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Gltigkeitsbereich

Autorisiertes Personal

Diese Anleitung beschreibt die Montage von MINISCALE PLUS Flhrungen mit inte-
griertem Messsystem.
Erganzende Literatur: MINI-X Produktkatalog

MINISCALE PLUS Fuhrungen durfen nur von Fachpersonal montiert werden, welches
diese Anleitung gelesen und verstanden hat.

Bestimmungsgemasse Verwendung

Allgemeine Sicherheits-

Umweltschutz

Transport

MINISCALE PLUS Fuhrungen durfen ausschliesslich den zugelassenen Umge-
bungseinflissen ausgesetzt werden (siehe Produktkatalog).

und Schutzmassnahmen

e Vor Arbeiten an der elektrischen Anlage ist die Spannungsversorgung zu unter-
brechen und sicher zu stellen, dass diese nicht unbeabsichtigt wiederhergestellt
werden kann.

e |anderspezifische Vorschriften, Normen und Richtlinien zur Unfallverhitung
mussen beachtet werden.

e MINISCALE PLUS ist ESD empfindlich! Bei Nichtbeachten der ESD Bestimmun-
gen kann die Elektronik zerstért werden; es sind die Vorschriften bei der Hand-
habung ESD-gefahrdeter Bauelemente zu beachten (EN 100015-1).

e Die Produkte nicht im Freien lagern und vor Feuchtigkeit schitzen (10 % - 70 %
rel. Luftfeuchtigkeit, nicht kondensierend).

e Temperaturbereich beachten (-40 °C bis +80 °C)

¢ Die Produkte erst am Montageplatz und unmittelbar vor der Montage aus der
Originalverpackung entnehmen.

e Die Produkte sind ab Werk geschmiert. Der Zustand der Schmierung ist zu
kontrollieren (die Lebensdauer der Schmierung ist beschrankt).

Die unsachgemasse Handhabung der FUhrungen kann zu Vorschadigungen und
damit zu einem vorzeitigen Ausfall fuhren.

e Schmiermittel sind umweltgerecht zu entsorgen.
e Ausgemusterte Komponenten sind entsprechend regionalen/nationalen Geset-
zen und Richtlinien zu entsorgen.

MINISCALE PLUS sind hochprazise Bauteile und deshalb schonend zu behandeln. Beim
innerbetrieblichen Transport dieser Produkte sind daher folgende Punkte zu beachten:

e Flhrungen und Zubehdr in der Originalverpackung transportieren

e Flhrungen vor Stdssen schiitzen
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MINISCALE PLUS Fuhrungen sind hochprézise Bauteile. Entsprechend hoch sind
die Anforderungen an die Anschlusskonstruktion, damit Ungenauigkeiten nicht auf
die FUhrungen Ubertragen werden.

Auf einer steifen Konstruktion mit grosser Formgenauigkeit kommen die Vorteile von
MINISCALE PLUS am besten zur Geltung. Ungenauigkeiten der Anbauflachen be-
einflussen die Gesamtgenauigkeit, das Laufverhalten, die Verschiebekraft und die
Lebensdauer der Fihrungen negativ. Labile Anschlussflachen steigern die internen
Zwangskrafte der Fihrungen, was ebenfalls die Lebensdauer negativ beeinflusst.
Anschlusskonstruktionen aus Leichtmetall eignen sich deshalb, aufgrund der
geringeren Steifigkeit und der eingeschrénkten Bearbeitungsgenauigkeit, nur bedingt
fur hochgenaue Anwendungen.

Die OberflachengUte der Aufspannflache hat keinen direkten Einfluss auf die Funktion
und das Ablaufverhalten der FUhrung, jedoch auf die statische Genauigkeit. Fiihrungs-
wagen und Fihrungsschienen werden durch die Schraubenverbindungen mit hoher
Kraft an die Montageflachen gepresst. Um ein Setzverhalten der Verbindung zu
verhindern, ist ein hoher Traganteil der Oberflachen erforderlich. Dies wird durch eine
hohe OberflachengUte erreicht.

Die Genauigkeit der Applikation bestimmt massgeblich die geforderte Oberflachengtite
der Auflage- und Anschlagflachen. Es gilt deshalb folgende Werte einzuhalten:

e Hochgenaue Anwendungen max. Ra-Wert von 0.4
e Standardanwendungen max. Ra-Wert von 1.6

2.3 Ebenheit der Montageflachen

Fir die Ebenheit der Auflagen (E6 und E7) sollten die folgenden Werte der unten
stehenden Tabelle angestrebt werden:

Baugrosse Ebenheit (in pm)
7
9

12

15

14

3

Ebenheit der Montageflachen

18
24
42
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Anschlaghéhen und Eckradien

Einbauarten

Die Einhaltung der nachfolgenden Hohenangaben fur die Anschlagflachen garantiert
eine sichere Kraftaufnahme und genltgend Freiraum flr die Fihrungswagen. Die
Fuhrungswagen und Flhrungsschienen besitzen an den Kanten der Anschlagflachen
eine Fase. Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Eckenradien sind Maximal-
werte, die sicherstellen, dass FUhrungswagen und Fuhrungsschienen korrekt an den
Montageflachen anliegen.

Die Anschlagseite des Wagens liegt gegenlber der Wagenseite mit dem Firmen-
logo/Typenbezeichnung. Die Schiene kann beidseitig angeschlagen werden.

Die aufgefuhrten Abmessungen fur die Anschlagflachen sollen méglichst ausgenutzt
werden, um eine optimale Ausrichtung der FUhrung und eine einfache Montage zu
ermdglichen.

h2

<
[N;

h1

Anschlaghéhen und Eckradien

Schienenbreite h, P max Famax h,
7 1.2 0.2 0.3 2.5
9 1.5 0.3 0.4 3
12 2.5 0.4 0.4 4
15 B15 0.5 0.5 5
14 1.8 0.2 0.4 2
18 3 0.3 0.5 3
24 3.5 0.4 0.5 4
42 3.5 0.5 0.6 5

Bei der Auswahl einer geeigneten Einbauart und Festlegung von Anzahl und Anord-
nung der seitlichen Anschlagflachen muss die Belastungsrichtung und der Monta-
geaufwand berUtcksichtigt werden.

2.51. Belastung

Krafte in Zug- und Druckrichtung haben keinen Einfluss auf die seitlichen Anschlag-
flachen. Treten Belastungen von der Seite auf, welche die zulédssige Seitenkraft
Uberschreiten, missen Anschlage und gegebenenfalls seitliche Fixierungen vorge-
sehen werden. Anzahl und Lage richten sich hierbei nach den auftretenden Kréften.

Die Anschlagflachen sollten gemass dem Kraftfluss der Hauptbelastung angeordnet
werden. Seitliche Anschlage sollten auch beim Auftreten von Schwingungen und
Stdssen vorgesehen werden. Ausserdem erhdhen sie die Steifigkeit des Systems.
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2.5.2. Montageaufwand

Anschlagflachen erleichtern die Montage und reduzieren den Aufwand fir das Aus-
richten der FUhrungsschienen. Bei sorgfaltigem manuellem Ausrichten der Fihrung
kann auf seitliche Anschlagflachen verzichtet werden. Bei der Entscheidung fur eine
Methode ist der Montageaufwand gegenuber dem konstruktiven und fertigungstech-
nischen Aufwand abzuwéagen.

2.5.3. Einbauvarianten

Nachfolgend werden einige typische Einbauarten beschrieben, die sich in Anzahl und
Lage der Anschlagflachen, den Ubertragbaren Seitenkraften und dem Montageaufwand
unterscheiden und als Konstruktionshilfe dienen sollen.

