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1. Wskazowki bezpieczenstwa

1.1. Informacje ogdlne

Przed instalacjg parallel indexer nalezy starannie przeczyta¢ niniejsze ws-
kazéwki dotyczace bezpieczefstwa i zastosowania. Nalezy czytac tabliczki
ostrzegawcze umieszczone na urzadzeniach i uwazac aby nie zostaty usz-
kodzone lub oderwane. Instalacja, uruchomienie i konserwacja moga by¢
przeprowadzane tylko przez wykwalifikowany personel. Za osoby wykwa-
lifikowane w sensie bezpieczeristwa uwaza sie osoby, ktdre posiadaja
do$wiadczenie i fachowa wiedze na temat ustawienia, montazu, urucho-
mienia, eksploatacji i konserwacji parallel indexer. Bezpieczna praca
urzadzen zalezna jest od ich przepisowego uzytkowania. Niniejsze wska-
z6wki bezpieczefistwa i uzytkowania nalezy przechowywa¢ w tatwo
dostepnym miejscu i udostepniac je wszystkim osobom, ktére w jakiejkol-
wiek formie maja dostep do urzadzen. Nieprzestrzeganie tych i innych za-
wartych w niniejszej instrukcji wskazéwek moze stanowi¢ zagrozenie dla
uzytkownika i instalacji a takze moze prowadzi¢ do uszkodzenia
wyposazenia jak réwniez by¢ przyczyna ciezkich obrazen a nawet smierci.

& parallel indexer moze zosta¢ uruchomiona dopiero wtedy, gdy
cafa instalacja w ktorej jest ona zintegrowana oraz system sterowania i
bezpieczenistwa odpowiada krajowym dyrektywom maszynowym w miejs-
cu ustawienia i eksploatacji urzadzenia.

@ Niebezpieczenstwo zgniecenia przez obracajace sie czedci.
Zachowac bezpieczng odlegtos¢ od ruchomych czesci!

& Nalezy przestrzegac odnosnych przepiséw zapobiegania wypad-
kom oraz pozostatych ogdlnie przyjetych przepiséw medycyny pracy i bhp.
Niedozwolone zmiany w urzadzeniach i stosowanie czesci zamiennych
oraz wyposazenia dodatkowego, ktére nie zostaty zalecone przez produ-
centa moga by¢ przyczyna obrazen osob lub szkdd materialnych.

@ Przed wszystkimi pracami przy parallel indexer i elementami
wspdtpracujacymi nalezy odfaczy¢ naped od napiecia elektrycznego i
zabezpieczy¢ go przed samoczynnym zatgczeniem!

Il] Oleje / smary

Wskazéwki: Niniejsza instrukcja obstugi zostata wydana w marcu 2007.
Zawarte w tej dokumentadji informacje sa wasnoscig TAKTOMAT GmbH.
Kopiowanie, powielanie i udostepnianie dokumentacji osobom trzecim
bez wyraZnej, pisemnej zgody wtasciciela jest zabronione. Producent nie
przejmuje zadnej odpowiedzialnosci za zastosowanie zawartych tutaj in-
formacji. Ponadto, z uwagi na ciagly rozwéj i wprowadzanie nowych
rozwigzan dla wysokiej jakosci produktéw TAKTOMAT, wszelkie infor-
macje zawarte w tej instrukcji moga ulec zmianie bez zapowiedzi. Podcz-
as opracowania tego podrecznika dotozono wszelkich staran, aby byt
spetniat wszelkie wymagane kryteria. TAKTOMAT nie bierze
odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub braki, jak réwniez za szkody
wynikfe ze stosowania zawartych w tej publikacji informadji.

Certyfikacja CE dokonana zostata zgodnie z nastepujacymi normami:
Dyrektywa maszynowa WE (98/37/WE)
Dyrektywa niskonapieciowa WE (93/68/EWG)
Dyrektywa o kompatybilnosci elektromagnetycznej 89/336/EWG

1.2. Waznos¢ niniejszej dokumentacji
Instrukcja obstugi obowiazuje dla parallel indexer typoszeregu XP i TP dla
nastepujacych wielkosci konstrukcyjnych: XP030, XP040, XP050, XP065,
XP080, XP105, XP130, XP165, XP200, XP250 und TP040, TP063, TPO8O,
TP100, TP125, TP160

1.3. Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Parallel indexer dobierajg pracownicy dziatu sprzedazy TAKTOMAT GmbH
na podstawie tabeli i obliczer zawartych w naszym prospekcie

. Przektadnia krokowa z krzywkami ptaskimi XP/TP".

