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Mit den ACU-RITE-Positionsanzeigen ma-
chen Sie Ihre handbediente Werkzeugma-
schine profitabler, verbessern die Produkti-
vitat und erhohen die Bearbeitungsqualitat.
Der grofRe LCD-Bildschirm zeigt die tatsach-
lichen Achspositionen Ubersichtlich und
eindeutig an. Die situationsabhangige, gra-
fische Benutzerfihrung macht das Arbeiten
mit den ACU-RITE-Positionsanzeigen be-
sonders einfach.

Zusammen mit den ACU-RITE-Langen-
messgeraten bilden sie eine wirtschaftliche
und effektive Gesamtldsung zur Erstaus-
stattung oder Nachristung Ihrer Werkzeug-
maschine.
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Ubersicht

Anbauhinweise

Technische Kennwerte

SENC 50 - baukleines Langenmessgerat flr beengten Einbau

SENC 150 — Standard-Langenmessgerat

Schnittstellen

Inkrementalsignale I LI TTL

Elektrischer Anschluss

Kabel

Allgemeine elektrische Hinweise



Auswahlhilfe

VUE 1,2 oder 3 10 Bezugspunkte; Allgemein:
Positionsanzeige fur Fras- und Bohrma- 16 Werkzeuge e Restweg-Anzeige mit grafischer Einfahrhilfe
schinen sowie fir Drehmaschinen mit
einer, zwei oder drei Achsen Fréasen und Bohren:
e [Monochromer Bildschirm ¢ \Werkzeugradius-Korrektur
e Folientastatur e Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)
e Schrage oder Bogen frasen
Drehen:
e Kegelrechner
e Radius-/DurchmesserAnzeige
e Einzel-/Summen-Anzeige
200S 2 oder 3 10 Bezugspunkte; Allgemein:
Positionsanzeige flr Frés- und Bohrma- 16 Werkzeuge e Restweg-Anzeige mit grafischer Einfahrhilfe
schinen sowie flir Drehmaschinen mit
zwei oder drei Achsen Frésen und Bohren:
e Monochromer Bildschirm e Antastfunktionen fir Kantentaster KT
e spritzwassergeschiitzte Druckpunkt- ¢ Werkzeugradius-Korrektur
Tastatur e Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)
e Schaltein-/ausgéange (Uber OB 49) e Schrage oder Bogen frasen
Drehen:
e Radius/DurchmesserAnzeige
e Einzel-/Summen-Anzeige
300S Bis 4 10 Bezugspunkte; Allgemein:

Positionsanzeige ftir Fréas- und Bohrma-

schinen mit bis zu vier Achsen sowie fiir

Drehmaschinen

e Farb-Bildschirm

e Programmspeicher

e spritzwassergeschutzte Druckpunkt-
Tastatur

e Schaltein-/ausgange (Uber IOB 49)

99 Werkzeuge

e Restweg-Anzeige mit grafischer Einfahrhilfe
e Programmspeicher flir max. 8 Programme mit
je 250 Schritten

Frasen und Bohren:

e Antastfunktionen flr Kantentaster KT
e \\erkzeugradius-Korrektur

e Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)

e Schrage oder Bogen frasen

Drehen:

e Kegelrechner

e Radius/DurchmesserAnzeige
e Finzel/Summen-Anzeige
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Funktionen

— Antastfunktionen flr Bezugspunkte (200S, 300S)
—Werkzeugkorrekturen (VUE, 200S, 300S)

Einfaches Einrichten mit den

Antastfunktionen

Mit dem HEIDENHAIN-Kantentaster KT

ermitteln Sie Bezugspunkte besonders

einfach: Fahren Sie die Werkstlickkante an,

bis der Taststift auslenkt. Die Anzeige Uber

nimmt die genaue Position selbsttatig und

beriicksichtigt automatisch die Anfahrrich-

tung und den Radius des Taststifts. Dafir

bieten die Positionsanzeigen 200S und

300S im Frasmaschinen-Modus die

Antast-Funktionen:

e \\erkstlckkante als Bezugslinie

e \Werkstlck-Mittelpunktslinie als
Bezugslinie

e Kreismittelpunkt als Bezugspunkt

Diese Funktionen sind bei elektrisch leiten-
den Werkstticken auch mit einem Kanten-
taster mit Kontaktschluss gegen Masse
moglich.

Bezugspunkt-Ermittlung mit dem
Werkzeug

Die Antastfunktionen kénnen auch mit
dem Werkzeug ausgeflhrt werden.

Werkzeugkorrekturen bei
Frasmaschinen

Die ACU-RITE Positionsanzeigen speichern
Werkzeug-Daten, d.h. Durchmesser und
Lange des eingesetzten Werkzeugs in ei-
ner Werkzeug-Tabelle. Die Daten kdnnen
von voreingestellten Werkzeugen kommen
oder auf der Maschine ermittelt werden.
Beim Positionieren im Restweg-Betrieb be-
rlcksichtigen die Anzeigen den \Werkzeug-
radius in der Bearbeitungsebene (R+ oder
R-) und die Werkzeuglénge (AL) in der
Spindelachse.

Werkzeugkorrekturen ermitteln und

speichern bei Drehmaschinen

Die Daten der Werkzeuge, die Sie im Re-

volver oder Schnellspanner zur Bearbeitung

einsetzen, konnen Sie in der Werkzeug-

Tabelle speichern:

e Geben Sie dazu beim Andrehen die
Werkzeugposition direkt ein oder

e frieren” Sie die momentane Achs-
position ein, fahren das \Werkzeug frei,
messen den angedrehten Durchmesser
und tippen ihn anschlieRend ein.

Bezugspunkt-Wechsel

Bei einem Werkstuckwechsel bzw. einer
Bezugspunkt-Anderung kénnen Sie einen
neuen Bezugspunkt festlegen. Die Werk-
zeug-Daten beziehen sich dann automa-
tisch auf den neuen Bezugspunkt und
mUssen nicht gedndert werden.

Komfortable Bezugspunktermittlung mit Kantentaster
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— Restweg-Anzeige (VUE, 200S, 300S)
— Konturuberwachung (VUE, 300S)

Restweg-Anzeige beim Drehen

und Frasen

Eine wesentliche Arbeitserleichterung ist

die Restweg-Anzeige: Nachdem Sie die @ @
jeweils nachste Soll-Position eingetippt

haben, zeigt Ihnen die Positionsanzeige $ @M{g;}
den Restweg bis dorthin an. Das heif3t, Sie

fahren einfach auf den Anzeigewert Null. oo L7

Beim Frasen kann die Anzeige dabei den D

FraserRadius kompensieren. Ohne Um-
rechnungen kénnen Sie so direkt mit Zeich-
nungsmalden arbeiten. Sie brauchen sich
keine komplizierten Werte mehr zu merken.

