


Weitere Informationen finden Sie im Internet
unter www.heidenhain.de oder erhalten
Sie auf Anfrage.

Prospekte:

e Modulare Winkelmessgeréate

e | dngenmessgerate flr gesteuerte
Werkzeugmaschinen

e Offene Langenmessgeréate

e Drehgeber

e Messgerate zur Abnahme und Kontrolle
von Werkzeugmaschinen

e Schnittstellen fir HEIDENHAIN-Mess-
geréate

Technische Informationen:

e Genauigkeit von Vorschubachsen

e Sicherheitsbezogene Positionsmess-
systeme

e EnDat 2.2 — Bidirektionales Interface fur
Positionsmessgerate

e Messgerate fur Vorschubachsen mit
Direktantrieben

Mit Erscheinen dieses Prospekts verlieren
alle vorherigen Ausgaben ihre Gliltigkeit.
Fir die Bestellung bei HEIDENHAIN ist
immer die zum Vertragsabschluss aktuelle
Fassung des Prospekts mal3gebend.

Normen (EN, ISO, etc.) gelten nur, wenn
sie ausdrticklich im Prospekt aufgefiihrt
sind.

Winkelmessgerate mit Eigenlagerung
und integrierter Statorkupplung

Winkelmessgerate mit Eigenlagerung
flr separate Wellenkupplung

Weitere Informationen:

Ausflhrliche Beschreibungen zu allen
verfligbaren Schnittstellen sowie allge-
meine elektrische Hinweise finden Sie im
Prospekt Schnittstellen von HEIDEN-
HAIN-Messgeréten ID 1078628-xx.
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Winkelmessgerate von HEIDENHAIN

Als Winkelmessgerate werden typischer
weise Messgerate mit einer Genauigkeit
besser 5" und mehr als 10000 Strichen
bezeichnet.

Winkelmessgerate werden in Anwendun-
gen eingesetzt, die eine hochgenaue Erfas-
sung von Winkeln im Bereich von wenigen
Winkelsekunden bendtigen.

Beispiele:

e Rundtische von Werkzeugmaschinen
e Schwenkachsen von Bearbeitungs-
zentren

C-Achsen bei Drehmaschinen

Mess- und Priifmaschinen
Druckwerke bei Druckmaschinen
Teleskope

usw.

Im Gegensatz dazu finden Drehgeber Ver
wendung in weniger genauigkeitsrelevanten
Anwendungen, z.B. in der Automatisie-
rungstechnik, elektrischen Antrieben u.v.m.

Man unterscheidet bei Winkelmessgeraten
folgende mechanische Konstruktionsprinzi-
pien:

Winkelmessgerate mit Eigenlagerung,
Hohlwelle und Statorkupplung

Die konstruktive Anordnung der Statorkupp-
lung bewirkt, dass die Kupplung besonders
bei einer Winkelbeschleunigung der Welle
nur das aus der Lagerreibung resultierende
Drehmoment aufnehmen muss. Diese
Winkelmessgerate weisen daher ein gutes
dynamisches Verhalten auf. Durch die Stator
kupplung sind Abweichungen der \Wellen-
ankopplung in der angegebenen System-
genauigkeit enthalten.

Die Winkelmessgerate RCN, RON und
RPN verfligen Uber eine integrierte Stator
kupplung, wahrend sie bei den ECN aulRen
angebaut ist.

Weitere Vorteile:

e Kurze Bauform und geringer Einbauraum

e Hohlwellen bis 180 mm zur Durchfih-
rung von Versorgungsleitungen etc.

e Einfache Montage

e Ausfiihrungen mit Functional Safety

Auswabhlhilfe

e Fir absolute Winkelmessgerate
siehe ab Seite 6

e Fir inkrementale Winkelmessgeréte
siehe ab Seite 10/11

Rundtisch

RCN 8511

Anbau des Winkelmessgerats z.B. RCN 8511 am Rundtisch einer Werkzeugmaschine

Absolutes Winkelmessgerat RCN 8511

Absolutes Winkelmessgerat ROC 7380

Absolutes Winkelmessgerat ECA 4410

Detaillierte Informationen Uber die Winkel-
messgeréate ohne Eigenlagerung finden
Sie im Internet unter www.heidenhain.de.

Winkelmessgerate mit Eigenlagerung,
fiir separate Wellenkupplung
Winkelmessgerate mit Vollwelle ROC und
ROD eignen sich besonders flr Anwen-
dungen mit héheren Drehzahlen oder bei
denen groRere Anbautoleranzen gefordert
sind. Uber die Kupplungen lassen sich zur
wellenseitigen Kopplung Axialtoleranzen
bis zu £1 mm realisieren.

Auswahlhilfe siehe Seite 12/13

Winkelmessgerate ohne Eigenlagerung

Die optischen Winkelmessgerate ohne

Eigenlagerung (Einbau-Winkelmessgerate)

wie z.B. ECA und ERA sind zum Einbau in

Maschinenelemente oder Vorrichtungen

vorgesehen. Sie eignen sich flr folgende

Anforderungen:

e Grofde Hohlwellendurchmesser (bis zu
10 m mit einer Bandlosung)

e Hohe Drehzahlen bis zu 20000 min™"

e Kein zusatzliches Anlaufdrehmoment
durch Wellendichtringe

e Segmentlésungen

Die magnetischen Einbau-Messgerate ECM
und ERM sind in ihrer robusten Art speziell
flr den Einsatz in Produktionsmaschinen
geeignet. Aufgrund des groRen maglichen
Innendurchmessers, der geringen Abmes-
sungen und des kompakten Designs sind
sie pradestiniert:
e F{r die C-Achse an Drehmaschinen
e F{r einfache Rund- und Schwenkachsen
e Zur Spindelorientierung an Frdsmaschinen
oder fur Hilfsachsen



Auswahlhilfe
Absolute Winkelmessgerate mit Eigenlagerung und Hohlwelle

Baureihe Hauptabmessungen System- Mechanisch Positionen/ Schnittstelle Inkremental- Signal- Typ Weitere
inmm genauigkeit zul. Drehzahl" Umdrehung signale perioden/U Informa-
tionen
Mit integrierter Statorkupplung
RCN 20017 o +4" < 1500 min "' 67108864 2 26 bit EnDat 2.2 U 1Vss 16384 RCN 2381 Seite 38
N
< <3000 min"’ EnDat 2.2 - - RCN 2311
Sl |
o Fanuc o = = RCN 2391F
e pay Mitsubishi - = RCN 2391M
Panasonic - - RCN 2391P
+2" < 1500 min "' 268435456 2 28 bit EnDat 2.2 U 1Vss 16384 RCN 2581
<3000 min”' EnDat 2.2 = = RCN 2511
Fanuc «i - - RCN 2591F
Mitsubishi - - RCN 2591 M
Panasonic - - RCN 2591P
RCN 5001° +4" <1500 min " 67108864 2 26 bit EnDat 2.2 U 1Vss 16384 RCN 5381 Seite 42
g — <2000 min”" EnDat 2.2 - - RCN 5311
4 Fanuc «i - - RCN 5391F
Mitsubishi - - RCN 5391 M
Panasonic - - RCN 5391P
+2" <1500 min "' 268435456 2 28 bit EnDat 2.2 U 1Vss 16384 RCN 5581
<2000 min”' EnDat 2.2 - - RCN 5511
Fanuc «i - - RCN 5591F
Mitsubishi - - RCN 5591 M
Panasonic - - RCN 5591P
RCN 8001” +2" < 750 min” 536870912 2 29 bit EnDat 2.2 U 1Vss 32768 RCN 8381 Seite 46
o < 1500 min~" EnDat 2.2 - - RCN 8311
< (& 60 mm)
@ < 1200 min™' Fanuc o = - RCN 8391F
(@ 100 mm)
Mitsubishi - - RCN 8391M
40
Panasonic - - RCN 8391P
+1 < 750 min” EnDat 2.2 U 1Vss 32768 RCN 8581
S <1500 min™' EnDat 2.2 = = RCN 8511
S} (@ 60 mm) .
<1200 min~ Fanuc «i - - RCN 8591F
(& 100 mm)
40 Mitsubishi - - RCN 8591 M
Panasonic - - RCN 8591P