Einbauvariante Variante 1

* Keine Anschlagflachen

¢ Die Kréafte werden durch Reibschluss Ubertragen
e Hoher Montageaufwand

Einbauvariante Variante 2

® Beide Flhrungsschienen mit einem Anschlag. Eine Flhrungswagenseite mit
gegenuberliegendem Anschlag

e FEinfache Montage

¢ Hohe Seitenkraftaufnahme aus einer Richtung z.Bsp. fur hdngenden Einbau

Einbauvariante Variante 3

e FEine FUhrungsschiene und deren Fuhrungswagen mit Anschlag und Seiten-
fixierung

e Fir hohe Seitenkrafte aus beiden Richtungen (eine Fihrungsschiene mit Fuh-
rungswagen nimmt den GroBteil der Seitenkréafte auf)

e Relativ einfache Montage
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Montage- und Einstellrichtlinien der Fiihrung

3.1 Vorbereitung zur Montage
3.1.1.  Bendtigte Werkzeuge und Hilfsmittel

e Befestigungsschrauben
* Drehmomentschlussel
e ESD SchutzausrUstung
e OQlstein

* Reinigungshilfsmittel

3.1.2. Anschlagflachen vorbereiten

* Anschlagflachen von Maschinenbett und Montageplatte auf Form- und Lage-
genauigkeit prufen

e Alle Anschlagflachen grindlich reinigen. Grate und Unebenheiten mit einem
Olstein entfernen

¢ Reinigung der Anschlag- und Auflageflachen von Schienen und Wagen mit einem
sauberen Tuch

* Anschlag- und Auflageflachen leicht dlen

FUr die Reinigung Testbenzin oder Spiritus verwenden. Keinen Nitroverdlnner oder
Aceton verwenden, da diese das Messsystem angreifen kdnnen.

Keine Pressluft verwenden!

Anschlagflachen
A Anschlag an der Montageplatte fiir den Wagen
B Anschlag am Maschinenbett fiir die Schiene (es kdnnen beide Seiten der Schiene als Anschlagflachen benutzt werden)
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Montage- und Einstellrichtlinien der Fihrung

Montage der Schiene

Bei Montagebeginn mussen Fuhrung, Maschinenbett, Montageplatte und
Befestigungsschrauben dieselbe Raumtemperatur aufweisen.

Der MINISCALE PLUS Sensor ist ein elektrostatisch gefahrdetes Bauteil und wird
deshalb in einer ESD-Schutzverpackung geliefert. Wahrend der Montage der
MINISCALE PLUS FUhrung sollte die ESD Schutzverpackung nicht entfernt
werden, damit der Sensor geschiitzt bleibt.

Befestigungsschrauben immer mit einem Drehmomentschlissel anziehen.
Anziehdrehmomente siehe Kapitel 3.2.1.

Bei langeren Schienen Befestigungsschrauben wechselseitig von der Schienen-
mitte aus festziehen.

Die FUhrung immer mit ihrer Anschlagflache gegen die Anschlagflache des
Maschinenbetts spannen. Die Schiene kann beidseitig angeschlagen werden,
die Anschlagseite des Wagens liegt gegentiber der Wagenseite mit dem Firmen-
logo/Typenbezeichnung.

Die Schrauben kénnen durch die Offnung im Wagen eingefiihrt und angezogen
werden.

3.2.1. Anziehdrehmomente fiir die Befestigungsschraube

Die empfohlenen Anziehdrehmomente sind der Tabelle zu entnehmen. Diese Werte
gelten flr gedlte Schrauben.

Bei Verwendung von MoS2-haltigen Fetten kann der Reibungskoeffizient y bis auf
die Halfte absinken. Die Drehmomente sind entsprechend um die Halfte zu
reduzieren.

Nachfolgende Tabelle zeigt die Anziehdrehmomente flr die Befestigungsschrauben
der Festigkeitsklasse 12.9 (Reibungskoeffizient 0.125) und der Festigkeitsklasse
A2-70 (Reibungskoeffizient 0.2) nach DIN 912:

Gewindegrosse

Anziehdrehmoment in Ncm

Festigkeitsklasse 12.9 Festigkeitsklasse A2-70
M1.6 28 20
M2 60 30
M3 210 110
M4 500 260
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3 Montage- und Einstellrichtlinien der Fihrung

3.3 Reinigung der Massverkorperung

Auf der Oberseite der MINISCALE PLUS Schiene befindet sich die Massverkorperung
des Messsystems. Nach dem Befestigen der Schiene und bevor der Wagen aufge-
fahren wird, muss die Massverkdrperung gereinigt werden, damit diese sauber und
fr den Sensor lesbar ist. Schmiermittel, Fingerabdrlcke und andere Schmutzreste
mussen entfernt werden.

Fur die Reinigung sollte ein sauberer und fuselfreier Lappen verwendet werden. Als
Reinigungsflissigkeit eignet sich Testbenzin oder Spiritus. Wischen Sie mit einem
getrankten Lappen Uber die Massverkorperung auf der Oberflache der Schienen. Bei
grosser Verschmutzung die Reinigung mehrmals nacheinander mit einem sauberen
Lappen wiederholen.

3.4  Schmierung
MINISCALE PLUS sind ab Werk geschmiert. Die Systeme werden einbaufertig ge-
liefert. Es bedarf keiner zusatzlichen Schmierung oder Reinigung. Die Laufbahnen
dirfen bei der Montage nicht entfettet werden.

3.4.1. Nachschmierintervalle von MINISCALE PLUS

Die Nachschmierintervalle hdngen von verschiedenen Einflussgréssen ab, wie z.B.
der Belastung, Umgebung, Geschwindigkeiten etc. und sind deshalb nicht errechenbar.
Somit ist die Schmierstelle Uber einen langeren Zeitraum zu beobachten.

Die erste, werkseitig aufgebrachte Schmierung kann, je nach Beanspruchung, mehrere
Jahre reichen.

Beim Nachschmieren darf nur das Originalfett verwendet werden. Schmiermittel Gber
die Laufbahnen auftragen. Schmiermittelmengen gering halten, da ein Uberschmieren
den Ausfall des optischen Sensors verursachen kann.

3.5 MINISCALE PLUS Wagen von oder auf die Schiene fahren

Benutzen Sie die mitgelieferte Plastik-Schutzschiene. Die schiutzt den Wagen vor
Verschmutzung und verhindert beim Auffahren auf die FGhrungsschiene ein Verkan-
ten und folglich ein herausfallen der Kugeln.

Die Plastik-Schutzschiene bindig an die Fihrungsschiene legen und mit dem MINI-
RAIL oder MINISCALE PLUS Wagen verfahren.

Beim MINISCALE PLUS Wagen sicherstellen, dass dessen Sensor Uber der Mass-
verkdrperung der Schiene liegt!
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4 Montagerichtlinien fir das Messsystem

4.1 ESD Schutz

Der optische Sensor von MINISCALE PLUS ist ein elektrostatisch geféhrdetes Bauteil
und wird deshalb in einer ESD-Schutzverpackung geliefert. (Electro Static Dischar-
ge).

Sobald das System aus der Schutzverpackung entfernt wird, muss der Anschluss
des flexiblen Sensorprints jederzeit gegen elektrostatische Felder und Entladungen
geschutzt werden. Ist MINISCALE PLUS montiert und in der Anwendung ange-
schlossen, ist es vor ESD geschitzt.