—

84.5

Die Restweg-Anzeige wird durch den

. . . . 4
,Nahe Null“-Hinweis als grafische Einfahr B:0| W:1 [V: 0.0 0:00/INCH INK | [NULLEN
hilfe unterstitzt: Sie ,,gabeln” beim Fahren
auf Null das Quadrat zwischen die beiden l 0.6 6 3 B REF
Pfeile ein. Der ,,Nahe Null”-Hinweis ist pro P ]
Achse konfigurierbar. - 1 3 7 5 0
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HERKZEUG

300S, VUE: : 5 f b
Konturiiberwachung zur Kontrolle B:0| W:1 IV: 0.0/ 0:00/INCH| ABS | |

von manuellen 2D-Bearbeitungen SCHRAGE FRASEN Mit EBENE die Ebene

Spezielle Funktionen ermdglichen es Ihnen, "

mit einer manuellen Maschine 2D-Fras- und EBENE wahlen.
Drehbearbeitungen zu erstellen. Dabei zeigt _Ell
Ihnen die Konturtiberwachung, ob Sie das STARTPUNKT .
Werkzeug noch nahe an der definierten
Kontur bewegen.
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Funktionen

— Bohrbilder (VUE, 200S, 300S)
— Programmieren von Bearbeitungsschritten (300S)

Automatische Berechnung von
Bohrbildern beim Frasen und Bohren

Im Frasmaschinen-Modus fertigen Sie
Lochkreise (Vollkreise oder Kreissegmente)
und Lochreihen, ohne viel Rechenarbeit:
Sie geben lediglich die geometrischen Ab-
messungen und die Anzahl der Bohrungen
aus der Zeichnung ein. Die Anzeigen ermit-
teln aus den Daten die Koordinaten der ein-
zelnen Bohrungen in der Arbeitsebene. Sie
brauchen nur noch ,,gegen Null” zu fahren
und zu bohren. Anschliefsend gibt die An-
zeige die nachste Position vor. Eine ganz
besondere Hilfe bietet die Grafikanzeige:
Alle Eingaben zu den Bohrbildern kénnen
Sie vor der Bearbeitung prifen, indem Sie
sich das Bohrbild grafisch darstellen lassen.

Bearbeitungsschritte programmieren
Mit den Programmier-Funktionen des 300S
kdnnen Sie wiederkehrende Bearbeitungs-
schritte einfach speichern. So lassen sich
z.B. alle Arbeitsablaufe in einem Programm
zusammenfassen, die fir ein Werkstlck ei-
ner Kleinserie bendtigt werden. Im ,RUN-
Betrieb” fihrt Sie die Anzeige schrittweise
mit der Restweg-Anzeige auf die program-
mierten Positionen.

Sie erstellen Programme, indem Sie Posi-
tionen Schritt fUr Schritt eintippen. Die fest
gespeicherten Zyklen, wie z.B. ,, Lochkreis’
.Lochreihen’, schrage Kontur” oder , Kreis-
bogen” verklrzen die Programme und die
Programmierzeit erheblich. Beim Abarbeiten
werden Ihnen alle Soll-Positionen in der richti-
gen Folge vorgegeben. Sie brauchen nur
noch Position flr Position anzufahren.

B:0| H:1 |V: 0.0/ O0:00/INCH| INK |c=|
LOCHKREIS | (Hinkel zur ersten 1
—RADIUS Bohrung eingeben.
5.0000
—STARTHINKEL o
ZE.EIIJIJIJ" o o
—ENDHINKEL AN
295.0000° & Qo
©
( RECHNER || HILFE )
B:0| W:1 [V: 0.0/ 0:00/INCH| ABS |t=»,

CURRENT PROGRAM 0.0000

001 BEZUGSPUNKT O 0.0000
002 HERKZEUG 1 0.0000

ENTER driicken,
um Schritt zu
bearheiten.

003 POSITION
004

SCHRITT-
FUNKTION

PROGRAMM-
FUNKTION




— Hilfe beim Arbeiten mit Drehmaschinen (VUE, 200S, 300S)

Radius-/Durchmesser-Anzeige

Im Drehmaschinen-Modus werden Ihnen
die Positionen der Planachse entweder als
Radius- oder Durchmesserwert angezeigt.
Die Umschaltung erfolgt per Taste.

Summenanzeige fiir die Langsachsen
Im Drehmaschinen-Modus kdnnen Sie sich
die Positionen des Bett- und Oberschlittens
entweder getrennt oder als Summe anzei-
gen lassen:

¢ Bei der Einzelanzeige beziehen sich die
Positionsangaben auf den fir jeden
Achsschlitten gesetzten Nullpunkt. Wird
nur der Bettschlitten bewegt, bleibt die
Positionsanzeige fir den Oberschlitten
unverandert.

e Bei der Summenanzeige werden die
Positionen beider Schlitten vorzeichen-
richtig addiert. So kénnen Sie die absolu-
te Position des Werkzeugs, bezogen auf
den Werkstlck-Nullpunkt, ohne Umrech-
nungen ablesen.

¢ Komponentendarstellung
Die Funktion Komponentendarstellung
teilt eine Bewegung in ihre Anteile der
Langs- und Querachse auf. Beim Gewin-
deschneiden zum Beispiel, kann mittels
der Komponentendarstellung in der X-
Achse der Durchmesser des Gewindes
angezeigt werden, obwohl Sie das Hand-
rad der Komponentenachse bewegen.

Kegel drehen leicht gemacht

Wenn in Kegelbemalungen der Kegelwin-
kel nicht direkt angegeben ist, unterstlitzt
Sie der integrierte Kegelrechner beim Be-
rechnen. Geben Sie einfach das Kegelver
haltnis oder die beiden Durchmesser und
die Lange des Kegels ein: Sie erhalten so-
fort die Angabe des Winkels, den Sie am
Oberschlitten einstellen mussen.

Konstante Schnittgeschwindigkeit
Speziell beim Kegeldrehen oder Abstechen
andert sich die Schnittgeschwindigkeit ab-
hangig vom Durchmesser. Fir ein optima-
les Bearbeitungsergebnis und eine lange
Standzeit des Werkzeugs ist aber eine kon-
stante Schnittgeschwindigkeit Vorausset-
zung. Die Positionsanzeige 300S und 200S
ermoglicht deshalb zusammen mit dem
Ausgabemodul IOB 49 die Regelung einer
konstanten Schnittgeschwindikgeit abhan-
gig vom aktuellen Werkstlcksdurchmesser.
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Berechnen des Kegelwinkels (z. B. 300S)




VUE
— einfache Positionsanzeigen fur eine, zwel oder drei Achsen

Die Positionsanzeigen VUE von ACU-RITE
eignen sich fUr handbediente Fras-, Bohr
und Drehmaschinen mit zwei oder drei
Achsen.

ACU-RITE
Ausfiihrung - y
Ein robustes Gehéuse und die spritzwas- BOURL S SUTRNII W) e
sergeschutzte Folientastatur machen die - 1 500 x
VUE werkstatttauglich. Positionswerte, .
Softkey-Leiste und weitere nitzliche Infor
mationen zeigt die VUE Uber einen mono- 08250 Y
chromen, grafikfahigen Monitor an. U UUU z
Funktionen

Die wichtigsten Funktionen sind schnell
und direkt Gber Funktionstasten erreichbar.
Softkeys mit sprachabhangiger Klartext-In-
formation ermdglichen situationsbedingte
Eingaben.

Flr Positionieraufgaben unterstltzt Sie die
Restweg-Anzeige. Die nachste Position
erreichen Sie einfach und sicher durch Fah-
ren auf den Anzeigewert Null. Die Funktio-
nen fir die jeweilige Anwendung kénnen
Sie einfach Uber ParameterEingabe aktivie-

ren. So stehen spezielle Funktionen zum < W m ﬁ mﬂ
Fertigen von Bohrbildern (Lochreihen, o ©
Lochkreise) zur Verfiigung. \ \ i l

Im Modus Drehen schalten Sie einfach von

Radius- auf DurchmesserAnzeige um. Bei G

Drehmaschinen mit separatem Oberschlit- b 3
ten kénnen Sie an der 3-Achs-Version der !