A Opisane tutaj parallel indexer stosowane sa w standardowych
urzadzeniach przemystowych. Urzadzenia nie moga by¢ zamontowane w
maszynach i instalacjach, ktérych awaria mogtaby stanowi¢ bezposrednie
zagrozenie ludzkiego zycia lub spowodowac duze straty.

& Przekfadnie krokowe nie moga by¢ zastosowane w atmosferze
zagrozonej wybuchem. Zabrania sie jakiegokolwiek zastosowania parallel
indexer z naruszeniem przepiséw bezpieczenstwal

Przed zastosowaniem przekfadni krokowej w takich okolicznosciach
skontaktowac sie z TAKTOMAT GmbH.




1.4. Ustawienie Ciezar transportowy bez napedu
Parallel indexer musza zosta¢ ustawione zgodnie z przepisami zawartymi

w tej dokumentacji. Pozycja montazu jest dowolna. Typ parallel indexer Ciezar [k]
XP030 0,7
Przed ustawieniem nalezy skontrolowa¢ kompletnos¢ i prawidtowos¢ dos- XP040 2
tawy. XP050 2,5
XP065 8
Zakres dostawy XP080 16
- parallel indexer
- dokumentacja XP105 32
- arkusz danych parallel indexer XP130 45
- instrukcja obstugi przektadni slimakowej (opcja)
- instrukcja obstugi silnika (opcja) XP165 120
- instrukcja obstugi uniwersalnego uktadu sterowania TIC TAKTOMAT XP200 220
(tylko gdy uktad sterowania zawarty jest w dostawie)
XP250 350
Na tabliczce znamionowej, patrz rys. 1, sprawdzi¢ czy dostarczona T 5
przektadnia jest prawidtowa.
TPO63 8
TP080 22

1.5. Transport i skfadowanie

Zasadniczo parallel indexer powinny by¢ skfadowane i ustawiane w su- TP100 25
chym i czystym pomieszczeniu.

Nalezy stosowac tylko urzadzenia transportowe i podnosnikowe o odpo-

wiednim udzwigu. TP160 117
Dane dotyczace ciezaru mozna odczytac z tabeli obok.

TP125 45

1.6. Tabliczka znamionowa
Na tabliczce znamionowej znajduja sie nastepujace informacje:

. TAKTOMAT

Producent ---="""" passion for automation
Typ / wielkos¢ ---.___ | ]
llos¢ katow zatrzymania - przestawienia -.__ ;l—ype' XP 080
Numer zlecenia .. “PCode: 02-300°
1.7. Podtgczenie elektryczne T PSerNr P 71277

(obowigzuje tylko gdy w dostawie zawarty jest naped)
Taktomat GmbH Rudolf-Diesel-Str. 14 86554 Pottmes info@taktomat.de

& Prace przy instalacji elektrycznej moga by¢ wykonane wytacznie 1
przez przeszkolony personel fachowy. Podczas instalacji nalezy
przestrzegac wszystkich specjalistycznych oraz krajowych przepisdw i
norm. Nasze parallel indexer napedzane sa standardowo silnikami na
prad zmienny z hamulcem. Silnik i hamulce podtaczy¢ do napiecia
zasilajacego podanego na tabliczce znamionowej. Silniki nalezy chroni¢
przed przecigzeniem przy pomocy stycznika silnikowego lub innych odpo-
wiednich urzadzen zabezpieczajacych.



