Y zupetnie w lewo i potem przytozy¢ do strony
bocznej korpusu liniatu na dotyk miernik ze skalg. Do zakonczenia tego procesu ustawic¢ stot zupetnie
w prawo, odczytaé zmiane wartosci na skali (rys. 10) . Jezeli zmiana wartosci jest zawsze mniejsza niz
0,15 mm, mozna dokreci¢ sruby.

rys. 22

Jezeli zmiana wartosci jest wieksza niz 0,15 mm, trzeba poprawi¢ poziom podstawowy przy pomocy
podktadki i zmiane wartosci utrzymac¢ ponizej 0,15 mm.

Po zakonczeniu tego réwnolegtego procesu kalibracji trzeba wykona¢ kalibracje rownolegtg pomigdzy
dolng czescig liniatu i ruchoma osig maszyny Y. Najpierw nalezy ustawi¢ stét w osi Y zupetnie w prawo.
Nastepnie na korpus liniatu umiesci¢ w kierunku pionowym miernik ze skalg. Kolejnym krokiem jest
kontrola zmiany wartosci na skali miernika przy ustawieniu stotu zupetnie w lewo. Jezeli wartos¢ jest
nizsza niz 0,15 mm, bedzie to w porzadku. (rys. 23)

Jezeli zmiana wartosci jest wigksza niz 0,15 mm, trzeba zmieni¢ wysokos¢ korpusu liniatu z podziatkg
i zmiane wartosci utrzymac ponizej 0,15 mm.
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Podczas instalacji gtowicy do odczytu trzeba gtowice do odczytu trzymaé réwnolegle z korpusem liniatu,
w ptaszczyznie 1 tak samo jak i w ptaszczyznie 2. (rys. 16) W razie koniecznosci zapewni¢ rownolegtg
pozycje przez umieszczenie podkiadki pod gtowice do odczytu.

anel  ptaszczyzna 1

ptaszczyzna 2

rys. 16

Podczas instalacji gtowicy do odczytu trzeba takze zapewnic, by odlegto$¢ pomiedzy gtowicg do odczytu
i korpusem liniatu byta identyczna jak wysokos¢é RBP. Jezeli odlegtos¢ byta by zbyt duza, bedzie miato
to wptyw na doktadnos$¢ odczytu ze skali

rys. 17

Po poprawnie wykonanym montazu wyjaé RBP, by zakonczy¢ instalacje osi X. (rys. 18)
g |

rys. 18

Instalacja w osi Y

Krok 8: Potwierdzenie otworu montazowego w osi Y. Podczas wykonywania tej procedury, nalezy stot
ustawi¢ doktadnie w pozycji srodkowej i wyznaczy¢ prosta, jak podano na ponizszym rysunku. Wedtug
pomiaru wynosi odlegto$¢ od otworu montazowego do ruchomego stotu 100 mm, odlegtos¢ od otworu
montazowego do konca 20 mm. (rys. 19)

Notatka: Miejsce do montazu rozni sie dla réznych maszyn. Kontynuowa¢ tg procedurg wedtug
rzeczywistego stanu.

rys. 19
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Krok 2: Wyszukaé otwér montazowy do instalacji.

Okresli¢ wspotrzedne Y otworu montazowego. Po pierwsze, trzeba zmierzy¢ szeroko$¢ koncowa i potem
od prawego konca do lewego konca wyznaczy¢ prostg dang potowg wartosci szerokosci koncowej.
Upewnic¢ sie, ze cze$¢ dolna liniatu z podziatkg liniowa jest rownolegta z dolng strong stotu roboczego.
W takim razie warto$¢ potowy szerokosci koncowej tego liniatu z podziatkg liniowg wynosi 16 mm, wiec
wspoétrzedna Y bedzie miata wartos¢ 16 mm (rys. 7).