MINISCALE PLUS mit ESD Schutz
A ESD Schutzverpackung
B Leitender Klebstreifen

Diese Montageanleitung ersetzt keine ESD Schulung, sondern gibt lediglich einen
Uberblick wie mit MINISCALE PLUS verfahren werden muss.

Um MINISCALE PLUS Fihrungen zu montieren, wird wenigstens ein ESD Handge-
lenkband mit Erdungskabel bzw. Krokodilklemme zur Erdung am Maschinenbett

bendtigt.

Solange sich der flexible Sensorprint von MINISCALE PLUS in der ESD-Schutzver-
packung befindet, ist kein ESD Schutz bzw. kein Handgelenkband nétig.

4.2  Ubersicht der relevanten Komponenten

¢
<

A Wagen E  Massverkorperung auf der Schiene
B Optischer Sensor F  Schnittstellenmodul mit D-Sub 9 Stecker
C Flexible Leiterplatte (darf nicht dynamisch G Steuerungskabel (kundenseitig)

belastet werden) H  ZIF Stecker

D Schiene
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4 Montagerichtlinien fir das Messsystem

4.3 Paarung Schnittstellenmodul und Fiihrung

Sowohl Schienen als auch Wagen der MINISCALE PLUS Fihrungen sind mit
Seriennummern beschriftet. Die Nummer befindet sich beim SCHNEEBERGER Logo.

Seriennummer auf dem Wagen Seriennummer auf der Schiene

Die Schnittstellenmodule werden werkseitig konfiguriert und zusammen mit den
dazugehdrigen MINISCALE PLUS Fihrungen abgeglichen.

Wichtig!
FUhrung mit Sensor und Schnittstellenmodul werden als Satz bzw. System geliefert
und mussen als solches verbaut werden.

Auf dem Label des Schnittstellenmoduls ist die Seriennummer des Wagens aufge-
flhrt. Das Label ist auf dem Gehause oder der Verpackung der Schnittstellenmodule
aufgebracht.

amSCHNEEBERGER
IM SCPA
FN-7110257/14

Auf dem Label des Schnittstellenmoduls ist die Wagennummer aufgedruckt.
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4.4 Montagemdglichkeiten Schnittstellenmodul

Gestapelte Schnittstellenmodule

Einschub des Schnittstellenmoduls in die Anschluss-
konstruktion

Schnittstellenmodul stehend oder liegend auf
Elektronikboard aufsteckbar

Kabel direkt an Schnittstellenmodul angelétet
Modul mit Silikonkleber befestigt

Schnittstellenmodul mit Gehause und mit D-Sub 9 Stecker

Vorteile:

e FEinfach Anzuschrauben mit M3 Schrauben

e Mdglichkeit zum Stapeln

e Standard Industriestecker (D-Sub 9) fir Anschluss kundenseitig

Schnittstellenmodul ohne Gehause und mit D-Sub 9 Stecker

Vorteile:
e Board kann seitlich geklemmt oder geflhrt werden
(Platz auf Seite des Boards fur Einschub = 1.5 mm)
e Platzbedarf kleiner, da ohne Gehause
e Standard Industriestecker (D-Sub 9) fir Anschluss kundenseitig

Schnittstellenmodul ohne Geh&ause und mit Micro Match Stecker

Vorteile:
e Board kann auf eine kundenseitige Elektronik aufgesteckt werden mit dem
entsprechenden Micro Match Gegenstecker

Achtung: Board muss zusétzlich gegen Vibration gesichert
werden.

Schnittstellenmodul ohne Gehause und ohne Stecker mit Létanschlliissen

Vorteile:

e Board kann seitlich geklemmt, gefihrt oder mit einer elektrisch isolierenden
Vergussmasse befestigt werden

e Platzbedarf kleiner, da ohne Gehaduse und ohne Stecker

e Kabel kann direkt angelttet werden

e Grosse Flexibilitat bezlglich Anschlussgestaltung
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4.5 Anschliessen des flexiblen Sensorprints an das Schnittstellenmodul

Entfernen des ESD Schutzbeutels nur mit persénlicher
ESD Ausristung (z.B. Handgelenkband)

-

ESD Schutzverpackung entfernen

ZIF-Verbinder 6ffnen

Kontaktflachen des flexiblen Sensorprints miissen von
der Printplatte abgewandt sein

Wahrend der Montage der Schiene sollte die ESD Schutzverpackung nicht entfernt
werden, damit der Sensor geschitzt bleibt. Die Schutzverpackung darf nur entfernt
werden, wenn MINISCALE PLUS Uber das Maschinenbett geerdet und die Person
entsprechend ESD geschitzt ist (z.B. mit geerdetem Handgelenkband).

Klebestreifen A und ESD Schutzverpackung B entfernen

Der flexible Sensorprint C darf beim Entfernen der Schutzverpackung nicht
beschadigt werden.

Wichtig!
Der flexible Sensorprint wird Uber einen ZIF-Verbinder (Zero Insertion Force) an das
Schnittstellenmodul angeschlossen.

Das Einstecken bendtigt keinen Kraftaufwand. Bei zu viel Zug am ZIF-Verbinder,
kann der Verriegelungsmechanismus brechen. Bei zu viel Druck auf den Sensor-
print, kann dieser knicken und die Leiterbahnen beschadigen.

Beim Schnittstellenmodul den ZIF-Verbinder D 6ffnen.
Dazu die schwarze Lasche E an den Enden fassen und 1 mm herausziehen.

Ohne Druck den flexiblen Sensorprint C rund 3 mm in den ZIF-Verbinder D einflhren.

Beachten Sie dabei, dass sich die Kontaktflachen des flexiblen
Sensorprints auf der oberen Seite befinden (von der Printplatte
abgewandt), damit Kontakt besteht.
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Wenn der flexible Sensorprint eingefihrt ist, den ZIF-Verbinder wieder verriegeln,
indem die schwarze Lasche in Richtung Printplatte geschoben wird.

Wichtig!

Der flexible Sensorprint zwischen Sensor und Schnittstellenmodul
darf nur statisch verwendet werden. Der Biegeradius des flexiblen
Sensorprints darf 2 mm nicht unterschreiten.

Bei gewaltsamem Ausreissen kann der Sensorprint beschadigt
werden.

(Die Haltekraft des ZIF-Verbinders betragt nur wenige Newton)

4.6 Montage Verlangerung (FFC Kabel)

Das FFC (Flat Flex Cable) ist geschirmt. Der Schirm besteht aus einer metallisierten
Folie, welche an Pin 2 (GND) angeschlossen ist. Daher muss das Verlangerungskabel
mit der richtigen Orientierung am Adapterboard und am Schnittstellenmodul ange-
schlossen werden. Achten Sie dazu auf die Farbcodierung. Die Metallisierung des
Schirms ist gegen aussen mit einer Isolationsschicht versehen, um Kurzschltisse mit
anderen Maschinenteilen zu vermeiden.

=B L4

= i =

FFC Verldngerungskabel (Ansicht von oben und von unten)

MINISLIDE MSQscale mit FFC-Verléngerung
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4.6.1. Farbcodierung

Um Verwechslungen und Fehler beim Verbinden der einzelnen Komponenten zu
vermeiden, tragen diese spezielle Farbcodierungen. Beim Einstecken des Kabels
muss an Kabelende und Stecker die gleiche Farbe sichtbar sein.

