
  

               

                             

• Definicje:  

• Rozdzielczo ść: Rozdzielczość 
przetworników liniowych jest definiowana 
jako najmniejsza wartość kroku 
pomiarowego.  Rozdzielczość wynika ze 
zliczania podziałki skali i współczynnika 
interpolacji wprowadzonego do głowicy 
czytającej. Obliczona rozdzielczość (patrz 
tabela) jest mnoŜona jest x 4 krawędzie. 
Dla rozdzielczości 1Vp-p występuje 
ograniczenie interpolacyjne stosowanego 
procesora. 

• Dokładno ść:  Dokładność systemu jest 
określona jako błąd kaŜdego punktu 
pomiarowego odniesiony do głównej 
krzywej błędu, dla wszystkich pozycji 
leŜących na długości 1m. Dla określenia 
klasy dokładności, pomiaru dokonuje się w 
stałej temperaturze 20º C. 

 

Podziałka 1mm/2mm/5mm 
Rozdz. (X4 krawedzie) 1µm , 5µm, 10µm, 20µm 
Dokładność (µ/m) ±10µ, ±20µ, ±50µ 
Powtarzalność ± 1 zliczenie 

Długość pomiarowa 
100, 150, 200, 250, 300, 350, 
400, 450, 500, 600, 700, 800, 
900, 1000mm 

Pobór prądu 150mA (250mA max) 
Zasilanie + 5 VDC (± 5%) 

Sygnały wyjściowe 

 Liniowy róŜnicowy  zgodny z 
EIA RS422 . 

 1Vp-p falowy sinusowy.  
 (0.6Vp-p – 1.2Vp-p) 

Punkt referencyjny  co 50mm 
Temperatura pracy 0º C  to 50º C 
Temp. magazynowania -20º C to 70º C 

Wilgotność 20% to 80%  
Nie skroplona 

Długość przewodu 3 m zbrojony 

Max. dł. przewodu 20 m 

Szybkość pomiarowa 2MHz (10m/s @ 5µm)  
1Vp-p – 10KHz 

Poziom ochrony IP-67 

 

• Specyfikacja Techniczna:  

SKALE MAGNETYCZNE ELEKTRA 

(S1 z pojedynczą trakcją) 

• Wymiary: 

EMRA – dla podziałki 1mm  
EMRB – dla podziałki 2mm  
EMRD – dla podziałki 5mm  

Złącze typu 
   9 Pin ‘D’  
 

URZADZENIE CZUŁE STATYCZNIE. 
 ZACHOWAĆ OSTROśNOŚĆ PRZY 
MANIPULACJI RĘCZNEJ.  

• Dane poł ączeń PIN: 

Skala:  Skala winna mieć równoległość 0.1mm/m zarówno na powierzchni czołowej jak i 
górnej. Aby uzyskać optymalny wynik naleŜy starać się osiągnąć zero. 
 
Głowica czytaj ąca:  Standardowa szczelina pomiędzy głowicą i skalą powinna mieć 
wartość zgodną z podaną w tabeli na rys. 3. Plastykowa podkładka ustalająca jest 
załączona aby zapewnić tę szczelinę podczas montaŜu głowicy. Inne wartości 
geometryczne podane są na rys. 3. 
 

Rys. 1  

RS422          

Pin 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Sygnał + Z - Z VCC Ekran GND + A - A - B + B 

Kolor Szar Brąz Czar Fiolet Biały RóŜ Cze Ziel śółty 

1Vpp          

Pin 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Sygnał V0+ V0- VCC Ekran GND V1+ V1- V2- V2+ 

Kolor Szar Brąz Czar Fiolet Biały RóŜ Cze Ziel śółty 

 

• Tolerancje monta Ŝowe: 

Magna 

Otwór montaŜowy (M4) 
 Pasek ochronny 

Wkręt (M4) do korekcji 
połoŜenia 

Mocowanie boczne 

Taśma 
magnetyczna 

Tłoczona kratka określająca 
wskazania przyrostowe 

 

Tłoczona kratka   określająca 
wskazania przyrostowe 

Przewód 

Zgarniacze metalowe 

Gap 
EMRA – 0.2mm (±0.1) 
EMRB – 0.5mm (±0.2) 
EMRD – 2.0mm (±0.5) 

Głowica 
czytająca 

Skala 

Rys. 3  

Szczelina 



  

                                                                                    

 

 

Uwaga:  
• Przed montaŜem, powierzchnię bazową naleŜy oczyścić z oleju, brudu, chłodziwa i zadziorów. 
• W trakcie montaŜu, głowicę czytającą naleŜy zabezpieczyć przed przesuwaniem wzdłuŜ skali. 