VUE iiber die Summen-Anzeige Bett- und B

Oberschlitten gemeinsam oder getrennt

anzeigen. Bezugspunkte an einem Drehteil |
setzen Sie besonders einfach mit der Funk-

tion Werkzeug-Position einfrieren und an-

; : OO
schlieRendem frei fahren. D B
Datenschnittstellen O )

Eine USB-Schnittstelle erlaubt die Ausgabe D o
von Messwerten und das Ein- und Auslesen U C 0o @ g
von Parametern und Tabellen.
I 1D
(G N CCD (G )
>
 —~ U
290 4

mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 -mH
<6 mm: +£0.2 mm
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Achsen* 1, 2 oder 3 aus A bis Z und Zp

Messgerate-Eingange ML TTL

Anzeigeschritt L Einstellbar, max. 7 Dekaden
Linearachse: 1 mm bis 0,000 1 mm
Winkelachse: 1° bis 0,001° (00° 00" 01")

Anzeige 5,7" monochromer Flachbildschirm flr Positionswerte, Dialoge und Eingaben und Softkeys
Statusanzeige Werkzeug, Bezugspunkt, Betriebsfunktion, Vorschub, ABS/INKR, mm/inch, Stoppuhr
Funktionen ¢ 10 Bezugspunkte

e 16 Werkzeuge

e Referenzmarken-Auswertung REF fir abstandscodierte oder einzelne Referenzmarken

e Restweg-Betrieb

e Maf3faktor

e mm/inch-Umschaltung

e Absolut/Inkremental-Anzeige

e integrierte Hilfe und BenutzerAnleitung

e grafische Einfahrhilfe (,,Nahe Null“-Hinweis)

e Taschenrechner
Fir Frasen/Bohren e Berechnen von Positionen flr Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)

e \Werkzeugradius- und Werkzeuglangen-Korrektur

e Antastfunktionen zur Bezugspunktermittlung mit Kantentaster KT: , Kante", ,Mittellinie”, , Kreismitte”

e schrage Gerade, Kreisbogen

e Lochreihen, Lochkreise

Far Drehen e Kegelrechner
e Radius/DurchmesserUmschaltung
e Einfrieren der Werkzeug-Position beim Freifahren
e Komponentendarstellung: X/Z-Anzeige des Verfahrweges bei schréggestellen Oberschlitten
e Summenanzeige fir Z und Zg (Achskopplung)
Fehlerkompensation e Achsfehler: linear und abschnittsweise linear Gber max. 200 Stlitzpunkte
e [ osekompensation: zur Kompensation des Umkehrspiels
Datenschnittstelle USB Anschluss Typ B; bis 115200 Baud
Zubehor Standfuf, Montagearme, Einbaurahmen
Netzanschluss AC 100V bis 240V (=15 % bis +10 %), 47 Hz bis 63 Hz; 54 W
Arbeitstemperatur 0 °C bis 45 °C (Lagertemperatur —20 °C bis 70 °C)
Schutzart EN 60529 IP 40, Frontplatte IP 54
Masse 2,6 kg

* bei Bestellung bitte auswahlen
n abhangig von der Signalperiode des angeschlossenen Messgerats
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200S

— flexible Positionsanzeige fur zwei oder drei Achsen

Die ACU-RITE Positionsanzeige 200S eig-
net sich besonders zum Einsatz an Fras-,
Bohr und Drehmaschinen mit bis zu drei
Achsen. Uber eine separate Ein-/Ausgabe-
Einheit stehen auch Schaltein- und -ausgan-
ge fir einfache automatisierte Aufgaben
zur Verflgung.

Ausfiihrung

Die Anzeige 200S ist als robustes Standge-
rat und durch die spritzwassergeschltzte
Druckpunkttastatur fir den Einsatz in der
Werkstatt ausgelegt. Sie verflgt Uber ei-
nen monochromen Flachbildschirm fir Po-
sitionswerte, Dialog- und Eingabeanzeigen,
Grafikfunktionen und die grafische Positio-
nierhilfe.

Funktionen

Die Anzeige 200S zeichnet sich durch die
Klartext-Dialogflihrung aus. Flr Positionier
aufgaben unterstitzt Sie die Restweg-An-
zeige. Die nachste Position erreichen Sie
einfach und sicher durch Fahren auf den
Anzeigewert Null. Die Funktionen flr die je-
weilige Anwendung koénnen Sie einfach
Uber Parameter-Eingabe aktivieren. So ste-
hen spezielle Funktionen zum Fertigen von
Bohrbildern (Lochreihen, Lochkreise) zur
Verfligung. Bezugspunkte lassen sich
schnell und exakt mit einem Kantentaster
ermitteln. Die Anzeige 200S unterstitzt Sie
dabei mit speziellen Antast-Funktionen.

Im Modus Drehen schalten Sie einfach
von Radius- auf DurchmesserAnzeige um.
Auch bei Drehmaschinen mit separatem
Oberschlitten unterstiitzt Sie die Anzeige:
Mit der Summen-Anzeige konnen Sie
Bett- und Oberschlitten gemeinsam oder
getrennt anzeigen. Zum Setzen von
Bezugspunkten konnen Sie das Drehteil
ankratzen und die Werkzeug-Position
einfrieren. AnschlieRend fahren Sie das
Werkstuck frei und vermessen es
ungehindert.

Datenschnittstellen

Zur Messwertlbertragung an PC oder
Drucker, zur Ein-/Ausgabe von Parameter
und Korrekturwertlisten, sowie zur Diag-
nose verfligt die 200S Uber eine serielle
V.24/RS-232-C-Schnittstelle.

12
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Achsen* 2 oder 3 aus A bis Z und Zp

Messgerate-Eingange ML TTL

Anzeigeschritt L Einstellbar, max. 7 Dekaden
Linearachse: 1 mm bis 0,000 1 mm
Winkelachse: 1° bis 0,001° (00° 00" 01")

Anzeige 5,7" monochromer Flachbildschirm flr Positionswerte, Dialoge und Eingaben und Softkeys

Statusanzeige Werkzeug, Bezugspunkt, Betriebsfunktion, Vorschub, ABS/INKR, mm/inch, Stoppuhr

Funktionen 10 Bezugspunkte

16 Werkzeuge

Referenzmarken-Auswertung REF fir abstandscodierte oder einzelne Referenzmarken
Restweg-Betrieb

Mafsfaktor

mm/inch-Umschaltung

Absolut/Inkremental-Anzeige

integrierte Hilfe und BenutzerAnleitung

grafische Einfahrhilfe (,,Nahe Null”-Hinweis)

[ ]
°
(]
°
o
L]
°
[ ]
L]
e Taschenrechner

Far Frasen/Bohren e Berechnen von Positionen flr Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)

e \Werkzeugradius- und Werkzeuglangen-Korrektur

e Antastfunktionen zur Bezugspunktermittlung mit Kantentaster KT: , Kante", ,Mittellinie”, , Kreismitte”
[ ]

Lochreihen, Lochkreise

Far Drehen e Kegelrechner
e Radius/DurchmesserUmschaltung
e Einfrieren der Werkzeug-Position beim Freifahren
e Komponentendarstellung: X/Z-Anzeige des Verfahrweges bei schraggestellen Oberschlitten
e Summenanzeige fir Z und Zg (Achskopplung)
Fehlerkompensation e Achsfehler: linear und abschnittsweise linear Uber max. 200 Stiitzpunkte
e [ osekompensation: zur Kompensation des Umkehrspiels
Datenschnittstelle V.24/RS-232-C 300 bis 115200 Baud
Schaltein-/ausgange e Eingang flr Kantentaster (mit Schaltsignal oder Kontaktschluss)
e weitere Ein-/Ausgdnge Uber externe Ein-/Ausgabe-Einheit IOB 49
Zubehor Montagearme, Einbaurahmen, Kantentaster KT 130 (fUr Frasen)
Netzanschluss AC 100V bis 240V (<15 % bis +10 %), 47 Hz bis 63 Hz; 54 W
Arbeitstemperatur 0 °C bis 45 °C (Lagertemperatur —20 °C bis 70 °C)
Schutzart EN 60529 IP 40, Frontplatte IP 54
Masse 2,6 kg