4.6.2. Einsetzen und Verriegeln des Kabels

Beim Einsetzen der Kabel in die ZIF-Verbinder ist auf die Kombination der Farb-
markierungen zu achten. Das griine Kabelende kommt in den grinen ZIF-Verbinder.
Das rote Kabelende kommt in den roten ZIF-Verbinder.

o Zum Offnen der Verriegelung des ZIF-Verbinder die weisse Lasche an den Enden
fassen und 1 mm herausziehen.

e Das FFC ohne Kraftaufwand rund 3 mm in den ZIF-Verbinder einflhren.

e Wenn der flexible Sensorprint eingefuhrt ist, den ZIF-Verbinder wieder verriegeln,
indem die weisse Lasche in Richtung Printplatte geschoben wird.

Beachten Sie dabei, dass sich die Kontaktflachen des flexiblen
Sensorprints und des FFC auf der unteren Seite befinden (zum
Adapterboard hin gerichtet), damit Kontakt besteht.

4.6.3. Konstruktionshinweise

Minimaler Biegeradius
Der minimale, empfohlene Biegeradius des FFC-Kabels fir dynamische Belastung
betragt 10 mm.

Minimaler empfohlener Biegeradius des FFC Kabels fiir dynamische Belastungen (Beispiel mit
MINISLIDE MSQscale)
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Montagerichtlinien fir das Messsystem

Falten des FFC-Kabels
Das FFC-Kabel darf beim Verlegen einmalig gefaltet werden. Somit sind konstruktiv
viele Freiheitsgrade gegeben.

Gefaltetes FFC Verlangerungskabel

Zugentlastung

e Montage von hinten mit M3-Schraube, welche in das M3-Innengewinde der
Distanzhulse greift.

e Montage von vorne mit M2-Schraube, welche in ein M2-Innengewinde der
Unterkonstruktion greift.

Zugentlastung des FFC Verldngerungskabels
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4 Montagerichtlinien fiir das Messsystem

4.7  Anschliessen eines kundenseitigen Kabels

Wenn das Schnittstellenmodul nicht direkt auf eine Elektronik aufgesteckt wird, so
muss dieses Uber ein kundenseitiges Kabel mit der Steuerung verbunden werden.

4.71. Empfehlungen zum kundenseitigen Kabel

e Um eine moglichst grosse Storsicherheit zu gewahrleisten, wird empfohlen, ein
geschirmtes Kabel zu verwenden; mit paarweise verdrillten Adern. Im Bedarfsfall
sollte ein mehrfach geschirmtes Kabel verwendet werden.

¢ Injedem Fall muss ein geeignetes Schirmungskonzept ausgearbeitet werden.

e Der Kabelschirm darf nicht als Potentialausgleichs-Leiter verwendet werden.

e Encoder-Kabel &rtlich getrennt von Leistungskabeln und nicht parallel dazu
verlegen.

e Wird das Kabel in einer Schleppkette geflhrt, sollte ein schleppkettentaugliches
Kabel verwendet werden.

e Kabel kurz halten (Die maximale Kabellange zwischen Schnittstellenmodul und
Steuerung betragt 30 Meter).

e Im Zusammenhang mit dem Digitalen Schnittstellenmodul verringert sich die
maximale Kabellange beim Erhéhen der Geschwindigkeiten.

e Beispiel: Bei der maximalen Geschwindigkeit von 3.2 m/s (digital), betragt die
Datenrate 8 MHz. Dies entspricht einer maximalen Kabelldnge von 15 Metern.
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Maximale Kabelldnge bei gegebener Frequenz der Ausgangssignale

4.7.2. Beispiel fir Kabel und Steckverbinder zum Schnittstellenmodul

e Kabel:
Igus Chainflex, Igus-Nummer CF11.02.05.02

e D-Sub 9 Buchse 9P:
Lotanschllsse: TE Connectivity, TE-Nummer 3-1393483-8

e Micro-Match Buchse 10P:
Gerade: TE Connectivity, TE-Nummer 8-215079-0
90° abgewinkelt: TE Connectivity, TE-Nummer 8-215460-0
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Signalilibertragung

Um die Storsicherheit zu vergréssern, wird empfohlen, die Signale differentiell zu
Ubertragen nach dem RS-422 Standard. Durch die symmetrische Ubertragung mit
gegenphasigen Signalen k&nnen Stérungen nahezu aufgehoben werden.
Die heutigen Antriebskontroller bieten diese Mdglichkeit praktisch ausnahmslos.

Es wird ein Leitungspaar verwendet um die Signale (A+,B+,R+), sowie die invertierten
Signale (A-,B-,R-) zu Ubertragen. Am Empfanger wird aus der Differenz der beiden
Spannungspegel das Signal durch Differenzbildung erzeugt.

Bei der asymmetrischen Signallbertragung (single-ended) &ndert die Spannung
gegenlber einem Bezugspotential. Diese SignallUbertragungsart ist stérungs-
anfalliger. Die Amplitude eines solchen Signals ist halb so gross, wie bei differentiell
Ubertragenen Signalen.

Massebezogene Signale Differentielle Signale

100um Referenzpunkt

Ua,+ ‘

Ausgang analoges
Schnittstellenmodul

== Sinus
— Kosinus
— Referenz

=100pm

Analoge Ausgangssignale am Schnittstellenmodul. Auswertung massebezogen (single-ended) oder differentiell

Massebezogene Signale Differentielle Signale

100nm

-

—_—A

— B

Ausgang digitales
Schnittstellenmodul
PP

|

100nm 100nm

=4.1V

=0.2V

Digitale Ausgangssignale am Schnittstellenmodul. Auswertung massebezogen (single-ended) oder differentiell

Busabschlusswiderstande bei RS-422 soliten 120 Ohm betragen.
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5.2 Kontaktbelegung

5.2.1. Analoges und Digitales Schnittstellenmodul

Méannlicher 9-poliger D-Sub Stecker oder Ldtanschlisse:

Pin Analoges Signal Digitales Signal Beschreibung

1 Ual- A- Quadratursignal

2 ov v Masse

3 Ua2- B - Quadratursignal

4 ERR NOT ERR NOT Fehlersignal (Low = Fehler)
= 5 Ua0 - R- Referenzsignal
% 6 Ual + A+ Quadratursignal

7 + 5V DC + 5V DC Speisespannung

8 Ua2 + B+ Quadratursignal

9 Ua0 + R+ Referenzsignal

Bild 1:  Pinbelegung D-Sub 9 Stecker am Schnittstellenmodul
Bild 2: Pinbelegung Schnittstellenmodul mit Létanschliissen

Mannlicher 10 poliger Micro Match Stecker:

Pin Analoges Signal Digitales Signal Beschreibung

1 nc nc

2 Ual + A+ Quadratursignal

3 + 5V DC + 5V DC Speisespannung

4 Ua2 + B+ Quadratursignal

Pinbelegung Micro Match Stecker am Schnittstellen- 5 Ua0 + R+ Referenzsignal
modul 6 Ual - A- Quadratursignal

7 v ov Masse

8 Ua2 - B- Quadratursignal

9 ERR NOT ERR NOT Fehlersignal (Low = Fehler)

10 Ua0 - R- Referenzsignal

5.2.2. Sensorprint

Hinweis:

Diese Angaben sind nur fur Kunden relevant, welche die Rohsignalaufbereitung
selber durchfihren und somit auf die Verwendung des zur Verflgung gestellten
Schnittstellenmoduls verzichten.

Pin Signal Beschreibung
1 Pz Rohsignal Referenz
Kontakt Nr. 1 2 GND Masse

3 NZ Rohsignal Referenz
Pinbelegung des flexiblen Sensorprints 4 +5VDC Speisespannung

5 Diode Versorgung Beleuchtung

6 PSIN Rohsignal Sinus

7 NSIN Rohsignal Sinus

8 PCOS Rohsignal Cosinus

9 NCOS Rohsignal Cosinus
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5.3 Steuerung

Das MINISCALE PLUS ist kompatibel mit jeder Steuerung, die einen Geberanschluss
flr Inkrementalsignale 1 Vss (analog Sin/Cos) oder RS-422 (digital TTL) besitzt. Das
MINISCALE PLUS kann an RS-422 oder RS-485 Encoder-Eingdngen angeschlossen
werden.