" Siehe zulassige Drehzahlen auf Seite 26/27 sowie bei den entsprechenden Technischen Daten des Messgerats
2 Auch mit Functional Safety verfligbar

6

’ RCN 2001

220 mm

RCN 5001
@35 mm

RCN 8001
@60 mm

RCN 8001
2100 mm



Auswahlhilfe
Absolute Winkelmessgerate mit Eigenlagerung und Hohlwelle

Baureihe Hauptabmessungen System- Mechanisch Positionen/ Schnittstelle Inkremental- Signal- Typ Weitere
inmm genauigkeit zul. Drehzahl Umdrehung signale perioden/U Informa-
tionen
Mit angebauter Statorkupplung
RCN 6000" 7" <200min”' ? | 268435456 2 28 bit | EnDat 2.2 B 19998 RCN 6310 Produkt-
~ information
Q _H- RCN 6000
Q Fanuc «i - RCN 6390F
44
Mitsubishi - RCN 6390M
RCN 200 +6" <3000 min”" 33554432 2 25 bit EnDat 2.2 U 1Vss 2048 RCN 280 Produkt-
information
_ RCN 200
S | EnDat 2.2 RCN 210
D i H
280 2 Fanuc o RCN 290F
Mitsubishi RCN 290M
ECN 2000 +10" <3000 min”' 33554432 £ 25 bit EnDat 2.2 o 1Vss 2048 ECN 2180 Produkt-
o information
) ECN 2000
[ EnDat 2.2 - - ECN 2110
= 20 Fanuc o - - ECN 2190F
Mitsubishi - - ECN 2190M

Y Auch mit Functional Safety verfligbar

Hohere Drehzahlen in Abhangigkeit der Arbeitstemperatur moglich (siehe entsprechende Produktinformation)

RCN 6000
<180 mm

RCN 200
220 mm

ECN 2000

250 mm



Auswabhlhilfe
Inkrementale Winkelmessgerate mit Eigenlagerung und Hohlwelle

Baureihe Hauptabmessungen Systemgenauigkeit Mechanisch zul. Drehzahl" | Schnittstelle Signalperioden/U Typ Weitere
in mm Informa-
tionen
Mit integrierter Statorkupplung
RON 200 +5" <3000 min™" MLTTL 180000/90000% RON 275 Produkt-
information
RON 200/
% A o 1Vss 18000 RON 285 RON 700/
RON 800/
RPN 800
+2,5" U 1Vss 18000 RON 287
RON 700 s < 1000 min™' ~_ 1Vss 18000 RON 785
g BliD % -
59 | ‘ | @ 50
o 1Vss 18000/36000 RON 786
S
40
RON 800 +1 <1000 min"' U 1Vss 36000 RON 886
RPN 800
S
o 1Vss 180000 RPN 886

40

Y Eventuell im Betrieb eingeschrankt durch elektrisch zulassige Drehzahl
" Mit integrierter Interpolation

10

RON 200
220 mm

RON 700
RON 800
RPN 800
60 mm

1



Auswahlhilfe
Absolute und inkrementale \Winkelmessgerate mit Eigenlagerung

fur separate Wellenkupplung

Baureihe Hauptabmessungen System- Mechanisch Positionen/ Schnittstelle Signalperioden/U Typ Weitere
in mm genauigkeit zul. Drehzahl” Umdrehung Informa-
tionen
Fiir separate Wellenkupplung
ROC 2000 +5" <3000 min™’ 67108864 (26 bit) EnDat 2.2 16384 ROC 2380 Produkt- -
Ny information ;
N % EnDat 2.2 - ROC 2310 ROC 2000/ - ‘ =
3l = - ROC 7000 ——
Fanuc «i - ROC 2390F
425 210
Mitsubishi - ROC 2390M
ROD 200 e +5" <10000min ' |- LTI 1800007 ROD 270 Produkt- Ros 2000
9 information
oD“v‘ = o 1Vss 18000 ROD 280 ROD 200/
ROD 700/
| 425 || @10 ROD 800
ROC 7000 +2" <3000 min”’ 268435456 (28 bit) EnDat 2.2 16384 ROC 7380 Produkt-
information
R ] EnDat 2.2 - ROC 7310 ROC 2000/
S ROC 7000
Fanuc «i - ROC 7390F
— 40 L Mitsubishi = ROC 7390M
ROD 700 +2" <1000 min™' - o 1Vss 18000/36000 ROD 780 Produkt-
information
gl & ROD 200/
ROD 800 Q +1 <1000 min "' - U 1Vss 36000 ROD 880 ROD 700/ ROC 7000
ROD 800
ROD 700
- ) ROD 800

Y Eventuell im Betrieb eingeschrankt durch elektrisch zulassige Drehzahl
Mit integrierter Interpolation

12 13



Messprinzipien
Maldverkorperung

HEIDENHAIN-Messgerate mit optischer
Abtastung benutzen MaRverkorperungen
aus regelmafligen Strukturen — sogenannte
Teilungen.

Als Tragermaterial fUr diese Teilungen dienen
Glas- oder Stahlsubstrate. Bei Messgeraten
flr grof’e Messlangen dient ein Stahlband
als Teilungstrager.

Die feinen Teilungen stellt HEIDENHAIN
durch speziell entwickelte, fotolithografische
Verfahren her.

e DIADUR: duf3erst widerstandsfahige
Chromstriche (typische Teilungsperiode
20 pm) oder dreidimensionale Chrom-
strukturen (typische Teilungsperiode
8 um) auf Glas

e METALLUR: verschmutzungsunempfind-

liche Teilung aus metallischen Strichen

auf Gold; typische Teilungsperiode 20 pm

SUPRADUR-Phasengitter: optisch drei-

dimensional wirkende, planare Struktur;

besonders verschmutzungsunempfind-
lich; typische Teilungsperiode 8 um und
kleiner

OPTODUR-Phasengitter: optisch drei-

dimensional wirkende, planare Struktur

mit besonders hoher Reflexion; typische

Teilungsperiode 2 um und kleiner

Neben den feinen Teilungsperioden ermog-
lichen diese Verfahren eine hohe Kanten-
scharfe und eine gute Homogenitat der
Teilung. Zusammen mit dem fotoelektri-
schen Abtastverfahren ist dies mafigebend
fur die hohe Glte der Ausgangssignale.

Die Originalteilungen fertigt HEIDENHAIN

auf eigens dafir hergestellten hochprézisen
Teilmaschinen.
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Absolutes Messverfahren

Beim absoluten Messverfahren steht der
Positionswert unmittelbar nach dem Ein-
schalten des Messgeréts zur Verfligung
und kann jederzeit von der nachfolgenden
Elektronik abgerufen werden. Ein Verfahren
der Achsen zum Ermitteln der Bezugsposi-
tion ist nicht notwendig.

Diese absolute Positionsinformation wird
aus der Teilung der Teilscheibe ermittelt,
die als serielle Codestruktur aufgebaut ist.
Die Codestruktur ist Gber eine Umdrehung
eindeutig. Eine separate Feinspur wird
nach dem Prinzip der Einfeldabtastung ab-
getastet und fur den Positionswert inter
poliert.

Teilkreis mit serieller Codespur und Feinspur

Absolute und inkrementale Teilkreise bzw. Teilungstrommeln

Inkrementales Messverfahren

Beim inkrementalen Messverfahren be-
steht die Teilung aus einer regelmaRigen
Gitterstruktur. Die Positionsinformation
wird durch Zahlen der einzelnen Inkre-
mente (Messschritte) von einem beliebig
gesetzten Nullpunkt aus gewonnen. Da
zum Bestimmen von Positionen ein abso-
luter Bezug erforderlich ist, verfligen die
Maf3stédbe oder MalRbander Uber eine wei-
tere Spur, die eine Referenzmarke tragt.
Die mit der Referenzmarke festgelegte
absolute Position des Mal3stabs ist genau
einem Messschritt zugeordnet.