* bei Bestellung bitte auswahlen
abhangig von der Signalperiode des angeschlossenen Messgerats
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300S
— programmierbare Positionsanzeige fur bis zu 4 Achsen

Die Positionsanzeige 300S von ACU-RITE
ist die vielseitige Anzeige, vorzugsweise
flr Frés-, Bohr und Drehmaschinen mit bis
zu 4 Achsen. Uber eine separate Ein-/Aus-
gabe-Einheit stehen auch Schalteingénge B:0| W1 1V: 0.00 0:0011)
und Schaltausgange flr einfach automati-
sierte Aufgaben zur Verfligung.

ACU-RITE

Ausfiihrung

Als robustes Standgerat und durch die
spritzwassergeschitzte Druckpunkttastatur
eignet sich die 300S hervorragend fir den
Einsatz in der Werkstatt. Er unterstitzt Sie
bei allen Arbeitsgdngen mit tbersichtlichen
MenUfihrungen auf dem grofRen, optimal
ablesbaren Farb-Flachbildschirm.

Funktionen
Die Anzeige 300S verflgt Uber die gleichen
Funktionen wie die 200S.

Zusétzlich ist die 300S programmierbar und
lasst sich daher auch fur Kleinserien-Ferti-
gung an konventionellen \Werkzeugmaschi-
nen nutzen: Bis zu 8 Programme mit je

max. 250 Schritten kdnnen Sie in der 300S 64 99
speichern. Programme werden entweder
Schritt fir Schritt eingetippt oder durch T i
Ubernehmen der Positions-Istwerte (Teach- % F
In-Programmierung) erstellt. e oD

O Ao
Datenschnittstellen [ Ol D
Zur Messwertlbertragung an PC oder RS O AtdbD
Drucker, zur Ein-/Ausgabe von Programmen, §§§ OC
Parametern und Korrekturwertlisten verfligt i 9
die 300S Uber eine serielle V.24/RS-232-C- ) o (I C = O
Schnittstelle. ﬂ Q %

mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 -mH
<6 mm: 0.2 mm
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Achsen

4 aus A bis Z und Zp

Messgerate-Eingange

MU TIL

Anzeigeschritt L

Einstellbar, max. 7 Dekaden
Linearachse: 1 mm bis 0,0001 mm
Winkelachse: 1° bis 0,001° (00° 00* 01")

Anzeige 5,7" Farb-Flachbildschirm fir Positionswerte, Dialoge und Eingaben und Softkeys
Statusanzeige Werkzeug, Bezugspunkt, Betriebsfunktion, Vorschub, ABS/INKR, mm/inch, Stoppuhr
Achs-Anzeige Umschaltbar DRO1/DR0O2

Funktionen 10 Bezugspunkte

[

e 99 Werkzeuge

e Referenzmarken-Auswertung REF flir abstandscodierte oder einzelne Referenzmarken
e Restweg-Betrieb

e Mal3faktor

e mm/inch-Umschaltung

¢ Absolut/Inkremental-Anzeige

e integrierte Hilfe und BenutzerAnleitung

e grafische Einfahrhilfe (,,Nahe Null”-Hinweis)

e Taschenrechner

Flr Frasen/Bohren

Berechnen von Positionen flr Bohrbilder (Lochkreise, Lochreihen)
Werkzeugradius- und Werkzeuglangen-Korrektur

schrage Gerade, Kreisbogen
Lochreihen, Lochkreise

Antastfunktionen zur Bezugspunktermittlung mit Kantentaster KT: , Kante”, , Mittellinie”, , Kreismitte”

Fir Drehen

e Kegelrechner

e Radius/DurchmesserUmschaltung

e Einfrieren der Werkzeug-Position beim Freifahren

e Komponentendarstellung: X/Z-Anzeige des Verfahrweges bei schraggestellen Oberschlitten
e Summenanzeige fir Z und Zg (Achskopplung)

Programmieren

8 Programme mit bis zu 250 Schritten

Fehlerkompensation

e Achsfehler: linear und abschnittsweise linear Gber max. 200 Stlitzpunkte
e [ osekompensation: zur Kompensation des Umkehrspiels

Datenschnittstelle

V.24/RS-232-C 300 bis 115200 Baud

Schaltein-/ausgéange

e Eingang fUr Kantentaster (mit Schaltsignal oder Kontaktschluss)
e weitere Ein-/Ausgédnge Uber externe Ein-/Ausgabe-Einheit IOB 49

Zubehor

Montagearme, Einbaurahmen, Kantentaster KT 130 (flr Frasen)

Netzanschluss

AC 100V bis 240V (=15 % bis +10 %), 47 Hz bis 63 Hz; 30 W

Arbeitstemperatur

0 °C bis 45 °C (Lagertemperatur —20 °C bis 70 °C)

Schutzart EN 60529

IP 40, Frontplatte IP 54

Masse

2,6 kg

K abhangig von der Signalperiode des angeschlossenen Messgerats
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Zubehor
— Kantentaster

Kantentaster KT 130

fur beliebige Werkstlickmaterialien
mit Spiralkabel

ID 283273-S1

Der 3D-Kantentaster KT 130 ist ein schal-
tender Taster. Er ist dadurch auch fir nicht
leitende Werkstoffe einsetzbar. Der Taststift
wird bei Bertihrung des Werkstlicks ausge-
lenkt und der Kantentaster gibt Uber das
Anschlusskabel ein Schaltsignal zur Positi-
onsanzeige 200S bzw. 300S aus.

Mit dem Kantentaster KT 130 ermitteln Sie
Bezugspunkte schneller und komfortabler,

ohne Markierungen auf dem Werkstlck zu
hinterlassen.
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— Anbaukomponenten

Die Positionsanzeigen 200S und 300S sind

als Standgerat konzipiert. Zum Anbau gibt

es mehrere Moglichkeiten:

e Befestigungsgewinde M6 und M8 an
Gehauseunterseite

e Einbaurahmen

e Montagearm und Dreh-/Kippgelenk

Zubehor:
Montagearme (siehe Seite 18)

Einbaurahmen (Zubehor)

ID 532811-01

Zum Einbau der Positionsanzeige in ein Ge-
hause oder Bedienpanel.

Die Positionsanzeige VUE muss entweder
mit einem Montagearm an der Maschine
befestigt, mit Hilfe des StandfulRes aufge-
stellt oder in ein Bedienpanel eingebaut
werden. Die zur Befestigung notwendigen
Komponenten sind im Lieferumfang der
Anzeige enthalten.

Sie ermdglichen es, die Anzeige zu drehen
und zu schwenken. Als Zubehor sind
Montagearme, Standful® und Einbaurah-
men lieferbar:

Zubehor:
Montagearme (siehe Seite 18)

Standful®
ID 625491-01

Einbaurahmen

ID 647702-01

Zum Einbau des VUE in ein Gehause oder
Bedienpanel.
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Zubehor
— Anbaukomponenten

Mit dem Montagearm lasst sich die Anzeige
einfach in eine glinstige Bedienposition
bringen. Er wird entweder direkt oder tber
einen Montagewinkel an der Maschine be-
festigt. Die Anzeige wird ebenfalls schwenk-
bar mit dem Dreh-/Kippgelenk am Montage-
arm montiert.