 

Monta Ŝ skali:  

• Najlepsz ą pozycj ą dla monta Ŝu skali jest ulokowanie jej jak najbli Ŝej osi prowadnic i, o ile  to   
      jest  moŜliwe, zamkn ąć ją w obszarze pomi ędzy prowadnicami. 

• JeŜeli powierzchnia monta Ŝowa maszyny jest płaska( 0.1mm/m), skal ę moŜna montowa ć 
bezpośrednio na niej. Nale Ŝy sprawdzi ć równoległo ść ustawienia skali na całej jej długo ści 
zgodnie z instrukcj ą przy u Ŝyciu czujnika zegarowego. Regulacji nale Ŝy dokonywa ć przy 
pomocy kra ńcowych elementów mocowania skali do czasu uzyskania  geometrycznych 
tolerancji monta Ŝowych. Patrz rysunek 2. 

• JeŜeli powierzchnia bazowa nie jest płaska (wi ęcej ni Ŝ 0.1mm/m) zalecane jest aby u Ŝyć  
odpowiedniego zestawu do mocowania skali. 

• Mocowania monta Ŝowe powinny by ć wypozycjonowane na obydwu ko ńcach skali tak jak to 
pokazano na rysunku 2. Geometria ustawienia skali p owinna by ć sprawdzona przy pomocy 
czujnika zegarowego na powierzchni bloków ustawczyc h  przed ostatecznym zamocowaniem 
skali. Zamocowa ć skal ę przy u Ŝyciu mocowa ń bocznych rozmieszczonych co 500 mm tak jak to 
pokazano na rys. 2.  

• Zamocuj dostarczon ą osłon ę zabezpieczaj ącą skal ę i głowic ę tak aby obejmowała cał ą długo ść 
skali i zabezpieczała system przed uszkodzeniami zg odnie z rys.2. 

 

Monta Ŝ głowicy czytaj ącej: 

• Zestaw do mocowania głowicy czytającej winien być instalowany tak jak to pokazano na 
rys. 5 zapewniając prawidłowy dystans pomiędzy głowicą i skalą.  

• NaleŜy się upewnić czy tłoczona kratka na głowicy pokrywa się z tłoczoną kratką na skali. 
 

                                        

Rys. 5  

Zestaw monta Ŝowy pojedynczy  Zestaw monta Ŝowy uniwersalny  

• Instrukcja monta Ŝu: 

Kontrola monta Ŝu:  
Przesunąć wolno ręcznie oś po prowadznicach w celu sprawdzenia czy głowica nie ma 
kontaktu ze skalą i elementami mocującymi.MoŜe to być przyczyną póŜniejszego 
uszkodzenia głowicy. Sprawdzić czy plastykowa podkładka ustalająca została usunięta po 
montaŜu. 

Prowadzenie przewodu: 
• Przewód powinien być poprowadzony tak aby nie dostał się miedzy ruchome 

elementy obrabiarki.  
• Promień skrętu nie moŜe być mniejszy jak 60mm co pokazano na rys. 4. 
• Przewody przetworników nie powinny być prowadzone poprzez załączalne źródła 

wysokoprądowe i wysokonapięciowe. 
• W przypadku korzystania z przewodów przedłuŜających naleŜy dbać o czystość 

złącza i zabezpieczyć je przed kontaktem z chłodziwem. 
 

Ochrona:  
• NaleŜy bezwzględnie unikać kontaktu skali z podstawkami magnetycznymi jak i 

zamkniętymi polami magnetycznymi, zarówno w trakcie montaŜu jak i eksploatacji. 
Powoduje to nie odwracalne uszkodzenie skali. 

Rys. 4  

Rys. 2  

Kontrola czoła Kontrola góry 

Mocowanie boczne,  
2 x M4 X10,  

M4 X 16, 2. 

Korpus masz. 
Mocowanie trakcji do 
korpusu maszyny 

 Mocowanie 
końcowe skali 

 

Bloki 
ustawcze 

Mocowania 
boczne 

Skala z osłon ą 

 Osłona 

Wkręty (M4) do 

regulacji płaszczyzn 