Bevor also ein absoluter Bezug hergestellt
oder der zuletzt gewahlte Bezugspunkt
wiedergefunden wird, muss die Referenz-
marke Uberfahren werden.

Im unglinstigen Fall erfordert dies eine
Drehung bis zu 360°. Um dieses ,,Referenz-
punkt-Fahren” zu erleichtern, verfligen viele
HEIDENHAIN-Messgerate Uber abstands-
codierte Referenzmarken: die Referenz-
markenspur enthalt mehrere Referenz-
marken mit definiert unterschiedlichen
Absténden. Die nachfolgende Elektronik
ermittelt bereits beim Uberfahren von zwei
benachbarten Referenzmarken — also nach
wenigen Grad Drehbewegung (siehe Grund-
abstand G inTabelle) —den absoluten Bezug.
Messgerate mit abstandscodierten Refe-
renzmarken sind mit dem Buchstaben ,,C"”
hinter der Typenbezeichnung gekennzeich-
net (z.B. RON 786 C).

Der absolute Bezug wird bei abstands-
codierten Referenzmarken durch Zahlen
der Inkremente zwischen zwei Referenz-
marken ermittelt.

Strichzahl z Anzahl der Grundabstand G
Referenzmarken

36000 72 10°

18000 36 20°

Position

Schematische Darstellung einer Kreisteilung mit abstandscodierten

Referenzmarken

15



Fotoelektrische Abtastung

Die meisten HEIDENHAIN-Messgerate
arbeiten nach dem Prinzip der fotoelektri-
schen Abtastung. Die fotoelektrische Ab-
tastung erfolgt bertihrungslos und damit
verschleil3frei. Sie detektiert selbst feinste
Teilungsstriche von wenigen Mikrometern
Breite und erzeugt Ausgangssignale mit
sehr kleinen Signalperioden.

Je feiner die Teilungsperiode einer Maf3-
verkorperung, umso mehr beeinflussen
Beugungserscheinungen die fotoelektrische
Abtastung. HEIDENHAIN verwendet bei
Winkelmessgeraten zwei Abtastprinzipien:

¢ Das abbildende Messprinzip bei Tei-
lungsperioden von 10 um bis ca. 70 pm.

¢ Das interferentielle Messprinzip fir
sehr feine Strichgitter mit Teilungs-
perioden von 8 um, 4 um und feiner.

16

Abbildendes Messprinzip

Das abbildende Messprinzip arbeitet — ver
einfacht beschrieben — mit schattenoptischer
Signalerzeugung: Zwei Strichgitter mit bei-
spielsweise gleicher Teilungsperiode —Teil-
kreis und Abtastplatte — werden zueinander
bewegt. Das Tragermaterial der Abtastplatte
ist lichtdurchlassig, die Teilung der MalRver
koérperung kann ebenfalls auf lichtdurchlés-
sigem oder auf reflektierendem Material
aufgebracht sein.

Fallt paralleles Licht durch eine Gitterstruktur,
werden in einem bestimmten Abstand
Hell/Dunkel-Felder abgebildet. Hier befindet
sich ein Gegengitter mit der gleichen Tei-
lungsperiode. Bei einer Relativbewegung
der beiden Gitter zueinander wird das durch-
fallende Licht moduliert: Stehen die Licken
Ubereinander, fallt Licht durch, befinden
sich die Striche Uber den Llcken, herrscht
Schatten.

Abbildendes Messprinzip

Ein grofflachiges Fotoelemente-Array wan-
delt diese Lichtdnderungen in elektrische
Signale um. Die speziell strukturierte Teilung
der Abtastplatte filtert dabei den Lichtstrom
so, dass anndhernd sinusférmige Ausgangs-
signale entstehen. Je kleiner die Teilungs-
periode der Gitterstruktur, umso geringer
und enger toleriert ist der Abstand zwischen
Abtastplatte und Teilkreis. Praktikable An-
bautoleranzen eines Messgerats mit abbil-
dendem Messprinzip werden bei Teilungs-
perioden von 10 pm und grofier erzielt.

Nach dem abbildenden Messprinzip arbei-
ten die eigengelagerten Winkelmessgerate
RCN, ECN, RON, ROC und ROD.

Lichtquelle LED ﬁl

7 4 A s A )

Z Z

MalRverkorperung _—

7 7 7 F Z Z % Z Z F FZ Z Z

Abtastplatte

Kondensor

Z Z 7 7 7

=

Fotoelemente
Ige l180°
80 Fotoelemente
I1 =lp°-180°

|90° und |270°
nicht dargestellt

Interferentielles Messprinzip

Das interferentielle Messprinzip nutzt die
Beugung und die Interferenz des Lichts an
fein geteilten Gittern, um Signale zu erzeu-
gen, aus denen sich die Bewegung ermit-
teln lasst.

Als MaRverkorperung dient ein Stufengitter;
auf einer ebenen, reflektierenden Oberfla-
che sind reflektierende Striche mit 0,2 pm
Hohe aufgebracht. Davor befindet sich als
Abtastplatte ein lichtdurchlassiges Phasen-
gitter mit der gleichen Teilungsperiode wie
der Mal3stab.

Féallt eine ebene Lichtwelle auf die Abtast-
platte, wird sie durch Beugung in dreiTeil-
wellen der 1., 0. und —1. Ordnung mit anna-
hernd gleicher Lichtintensitat aufgespalten.
Sie werden auf dem PhasengitterMal3stab
so gebeugt, dass der Grofteil der Lichtinten-
sitat in der reflektierten 1. und —1. Beugungs-
ordnung steckt. Diese Teilwellen treffen am
Phasengitter der Abtastplatte wieder aufein-
ander, werden erneut gebeugt und inter
ferieren. Dabei entstehen im Wesentlichen
drei Wellenzlige, welche die Abtastplatte
unter verschiedenen Winkeln verlassen.
Fotoelemente wandeln diese Lichtintensi-
taten in elektrische Signale um.

Interferentielles Messprinzip (Optikschema)
C Teilungsperiode

Bei einer Relativbewegung zwischen Mal3-
stab und Abtastplatte erfahren die gebeug-
ten Wellenfronten eine Phasenverschiebung:
Die Bewegung um eine Teilungsperiode
verschiebt die \Wellenfront der 1. Beugungs-
ordnung um eine Wellenldnge nach Plus,
die Wellenfront der —1. Beugungsordnung
um eine Wellenlange nach Minus. Da diese
beiden Wellen am Austritt aus dem Phasen-
gitter miteinander interferieren, verschie-
ben sich die Wellen zueinander um zwei
Wellenlangen. Man erhélt also zwei Signal-
perioden bei einer Relativbewegung um
eine Teilungsperiode.

Interferentielle Messgeréate arbeiten mit
mittleren Teilungsperioden von 8 pm, 4 um
und feiner. lhre Abtastsignale sind weitge-
hend frei von Oberwellen und kénnen hoch
interpoliert werden. Sie eignen sich daher
besonders flr hohe Auflésung und hohe
Genauigkeit. Trotzdem zeichnen sie sich
durch praxisgerechte Anbautoleranzen aus.

Nach dem interferentiellem Messprinzip
arbeitet das eigengelagerte Winkelmess-
gerat RPN 886.