2. Budowa i sposob dziatania

Parallel indexer Taktomat sa przektadniami precyzyjnymi,
ktdre przeksztatcajg rownomierny ruch napedu w krokowy
lub wahadtowy ruch odbiornika napedu. Zastosowanie
zdefiniowanych matematycznie i znormalizowanych regut
krzywkowych (VDI 2143 arkusz 1) gwarantuje przebieg
bez bicia i odbicia. Wykonanie konstrukcyjne parallel in-
dexer Taktomat zapewnia state precyzyjne pozycjonowanie
watu napedzanego potaczonego bezluzowo z napedem.
Dodatkowa blokada watu napedzanego lub elementu nad-
budowy na kotnierzach nie jest konieczna. Moze ona
doprowadzi¢ do przestalenia mechanicznego i w dtuzszym
okresie czasu do zniszczenia stotu karuzelowego.

Wat napedowy parallel indexer otrzymuje energie z silnika
na prad zmienny z hamulcem poprzez przekladnie Przekfadnia w
$limakowa lub z kota zebatego (pasowego). Wat potaczony fazie spoczynku

jest z zespotem krzywkowym na state bez dalszych

wewnetrznych stopni przetozenia i obraca jarzmem z pal-

cami krazkowymi z watem napedzanym.

Pierécienie uszczelniajace na wale dobrane stosownie do

jego wielkosci uszczelniaja parallel indexer na zewnatrz i 1ys. 3
wewnatrz.

Przektadnia w
fazie przefaczania

rys. 2

Przektadnia w fazie czynnej

rys. 4

Przektadnia w fazie spoczynkowej

1ys. 5




3. Tryby pracy

3.1. Tryb normalny

Pod pojeciem trybu normalnego rozumiane jest taktowanie watu
napedzanego w danym kierunku lub z jednej pozycji spoczynkowej do
drugiej. Kierunek obrotédw watu napedzanego jest przeciwny do kierunku
obrotéw watu napedowego.

3.1.1.Tryb przerywany

Wat napedowy zatrzymuje sie w fazie spoczynku. Czas kroku jest staly.
Czas spoczynku jest zmienny. Do tego trybu pracy parallel indexer
wyposazona jest najczesciej we wiasny naped.

3.1.2. Tryb ciagly

Wat napedowy obraca sie ciagle. Wat napedzany taktuje stale w jednym
kierunku. Ten tryb pracy stosuje sie przewaznie w szybkobieznych
urzadzeniach z krétkimi czasami obrobki. parallel indexer synchronizowana
jest mechanicznie poprzez wolny wat napedowy z reszta urzadzenia.
Stosunek czasu spoczynku do czasu kroku podczas tworzenia krzywej
dopasowywany jest w pewnych granicach przez TAKTOMAT.

3.1.3. Tryb nawrotny ciagty (wahadfowy)

Naped parallel indexer przestawiany jest odwrotnie w fazie spoczynku.
Wat napedzany w tym trybie pracy wykonuje ciagle ruch wahadtowy
miedzy dwiema pozycjami.

Przy kacie obrotu mniejszym niz 90° na wale napedzanym modut krzywek
przefaczajacych moze by¢ tak skonstruowany, ze mozliwy jest ruch
wahadtowy bez odwrdcenia kierunku ruchu napedu.

3.2. Tryb krokowy

W trybie krokowym wat napedzany porusza sie w matych krokach miedzy
dwoma pozycjami spoczynkowymi. Krzywka przetgczajaca nie jest wstanie
miekko przyspieszac i wyhamowywac zgromadzonego obciagzenia. Jest to
sytuacja podwyzszonego ryzyka dla sprzetu, poniewaz w przypadku trybu
krokowego wystepujace przyspieszenia sa wielokrotnie wieksze od
przyspieszed w trybie normalnym. Bez odpowiednich uktadéw sterowan,
ktére umozliwiajg miekkie, oszczedzajace przektadnie fazy rozruchu i
hamowania obciazenia poza fazg spoczynku, nie wolno stosowac trybu
krokowego. W tym celu prosze zastosowac nasz uniwersalny uktad stero-
wania TIC.

3.3. Zatrzymanie awaryjne

Zatrzymanie awaryjne jest poréwnywalne z zatrzymaniem w trybie
krokowym. Réwniez w tym przypadku zatrzymanie i ponowny rozruch
zgromadzonego obcigzenia odbywa sie poza faza spoczynku. Nalezy
unikad czestego stosowania zatrzymania awaryjnego lub poprzez zastoso-
wanie uniwersalnego ukfadu sterowania TIC uksztattowac zatrzymania tak
aby nie byly niebezpieczne dla mechaniki urzadzenia.