Gangige Steuerungshersteller wie Siemens, Beckhoff, ACS, usw. bieten passende
Module an.

Fur einfache Anwendungen kann tber ein USB Zéhler (z.B von Heilig und Schwab,
siehe Produktkatalog Kapitel 5.2) das MINISCALE PLUS direkt an einen PC ange-
schlossen werden.

Bei der Auswahl ist die maximale Eingangsfrequenz der Steuerung zu beachten. Je
nach gewunschter Verfahrgeschwindigkeit und Auflésung kdnnen Frequenzen bis
8 MHz auftreten. Berechnungsbeispiele dazu finden Sie im Kapitel 6.4.

gy

Steuerung mit Geberanschluss fiir 1Vss Signale oder Quadratursignale

5.3.1. Einstellungen

Fir Analog Signale
Das analoge Signal muss kundenseitig interpoliert werden, um eine entsprechende
Aufldsung zu erhalten. Die Signalperiode bezieht sich auf eine Strecke von 100 pm.

Beispiel: Signalperiode 100 um, Interpolation 250-fach, 4-fach ausgewertet ergibt 0.1 um
Aufldsung.

Fur Digital Signale
Je nach gewahlter Aufldsung und Flankenauswertungsart ist die Schrittweite pro
Inkrement im Antriebskontroller zu konfigurieren.

Die Standardaufldsung beim MINISCALE PLUS betrégt 0.1 um. Optional kann eine
Aufldsung von 1 um oder 10 pm bestellt werden.

Bei den Steuerungen kann meist die Flankenauswertungsart gewahlt werden. Zur
Auswahl steht die Vierflankenauswertung, Zweiflankenauswertung und Einflanken-
auswertung (Siehe Kapitel 6.3).
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5.4  Funktionsprifung

Wird das MINISCALE PLUS korrekt mit Spannung versorgt, leuchtet die griine LED.

Schnittstellenmodul ohne flexiblen Sensorprint Schnittstellenmodul mit korrekt angeschlossenem
des MINISCALE PLUS. Die griine und die rote LED flexiblen Print von MINISCALE PLUS. Nur die griine
leuchten. LED leuchtet.

Wenn der Wagen auf der Schiene steht und die LED Anzeige trotz eingestecktem
flexiblen Sensorprint rot leuchtet, muss der Fehler mit Hilfe der Tabelle in Kapitel 9.2
»Fehlerbeschreibung” gesucht werden.

Versorgung angeschlossen

LED  Versorgung fehlt Fehlerzustand

Normalbetrieb
rot leuchtet nicht leuchtet nicht leuchtet rot
grin  leuchtet nicht leuchtet griin leuchtet griin

Uber den Fehler Ausgang (,ERR NOT") ist der Status des Schnittstellenmoduls
auch elektrisch lesbar. ERR NOT ist ein Digital-Ausgang (T TL-Level), wobei ein ,Low
- Signal* = ,Fehler anstehend” und ein ,High — Signal“ = ,kein Fehler” bedeutet.

Das Fehlersignal muss an einen hochohmigen Eingang angeschlossen werden. Bei
einer zu tiefen Eingangsimpedanz fliesst ein Strom Uber die rote LED und diese
beginnt zu glimmen.
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6.1 Leistungsparameter von MINISCALE PLUS
Max. Beschleunigung 300 m/s?
Max. Geschwindigkeit 5 m/s analog, 3.2 m/s digital
Vorspannklassen Vi Vorspannung 0 bis 0.03 C (C = dynamische Tragzahl)
Genauigkeitsklassen G1
Materialien
- Schiene, Wagen, Kugeln rostbesténdiger, durchgehérteter Stahl
- Kugelumlenkungen POM
Einsatzbereiche
- Temperaturbereich -40 °C his +80 °C (-40 °F bis +176 °F)
- Vakuum auf Anfrage
- Luftfeuchtigkeit 10 % bis 70 % (nicht kondensierend)
- Reinraum Reinraumklasse ISO 7 oder ISO 6 (gem. ISO 14644-1)
Auflésung TTL Ausgang 0.1 ym @ (optional: 1 ym / 10 pm)
Genauigkeit @ 1000 mm +/- 5 pym @
Wiederholgenauigkeit @ unidirektional +/- 0.1 um o
bidirektional +/-0.2 um (e Lz )
Massverkdrperung Teilung 100 pym
Max. Lange 1000 mm
Ausdehnungskoeffizient 11.7 x 10-6K-1
Versorgungsspannung 5VDC +/-5%

Stromaufnahme (typisch)

60 mA (analog) / 90 mA (digital)

Ausgangssignal Analog: 1Vss (an 120 Q)
Digital: TTL entsprechend der RS 422 Norm
Ausgangsformat Differentielle sin/cos Analogsignale mit Referenzimpuls

oder
Differentielle, interpolierte Digitalsignale (A, B, R)
Das Referenzsignal ist mit den Inkrementalsignalen synchronisiert

) Die Standardschmierung deckt einen Temperaturbereich von -20 °C bis +80 °C ab. Schmierungen flr andere Temperaturen

kénnen bei SCHNEEBERGER angefragt werden.

6.2

Systemgenauigkeit

@ Die Werte gelten bei 20 °C (68 °F) Raumtemperatur.
® Beachten Sie die hohen Signalfrequenzen bei hoher Auflésung und hoher Geschwindigkeit.
4 Linearitatsprotokoll auf Anfrage

6.2.1. Systemgenauigkeit

Die Systemgenauigkeit setzt sich zusammen aus dem langwelligen Fehler (Linearitat
der Massverkdrperung) und dem kurzwelligen Fehler (z.B. Interpolationsgenauigkeit)
des Abtastsystems (Sensor und Interfacemodul). Die Werte der Genauigkeit beziehen
sich jeweils auf 20 °C (68 °F) Raumtemperatur.

Langwelliger Fehler

Die Linearitéat der Massverkorperung bezieht sich auf die gesamte Schienenlage. Auf
dieser Strecke ist die Abweichung der Massverkdrperung zu einem idealen Massstab
immer Kleiner als +/- 3 pm.

Kurzwellliger Fehler

Alle inkrementellen Wegmesssysteme werden durch den Effekt einer periodischen
Abweichung begleitet. Diese periodische Abweichung oder auch kurzwelliger Fehler
genannt, entsteht durch kleine Abweichungen in der Sensorik oder der elektrischen
Signalverarbeitung. Die Sinus- und Cosinus-Signale weichen dabei von der mathe-
matisch exakten Form ab. Entstehen die periodischen Abweichungen ausschliesslich
bei der Digitalisierung und Errechnung der Position, so spricht man von einem Inter-
polationsfehler.

Der kurzwellige Fehler von MINISCALE PLUS liegt immer im Bereich kleiner als +/- 0.6 pm.
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Zu jedem System wird das Linearitats-
protokoll der Massverkdrperung erstellt
und auf Wunsch an den Kunden weiter-
gegeben. Das Protokoll bezieht sich
immer auf die Schiene (Schienennummer
beachten).