V Phasenanderung der Lichtwelle beim Durchgang durch die Abtastplatte
Q Phasenanderung der Lichtwelle durch die Bewegung X des MaRstabs

Lichtquelle ! I

LED

7 # 7 7 7 #Z 7
7 F Az

7

2042y 20 20 20-2y

Fotoelemente

A7

X
= Y 7 T F 7 ¥ 7 # 7 Z

7

Kondensor
sin o = A/C
Abtastplatte
Q=2nX/C
Z
Malverkorperung
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Messgenauigkeit

Die Genauigkeit der Winkelmessung wird

im Wesentlichen beeinflusst durch:

e die GUte derTeilung

e die Qualitat des Teilungstragers

e die GUte der Abtastung

e die GUte der Signalverarbeitungs-
Elektronik

e die GUte der Messgerdatemechanik

e die Exzentrizitat der Teilung zur Lagerung

e Abweichungen der Lagerung

e die Ankopplung an die zu messende
Welle, z. B. bei eigengelagerten Winkel-
messgeréaten Uber die Statorkupplung
(RCN, ECN, RON, RPN) bzw. Wellen-
kupplung (ROC, ROD)

Diese Einflussgrofden teilen sich auf in
messgeréatespezifische Positionsabwei-
chungen und anwendungsabhéngige Fak-
toren. Zur Beurteilung der erzielbaren Ge-
samtgenauigkeit missen alle einzelnen
EinflussgroRen berdcksichtigt werden.

Messgeratespezifische
Positionsabweichungen

Zu den messgeratespezifischen Positions-
abweichungen zdhlen:

e Genauigkeit der Maldverkdrperung

e Genauigkeit der Interpolation

¢ Positionsrauschen

e GUte der Messgeratemechanik

Genauigkeit der MaRverkérperung

Die Genauigkeit der Mafdverkdrperung wird

im Wesentlichen durch die Homogenitat
der Teilung bestimmt.

Sie wird durch den maximalen Wert der
Basisabweichung angegeben. Der Ab-
stand der Messpunkte entspricht dem
ganzzahligen Vielfachen der Signalperiode,
dadurch haben Interpolationsabweichungen
keinen Einfluss.

Genauigkeit der Interpolation

Die Interpolationsabweichung wirkt sich
schon bei sehr kleinen Verfahrgeschwindig-
keiten aus. Insbesondere im Geschwindig-
keitsregelkreis fUhrt sie zu Drehzahlschwan-
kungen. In der Applikation beeinflusst die
Interpolationsabweichung die Bearbei-
tungsqualitdt, z. B. die Oberflachengute.

Die Genauigkeit der Interpolation wird im

Wesentlichen bestimmt durch:

e die Feinheit der Signalperiode

¢ die Homogenitat und Periodenscharfe
derTeilung

e die GUte der Filterstrukturen der Abtastung

e die Charakteristik der Sensoren

e die GUte der Signalverarbeitung

Die Genauigkeit der Interpolation wird
durch einen maximalen Wert u der
Interpolationsabweichung angegeben.

Positionsrauschen

Das Positionsrauschen fuhrt zu kleinen,
zufalligen Positionsabweichungen vom
Erwartungswert. Zudem ist das Positions-
rauschen von der Signalverarbeitung ab-
hangig. Typischerweise ist das Positions-
rauschen kleiner als 1 %o der Signalperiode.

Bei Winkelmessgeraten mit Eigenlagerung
wird zur besseren Unterscheidung in den
technischen Daten eine Systemgenauigkeit
angegeben.

Die Systemgenauigkeit definiert die Ober
grenze der Positionsabweichungen inner
halb einer beliebigen Position. Sie setzt sich
aus der Basisabweichung und der Interpo-
lationsabweichung zusammen. Bei Winkel-
messgeraten mit Statorkupplung (RCN,
ECN, RON, RPN) beinhaltet die System-
genauigkeit zusatzlich die Abweichungen
der Wellenankopplung.

Anwendungsabhangige
Abweichungen

Winkelmessgerate mit Eigenlagerung und
Statorkupplung (RCN, ECN, RON, RPN)
gleichen Bewegungen zwischen Rotor und
Stator aus, die nicht in Messrichtung liegen.
Durch ihre Funktionsweise lassen sich sehr
grofRe Anbautoleranzen mit minimalem Ein-
fluss auf die Gesamtgenauigkeit realisieren.

Bei Winkelmessgeraten mit separater
Wellenkupplung (ROC, ROD) ist fir die
Gesamtgenauigkeit der Winkelfehler der
Kupplung zusétzlich zu berlcksichtigen
(siehe Mechanische Gerateausflihrungen
und Anbau — ROC, ROD).

Bei Messgeraten ohne Eigenlagerung
hat der Anbau sowie die Justage des Ab-
tastkopfs mafRgeblichen Einfluss auf die
erzielbare Gesamtgenauigkeit. Insbesondere
wirken sich der exzentrische Anbau der
Teilung und die Rundlaufabweichungen der
zu messenden Welle aus. Zur Beurteilung
der Gesamtgenauigkeit bei diesen Geréa-
ten mussen die anwendungsabhéangigen
Abweichungen einzeln ermittelt und be-
rlicksichtigt werden (siehe Prospekt Winkel-
messgeréte ohne Eigenlagerung).

Genauigkeit der Maverkérperung

Genauigkeit der Interpolation
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Messprotokoll

Far die Winkelmessgerate mit Eigenlage-
rung erstellt HEIDENHAIN Quialitatsprifbe-
scheinigungen, die dem Gerét beigepackt
sind.

Die Qualitatspriifbescheinigung doku-
mentiert die Systemgenauigkeit. Sie wird
durch funf Vorwaérts- und funf Rickwarts-
messungen in einer Endabnahme ermittelt.
Die Messpositionen pro Umdrehung sind
dabei so gewahlt, dass nicht nur die Basis-
abweichung, sondern auch die Interpolati-
onsabweichung sehr genau erfasst wird.
Die dargestellte Kurve zeigt das arithmeti-
sche Mittel der Messwerte. Die Umkehr-
spanne ist dabei nicht bertcksichtigt.

Die Umkehrspanne ist abhéangig von der
Wellenankopplung. Fir Winkelmessgeréate
mit Statorkupplung — RCN, ECN, RON und
RPN — wird sie im Schrittzyklus an zehn
Messpositionen ermittelt. Auf dem Mess-
protokoll wird der maximale Wert und der
arithmetische Mittelwert dokumentiert.
Fir die Umkehrspanne gelten folgende
Grenzen:

RCN 2xxx/RON 2xx: <0,6”
RCN 5xxx: <0,6"
RCN 2xx/ ECN 2xxx: <2"

RON 7xx: <04”
RCN 8xxx/RON/RPN 8xx: <0,4"
RCN 6xxx: <0,8"

Mit der Angabe des Kalibriernormals in
der Qualitatsprifbescheinigung ist der An-
schluss an nationale und internationale
Standards gegeben und die Rickflhrbar
keit gewahrleistet. Ebenso angegeben sind
die Messparameter und die Unsicherheit
der Messmaschine.
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Beispiel
Ermitteln der Umkehrspanne im Schrittzyklus
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Winkelmessgerate fur Direktantriebe in Werkzeugmaschinen

In vielen Bereichen und besonders im Werk-
zeugmaschinenbau werden zunehmend
Direktantriebe eingesetzt. Verglichen mit
getriebelbersetzten Drehachsen sind Direkt-
antriebe sehr verschleif3- und wartungsarm.
Zudem ermaoglichen Torquemotoren eine
wesentlich héhere Dynamik der Drehachsen,
da keine zwischengeschalteten mechani-
schen Antriebskomponenten erforderlich
sind. Mit der direkten Kraftibertragung
koénnen somit deutlich hdhere Beschleuni-
gungs- und Drehzahlwerte erzielt werden.
Das ist insbesondere bei der 5-Achs-Simul-
tanbearbeitung ein groRer Vorteil. Schliel3-
lich sind es meist Rundachsen, die die Ge-
schwindigkeit der Simultanbewegungen
limitieren. Eine hohere Dynamik der Rund-
achsen ermoglicht somit gleichmaRigere
Werkzeugvorschiibe und eine Steigerung
der Produktivitat.

