Montaz sensora MSK320 (wersja dedykowana dla maszyn z glowicg
T':e podnoszong przy pomocy lancucha)

Sensor MSK 320 nalezy zamontowa¢ na wsporniku przykreconym do korpusu maszyny (przyktad na rys.2).
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Sensor nalezy przykregci¢ dwiema srubami M3 przechodzacymi przez obudowe. Pomigedzy Srubami i
sensorem nalezy zastosowaé znajdujace sie w zestawie podkladki sprezynujace. Sruby dokreci¢ z taka
silg aby nie doprowadzi¢ do uszkodzenia plastikowej obudowy sensora.

Dopuszczalne odchytki montazowe sensora pokazane sa na rys. 1

Sensor MSK 320 powinien by¢ montowany na nieruchomej wzglgdem sterownika czg$ci maszyny.
W przypadku montowania sensora jako ruchomego nalezy jego przewod poprowadzi¢ w gasienicy
zapobiegajacej jego niekontrolowanym zagieciom.

Przy prowadzeniu przewodu sensora nalezy zwroci¢ uwage aby byl on maksymalnie oddalony od
innych przewodow i urzadzen elektrycznych.

Nalezy szczegdélna uwage zwroci¢ na stabilno$¢ montazu sensora i tasmy, tak aby w czasie pracy
nie dochodzilo do nadmiernych drgan tych elementow.

Montaz tasmy magnetycznej MB 320

Powierzchnia przeznaczona do naklejenia tasmy powinna by¢ gladka i prosta. Powierzchnie
trzeba dokladnie oczysci¢ i odtluscié¢ przy uzyciu acetonu lub spirytusu.

Tasme magnetyczna nalezy naklei¢ na ptaskiej prowadnicy umocowanej bezposrednio do ruchome;j
glowicy, tak aby w catym zakresie roboczym ta$ma byta przesuwana przed sensorem MSK-320. Mozna




w tym celu wykorzysta¢ mechaniczny przymiar milimetrowy maszyny, jesli jest on wystarczajaco
sztywno umocowany i stabilny.

Ta$ma sktada si¢ z dwoch czesci wyposazonych w samoprzylepng warstwe (Rys. 3).

Pierwsza grubsza czg¢s¢ (B) naklejana jest jako pierwsza. Przy naklejaniu nalezy odbezpieczy¢ tylko
cze$¢ taSmy chronigcej powtoke z klejem a nastepnie przyklei¢ pierwszy odcinek zaczynajac od gory.
Nastepnie stopniowo odbezpiecza¢ folie z dalszej cze$ci rownoczesnie klejac tasme do podtoza.

Przy naklejaniu mozna uzy¢ gumowego watka w celu uzyskania réwnomiernego nacisku. Nalezy
uwaznie nakleja¢ tasme tak aby nie powstaly wybrzuszenia i aby tasma byta naklejona rowno w linii
prostej. Po naklejeniu pierwszej czgséci, naklejamy na nig zabezpieczajaca taSme stalowg (A) zachowujac
zalecenia takie jak w przypadku pierwszego klejenia. Obie tasmy powinny by¢ naklejone réwno, jedna
na druga.

Rys. 3

Sensor i tasma powinny by¢ zamontowane w taki sposéb aby podczas calego ruchu roboczego
glowicy sensor MSK-320 na calej swej dlugosci pozostawal w zasiegu znajdujacej sie pod nim
tasmy magnetycznej.

Tasma magnetyczna nie moze by¢ zblizana przed montazem, w trakcie, jak i po nim do Zrodel
pola magnetycznego ( magnesy trwale, elektromagnesy ).

Co jaki$ czas powierzchnia tasmy powinna by¢ oczyszczona z kurzu i brudu mi¢ekka szczotka. Nie
nalezy uderzaé¢ w tasme lub sensor.

Montaz enkodera POl-xx (wersja dedykowana dla maszyn z glowicq
podnoszong przy pomocy sruby trapezowej)

Enkoder POI stuzy do zamiany obrotowego ruchu sruby poruszajacej glowice na impulsy elektryczne
doprowadzane nastepnie do nastawnika. Rodzaj enkodera (liczba impulsdéw/obrot) powigzany jest
bezposrednio ze skokiem $ruby. Zaleznos¢ te przedstawia tabela.

Skok $ruby ( mm. ) Typ enkodera Dzielnik
3 POI - 42 imp./obr. 28
4 POI - 48 imp./obr. 24
5 POI - 50 imp./obr. 20
6 POI - 48 imp./obr. 16
7 POI - 42 imp./obr. 12
8 POI - 48 imp./obr. 12
10 POI - 50 imp./obr. 10
Nie dotyczy MSK-320 liniowy 5

Pomiaru skoku zainstalowanej w maszynie Sruby mozemy dokona¢ za pomoca suwmiarki
mechanicznej lub elektronicznej.

Aby ograniczy¢ btedy wynikajace z pomiaru nalezy zmierzy¢ skok na dziesieciu zwojach
gwintu sruby. Ruchoma i nieruchoma cze$¢ szczgk suwmiarki umieszczamy na wierzchotkach gwintu,
a nast¢pnie odczytana warto$¢ dzielimy przez 10.



Na rysunku 4 widzimy przykladowy pomiar skoku gwintu. Na dziesi¢ciu zwojach suwmiarka
wskazuje 50 mm. Skok $ruby rowny jest wiec S mm (50 mm podzielone przez 10)

Rys. 4 Pomiar skoku $ruby suwmiarka

Sruba trapezowa poruszajaca glowice maszyny powinna posiadaé¢ dostepny ( wolny ) jeden koniec, tak
aby mozliwe byto nawiercenie w niej otworu stuzacego do wkregcenia koncowki sprzegta enkodera.