Notatka: Miejsce do montazu rézni sie dla réznych maszyn.

oot - I

Okreslenie wspotrzednej X. Najpierw trzeba zna¢ odlegto$¢ pomigedzy dwoma otworami montazowymi.
(rys. 8)

rys. 8

Nastepnie trzeba zmierzy¢ dtugos¢ stotu. Aby uzyskac¢ identyczng odlegtos¢ koncowg do konca stotu
obydwu stron do instalaciji liniatu z podziatka liniowg, muszg zostac obliczone wspotrzedne wedtug dlugosci
stotu i odlegto$¢ pomiedzy dwoma otworami montazowymi. W takim przypadku dla dtugosci stotu 969 mm
wartos$¢ odlegtosci pomiedzy dwoma otworami montazowymi wynosi 1300 mm, wiec uzyskana odlegtos$¢
od punktu koncowego az do konca stotu wynosi 165 mm, wzér to (1300-969) / 2 = 165 mm (rys. 9)
Notatka: Miejsce do montazu rézni sie dla réznych maszyn.

Stot roboczy

Krok 3: Wiercenie i ciecie gwintéw do przymocowania liniatu

nsmint -lmend

Montaz lewego konca Montaz prawego konca



Krok 4:
Montaz korpusu liniatu z podziatkg liniowg

Po zakonczeniu montazu korpusu liniatu z podziatkg liniowg zmierzy¢ przy pomocy przyrzgdu pomiarowego
odchytke i wykonacé kalibracje. Ustawic stot w kierunku osi X zupetnie w lewo i potem przytozy¢ pionowo
na dotyk miernik ze skala. (rys. 10) Do zakonczenia tego procesu ustawi¢ stét zupetnie w prawo, odczytaé
zmiane wartosci na wskazniku. Jezeli zmiana wartosci jest zawsze mniejsza niz 0,15 mm, mozna
dokreci¢ sruby.

rys. 10 rys. 11

Jezeli zmiana wartosci jest wieksza niz 0,15 mm, trzeba poprawi¢ poziom podstawowy przy pomocy
podktadki i zmiane wartosci utrzymac ponizej 0,15 mm. (rys. 11)

Po zakonczeniu kalibracji rownolegtej pomiedzy korpusem liniatu z podziatkg liniowg i podstawowym
poziomem do montazu trzeba wykonac¢ kalibracje réwnolegta pomiedzy korpusem linialu z podziatkg
liniowa i stotem roboczym. Najpierw ustawic stot zupetnie w lewo i potem z dotykiem na czesci przedniej
korpusu liniatu z podziatkg liniowg przyt6z miernik ze skalg. (rys. 12). Potem ustawi¢ stét roboczy zupetnie
w prawo, podczas tego procesu trzeba sledzi¢ zmiane wartosci na skali miernika. Jezeli zmiana wartosci
jest mniejsza niz 0,15 mm, nie trzeba wykonywa¢ zadnych zmian. Jezeli jednak zmiana wartosci
przekroczy granice 0,15 mm, trzeba dostosowaé¢ podziatke w kierunku do goéry albo w dot, by
zapewniona byfa zmiana wartosci 0,15 mm.

Krok 5: Jezeli che sie zainstalowa¢ gtowice do odczytu, najpierw trzeba wykona¢ poprawng instalacje
korpusu liniatu z podziatkg liniowg. Dopiero potem trzeba wykona¢ instalacje gtowicy do odczytu. Do
wykonania instalacji okresli¢ pozycje srodkowg stotu w kierunku osi X (rys.13)

rys. 13

Krok 6: Wiercenie i ciecie gwintow. Przesung¢ gtowice do odczytu do znalezionej pozycji srodkowe;j.
Potem przytrzyma¢ gtowice do odczytu tak, ze wysokosé pomiedzy gtowica do odczytu i korpusem
linialu bedzie tak sama jak wysokos¢ RPP, potem mozna wykona¢ wiercenie i ciecie gwintow otworow
montazowych. (rys. 14)

rys. 14

Krok 7: Montaz gtowicy do odczytu (rys. 15)