Montagearm A

Zubehor fur VUE, 200S, 300S
kurze Ausflihrung: 300 mm
ID 683663-01

lange Ausfiihrung: 670 mm
ID 683670-01

Montagearm B
Zubehor fur VUE, 200S, 300S
ID 683665-01

Montagearm C
Zubehor fur VUE, 200S, 300S
ID 683671-01

18



Montagearm D
Zubehor fur VUE, 200S, 300S
ID 683668-01

bestehend aus:
683663-01 und
683673-01 und
683674-01

Einzelteile

a) U-Profil mit Dreh-/Kippgelenk
passend fir Montagearme A und B
ID 683669-01

b) Verlangerung
passend fir Montagearme A und B
ID 683673-01

¢) Montagewinkel
passend flir Montagearme A und B
ID 683674-01

Montagearm E
Zubehor fur 200S, 300S
ID 683672-01

Uber zwei Kugelgelenke kann die Positions-
anzeige in unterschiedlichen Positionen
arretiert werden.

Gesamthohe ca. 210 mm

8] 8

300 mm
%
(]
0o ®
a0

b)
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Zubehor

— Externe Ein-/Ausgabe-Einheit IOB 49 fir 200S/300S

Die 200S/300S verflgen Uber anwendungs-
abhéngige Zusatzfunktionen, die mit Ver
wendung der externen Ein-/Ausgabe-Ein-
heit IOB 49 genutzt werden kdnnen.

Ein-/Ausgabe-Einheit 0B 49

ID 532900-01

Die Ein-/Ausgabe-Einheit IOB 49 wird auf
einer Standard-Profilschiene NS 35

(DIN 46227 oder EN 50022) befestigt.

Sie wird Uber den Tastsystem-Eingang an
den 200S/300S angeschlossen. Span-
nungsversorgung, Datendbertragung und
Zustand der Ein- bzw. Ausgénge wird Uber
LEDs angezeigt.

Zubehér:

Verbindungskabel komplett verdrahtet,
zwischen |OB 49 und 200S/300S

ID 532899-xx

Verteilerkabel komplett verdrahtet,
zum parallelen Anschluss von IOB 49
und KT 130 an 200S/300S

ID 532909-01

Die Zusatzfunktionen kénnen in den
200S/300S bei angeschlossenem |IOB 49
konfiguriert werden.

Schalteingange

Die Schalteingdnge sind aktiv wenn ein
High-Signal (Kontakt oder Impuls) anliegt.
Sie sind potentialfrei ausgefihrt und kon-
nen extern oder intern versorgt werden.

Signalpegel der Schaltausgéange

oV < UL <15V
45V < Uy <26V
[L<25mA

tmin = 100 ms

Nullen

In der Betriebsart Frasen kann jede Achse
Uber ein externes Signal auf den Anzeige-
wert 0 gesetzt werden.

Erkennen von Getriebestufen

In der Betriebsart Drehen stehen drei Schalt-
eingange zum Erkennen von Getriebestufen
zur Verflgung.

20

10B 49

4 Schalteingange Nullen der Achsen 1 bis 3 (Betriebsart Frasen)
Erkennen von max. 3 Getriebestufen (Betriebsart Drehen)
Externes Aktivieren von CSS (Betriebsart Drehen)

9 Schaltausgange 8 Relaisausgédnge Schaltfunktionen (Betriebsart Frasen)

1 Relaisausgang Bereitschaft

1 Analogausgang

0V bis 10V
Betriebsart Drehen: flr konstante Schnittgeschwindigkeit
Betriebsart Frdasen: zur Steuerung der Spindeldrehzahl

Spannungsversorgung Uber 200S/300S
Kabellange <15 m zu 200S/300S
Lagertemperatur 20 °C bis 70 °C
Arbeitstemperatur 0 °C bis 45 °C
8.5 J101.6
m
_E - ?
( B + —+
=0 1
=0 s TH H
S(3 —
£l o @ ?
= 5 = +
g 8
LE] o o Kl
508
Schalteingénge bei Schalteingange bei
interner Versorgung externer Versorgung
PIN 9 L5V
) V7 »
[PIN2,4,6,8 PIN2, 4,6, 8
T TH
SZ:< B SZ:C
1| )
PN1Ls6 7] g ] ] e T
tmin; PIN1,3,5,7
PIN 10

GND




Schaltausgange
Die I0OB 49 verflgt Gber neun potentialfreie
Relaisausgange.

Bereitschaft

Der Ausgang Bereitschaft liegt auf LOVV-
Pegel, wenn die 200S/300S die OB nicht
bedienen konnen (z. B. nicht eingeschaltet,
Kabel unterbrochen 0.3.)

Schaltfunktionen (in Betriebsart Frasen)
Pro Achse kénnen eine oder mehrere Ab-
schaltbereiche bzw. Schaltpunkte festgelegt
werden. Abschaltbereiche liegen symme-
trisch zum Anzeigewert 0. Bei Schaltpunk-
ten schaltet das Relais an der program-
mierten Position. Die Funktion Richtung
schaltet beim Wechsel des Vorzeichens.

Sie kénnen einstellen, ob:

e sich die Schaltfunktion auf die Betriebsart
Istwert oder Restweg beziehen soll

e die Relais bei erflllter Bedingung 6ffnen
oder schliefsen

e das jeweilige Relais fur die Dauer der Be-
dingung (permanent) oder eine definier
bare Zeit (gepulst) schaltet.

Analogausgang

Konstante Schnittgeschwindigkeit CSS
(nur in Betriebsart Drehen)

CSS ermdglicht die Steuerung der Spindel-
drehzahl abhangig vom Werkstlckdurch-
messer. Dazu wird dem Umrichter des
Spindelmotors ein Drehzahlsollwert Uber die
analoge Schnittstelle (DAC 0 bis 10V) der
IOB 49 vorgegeben. Die maximal und mini-
mal zuldssige Drehzahl kann festgelegt wer
den. Zusatzlich kénnen max. drei Getriebe-
stufen berlcksichtigt werden. Welche Stufe
eingelegt ist, erkennen die 200S/300S Gber
die Schalteingange der IOB 49. Uber einen
weiteren Schalteingang kann der Bediener
die CSS-Steuerung mittels externen Schal-
ters starten.

Steuerung der Spindeldrehzahl

(nur in Betriebsart Frasen)

Mit Hilfe des Analogausgangs kann die
Drehzahl der Hauptspindel von Frasma-
schinen im offenen Regelkreis gesteuert
werden. Jedem in der Werkzeugtabelle
definiertem Werkzeug kann eine Spindel-
drehzahl zugeordnet werden. Bei der Bear
beitung lasst sich die Drehzahl manuell
anpassen.

%

PIN 2, 3,4,6, 78,10, 11,12

PIN1,5,9

Abschaltbereich (z.B.)

—
]

<2

22

Schaltpunkt (z.B.)