Otwor powinien zosta¢ nawiercony centrycznie, w przeciwnym Wypadku moze nastgpi¢ kolysanie
zamontowanego enkodera, co doprowadzi¢ moze do jego uszkodzenia. Po nawierceniu otworu na
glebokos¢ ok. 15 mm nalezy go nagwintowa¢ gwintownikiem MS8. Teraz mozna przystapi¢ do
umocowania enkodera dostarczong w zestawie opaska mocujaca (E). Opaska powinna zosta¢ dokrgcona
do konstrukcji maszyny za pomoca wspornika (F), (ze wzgledu na roznice w konstrukcjach
mechanicznych spotykanych na rynku trakow, nalezy wykona¢ go we whasnym zakresie). Przyktadowy
widok enkodera zamontowanego na koncu $ruby trapezowej przedstawia rys. 5 i 6.

Rys. 5

A —Korpus maszyny B —s$ruba trapezowa C — sprzeglo enkodera D — enkoder E — obejma F —wspornik G — kabel

W przypadku enkodera obrotowego serii POIl-xx, bardzo wazne jest sprawdzenie stanu
duraluminiowego sprzggla faczacego o$ enkodera ze $ruba trapezowa napedzajaca glowice maszyny.
Nalezy doktadnie obejrze¢ sprzeggto aby wykluczy¢ jego ewentualne peknigcie (rys. 7).



szkodzenie
Rys. 7 Uszkodzone sprzeglo

W razie watpliwosci wskazane jest odkrgcenie enkodera aby jednoznacznie upewnic¢ si¢ co do jego
stanu. Pekniete sprzgglo powoduje przektamanie w prawidlowym odczycie wysokosci glowicy.
Trwalo$¢ sprzegta zalezy gldwnie od wspdtosiowosci jego montazu. Jesli sprzeglo nie jest prawidlowo
zamontowane jego zywotnoS¢ moze ulec znacznemu skrdéceniu! Pekniete sprzeglo nalezy
bezwarunkowo wymieni¢ na nowe.

W nastepnej kolejnosci nalezy sprawdzi¢ stan dokrgcenia ztacza z kablem przy obudowie enkodera POI,
ztacze powinno by¢ dokrecone "do oporu”, na zewnatrz widoczne powinny pozosta¢ widoczne tylko 1-
2 nitki gwintu (rys. 8)

Rys. 8

Przewod od enkodera obrotowego nalezy poprowadzi¢ z dala od innych przewodow
elektrycznych. Mocujac go opaskami zaciskowymi doprowadzamy do miejsca gdzie
zamontowany zostanie nastawnik.

Traki z nieruchomym pulpitem — wskazowki serwisowe

Kable do tgczenia w prowadnicy ggsienicowej

W trakach tasmowych, w ktorych pulpit z zamontowanym nastawnikiem jest
nieruchomy, a ruchoma glowica z pila podlaczona jest przy pomocy okablowania
umieszczonego wewnatrz prowadnicy gasienicowej, waznym zagadnieniem jest
prawidlowy dobdér i montaz kabla laczacego enkoder z nastawnikiem.

Kabel poprowadzony w gasienicy jest przedluzeniem oryginalnego kabla dostarczonego z
enkoderem.



Ze wzgledu na jego, czasami znaczng dlugos¢ i narazenie na uszkodzenia mechaniczne, oraz
mozliwos¢ wystapienia zaklocen elektromagnetycznych zalecamy stosowanie dedykowanych do
tego kabli.

Przy montazu nalezy przestrzega¢ ponizszych zalecen:

1 - Do przedluzenia nalezy stosowaé¢ kabel w ekranie.

2 - Ekran (oplot) kabla nalezy dokreci¢ na koncu kabla do masy maszyny, po stronie przeciwnej
od enkodera.

3 - Nie nalezy podlaczaé ekranu (oplotu) do zlacz nastawnika

4 - Kabel przedluzajacy od enkodera nalezy poprowadzi¢ jak najdalej od innych kabli,
szczegodlnie od tych w ktorych wystepuje wysokie napiecie.

5 - Jesli w maszynie jest taka mozliwos¢, kabel od enkodera nalezy poprowadzi¢ w oddzielnej
prowadnicy.

6- Jesli zyly w kablu sa skrecane parami, do wejs$¢ Inl i In2 nalezy bezwzglednie dolgczyé
przewody z pary skreconej ze soba.

Drugg skrecona ze soba pare nalezy wykorzystaé¢ do zasilania enkoder +/- (12V i GND).

Zalecane kable do przedtuzenia:
Dla odcinkéow od 10mb do 30mb

Helukabel

SUPERTRONIC-C-PURO;

4x0,34mm?2 Srednica zewnetrzna 6,2 mm
Oznaczenie producenta:

49677

Symbol TME:

STR-C-PUR4X0.34

Lub:

IGUS

4x0,34mm?2 Srednica zewnetrzna 6mm
Oznaczenie producenta:

CF240.03.04

Symbol TME:

CF240.03.04

Dla odcinkéw do 10mb

Helukabel

SUPERTRONIC-C-PURO; 4x0,25mm?2
Oznaczenie producenta:

49666

Symbol TME: STR-C-PUR4X0.25

Lub:

UNITRONIC FD CP (TP)



Oznaczenie producenta:
11139508

Symbol TME:
UTR-FDCP-2X2X0.25