4. Czasy cyklow

Kompletny cykl pracy parallel indexer to kolejne przetaczenie watu
napedzanego z jednej pozycji spoczynkowej w nastepna. Czas cyklu
sktada sie z czasu kroku i czasu spoczynku. Czas kroku odpowiada
katowi kroku krzywki przetaczajacej a czas spoczynku katowi bez
zmiany promienia na krzywce przetgczajacej

Przykfad: XP105-04-270

Jest to parallel indexer o rozstawie osi 105mm, liczbie zatrzyman 4 (4x
obrét watu napedzanego 90°), z katem przestawiania krzywki 270° i
katem spoczynku 90°. W przypadku wejsciowej predkosci obrotowej 60 1/
min wat napedzany bedzie wykonywat 60 taktéw na minute. Czas kroku
kotnierza wyjsciowego wynosi w tym przypadku 0,75s. Czas spoczynku
wynosi 0,25s.

Faza czynna

Zestaw krzywek

Faza spoczynkowa

<
<

1ys. 6




5. Predkosci

Maksymalne predkosci parallel indexer lub najkrétszy czas kroku watu napedzanego uzaleznione sg od zgromadzonego obcigzenia (momentu
bezwtadnosci masy) lub od wymaganego momentu obrotowego. Zalezno$¢ wykazana jest w tabelach obciazen w katalogu , parallel indexer typoszeregu

XPiTP".

Przykfad tabeli obcigzen XP105

Kat kroku [°] Liczba Kat przefaczenia  Forma przyspieszenia  Moment watu napedzanego M, [Nm] ~ Moment bezwtadnosci masy J [kgm?] Czas przelaczania t, [s]
zatrzyman [°]