FUr die Leistungsfahigkeit einer direkt ange-
triebenen Vorschubachse ist u.a. die Wahl
des Messgerats zur Bestimmung der Achs-
position entscheidend.

Resonanzen, die bei Anregung der Eigen-
frequenzen einer Achse und deren Bau-
gruppen auftreten, werden Ublicherweise
mit Filtern im Regelkreis bedampft. Der
Einsatz von Filtern verursacht jedoch einen
Phasenverlust im Regelkreis, wodurch die
Regelbandbreite reduziert wird. Je niedriger
dabei die zu ddampfende Resonanzfrequenz
und je hoher der Dampfungswert des be-
notigten Filters ist, desto mehr reduziert sich
die Regelbandbreite und somit die Dyna-
mik der Achse. Folglich sollen Resonanzen
eine maoglichst hohe Frequenz mit niedriger
Amplitude aufweisen, um eine groRe Regel-
bandbreite zu erreichen.

Das Messgerét als Bestandteil einer Achse
beeinflusst das Resonanzverhalten und
somit auch das dynamische Verhalten der
Vorschubeinheit. Der Aufbau des Messge-
rats als auch die Art der Wellenankopplung
sind hier wesentliche Einflussgréf3en, um
ein gutes dynamisches Verhalten der Achse
zu ermdglichen. Beispielhaft soll der Ein-
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und einem Alternativ-Winkelmessgerat

Abbildung 1: Maximal auftretende Amplitude bei radialer und axialer Anregung von einem RCN 8311
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Abbildung 2: Sprungantwort im Drehzahlregelkreis bei Regelung mit einem RCN 8311 und einem

Alternativ-Winkelmessgerat
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fluss auf das Verhalten der Vorschubachse
von einem RCN 8311 und einem anbau-
kompatiblen Alternativ-Winkelmessgerat
mit vergleichbarer Genauigkeit aufgezeigt
werden. Zur Beurteilung der beiden Winkel-
messgerate hinsichtlich Resonanzen, wer
den die Geréte in einem Bereich von 20 bis
2000 Hz mit Hilfe eines Shakers in radialer
und axialer Richtung angeregt. Das Ergeb-
nis dieser Untersuchung ist in Abbildung 1
dargestellt (maximal aufgetretene Amplitude
entspricht 100 % in der Darstellung).

Wahrend bei dem RCN 8311 erst im hohen
Frequenzbereich Resonanzen und auch
dann nur mit geringen Amplituden erkenn-
bar sind, weist das Alternativ-Winkelmess-
gerat bereits bei niedrigen Frequenzen
stérende Resonanzen auf.

Das unterschiedliche Frequenzverhalten
beeinflusst das Regelverhalten eines direkt
angetriebenen Antriebs erheblich. Zum
Beispiel kann dies mit Hilfe einer Sprung-
antwort im Drehzahlregelkreis dargestellt
werden. Unter Berlcksichtigung vergleich-
barer Reglereinstellungen bzgl. Amplituden-
und Phasenreserve zeigt Abbildung 2 die
Sprungantworten im Drehzahlregelkreis flr
dieselbe Rundachseinheit mit den beiden
Winkelmessgeraten.

Mit dem RCN 8311 wird die Soll-Geschwin-
digkeit bei geringerem Uberschwingen
schneller als mit dem Alternativ-Winkelmess-
gerét erreicht. Dies begriindet sich dadurch,
dass Resonanzstellen vom RCN 8311 erst
bei hohen Frequenzen und dann auch nur
mit niedrigen Amplituden auftreten. Folglich
werden Filter erst bei hohen Frequenzen
mit niedrigen Dampfungswerten einge-
setzt, welche die Reglerbandbreite kaum
beeinflussen. Weiterhin ist in Abbildung 2
bei der Sprungantwort mit dem Alternativ-
Winkelmessgerat eine Oberwelle erkenn-
bar. Diese basiert auf der Eigenfrequenz
dieses Messgerats im Bereich zwischen
100 und 200 Hz.

Hohe Dynamik bei einer direkt angetriebe-
nen Vorschubachse erfordert ein Messge-
rat mit moglichst hohen Eigenfrequenzen.
Bei den RCN-Baureihen wurde durch diverse
konstruktive Mal3nahmen, wie z. B. beim
Aufbau und der Wellenankopplung, ein aus-
gezeichnetes Vibrationsverhalten erreicht.
Somit wird eine hohe Dynamik der direkt
angetriebenen Rundachse ermdglicht. Folg-
lich kénnen in klrzerer Zeit und gleichblei-
bender Genauigkeit Werksticke gefertigt
werden und letztlich die Produktivitat der
Bearbeitungszentren erhéht werden.

Weiterhin zeigen die Baureihen RCN beson-
ders Vorteile bei Genauigkeit, Laufruhe und
Erwarmungsverhalten der angetriebenen
Vorschubachse durch das optische Abtast-
verfahren. Bei den direkt angetriebenen
Vorschubachsen wird neben der Ist-Position
auch die aktuelle Geschwindigkeit mit dem
Messgeréat bestimmt. Durch die fehlende
mechanische Ubersetzung zwischen Mess-
gerat und Antrieb muss das Messgerat
Uber eine entsprechend hohe Auflésung ver
flgen, um auch bei langsamen Vorschub-
geschwindigkeiten eine hohe Gulte der
Geschwindigkeitsregelung zu ermdglichen.
Weiterhin kdnnen mit den hoheren ky-Fak-
toren im Positionsregelkreis von Direkt-
antrieben gréRere Regelbandbreiten und
hohere Storsteifigkeiten eingestellt werden.
Hierdurch steigt aber auch der Einfluss der
Signalqualitdt des Messgeréts auf das Posi-
tionier und Regelkreisverhalten. Positions-
abweichungen innerhalb einer Signalperiode
wirken sich auf die Positioniergenauigkeit

und auf das Gleichlaufverhalten des Antriebs
aus. Bei geringen Vorschubgeschwindig-
keiten folgt der Vorschubantrieb — und damit
die Drehachse — den Positionsabweichungen
innerhalb einer Signalperiode. Da Direktan-
triebe durch den hoheren ky-Faktor Gber
eine erweiterte Regelbandbreite verfligen,
folgen sie den Positionsabweichungen
Uber einen grofReren Drehzahlbereich der
Vorschubachse.

Der Geschwindigkeitsregler berechnet die
Sollstréme, die den Antrieb entsprechend
den Regelabweichungen abbremsen oder
beschleunigen. Eine ungenligende Signal-
qualitat des Messgerats der direkt ange-
triebenen Achse verursacht somit neben
Stoérungen im Positionsregelkreis auch Sto-
rungen in den unterlagerten Regelkreisen
bis hin zum Stromregelkreis. Es kommt zu
erhohtem Rauschen des Motorstromsig-
nals sowie in unglinstigen Fallen zusatzlich
zu unerwunschten, hochfrequenten Gerau-
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Beispielhafter Vergleich des Stromrauschverhaltens von optischen und nichtoptischen Winkelmess-
geraten in Rundtischen mit Direktantrieb bei kontinuierlich steigender Drehzahl

schen im Antriebsstrang. Eine Reduzierung
der Regelkreisverstarkung ist notwendig.
Aufgrund des erhéhten Stromrauschens
ergeben sich auch erhdhte Verlustleistun-
gen im Antriebsmotor. Die Folge ist die
erweiterte Erwarmung der Achseinheit.
Folglich kénnen erhohte thermisch bedingte
Verformungen der Achsstruktur auftreten
bzw. héhere Antriebskihlleistungen an der
Maschine erforderlich sein. Um dies zu
vermeiden, bendtigen direkt angetriebene
Vorschubachsen Positionsmessgerate mit
kleinen Signalperioden und hoher Signal-
gute.