>3 |
<3 I
Richtung (z.B.)
< —_—
1 0 1 2 3 4 5 6
Bedingung _| I_I I_I I—I I—

Relais gepulst

DAC

GND

PNTT

0-10V, unipolar

X102 >5kQ
,,,,,, 1

PIN 12
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Schnittstellen
— Positionsanzeigen

Anschlussbelegung Messgerate M TTL

9-poliger Sub-D-Stecker (Stift)

Gegenstecker:

Spannungsversorgung Inkrementalsignale Sonstige
E_j: 7 6 2 3 4 5 8 9 1
mJ TTL Up ov Ua1 Ua Uaz U,z Uao U.o /
Schirm liegt auf Gehduse; Up = Spannungsversorgung
Kantentaster KT 130 Pin Belegung
(nur 200S, 300S)
Zum Anschluss des Kantentasters KT 130 _ 6 5V
steht ein 15-poliger Sub-D-Anschluss zur
Verflgung. -— 1 0V (Innenschirm)
Mit dem Schaltsignal des Kantentasters 8 oV
kann auch die Datenausgabe gestartet
werden (per Parameter einstellbar). 2 Bereitschaft
13 Schaltsignal

Restliche Pins

Nicht belegen

Gehéuse

Aufdenschirm

Kantentaster mit Kontaktschluss
(nur 200S, 300S)

Kantentaster, die nach dem Kontaktschluss-
Prinzip arbeiten, kénnen tber eine 3,5-mm-
Klinkenbuchse angeschlossen werden.

200S/300S
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V.24/RS-232-C (nur 200S, 300S)
Diese serielle Schnittstelle folgt der CCITT-
Empfehlung ,V.24" bzw. dem EIA-Standard
.RS-232-C" Als Anschluss wird eine 9-polige
Sub-D-Buchse verwendet. Die Datenaus-
gabe erfolgt im ASCII-Code. Das Datenfor-
mat ist einstellbar.

Zubehor

Verbindungskabel, komplett verdrahtet
mit zwei Sub-D-Steckern (Buchse) 9-polig
ID 366964-xx

Verbindungskabel, komplett verdrahtet
mit Sub-D-Stecker (Buchse) 9-polig und
25-polig (Stift)

ID 368017-xx

USB (nur VUE)

Die Positionsanzeige VUE besitzt eine USB-
Schnittstelle mit Steckertyp B. Die USB-
Schnittstelle arbeitet als UART (Universal
Asynchronous Receiver Transmitter). Zur
Bedienung ist eine spezielle TreiberSoft-
ware notwendig (kostenloser Download
von www.heidenhain.de). Die Datenausga-
be erfolgt im ASCII-Code.

Pin Belegung
1 Nicht belegen
3 TXD — Sende-Daten
2 RXD — Empfangs-Daten
7 RTS — Sendeanforderung
8 CTS — Bereit zum Senden
6 DSR — Ubermittlungseinheit bereit
5 SIGNAL GND — Betriebserde
4 DTR — Datenendgerét bereit
9 Nicht belegen
Signal Signalpegel Signalpegel
.17 =, aktiv” »0" =, nicht aktiv”

TXD, RXD -3V bis-15V +3V bis +15V
RTS, CTS +3V bis +15V -3V bis-156V
DSR, DTR

Pin Belegung

1 Vee +5V

2 D- Data—

3 D+ Data+

4 GND Masse
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Langenmessgerate
— fUr handbediente Werkzeugmaschinen

Far die typischen Anwendungen an hand-
bedienten Werkzeugmaschinen wie Fras-
oder Drehbearbeitung sind Anzeigeschritte
von 10 pm ausreichend.

Dazu passen die Langenmessgeréte der
Baureihe SENC 50 bzw. SENC 150 ohne
Interpolation.

Lehrenbohrwerke, Schleifmaschinen, so-
wie Mess- und Prifaufgaben erfordern in
aller Regel Anzeigeschritte von 1 pm und
kleiner. Flr diese erhéhten Anforderungen
eignen sich die Langenmessgerate

SENC 50 bzw. SENC 150 mit integrierter
5fach oder 10fach Interpolation.

Fir beengte Einbauverhaltnisse, wie z.B.
am Schlitten von Drehmaschinen, eignet
sich das Langenmessgerat SENC 50 mit
kleinprofiligem MalRstabsgehause.

Die Langenmessgerate SENC 150 werden
als Universal-Langenmessgeréate bei nor-
malen Anbauverhaltnissen eingesetzt.
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Anbauhinweise

SENC 50

Dieses kleinprofilige Langenmessgeréat
wird punktuell auf einer bearbeiteten Flache
befestigt. Mit Montageschiene sind ledig-
lich 2 Auflagepunkte, jeweils an den Enden,
ausreichend.

Bei Anbau ohne Montageschiene ist zu-
satzlich ein Mittelsupport nétig. Der Anbau
erfolgt so, dass die Dichtlippen nach unten
bzw. zur Spritzwasser abgewandten Seite
zeigen.

Montage

Zur Montage wird die Maf3stabeinheit an
mehreren Punkten zur Maschinenflihrung
ausgerichtet. Zum Ausrichten des Maf3-
stabs kénnen auch Anschlagkanten oder
Anschlagstifte dienen.

Der Abstand zwischen Mal3stabgehause
und Abtasteinheit ist durch die Transport-
sicherung vorgegeben. Auf die Einhaltung
der seitlichen Toleranz ist zu achten.

Zubehor
Montageschiene fiir SENC 50
ID 680803-xx

Zur Erhéhung der Stabilitat kann das
SENC 50 Uber eine Montageschiene
angebaut werden.

SENC 150

Das SENC 150 wird an den Enden mit
ihren Montageklétzen auf einer bearbeite-
ten Flache befestigt. Fir Messlangen Uber
625 mm ist zusétzlich ein Stitzwinkel not-
wendig.

Wird das SENC 150 mit Montageschiene
angebaut, kann auf den Stltzwinkel ver
zichtet werden. Ab Messlange 1675 mm
ist die Montageschiene zwingend erforder
lich. Der Anbau erfolgt so, dass die Dichtlip-
pen nach unten bzw. zur Spritzwasser ab-
gewandten Seite zeigen.

Montage

Bei der Montage des SENC 150 gibt die
Transportsicherung bereits den Arbeitsab-
stand zwischen MaRstabeinheit und Abta-
steinheit fest vor. Es ist lediglich die Maf3-
stabeinheit an mehreren Punkten zur
Maschinenflhrung auszurichten.

Zubehor
Montageschiene fiir SENC 150
ID 680116-xx

Zur Erhéhung der Stabilitat kann das

SENC 150 Uber eine Montageschiene an-
gebaut werden. Ab Messléange 1675 ist die
Montageschiene zwingend notwendig und
bereits im Lieferumfang enthalten.
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SENC 50

Inkrementales Langenmessgerit
e duRerst kompakte Abmessungen
¢ Messschritte 5 pm bis 0,5 pm
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ML = Messlange ML (mm) | LL (inch) L L1 L2 Anzahl B
P = Messpunkte zum Ausrichten 50 1 143.5/5.65" 20.96/0.825" 101.6/4" 2X
® = Beginn der Messlénge 75 2 168.9/6.65" 20.96/0.825" | 127.0/5" 2x
® = Kundenseitige Anschlussmal3e 100 3 194.3/7.65" 33.66/1.325" | 127.0/5" 2x
@ = Mutter M4 einsetzbar 125 4 219.7/8.65" 46.36/1.825" 127.0/5" 2x
@ = fur Ausrichtung der Montageschiene 150 5 245.1/9.65" 59.06/2.325" | 127.0/5" 2x
@ = Bewegungsrichtung des Abtastkopfs fr 175 6 270.5/10.65" 71.76/2.825" 127.0/5" 2X
Ausgangsignale gemaR Schnittstellen- 200 7 295.9/11.65" | 84.46/3.325" | 127.0/5" 2x
Beschreibung 225 8 321.3/12.65" | 97.16/3.825" | 127.0/5" 2X
250 9 346.7/13.65" 46.36/1.825" 127.0/5" 3X
275 10 372.1/14.65" 59.06/2.325" 127.0/5" 3x
300 11 397.5/15.65" 71.76/2.825" 127.0/5" 3X
325 12 422.9/16.65" 84.46/3.325" 127.0/5" 3x
350 13 448.3/17.65" 97.16/3.825" 127.0/5" 3X
375 14 473.7/18.65" 46.36/1.825" 127.0/5" 4x
425 16 524.5/20.65" 71.76/2.825" 127.0/5" 4x
475 18 575.3/22.65" 33.66/1.325" 254.0/10" | 3x
525 20 626.1/24.65" 59.06/2.325" 254.0/10" | 3x
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MaRverkorperung