n o MS n=>50 n=100 n=200 n=>50 n=100 n=200 n=50 n=100 n=200

360° 1 330 MS30 359 290 227 6,9 1,4 0,3 1,10 0,55 0,28
300 MS50 350 278 210 7,0 1,4 0,3 1,00 0,50 0,25

180° 2 270 MSO 449 370 302 14,5 3,0 0,6 0,90 0,45 0,23
210 MS30 372 283 213 8,4 1,6 0,3 0,70 0,35 0,18

150 MS50 310 228 165 2,5 0,5 0,1 0,50 0,25 0,13

120° 3 270 MSO 554 460 375 31,0 6,4 1.3 0,90 0,45 0,23
210 MS30 520 436 360 15,2 3,2 0,7 0,70 0,35 0,18

150 MS30 415 330 240 6,2 1,2 0,2 0,50 0,25 0,13

120 MS30 390 285 210 3,7 0,7 0,1 0,40 0,20 0,10

90° 4 270 MSO 540 455 360 40,3 8,5 1,7 0,90 0,45 0,23
210 MSO 501 413 325 22,6 4,7 09 0,70 0,35 0,18

150 MS30 480 390 294 9,5 1,9 0,4 0,50 0,25 0,13

90 MS30 440 346 263 3,1 0,6 0,1 0,30 0,15 0,08

72° 5 270 MSO 540 455 360 50,4 10,6 2,1 0,90 0,45 0,23
210 MSO 501 413 325 28,3 58 1.1 0,70 0,35 0,18

150 MS30 480 390 294 11,9 2,4 0,5 0,50 0,25 0,13

90 MS30 440 346 263 3,9 0,8 0,1 0,30 0,15 0,08

60° 61) 270 MSO 615 537 442 17,2 3,8 0,8 0,45 0,23 0,11
240 MSO 576 483 390 12,7 2,7 0,5 0,40 0,20 0,10

180 MS30 445 368 280 4.8 1,0 0,2 0,30 0,15 0,08

120 MS30 395 320 239 1,9 0,4 0,1 0,20 0,10 0,05

45° 81) 270 MSO 615 537 442 23,0 50 1,0 0,45 0,23 0,11
240 MSO 576 483 390 17,0 3,6 0,7 0,40 0,20 0,10

180 MS30 445 368 280 6,4 1.3 0,3 0,30 0,15 0,08

120 MS30 395 320 239 2,5 0,5 0,1 0,20 0,10 0,05

36 101) 270 MSO 615 537 442 28,7 6,3 1.3 0,45 0,23 0,1
240 MSO 576 483 390 21,2 4,5 09 0,40 0,20 0,10

180 MS30 445 368 280 8,0 1,6 0,3 0,30 0,15 0,08

120 MS30 395 320 239 31 0,6 0,1 0,20 0,10 0,05

30° 122) 240 MSO 360 290 230 4,0 08 0,2 0,20 0,10 0,05

Najkrétszy mozliwy czas kroku przy istniejagcym momencie watu napedzanego gwarantuje okres uzytkowania urzadzenia minimum 30.000 godzin czyste-
go trybu taktowania. Dla parallel indexer z czasem kroku 0,5s wyliczone zostaje 120 taktéw na jedna minute czasu pracy (niezaleznie od wyznaczonego
przez zastosowanie czasu przerwy).
Jezeli uzytkownik chce wybrac diuzszy czas kroku anizeli podany w tabeli czasow przetaczania, to czas uzytkowania parallel indexer znacznie wzrasta. Pod-

wojenie czasu kroku przedtuza czas uzytkowania urzadzenia o wspdtczynnik wynoszacy od 200 do 500!

Predkos¢ mozna regulowad w statych krokach lub bezstopniowo.



6. 6. Sterowanie parallel indexer

Generalnie obowiazuje zasada: Cykl pracy parallel indexer sktada sie z fazy kroku i fazy spoczynku. Podczas fazy kroku wat napedzany obraca sie z jed-
nej do nastepnej pozycji spoczynku. W fazie spoczynku wat napedzany stoi zablokowany w zadanej pozycji. Zewnetrznie przebiegajace procesy
montazowe uruchamiane sg po osiagnieciu fazy spoczynku. Naped parallel indexer moze zosta¢ wyfaczony tylko w obrebie fazy spoczynku, poniewaz
zgromadzona tutaj masa zostata przez przektadnie wyhamowana do zera. Zatrzymanie podczas fazy kroku odpowiada zatrzymaniu awaryjnemu i stano-
wi sytuacje podwyzszonego ryzyka dla przektadni.

Faza spoczynku parallel indexer zgtaszana jest przez zamontowany na napedzie zderzak pozycyjny. W ukfadzie sterowania nalezy caly czas sprawdzac,
czy pasek przetaczajacy zatrzymuije sie roéwniez w obszarze czujnikowym i nie zmienia tej pozycji bez sygnatu startu.

Dtugos$¢ zderzaka pozycyjnego odpowiada diugosci fazy spoczynku minus 2,5° strefy bezpieczenstwa po obydwu stronach postoju.

& Jezeli w wyniku dtugich czaséw proceséw sterowania obszar ten zostanie przekroczony, to kofnierz wyjsciowy poruszy sie za daleko i moze
dojé¢ do zderzen.

& Uszkodzony stycznik silnikowy (ztaczone styki mechaniczne lub przepalone styki elektroniczne) zapobiegaja wytaczeniu silnika napedowego
Moze to doprowadzi¢ do ciezkich obrazen personelu lub powstania powaznych szkéd rzeczowych. Koniecznie uruchomi¢ zatrzymanie
awaryjne!

6.1. Ustawienie zderzaka pozycjonujgcego

Przekreca¢ wat wejsciowy do momentu, kiedy wpust ustawiony bedzie
doktadnie w kierunku watu napedzanego. (patrz rysunek 7). Nastepnie
ustawi¢ zderzak pozycjonujacy $rodkiem doktadnie do $rodka czujnika
pozycjonujacego.