6.3 Interpolation
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Messlénge [mm]

20 30 40,

Absolute Abweichung [um]

----- Maximale positive und negative langwellige Abweichung [+/- 3 um)
— Absolute Abweichung der Massverkérperung
——————— Maximale positive und negative kurzwellige Abweichung der Sensorik [+/- 0.6 pm]

Systemgenauigkeit zusammengesetzt aus dem langwelligen- und kurzwelligen Fehler

Bei der Anwendung in der Wegmessung bedeutet Interpolation, die Signalumwand-
lung von analogen Eingangssignalen in digitale Ausgangssignale mit kleinerer Sig-
nalperiode. Dies ist notwendig, da aus analogen Signalen nicht direkt Zahlen- bzw.
Positionswerte generiert werden kénnen.

Der Interpolationsfaktor bestimmt das Verhaltnis der Signalperioden vom analogen
Eingangssignal zum digitalen Ausgangssignal.

Am Ausgang des Interpolationsprozesses entsteht ein Quadratursignal, d.h. zwei um
90° Phasenverschobene Rechtecksignale. Die Distanz zwischen zwei Flanken des
Quadratursignals wird als Aufldsung bezeichnet.

® ® ©
6 O,
NN wimm 168 i A1

7 10

Die analogen Eingangssignale (sin, cos, REF) werden zu digitalen Ausgangssignalen
(+A, +B, +R) interpoliert (roter Pfeil). Invertierte Signale sind nicht dargestellt:

1. Analoges Eingangssignal: sin, cos, 7. Analoges Eingang Signal (sin)
REF 8. Analoges Eingangs Signal (REF)

2. Digitales Ausgangssignal: +A, +B, +Z 9. Digitales Ausgangs Signal (+A)

3. Folgeelektronik) 10. Digitales Ausgang Signal (+B)

4. Interpolation 11. Digitales Ausgangs Signal (+2)

5. Signalibertragung 12. Messzéhler, PC, Steuerung fur

6. Analoges Eingangssignal (cos) Maschine etc.
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6.4  Auswertung digitaler Signale

Die digitalen Signale (bestehend aus den zwei inkrementellen Signalen A und B sowie
dem Referenzsignal R) werden an die Folgeelektronik Ubertragen. Dies kann ein
einfaches Anzeigegerat, ein PC oder eine Maschinensteuerung sein.

Die Folgeelektronik bestimmt aus den digitalen Signalen den Positionswert durch
Z&hlen der Signalflanken. Die Zahlrichtung ergibt sich aus der Phasenlage der beiden
Signale A und B. Je nachdem wie viele Flanken ausgewertet werden spricht man
hier von:

1. Einflankenauswertung:
Nur jeweils eine Flanke eines Kanals wird gezahlt.
Folglich entspricht ein Messschritt einer digitalen Signalperiode.

2. Zweiflankenauswertung:
Sowohl steigende als auch fallende Flanken eines Kanals werden gezahlt.
Folglich entspricht ein Messschritt einer halben digitalen Signalperiode.

3. Vierflankenauswertung:
Sowohl steigende als auch fallende Flanken beider Kanéle werden gezahlt.
Folglich entspricht ein Messschritt einer viertel digitalen Signalperiode.

O, ®

+A
J_I_J_l_m |_|+B 1. Einflankenauswertung
2. Zweiflankenauswertung
3. Vierflankenauswertung
@4‘1' 4. Jeweils ein Messschritt
5. Auflésung
% @ 6. Digitale Signalperiode

6.4.1. Auflésung

Die Auflésung beschreibt die kleinstmogliche messbare Positionsdnderung des
Messsystems. Dies entspricht der Distanz zwischen zwei Flanken des Quadratursi-
gnals. Die Auflésung wird durch die analoge Signalperiode, den Interpolationsfaktor
und das Auswerteverfahren bestimmt.

Berechnungsbeispiel Auflésung (A)

| Interpolationsfaktor (Standard) 250
P Eingangssignalperiode 100 um
E Auswertung (4 Flanken) Faktor 4
P 100 pm
A= = =0.1pum

I*E 250* 4
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6.5

Signalfrequenz
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Die Signalfrequenz am Ausgang eines Schnittstellenmoduls hangt von der Verfahr-
geschwindigkeit und der Auflésung (digitales Modul) bzw. der Teilungsperiode der
Massverkorperung (analoges Modul) ab. Die maximale Eingangsfrequenz der Steu-
erung muss grésser sein als die berechnete maximale Ausgangsfrequenz des
Schnittstellenmoduls, um zu garantieren, dass keine Schritte verloren gehen.

f =Frequenzin Hz v
v = Geschwindigkeit in m/s f=
P =Teilung in m

6.5.1. Berechnungsbeispiel analoges MINISCALE PLUS

v Verfahrgeschwindigkeit 2m/s
P Signalperiode (entspricht der Teilungsperiode der Massverkdrperung) 100 um
v 2m/s )
f Frequenz f= = = 20000 Hz = 20 kHz
o] 10010 m

6.5.2. Berechnungsbeispiel digitales MINISCALE PLUS

Die maximale Ausgabefrequenz des digitalen Schnittstellenmoduls betragt 8 MHz
pro Kanal. Das heisst, das A-Signal und das B-Signal kbnnen je héchstens eine
Frequenz von 8 MHz aufweisen. Bei einer Vierflankenauswertung der A/B-Signale
ergibt sich eine Zahlrate von 32 MHz, was bei einer Aufldésung von 0.1 um einer
Maximalgeschwindigkeit von 3.2 m/s entspricht.

Maximale Performance digitales MINISCALE PLUS

v max. Geschwindigkeit 3.2m/s
A Auflésung 0.1 ym
P Digitale Signalperiode (= 4 x Aufldsung) 0.4 um

Berechnung max. Ausgangsfrequenz Schnittstellenmodul (Entspricht der minimal
bendtigten Eingangsfrequenz der Steuerung):
v 3.2m/s .
f= = = 8000000 Hz = 8 MHz
p 0.410° m

Berechnung min. bendtigte Z&hlfrequenz Steuerung (bei Vierflankenauswertung):

v 3.2m/s o
f= = = 32000000 Hz = 32 MHz
p 0.1*10°%m

Beispiel Geschwindigkeit v
Umgekehrt kann aus einer gegebenen Frequenz (z.B. limitiert durch die gewahlte
Steuerung) die Geschwindigkeit oder Aufldsung berechnet werden.

f max. Eingangsfrequenz Steuerung 1 MHz
A Auflésung 0.1 ym
P Digitale Signalperiode (= 4 x Aufldsung) 0.4 um

V..« Geschwindigkeit Viax=f *P=1MHz*0.4 um =0.4 m/s
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71 Schnittstellenmodul

Im Schnittstellenmodul werden die Sensorrohdaten in standardisierte analoge
Signale (1Vss) oder standardisierte digitale Signale (TTL) umgeformt.

e Die Amplituden werden verstarkt
e Phasenfehler zwischen Sinus und Cosinus Signal werden korrigiert
e Offset wird ausgeglichen

Im digitalen Schnittstellenmodul sitzt zudem ein Interpolator, der die analogen
Signale in digitale Signale umwandelt. Siehe dazu Kapitel 6.2 ,Interpolation®.