Die Baureihen RCN zeichnen sich durch
ihre hohe Strichzahl und Signalqualitat aus.
Direkt angetriebene Rundachsen weisen mit
diesen Messgeraten ein geringes Rauschen
des Motorstroms und ein ruhiges Betriebs-
verhalten auf. Die hohe Signalgute optischer
Messgerate ermadglicht also eine bessere
Nutzung des Leistungspotenzials direkt
angetriebener Vorschubachsen.

- Optisches Winkelmessgerat mit
32768 Strichen

Optisches Winkelmessgerat mit
16384 Strichen

I Nichtoptisches Winkelmessgerat mit
2600 Strichen
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Mechanische Gerateausfiihrungen und Anbau

RCN, ECN, RON, RPN

Die Winkelmessgerate RCN, ECN, RON,
RPN haben eine Eigenlagerung, eine Hohl-
welle und eine statorseitige Kupplung. Die
zu messende Welle wird direkt mit der
Welle des Winkelmessgerats verbunden.

Aufbau

Die Teilscheibe ist fest mit der Hohlwelle
verbunden. Die Abtasteinheit ist auf der
Welle mit Kugellagern gelagert und ber eine
statorseitige Kupplung mit dem Gehéuse
verbunden. Statorkupplung und Dichtungs-
konzept kompensieren axiale und radiale
Anbauabweichungen in hohem Malfe ohne
Einschréankung der Funktionsfahigkeit und
der Genauigkeit. Dies erlaubt speziell bei
den RCN relativ groRe Montagetoleranzen
und erleichtert so den Anbau. Insbesondere
bei einer Winkelbeschleunigung der Welle
muss die Kupplung nur das aus der Lager
reibung resultierende Drehmoment auf-
nehmen. Winkelmessgerate mit Stator
kupplung weisen daher ein gutes
dynamisches Verhalten auf.

Anbau

Das Gehause der RCN, ECN, RON, RPN
wird Uber Anschraubflansch und Zentrier
bund fest mit der Anbauflache des Maschi-
nenteils verbunden.

Die Wellenankopplung variiert je nach Mess-
geratetyp. So ist z.B. bei den RCN 2001,
RCN 5001, RCN 8001 eine Wellenankopp-
lung mit Ringmutter oder eine stirnseitige
Wellenankopplung maoglich.

@ Weitere Informationen:

Ausflhrliche Beschreibungen fir die
Baureihen RCN 6000, RCN 200 und
ECN 2000 sowie RON 200, RON 700,
RON 800, RPN 800 siehe in den ent-
sprechenden Produktinformationen.
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Beispiel: Anbau eines Winkelmessgerats mit Ringmutter

ROC, ROD

Winkelmessgerate ROC, ROD bendtigen
eine separate Wellenkupplung zur rotor
seitigen Ankopplung. Die Wellenkupplung
gleicht Axialbewegungen und Fluchtungs-
abweichungen zwischen den Wellen aus
und vermeidet so eine zu grol3e Lagerbe-
lastung des Winkelmessgerats. Zur Reali-
sierung hoher Genauigkeiten ist es not-
wendig, die Welle des Winkelmessgerats
zur Welle der Maschine optimal fluchtend
auszurichten. Im Lieferprogramm von
HEIDENHAIN gibt es Membran- und Flach-
kupplungen, die flr die rotorseitige Ankopp-
lung der Winkelmessgerate ROC und ROD
ausgelegt sind.

Anbau

Die Winkelmessgerate ROC und ROD
haben einen Anschraubflansch mit Zentrier
bund. Die Welle wird Uber eine Membran-
oder Flachkupplung mit der Maschinen-
welle verbunden.

Wellenkupplungen

Die Wellenkupplung gleicht Fluchtungs-
abweichungen und Axialbewegungen
zwischen Winkelmessgerat-Welle und zu
messender Welle aus und vermeidet so
eine zu grofde Lagerbelastung des Winkel-
messgerats.

Radial-Versatz & @E

Winkelfehler o SSW=
Axial-Versatz & ) B (R

@ Weitere Informationen:

Ausflhrliche Beschreibungen siehe Pro-
duktinformationen ROC 2000/ROC 7000
und ROD 200/ROD 700/ROD 800.

Anbau-Beispiel
ROC 7380

Anbau eines
ROC, ROD mit
Flachkupplung

Rundtisch

zusatzliche

Schutzvorrich-

_tung gegen
herabtropfende

Wellen-
ROC 7380 kupplung

ROC, ROD /’&

Zentrierbund

Flachkupplung
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Vorteile der RCN 2001, RCN 5001 und RCN 8001
Der neue Standard — smart und schnell

Wenn Winkel an Rundtischen und Schwenk-
achsen erfasst werden sollen, sind Winkel-
messgerate von HEIDENHAIN seit Jahren
der Standard. Mit den absoluten Winkel-
messgeréaten der Baureihen RCN 2001,
RCN 5001 und RCN 8001 bietet HEIDEN-
HAIN beispielsweise im Bereich der Werk-
zeugmaschinen die ideale Losung fur die
Positionsermittlung — auch in sicherheitsge-
richteten Applikationen.

Hohe Positioniergenauigkeit

Die Wahl des Messgerats tragt mal3geblich
zur Ermittlung einer Achsposition und folg-
lich zur Bearbeitungsgenauigkeit bei. Fir die
erzielbare Genauigkeit sind aber nicht nur
die messgeratespezifischen Eigenschaften,
sondern auch weitere Faktoren wie z.B. der
Anbau und die Justage des Messgerats zu
beriicksichtigen. Hier haben die RCN-Bau-
reihen mit Eigenlagerung und integrierter
Statorkupplung einen wesentlichen Vorteil
gegeniber anderen Messgeraten. Das heildt,
neben den messgeratespezifischen Abwei-
chungen, wie Genauigkeit der Mafdverkdr
perung und Genauigkeit der Interpolation,
sind auch die Abweichungen der Ankopp-

lung an die zu messende Achse enthalten
und eine Systemgenauigkeit kann spezifi-
ziert werden. Die Baureihen RCN 2001 und
RCN 5001 sind mit Systemgenauigkeiten
von +2" und 4" spezifiziert, die Baureihe
RCN 8001 mit £1" und 2"

Hohe Dynamik der Rundachse

Hohe Aufldsungen des Messgeréts flihren
besonders bei direkt angetriebenen Rund-
achsen zu geringem Rauschen des Motor
stroms und zu einem ruhigen Betriebsver
halten. Sie wirken sich also positiv auf das
Regelungsverhalten aus und ermaglichen
eine hohe Qualitat bei den produzierten
Werkstickoberflachen in Kombination mit
einer hohen Produktivitat. Die Baureihen
RCN 2001, RCN 5001 und RCN 8001 zeich-
nen sich durch eine sehr hohe Auflésung,
basierend auf hohen Strichzahlen und Sig-
nalgUten, aus. So bietet z. B. die Baureihe
RCN 8001 mit 32768 Strichen absolute Po-
sitionswerte mit einer Aufldsung von mehr
als 536 Millionen Positionen pro Umdre-
hung. Weitere Informationen siehe Winkel-
messgeréte flr Direktantriebe in Werk-
zeugmaschinen auf Seite 20.

Abbildung 1:
Beispiel einer tropfenformigen Verschmutzung
auf einem Teilkreis
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Einfacher Anbau

Eine andere wesentliche Eigenschaft ist der
einfache Anbau der RCN-Baureihen. So ist
die Montage ohne grof3en Aufwand mdg-
lich. Es entfallt zum Beispiel das haufig bei
anderen Winkelmessgeraten notwendige
Zentrieren der Teilung oder die elektrische
Uberprtfung der Signale vor der Inbetrieb-
nahme. Weiterhin sind aufgrund des Auf-
baus der RCNs relativ groRe Montagetole-
ranzen moglich, ohne die Funktionsfahigkeit
und Genauigkeit einzuschranken. Bei den
RCN 2001, RCN 5001 und RCN 8001 sind
zum Beispiel in axialer Richtung Abwei-
chungen von bis zu +0,3 mm zuléssig.