Wat wyjéciowy ~ ------------- >

rys. 7

Zderzak pozycjonujacy

Zderzak przetaczajacy (opcja)

Aby otrzymac dodatkowe sygnaty podczas fazy przetaczania (do zainicjo-
wania proceséw zewnetrznych i innych) na wale napedowym mozna

zamontowa¢ jeden lub wiecej dowolnie nastawialnych zderzakéw
przetaczajacych.

rys. 8




7. Montaz i uruchomienie

Montaz i uruchomienie moga zosta¢ wykonane tylko przez doswiadczony personel fachowy.
& Przeczytac instrukcje obstugi. Nalezy stosowac sie réwniez do informacji zawartych w innych dostarczonych dokumentach.
& Prace przy instalacji elektrycznej moga zostac przeprowadzone tylko przez doswiadczonego instalatora. Podczas instalacji nalezy przestrzegac

wszystkich specjalistycznych oraz krajowych przepiséw i norm.

@ Przed wszystkimi pracami przy parallel indexer i elementami wspétpracujgcymi nalezy odtaczy¢ naped od napiecia elektrycznego i zabezpieczy¢
go przed samoczynnym zataczeniem!

7.1. Montaz

Miejsce montazu musi by¢ réwne.

Oczysci¢ powierzchnie montazowe i pokry¢ cienka warstwa oleju.

parallel indexer zamontowac na powierzchni montazowej w odpowiedniej pozycji. Dociagna¢ réwnomiernie sruby mocujace.
Napiecie zasilajgce poréwnac z informacjami na tabliczce znamionowej.

Silnik i hamulec przyfaczy¢ oddzielnie i poprowadzi¢ osobnymi przewodami (przestrzega¢ kompatybilnosci elektromagnetycznej).
Podtaczenie patrz schemat potgczen w skrzynce zaciskowe.

Stycznik silnikowy ustawi¢ na prad znamionowy silnika. Dane znajduja sie na tabliczce znamionowej silnika. (nie wymagane przy TIC)

Przewdd ochronny podfaczy¢ do $ruby uziemiajacej silnika.

7.2. Uruchomienie

& Nie zblizac sie do strefy zagrozenia

Sprawdzi¢ prawidtowa pozycje zderzakéw przefaczajacych (patrz rys. 6).
Usunac¢ wszelkie mozliwe przeszkody z zasiegu obrotu.
Sprawdzi¢ wzrokowo kierunek obrotéw i w razie potrzeby odwrdci¢ bieguny.

Sprawdzi¢ wizualnie przebieg.

8. Utrzymanie maszyny w nalezytym stanie

Przez utrzymanie maszyny w nalezytym stanie rozumie sie przeglad, konserwacje i naprawe. Prace konieczne przy utrzymaniu maszyny w nalezytym sta-
nie moga by¢ przeprowadzane wyfacznie przez wykwalifikowany personel.

& Przed wszystkimi pracami przy parallel indexer i elementami wspdtpracujgcymi nalezy odfaczy¢ naped od napiecia elektrycznego i zabezpieczy¢
go przed samoczynnym zataczeniem!

8.1. Konserwacja
parallel indexer i przektadnia slimakowa przy napedzie standardowo do
pracy w normalnych warunkach i otoczeniu s nasmarowane na state.



8.2. llosci $rodkoéw smarowych

Typ przektadni llos¢ srodkdw smarowych Typ przektadni llos¢ srodkdw smarowych
XP030 22g TP040 0,151
XP040 0,151 TP063 0,41
XP050 0,21 TP080 0,751
XP065 0,41 TP100 131
XP080 0,751 TP125 21
XP105 11 TP160 3,21
XP130 2,71
XP165 6,51 uzyte srodki smarne
XP200 951 Olej Mobilgear XP460
XP250 17,51

& Nie mieszac ze sobg smaréw mineralnych i syntetycznych.

8.3. Przeglad

Czestotliwo$¢ smarowania nalezy dostosowac do konkretnych warunkéw .
& Odfaczy¢ naped od napiecia i zabezpieczy¢ przed samoczynnym zataczeniem!

Co 6 miesiecy przeprowadzac zewnetrzng kontrole wzrokowa pod katem uszkodzen. Usuna¢ zgromadzony kurz (gtownie na kratce wentylacyjnej sil-
nika) i sprawdzi¢ przewody elektryczne pod katem uszkodzen.