Glasmalf3stab mit inkrementaler Gitterteilung

Genauigkeitsklasse

+3 um

Messlange ML* Montageschiene* optional
50 75 100 125 175 200 225 250 275 300 325 350 375 425

475 525
Inkrementalsignale* ML TTL LI TTLx5 ML TTLx 10
Teilungsperiode 20 um 20 pm 20 um
Integrierte Interpolation Ohne 5fach 10fach
Signalperiode 20 um 4pum 2 um
Messschritt'’ 5um 1um 0,5 um
Referenzmarken Abstandscodiert
Spannungsversorgung DC 5.1V £0,1V/< 180 mA DC5.1V £0,1V/< 220 mA
ohne Last

Elektrischer Anschluss

Kabel mit Metallschutzschlauch und Sub-D-Stecker, 9-polig; Lange 3 m

Kabelldnge < 6 m (Gesamtlange mit ACU-RITE-Kabel)
Verfahrgeschwindigkeit <60 m/min

Erforderliche <22N

Vorschubkraft

Betriebsbedingungen

Temperatur 0 °C bis 50 °C; Luftfeuchtigkeit 25 % bis 95 % (nicht kondensierend)

Lagerbedingungen

Temperatur =20 °C bis 70 °C; Luftfeuchtigkeit 20 % bis 95 % (nicht kondensierend)

Schutzart EN 60529

IP 53 bei Anbau nach Montageanleitung

Masse

* bei Bestellung bitte auswahlen

0,5 kg + 0,3 kg/m Messldange

" nach 4fach Auswertung in der Folge-Elektronik
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SENC 150

Inkrementales Langenmessgerit
¢ robuste Ausfiihrung

¢ Messlangen bis 3 m

¢ Messschritte 5 pm bis 0,5 pm
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® = Beginn der Messlange verwenden Beschreibung
® = Kundenseitige Anschlussmal3e
ML (mm)| LL (inch)| L L1 L2 Anzahl B ML (mm)| LL (inch)| L L1 L2 Anzahl B
75 2 211.12/8.31" 42.06/1.656" | 127.0/5" 2X 825 32 906.45/35.69" 11.10/ .437" 294.7/11.604"|  4x
100 3 236.52/9.31" 54.76/2.156" | 127.0/5" 2x 875 33 998.52/39.31" | 118.26/4.656" | 254.0/10" Ax
125 4 261.92/10.31" 67.46/2.656" | 127.0/5" 2X 925 35 1049.27/41.31" 11.10/ .437" 256.8/10.109"| bx
150 5 287.32/11.31" 80.16/3.156" | 127.0/5" 2x 950 36 1074.72/42.31" 29.36/1.156" | 254.0/10" 5X
175 6 312.72/12.31" 29.36/1.156" | 254.0/10" 2X 1000 38 1125.52/44.31" 54.76/2.156" | 254.0/10" 5x
225 8 363.52/14.31" 54.76/2.156" | 254.0/10" 2x 1050 40 1176.32/46.31" 80.16/3.156" | 254.0/10" 5X
275 10 414.32/14.31" 80.16/3.156" | 254.0/10" 2X 1100 42 1227.12/48.31" | 105.56/4.156" | 254.0/10" 5x
300 11 439.72/17.31" 92.86/3.656" | 254.0/10" 2x 1250 48 1379.52/54.31" 54.76/2.156" | 254.0/10" 6x
325 12 465.12/18.31" | 105.566/4.156" | 254.0/10" 2X 1350 52 1481.12/58.31" | 105.56/4.156" | 254.0/10" 6x
350 13 490.50/19.31" 36.60/1.441" | 417.3/16.43" 2x 1400 54 1531.92/60.31" | 130.96/5.156" | 254.0/10" 6x
375 14 515.92/20.31" | 130.96/5.156" | 254.0/10" 2X 1550 60 1684.32/66.31" 80.16/3.156" | 254.0/10" 7x
400 15 541.32/21.31" 16.66/ .656" 254.0/10" 3x 1675 65 1811.26/71.31" | 143.66/5.656" | 254.0/10" 7x
425 16 566.72/22.31" 29.36/1.156" | 254.0/10" 3x 1850 72 1989.12/78.31" | 105.56/4.156" | 254.0/10" 8X
475 18 617.52/24.31" | 54.76/2.156" | 254.0/10" 3x 2000 78 2141.52/84.31" | 54.76/2.156" | 254.0/10" 9x
525 20 668.32/26.31" 80.16/3.156" | 254.0/10" 3x 2150 84 2293.92/90.31" | 130.96/5.156" | 254.0/10" 9x
625 24 769.92/30.31" | 130.96/5.156" | 2564.0/10" 3x 2300 90 2446.32/96.31" 80.16/3.156" | 254.0/10" 10x
675 26 820.72/32.31" 29.36/1.156" | 254.0/10" Ax 2575 100 2700.32/106.31"| 80.16/3.156" | 254.0/10" 11x
725 28 871.52/34.31" 54.76/2.156" | 254.0/10" Ax 2825 110 2954.32/116.31"| 80.16/3.156" | 254.0/10" 12x
775 30 922.32/36.31" 80.16/3.156" | 254.0/10" Ax 3075 120 3208.32/126.31"| 80.16/3.156" | 254.0/10" 13x
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[SENC 150

MaRverkorperung

Glasmalf3stab mit inkrementaler Gitterteilung

Genauigkeitsklasse

+5 um

Messlange ML*

Montageschiene* optional
75 100 125 150

175 225 275 300
625 675 7256 775 825 875 925 950

325 360 375 400 425 475 525
1000 1050 1100 1250 1350 1400 1550

Montageschiene im Lieferumfang enthalten
1675 1850 2000 2150 2300 2575 2825 3075

Inkrementalsignale* ML TTL LI TTL x5 LI TTLx 10
Teilungsperiode 20 um 20 pm 20 um
Integrierte Interpolation Ohne bfach 10fach
Signalperiode 20 um 4 um 2 um
Messschritt'’ 5um 1um 0,5 um
Referenzmarken Abstandscodiert

Spannungsversorgung DC 5.1V £0,1V/< 180 mA DC 5.1V £0,1V/< 220 mA

ohne Last

Elektrischer Anschluss

Kabel mit Metallschutzschlauch und Sub-D-Stecker, 9-polig: Lange 4 m

Ab Messldnge 1250 mm. Lange 6 m

Kabellange < 9 m (Gesamtlange mit ACU-RITE-Kabel)
Verfahrgeschwindigkeit | < 60 m/min
Erforderliche <34N

Vorschubkraft

Betriebsbedingungen

Temperatur 0 °C bis 50 °C; Luftfeuchtigkeit 25 % bis 95 % (nicht kondensierend)

Lagerbedingungen

Temperatur —20 °C bis 70 °C; Luftfeuchtigkeit 20 % bis 95 % (nicht kondensierend)

Schutzart EN 60529

IP 53 bei Anbau nach Montageanleitung

Masse

* bei Bestellung bitte auswahlen

0,65 kg + 0,7 kg/m Messlange

" hach 4fach Auswertung in der Folge-Elektronik
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Schnittstellen

Inkrementalsignale [ LITTL

ACU-RITE-Messgerate mit I LITTL-Schnitt-
stelle enthalten Elektroniken, welche die
sinusférmigen Abtastsignale ohne oder mit
Interpolation digitalisieren.