Hohe Zuverlassigkeit

Die Baureihen RCN 2001, RCN 5001 und
RCN 8001 weisen eine so unempfindliche
Abtastung auf, dass sich fllssige Verschmut-
zungen oder Kondensationstropfchen kaum
auf die Abtastsignale und damit Antriebs-
regelung auswirken. So hat beispielhaft
eine tropfenférmige Verschmutzung auf
demTeilkreis, wie sie in Abbildung 1 darge-
stellt ist, fast keinen Einfluss auf die Inter
polationsabweichung (Abbildung 2). Beim
Vorganger RCN 8000 war noch eine geringe
Interpolationsabweichung erkennbar. Damit
werden Stérungen im Bearbeitungsprozess
aufgrund von Messgerateverschmutzungen
weitgehend vermieden. Zusétzlich sind die
RCN-Baureihen standardmaRig mit einem
Gehause und einer Dichtung versehen,
sodass sie mit der Schutzart IP64 spezifi-
ziert sind. Sperrluft ist damit in den meisten
Applikationen nicht mehr notwendig, was
sich wiederum positiv auf die Energie- und
CO2-Bilanz in der Applikation auswirkt.

Abbildung 2:

Einfluss der tropfenférmigen Verschmutzung auf
die Interpolationsabweichung (RCN 8001: griin;
RCN 8000: rot)

Applikationsnahe Verarbeitung von
Direktantriebstemperaturen

Um eine Uberhitzung von Direktantrieben
im Betrieb zu vermeiden, ist die Tempera-
turliberwachung des Motors Ublich. Die
Baureihen RCN 2001, RCN 5001 und

RCN 8001 ermdglichen in Kombination

mit dem HEIDENHAIN-Signalkonverter

EIB 52x1 eine einfache Auswertung der
Wicklungstemperaturen von Direktantrie-
ben. Die Signalkonverter EIB 5211 oder
EIB 5291S kénnen zum Beispiel in der Nahe
des Direktantriebs eingebaut werden und
erlauben eine applikationsnahe Digitalisie-
rung der Temperaturinformation des Direkt-
antriebs. Die RCNs Ubertragen dann neben
den Positionsdaten die verarbeiteten Tem-
peraturdaten Uber die rein digitale Schnitt-
stelle zur Steuerung.

Damit ergeben sich folgende Vorteile:

¢ Reduzierter Verkabelungsaufwand

¢ Rein digitale Ubertragungstechnik

e Schutz des Direktantriebs vor Uberlas-
tung durch die Uberwachung aller drei
Wicklungen

e Prazise Temperaturiberwachung durch
Kompensation des zeitlichen Ubertra-
gungsverhaltens der Temperaturmessung
(bei Direktantrieben von ETEL)

e Erhohung der Wirtschaftlichkeit durch
Ausnutzung des Direktantriebs bis zur
thermischen Belastungsgrenze

Moglichkeit zur Standardisierung bzw.
Flexibilisierung

Nicht selten kommen Rundachsen an ver
schiedenen Steuerungen zum Einsatz. Sie
mussen dann mit den entsprechenden
Schnittstellen kommunizieren. Um hier
nicht unterschiedliche Varianten von Rund-
achsen zu generieren, kann die Moglichkeit
einer Standardisierung genutzt werden.
Hierzu werden externe Signalkonverter, wie
z.B. die Signalkonverter in Kabelbauform
EIB 3392 S bzw. EIB 3392F, verwendet.
Sie wandeln, basierend auf der rein seriellen
EnDat-Schnittstelle des Messgeréts, in die
andere Schnittstelle, also DRIVE-CLIQ bzw.
FANUC. Somit kann die Variantenanzahl bei
den Winkelmessgeréaten reduziert werden.
Das wiederum wirkt sich positiv auf Lager
kapazitaten aus und erhoht die Flexibilitat.

EIB 52x1

Beispiel fiir eine applikationsnahe Verarbeitung von Direktantriebstemperaturen
mit einer EIB 5211 und RCN 5311

Beispiel fiir einen Signalkonverter in Kabelbauform (EIB 3392S)

DRIVE-CLIQ ist eine geschiitzte Marke der Siemens Aktiengesellschaft.
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Hohe Produktivitat

Um Werkstlicke mdéglichst produktiv zu be-
arbeiten, missen Rundachsen mit hohen
Drehzahlen betrieben werden. Diesen Trend
unterstttzen die RCN mit rein serieller
Schnittstelle in besonderer Weise. Mit rein
serieller Schnittstelle sind bei den Baureihen
RCN 2001 und RCN 5001 Drehzahlen bis
3000 min~" und bei den RCN 8001 Dreh-
zahlen bis 1500 min™ maoglich. Die zulassige
Drehzahl ist wesentlich von der internen
Messgeratetemperatur abhéngig, die unter
anderem von der Bearbeitungsdauer und
der Arbeitstemperatur beeinflusst wird. Als
Arbeitstemperatur wird die Temperatur in
unmittelbarer Nahe zum Messgerét definiert,
jedoch ohne Kontakt mit der Messgerate-
Oberflache. Um das Messgerét vor einer
thermischen Uberlastung zu schiitzen, sind
die RCN 2001, RCN 5001 und RCN 8001
mit einem Temperatursensor ausgestattet.
Dieser erfasst die Temperatur im Messge-
rat und Ubertragt sie an die nachfolgende
Elektronik. Bei einer zu hoher Temperatur
im Messgerat (90 °C) wird ein Alarm gene-
riert und die Maschinensteuerung leitet ent-
sprechende Aktionen ein, um das Messge-
rat vor Beschadigungen zu schitzen. Bei
der EnDat-Schnittstelle wird bei 86 °C im
Messgerét vorab noch ein Warnbit" gesetzt.
Dies kann genutzt werden, um maschinen-
seitig individuelle Aktionen zu veranlassen
und ein Unterbrechen des Bearbeitungs-
prozesses zu vermeiden. Basierend auf Tests
mit unterschiedlichen Arbeitstemperaturen
und Drehzahlen wurden Messgeratetem-
peraturen ausgewertet und das Drehzahl-
Schaubild als Orientierungshilfe abgeleitet.
Es zeigt die zulassigen Drehzahlen in Abhan-
gigkeit von der Arbeitstemperatur (gultig fir
einen ununterbrochenen Betrieb bis maxi-
mal 90 min). Darin zeigt der griine Bereich
zulassige Drehzahlen in Abhangigkeit der
Arbeitstemperatur, bei denen im Messge-
rat unkritische Temperaturen bestehen. Im
gelben Bereich ergibt sich aufgrund der
Kombination aus Drehzahl und Arbeitstem-
peratur bereits eine so hohe Messgerate-
temperatur, dass die EnDat-Schnittstelle
ein Warnbit generiert.Z) Bei der roten Linie
liegt die Messgerate-Temperatur bei 90 °C
und es wird ein Alarmbit aufgrund zu hoher
Messgeratetemperatur gesetzt.
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Drehzahl in min™’

3000

2500

. B I ).

30 40 50 60
Arbeitstemperatur in °C

Drehzahl in min™'

Arbeitstemperatur in °C

Drehzahl-Schaubild als Orientierungshilfe fir die Baureihe RCN 2001 mit rein serieller Schnittstelle

Drehzahl in min™’

Arbeitstemperatur in °C

Drehzahl-Schaubild als Orientierungshilfe fir die Baureihe RCN 5001 mit rein serieller Schnittstelle

Zulassiger Drehzahlbereich®

Erweiterter Drehzahlbereich mit Erfordernis der l\/Iessgerétetemperatur—Beobachtung3)

Spezifikationsgrenze (max. zulassige Drehzahl und max. zuldssige Arbeitstemperatur)S)

Generierung eines Alarmbits aufgrund zu hoher Messgerétetemperatur?’)