Co 12 miesiecy konieczna jest kontrola parallel indexer pod katem luzu w pozycjach spoczynkowych

8.4. Naprawa
Jedli uszkodzona jest parallel indexer lub naped najpierw nalezy skontaktowac sie z TAKTOMAT. Tylko naprawa wykonana przez TAKTOMAT gwarantuje
zachowanie zadeklarowanych wtasciwosci. Nieuprawnione otwarcie obudowy powoduje wygasniecie gwarandji.

8.5. Wymiana rolek krzywkowych

Konieczne jest sprawdzenie luzu w parallel indexer. W przypadku stwierdzenia luzu w jednej lub wiecej stacji nalezy wymieni¢ rolki krzywkowe.

Wat wejéciowy (01) obrdci¢ az do srodka pozycji spoczynku. W wersji standardowej wpust skierowany jest w strone watu napedzanego.
Poluzowac 6 srub faczacych obie czesci obudowy. * (dodatkowo .)

(Rozfaczy¢ obie potowy obudowy. Zaznaczy¢ pozycje watu wyjsciowego wzgledem pofozenia zderzaka. Utatwi to pdzniejszy montaz.)

Usunad wat wyjsciowy i zdjac tozysko. *(odciagnac tuleje mimosrodowe)

Poluzowac $ruby zabezpieczajace (08) na trzpieniach krazkow kierujacych. Zdemontowac trzpienie i krazki kierujace.

Wymienic¢ uszkodzone trzpienie i krazki.

Sprawdzic¢ czy otwory mocujace trzpieni sg jeszcze okragte i maja prawidtowe wymiary. W razie koniecznosci wymieni¢ kompletny wat napedzany.
Wszystkie miejsca taczen na obudowie dokfadnie oczysci¢ i nasmarowac pasta uszczelniajaca.

*(wskazowki w nawiasach dotycza XP165, XP200 i XP250)

i Ewentualnie wymieni¢ wszystkie rolki krzywkowe. Skontrolowac czy otwory do zamocowania rolek krzywkowych w kotnierzu wyjsciowym sg
jeszcze okragte i maja prawidfowy rozmiar, w przeciwnym razie nalezy wymieni¢ caty kotnierz wyjsciowy.



9. Czesci zamienne i zuzywalne

parallel indexer TAKTOMAT praktycznie nie wymaga konserwadji. Rolki krzywkowe tocza sie po utwardzonych torach krzywkowych nie zuzywajac sie,
wszystkie fozyska toczne sa nadwymiarowe i pracuja w kapieli olejowej. Ze wzgledéw bezpieczenstwa dopuszcza sie stosowanie tylko czesci zamien-

nych takiej jakosci jak czesci oryginalne.

Przy zamdwieniu prosze podac nastepujace dane:

Typ i numer zlecenia parallel indexer, patrz tabliczka znamionowa

Oznaczenie, patrz ponizsze zestawienieAnzahl

Czedci zuzywalne oznaczone s symbolem (x). Prosze zamawia¢ komplet czesci zamiennych. llos¢ rolek krzywkowych i srodka smarowego jest zalezna

od typu i sposobu wykonania parallel indexer.

07
01 08
02 \ 09
(@)
03 10
04 11
05 12
0—r
06
Czesci zamienne i zuzywalne
Numer llos¢ Oznaczenie Numer llos¢ Oznaczenie
01 1 Wat wejsciowy 08 n* Sruby zabezpieczajace
02 (x) 1 Pierscien uszczelniajacy wat 09 (x) n* Krazek kierujacy
03 (x) 2 Pierécien zabezpieczajacy 10 (x) 1 tozysko
04 (x) 2 tozysko 11 (x) 1 Pierscien zabezpieczajacy
05 2 Modut krzywek przetaczajacych 12 (x) 1 Piersciert uszczelniajacy wat
06 1 Obudowa 13 1 Wat wyjsciowy
07 1 Jarzmo z palcami krazkowymi

10. Utylizacja

If‘}=| Srodki smarowe (oleje, smary) stanowia zagrozenie dla srodowiska. Nalezy utylizowac je zgodnie z miejscowymi przepisami

ochrony Srodowiska.
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