71.1.  Vergleich analog / digital Schnittstellenmodul
Digital Analog
Bezeichnung D A
. Signalauswertung nahe beim Sensor, e Kunde kann Interpolationsfaktor
dadurch storsicherer selber wahlen
Vorteile O Kein zusétzlicher Interpolar nétig . Niedrigere Frequenzen
e Nachtrdglicher Abgleich beim Kunden e Hohere Geschwindigkeit fahrbar
maglich
e Nachtréglicher Abgleich beim Kunden
e Beihohen Geschwindigkeiten und nicht méglich. D.h. bei einem Defekt
Nachteile hoher Auflésung treten sehr hohe muss gesamte System (Fihrung und

Frequenzen auf Schnittstellenmodul) ausgetauscht

werden

STASAVY LY WA
N ADS W

.\\m\\.‘ o QAT W\

L STISAMVYLVLWMA

Digital mit Gehduse Analog mit Gehé&use

Draufsicht: Digital ohne Gehduse

%

Unteransicht: Digital ohne Gehéuse Unteransicht: Analog ohne Gehduse
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7.2  Genauigkeitsklasse

Die Genauigkeitsklasse spezifiziert die maximal zu erwartende Messabweichung
eines Systems unter den angegebenen Betriebsbedingungen. Ein Wegmess-
system mit der Genauigkeitsklasse 3 pm lasst Abweichungen von +/- 3 um zu.

7.3 Wiederholbarkeit

Unter der Wiederholbarkeit eines Messsystems versteht man allgemein die Mdglich-
keit, unter gleichen Umgebungsbedingungen Ergebnisse, die ein solches System
liefert, wiederholen zu k&nnen. Bei dieser Beurteilung muss der Messfehler bekannt
sein und in die Betrachtung miteinfliessen.

Die Wiederholbarkeit einer Achsenposition kann mit einfachen Methoden fUr eine
bestimmte Verfahrrichtung ermittelt werden, indem aus vielen Messungen der
arithmetische Mittelwert und die Standardabweichung berechnet werden.

7.4 Referenzieren

Inkrementelle Messsysteme kdnnen nach dem Einschalten die absolute Position
nicht feststellen. Aus diesem Grund wird eine weitere Spur neben der inkrementellen
Spur hinzugeflgt, die Referenzspur. Auf dieser Referenzspur kbnnen ein einzelner
oder mehrere Referenzpunkte aufgebracht sein.

Zur Referenzierung des Systems ist eine Referenzfahrt notwendig. Typischerweise
fahrt dabei die Achse in eine Richtung bis zu einem mechanischen Anschlag. Von da
fahrt die Achse soweit zurlck, bis die Referenzmarke Uberfahren wurde.
Die Referenzmarke wird Ublicherweise immer aus derselben Richtung angefahren.
(unidirektional)

Die Steuerung kann dann mit der Hilfe des Referenzsignals den internen Zahler auf
einen vorgegebenen Wert &ndern. Beim analog Schnittstellenmodul erkennt die
Steuerung eine vordefinierte Stellung der Inkrementalsignale zueinander
(Ublicherweise ist dies SIN = COS und beide grosser Null) sowie als Zusatz-
information REF = ,hoch” als Referenzposition.

7.5  Periodische Abweichung

Alle inkrementellen Wegmesssysteme werden durch den Effekt einer periodischen
Abweichung begleitet, deren Wellenldnge exakt dem Teilungsabstand oder einem
Bruchteil des Teilungsabstands der Massverkdrperung entspricht. Diese periodische
Abweichung, auch kurzwelliger Fehler (KWF) genannt, entsteht durch kleine
Abweichungen in der Sensorik oder der elektrischen Signalverarbeitung. Die Sinus-
und Cosinus-Signale weichen dabei von der mathematisch exakten Form ab. Je nach
Ordnung (Oberwellen) teilt man die Abweichungen ein.

Periode KWF Abweichung entsteht durch

1 Signalperiode Offset Sinus/Cosinus

1/2 Signalperiode Amplitude Sinus und Cosinus sind unterschiedlich

1/3 — 1/8 Signalperiode Sensoren liefern ein Signal das grundsatzlich von der Sinusform abweicht
7.5.1. Interpolationsfehler

Entstehen die periodischen Abweichungen ausschliesslich bei der Digitalisierung und
Errechnung der Position, so spricht man von einem Interpolationsfehler.
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7.6 Komparator Fehler

7.7 Abtastrate

Der Komparator Fehler, oder auch Abbe-Fehler genannt, ist eine systematische
Abweichung, die entsteht, wenn die Achse der L&ngennormalen nicht mit der Achse
der Wegnormalen zusammenfallt. Die Ursachen fur die Abweichung sind kleinste
rotatorische Bewegungen in der Achsfuhrung, die das Messergebnis beeinflussen.

Die Abtastrate beschreibt die Haufigkeit mit der das analoge Signal pro Zeitintervall
abgetastet wird. Ublicherweise ist das Zeitintervall eine Sekunde, weshalb sich die
Einheit der Abtastrate zu Hz ergibt. Um eine annédhrend vollstandige Abbildung des
Originalsignals sicherzustellen, sollte die Frequenz der Abtastung dem
Nyquist-Shannon-Theorem folgend mindestens doppelt so gross sein, wie die des
Originalsignals.

7.8  Massbezogene Signalliibertragung

Bei der massbezogenen Signaliibertragung, auch asymmetrische Ubertragung
genannt (eng. Single-ended signaling), &ndern sich die Spannungen gegentber einem
Bezugspotential (elektrische Masse). Dies ist eine einfache und glnstige Art der
Datenlbertragung, bei der pro Signal nur eine Leitung bendtigt wird.

Nachteil ist die relativ grosse Stéranfalligkeit. Deshalb sollt diese Art der Signallber-
tragung nur flr kurze Distanzen und geringe Geschwindigkeiten benutzt werden.

7.9 Differentielle Signaliibertragung

710 Fahrtrichtung

Bei der differentiellen Signallbertragung werden die Signale durch eine Spannungs-
differenz beschrieben, ohne sich dabei auf eine elektrische Masse zu beziehen.
Anstelle eines einzigen Signalleiters wird ein Leiterpaar verwendet. Auf einem Leiter
wird ein Signal Ubertragen, auf dem zweiten Leiter das Inverse desselben Signals. In
der Steuerung wird dann die Differenz aus den beiden Signalen zum sogenannten
Differenzsignal zusammengesetzt. (Beispiel: Die Signale A + und A — werden zu A).
Die differenzielle Signallbertragung ist in den meisten Anwendungen die bessere
L6sung, da sie storungstoleranter ist. Einkopplungen auf die Signale sind bei beiden
Leitern nahezu gleich, so dass sich bei der Differenzbildung die Stérung nahezu
aufhebt.

Der Standard RS422 (differenziell) wurde speziell entwickelt fir grossere Distanzen
und héhere Datenraten in der Datentbertragung.

Die Fahrtrichtung lasst sich aus der Phasenlage der elektrischen Signale ablesen.
Je nach Richtung eilt das eine dem anderen Signal vor oder nach.

Beim digitalen Schnittstellenmodul gilt:

Bewegt sich der Wagen in Richtung des Flexprints, ist das Signal des Kanals A
gegentber dem Kanal B um 90° voreilend. Daraus erkennt die Steuerung eine positive
Fahrtrichtung, d.h. der Zahler z&hlt aufwarts. In der anderen Richtung ist das Signal
des Kanals A gegenlber dem Kanal B um 90° nacheilend. Der Zahler zahlt abwarts.

Beim analogen Schnittstellenmodul ist die Zahlrichtung gerade umgekehrt.
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8.1 Einsatzbedingungen fiir das MINISCALE PLUS Messsystem

Das MINISCALE PLUS ist ein offenes, optisches Messsystem. Wie bei jedem opti-
schen Messsystem beeintrachtigt Verschmutzung die optimale Funktion des Sys-
tems. Daher ist es nicht sinnvoll, das MINISCALE PLUS in Anwendungen einzuset-
zen, in welchen prozessbedingt mit Staub, Spanen, Partikeln oder Flissigkeiten zu
rechnen ist. Genauso schédlich sind grobe Kratzer oder andere Beschadigungen auf
der Massverkdrperung.