Die Inkrementalsignale werden als Recht-

Schnittstelle

Rechtecksignale M LITTL

Inkrementalsignale

2TTL-Rechtecksignale U1, U2 und deren inverse Signale
Uat, Uaz

) ' Referenzmarken- 1 oder mehrere Rechteckimpulse Uy¢ und deren inverse
eckimpulsfolgen U1 und Ugx mit 90° el. signal Impulse Ung
Phasenversatz ausgegeben. Das Referenz-
markensignal besteht aus einem oder Impulsbreite 90° el.
mehreren Referenzimpulsen Ugg, die mit
den Inkrementalsignalen verkniipft sind. Signalpegel Differenzleitungstreiber nach EIA-Standard RS 422
Die integrierte Elektronik erzeugt zusétzlich Uy =25V bei -y =20mA
deren inverse Signale Uy und Ugy flr U < 0'5\/ bei I =20mA
eine storsichere Ubertragung. Die darge- '
stellte Folge der Ausgangssignale — Ua2
nacheilend zu Uaq — gilt fur die in der An-
schlussmal3zeichnung angegebene Bewe- ‘ ‘ ‘
gungsrichtung. Signalperiode 360° el.
Der Messschritt ergibt sich aus dem Ab-
stand zwischen zwei Flanken der Inkre- Uat
mentalsignale Uz1 und Ug2 durch 1fach-, a
2fach- oder 4fach-Auswertung. Die Folge- 0
Elektronik muss so ausgelegt sein, dass Uam
sie jede Flanke der Rechteckimpulse er 0
fasst.
Ua2
0
Uaz
0
Messschritt nach
4fach-Auswertung
Uao
0
Uao
0
9-poliger Sub-D-Stecker
an Langenmessgerat bzw.
Gegenstecker zu Positionsanzeige 163 738‘.‘95
Spannungsversorgung Inkrementalsignale
PIN 7 6 2 3 4 5 9 8 1
Signal Up (Vce) ov Ua1 (A4+) | Ua1(A-) | Ua2(B+) | Uyz (B-) Uao (R-) | Ugo (R+)
SENC 50 Schwarz Weild Griln Gelb Rosa Rot Braun Grau
&
SENC 150 Braun Weil3 Grin Gelb Blau Rot Grau Rosa
::é

Kabelschirm liegt auf Gehduse; Up = Spannungsversorgung
Nicht verwendete Adern und Pins durfen nicht belegt werden.

Farbbelegung gilt nur flir Anschlusskabel
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Elektrischer Anschluss

Kabel

Verlangerungskabel fiir SENC

Die ACU-RITE-Langenmessgerate verfligen
Uber Anschlusskabel mit Sub-D-Stecker
zum direkten Anschluss an die ACU-RITE-
Positionsanzeigen. Die konkrete Lange der
Anschlusskabel ersehen Sie aus den tech-

nischen Kennwerten. Falls die Kabellange
nicht ausreicht, sind komplett verdrahtete
Verlangerungskabel lieferbar.

Auf Anfrage erhalten Sie auch Adapterkabel

zum Anschluss an altere ACU-RITE-Produkte.

Verlangerungskabel Lange Mit Metallschutz- Ohne Metallschutz-
schlauch schlauch
Komplett verdrahtet mit 1,5m 683276-05 683277-05
Sub-D-Stecker (Buchse) und B T |30m 683276-10 683277-10
-Stecker (Stift) S, 4,5m 683276-15 683277-15
6,0 m 683276-20 683277-20
7,5m 683276-25 683277-25

Allgemeine elektrische Hinweise

Elektrische Storsicherheit bei der Uber-
tragung von Messsignalen
Stérspannungen werden hauptséachlich
durch kapazitive oder induktive Einkopplun-
gen erzeugt und Ubertragen. Einstreuun-
gen konnen Uber Leitungen und Gerate-
Eingédnge und -Ausgange erfolgen.

Als Stoérquellen kommen in Betracht:

e starke Magnetfelder von Trafos, Bremsen
und Elektromotoren,

e Relais, Schitze und Magnetventile,

e Hochfrequenzgerate, Impulsgeréte und
magnetische Streufelder von Schaltnetz-
teilen,

e Netzleitungen und Zuleitungen zu oben-
genannten Geraten.

Schutz vor Storeinfliissen

Um den storungsfreien Betrieb zu gewahr

leisten, missen folgende Punkte beachtet

werden:

e Nur original ACU-RITE-Kabel verwenden.
Spannungsabfall auf den Speiseleitungen
beachten.

e \erbindungselemente (z. B. Stecker,
Klemmkasten) mit Metallgehause ver
wenden. Durch diese Elemente dlrfen nur
die Signale und die Versorgung des ange-
schlossenen Messgeréts geflhrt werden.

Hiervon abweichende Applikationen mit
zusétzlichen Signalen im Verbindungsele-
ment erfordern spezifische Mafsnahmen
bezlglich elektrischer Sicherheit und EMV.

e Gehduse von Messgerat, Verbindungs-
elementen und Folge-Elektronik Uber den
Schirm des Kabels miteinander verbinden.
Schirm grofRfléchig und rundum (360°)
anschliefsen. Bei Messgeraten mit mehr
als einem elektrischen Anschluss ist die
produktspezifische Dokumentation zu
berlcksichtigen.

e Bei mehrfach geschirmten Kabeln Innen-
schirme getrennt vom Aufdenschirm fih-
ren. Innenschirme auf 0V der Folge-Elek-
tronik legen. Innenschirme am Messgerat
und im Kabel nicht mit AuRenschirm ver
binden.

e Schirm entsprechend der Montageanlei-
tung mit Schutzerde verbinden.

e Zufélliges Berlhren der Schirmung (z.B.
Steckergehause) mit anderen Metallteilen
verhindern. Bei Kabelflihrung beachten.

e Signalkabel nicht in unmittelbarer Umge-
bung von Stoérquellen (induktiven Ver-
brauchern wie Schiitzen, Motoren, Fre-
quenzumrichtern, Magnetventilen und
dergleichen) verlegen.

— Eine ausreichende Entkoppelung gegen-
Uber storsignalfiihrenden Kabeln wird
im Allgemeinen durch einen Luftab-
stand von 100 mm oder bei Verlegung
in metallischen Kabelschéachten durch
eine geerdete Zwischenwand erreicht.

— GegenUlber Speicherdrosseln in Schalt-
netzteilen ist ein Mindestabstand von
200 mm erforderlich.

Sind innerhalb der Gesamtanlage Aus-

gleichsstréme zu erwarten, ist ein sepa-

rater Potentialausgleichsleiter vorzusehen.

Die Schirmung hat nicht die Funktion ei-

nes Potentialausgleichsleiters.

Positionsmessgeréate nur aus PELV-Sys-

temen (EN 50178) speisen. Hochfrequent

niederohmige Erdung (EN 60204-1

Kap. EMV) vorsehen.
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