Generell gilt, dass sich MINISCALE PLUS am besten in sauberen Umgebungen be-
wahrt. Typischerweise dort, wo auch andere Optik zum Einsatz kommt oder wo
prozessbedingt eine saubere Umgebung vorhanden ist.

Dadurch unterscheidet sich das MINISCALE PLUS von den AMS Wegmesssyste-
men, welche bewusst flr verschmutzte Umgebungen entwickelt wurden.

8.2 Verhalten des MINISCALE PLUS beziglich EMV

MINISCALE PLUS inklusive dem Zubehdr ist nach der Norm EN 61000 getestet.
Die bestandenen Tests zeigen, dass das MINISCALE PLUS die Normforderungen
erfullt. Damit kann aber nicht ausgeschlossen werden, dass in einer spezifischen
Applikation doch unerwlnschte EMV-bedingte Phdnomene auftreten kdnnen. Es ist
in jedem Fall auf die Einhaltung der einschlagigen EMV Designpraxis zu achten.

8.3 Magnetismus und MINISCALE PLUS

Statische Magnetfelder haben keine Wirkung auf MINISCALE PLUS. Bei Wechselfel-
dern kdnnen je nach Kabelftihrung Induktionserscheinungen auftreten.
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9.1 Abgleich des digitalen Schnittstellenmoduls

Dieser Abgleich wird nur bei einer nachtraglichen Lieferung des digitalen Schnittstel-
lenmoduls bendtigt! Beim analogen Schnittstellenmodul ist die Nachkalibration beim
Kunden nicht méglich.

Vorgang:

e  MINISCALE PLUS einschalten

* Abgleichtaste A driicken und gedrickt halten

e Flhrung langsam Uber die gesamte Hubléange bewegen (4 — 5 mal)

* Abgleichtaste loslassen

e MINISCALE PLUS zurilicksetzen (= ausschalten und wieder einschalten)

* FUhrung Uber die gesamte Hublange verfahren und die LEDs kontrollieren. Es
darf nur die griine LED aufleuchten

e Beim Aufleuchten der roten LED muss der Abgleichvorgang wiederholt werden

Schnittstellenmodul mit Gehdause Schnittstellenmodul ohne Gehdause
A Abgleichtaste A Abgleichtaste




SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

9 Fehlerbehebung

9.2 Fehlerbeschreibung

Fehler

Mdgliche Ursache

Massnahme

Griine LED am Schnittstellenmodul leuchtet nicht

Keine oder nicht korrekte Versorgungspannung am
Schnittstellenmodul

Spannungsversorgung Uberpriifen (+5V DC)

Falsche Pin-Belegung des kundenseitigen Kabels

Pin-Belegung tberpriifen

D-Sub 9 oder Micro Match Stecker nicht korrekt
eingesteckt

Steckverbindung priifen

MINISCALE PLUS wurde nicht ESD konform gehandhabt
und wurde dadurch beschédigt

MINISCALE PLUS ersetzen

Rote LED am Schnittstellenmodul leuchtet

Versorgungspannung am Schnittstellenmodul nicht
korrekt

Spannungsversorgung Uberpriifen (+5V DC)

Flexibler Sensorprint ist nicht an Schnittstellenmodul
angeschlossen

Sensorprint anschliessen

Flexibler Sensorprint falsch an Schnittstellenmodul
angeschlossen. Die Kontaktflache des flexiblen
Sensorprints ist 180° verdreht

Sensorprint um 180° drehen

Flexibler Sensorprint ist nicht vollsténdig in den ZIF
Stecker eingefiihrt

Steckverbindung priifen

Flexibler Sensorprint ist beschédigt/ geknickt
(z.B. Haarrisse an den Kontakten)

MINISCALE PLUS ersetzen

MINISCALE PLUS wurde nicht ESD konform gehandhabt
und wurde dadurch beschadigt

MINISCALE PLUS ersetzen

Sensor-Eingangssignale ausserhalb des normalen
Bereichs z.B. weil Massverkérperung verschmutzt ist

Massverkorperung entsprechend Kapitel 3.3 reinigen
und konservieren

Beim digitalen System ist ein neu Abgleich mdglich
(siehe Kapitel 9.1)

Rote LED glimmt leicht

"ERR NOT" Ausgang ist an niederohmigen Eingang
angeschlossen, dadurch fliesst ein kleiner Strom, der
die LED zum glimmen bringt.

"ERR NOT" Ausgang an hochohmigen Eingang
anschliessen oder glimmen ignorieren

Positionsinformationen stimmen nicht mit dem
Verfahrweg (berein

Max. Eingangsfrequenz der Kundensteuerung wird
tberschritten

Verfahrgeschwindigkeit oder Auflésung reduzieren

Auflésung in Kundensteuerung falsch eingestellt

Einstellungen in Kundensteuerung anpassen

Flankenauswertung zu tief

4-fach Flankenauswerten in Kundensteuerung einstellen

EMV Storeinfliisse

EMV Schutzmassnahmen ergreifen: Geschirmte Kabel
verwenden mit paarweise verdrillten Adern,
Motorenkabel und Steuerungskabel getrennt verlegen,
usw.

Flexibler Sensorprint ist beschédigt/ geknickt
(z.B. Haarrisse an den Kontakten)

MINISCALE PLUS ersetzen

Massverkorperung ist stark verschmutzt

Massverkorperung entsprechend Kapitel 3.3 reinigen
und konservieren, gegebenenfalls System ersetzen

Digitales Schnittstellenmodul funktioniert nicht korrekt

Maximale Geschwindigkeit von 3.2 m/s Uberschritten
(Bei Auflosung von 0.1pm)

Geschwindigkeit auf 3.2 m/s begrenzen oder Aufldsung
reduzieren

Nummer auf Schnittstellenmodul entspricht nicht der
MINISCALE PLUS Wagennummer

Zuordnung von Schnittstellenmodul und Fiihrung
lberpriifen

Abgleich geméss Kapitel 9.1 durchfiihren

System an SCHNEEBERGER retournieren
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Fehler

Mdgliche Ursache

Massnahme

Analoges Schnittstellenmodul funktioniert nicht korrekt

Nummer auf Schnittstellenmodul entspricht nicht der
MINISCALE PLUS Wagennummer

Zuordnung von Schnittstellenmodul und Fithrung
Uberpriifen

System zum Abgleich an SCHNEEBERGER retournieren

Referenzmarke wird nicht erkannt

Referenzmarke wird nicht tiberfahren

Verfahrweg anpassen

Schiene ist verschmutzt

Massverkorperung entsprechend Kapitel 3.3 reinigen
und konservieren

System an SCHNEEBERGER retournieren

Inkorrekte Positionsanzeige mit dem USB Counter von
Heilig und Schwab

Analog: Interpolator hat eine fixe Interpolation von 256,
dadurch ergibt sich eine Aufldsung auf 0.39 ym

Mit entsprechender Aufldsung rechnen

Digitaleingang hat max. Eingangsfrequenz von 500 kHz.
Dadurch ist bei 0.1 pm Aufldsung die Geschwindigkeit
auf 0.2 m/s (Counter 026) bzw. 0.4 m/s (Counter 046)
beschrénkt

Geschwindigkeit oder Aufldsung reduzieren

Weitere Fehler

Bedarf weiterer Abkldrung

SCHNEEBERGER kontaktieren
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