" Voreingestellter Betriebsparameter, der gedndert werden kann
Bei voreingestelltem Temperaturwert von 86 °C
Mit rein serieller Schnittstelle

Drehzahl-Schaubild als Orientierungshilfe fir die Baureihe RCN 8001 mit Hohlwelle & 60 mm und
rein serieller Schnittstelle

Drehzahl in min™'

Arbeitstemperatur in °C

Drehzahl-Schaubild als Orientierungshilfe fir die Baureihe RCN 8001 mit Hohlwelle & 100 mm und
rein serieller Schnittstelle

Zulassiger Drehzahlbereich®

Erweiterter Drehzahlbereich mit Erfordernis der Messgerétetemperatur—BeobachtungS)

Spezifikationsgrenze (max. zulassige Drehzahl und max. zuldssige Arbeitstemperatur)s)

Generierung eines Alarmbits aufgrund zu hoher Messgerétetemperatura)

R Voreingestellter Betriebsparameter, der geandert werden kann
Bei voreingestelltem Temperaturwert von 86 °C
Mit rein serieller Schnittstelle
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Funktionale Sicherheit

Sichere Achsen

An einer Werkzeugmaschine stellen ange-
triebene Achsen in der Regel ein groRes
Gefahrdungspotential flir den Menschen
dar. Gerade wenn der Mensch mit der Ma-
schine interagiert (z. B. Einrichtbetrieb an
einer Werkzeugmaschine), muss sicher
gestellt werden, dass die Maschine keine
unkontrollierten Bewegungen durchfihrt.
Hierzu werden Positionsinformationen der
Achsen zur Durchfiihrung einer Sicherheits-
funktion bendtigt. Die Steuerung hat als
auswertendes Sicherheitsmodul die Auf-
gabe fehlerhafte Positionsinformationen

zu erkennen und darauf entsprechend zu
reagieren.

Abhéngig von der Topologie der Achse und
den Auswertemaglichkeiten in der Steue-
rung konnen unterschiedliche Sicherheits-
konzepte verfolgt werden. Beispielsweise
wird bei Eingebersystemen nur ein Mess-
gerat pro Achse fur die Sicherheitsfunktion
ausgewertet. Hingegen kénnen an Achsen
mit zwei Messgeréaten, z.B. rotative Achse
mit Drehgeber und Winkelmessgerat, beide
redundanten Positionswerte in der Steue-
rung miteinander verglichen werden.

Eine sichere Fehleraufdeckung kann nur
gewahrleistet werden, wenn die beiden
Komponenten Steuerung und Messgerat
aufeinander abgestimmt sind. Hierbei ist zu
beachten, dass sich die Sicherheitskonzep-
te zwischen den verschiedenen Steue-
rungsherstellern unterscheiden. Dies fuhrt
auch dazu, dass die Anforderungen an die
angeschlossenen Messgerate teilweise
voneinander abweichen.

Baumustergepriifte Messgerite
Eigengelagerte Winkelmessgerate von
HEIDENHAIN werden an unterschiedlichen
Steuerungen in den verschiedensten
Sicherheitskonzepten erfolgreich eingesetzt.
Hervorzuheben sind hier die baumusterge-
priften Messgerate RCN 2001/RCN 5001/
RCN 8001 mit EnDat-Schnittstelle. In Ver
bindung mit einer geeigneten Steuerung
kédnnen sie als Eingebersysteme in Anwen-
dungen mit der Steuerungskategorie SIL-2
(nach EN 61508) bzw. Performance Level ,,d"
(nach EN ISO 13849) eingesetzt werden.
Im Gegensatz zu inkrementalen Mess-
geréaten stellen die absoluten Messgeréate
RCN 2001/RCN 5001/RCN 8001 zu jeder
Zeit — also auch unmittelbar nach dem Ein-

e Elektrische Ankopplung
(= Mechanische Ankopplung

Sicheres Messgerat

-~

-7
-

Sichere Steuerung

~

\

Sicherheitsbezogenes Positionsmesssystem mit mechanischer Ankopplung und elektrischer

Schnittstelle
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schalten oder nach einem Stromausfall —
einen sicheren absoluten Positionswert be-
reit. Basis fUr die sichere Ubertragung der
Position sind zwei absolute voneinander
unabhéangig gebildete Positionswerte so-
wie Fehlerbits, die der sicheren Steuerung
bereitgestellt werden. Die rein serielle Daten-
Ubertragung bietet weitere Vorteile, wie
beispielsweise hohere Zuverlassigkeit, ver
besserte Genauigkeit, Diagnosemaoglich-
keiten und reduzierte Kosten durch einfache
Verbindungstechnik.

Standardmessgerate

Neben den explizit fur Sicherheitsanwen-
dungen qualifizierten Messgeraten konnen
auch Standard-Winkelmessgeréte, z. B. mit
Fanuc-Schnittstelle oder mit 1 Vss-Signalen,
in sicheren Achsen eingesetzt werden. In
diesen Fallen sind die Eigenschaften der
Messgerate mit den Anforderungen der
jeweiligen Steuerung abzugleichen. Hierzu
kénnen bei HEIDENHAIN zusétzliche Daten
zu den einzelnen Messgeréaten (Ausfallrate,
Fehlermodell nach EN 61800-5-2) angefragt
werden.

Gebrauchsdauer

Wenn nicht anders spezifiziert, sind HEIDEN-
HAIN-Messgeréate auf eine Gebrauchsdauer
von 20 Jahren (nach ISO 13849) ausgelegt.

@ Weitere Informationen:

Die sicherheitstechnischen Kennwerte
sind in den technischen Daten der Mess-
gerate enthalten. Erlauterungen zu den
Kennwerten finden Sie in der Technischen
Information Sicherheitsbezogene Positi-
onsmesssysteme.

Flr den Einsatz von Standardmessgera-
ten in sicherheitsgerichteten Applikatio-
nen konnen bei HEIDENHAIN ebenfalls
zusatzliche Daten zu den einzelnen Pro-
dukten (Ausfallrate, Fehlermodell nach
EN 61800-5-2) angefragt werden.

Fehlerausschluss fiir das Lésen der
mechanischen Verbindung

Neben der Datenschnittstelle ist auch die
mechanische Ankopplung des Messgerates
an den Antrieb sicherheitsrelevant. In der
Norm flr elektrische Antriebe EN 61800-5-2,
Tabelle D8, ist das Losen der mechanischen
Verbindung zwischen Messgeréat und An-
trieb als zu betrachtender Fehlerfall aufge-
fuhrt. Da die Steuerung derartige Fehler
nicht zwingend aufdecken kann, wird in
vielen Fallen ein Fehlerausschluss fir das
L6sen der mechanischen Verbindung be-
notigt.

Fir die Baureihen RCN 2001, RCN 5001
und RCN 8001 gibt es unterschiedliche
Befestigungsmaoglichkeiten, flr die ein der
artiger Fehlerausschluss vorliegt. Wahrend
die Montage von Gehéause bzw. Flansch
standardmaf3ig Uber Befestigungsschrauben
erfolgt, sind fir die Hohlwellenanbindung
Besonderheiten zu berlicksichtigen. Infor
mationen hierzu und Einschrankungen zu
Kennwerten sind der folgenden Tabelle zu
entnehmen.

Damit kann ein Fehlerausschluss fir das
L6sen der mechanischen Verbindung zwi-
schen Messgerat und Maschinenwelle/

nischen Fehlerausschlusses flr weitere rein
kundenseitige Verbindungen ist folgendes
Drehmoment des Messgerats zu berick-
sichtigen:

Mmax = J - & + MFriction

J: Tragheitsmoment des Messgeréates
(Rotor bzw. Stator, siehe Technische Da-
ten) und der Anbindung (z. B. Mitnehmer
und Ringmutter bei Beschleunigungs-
einbringung tber Hohlwelle und Wellen-
ankopplung Uber diese Bauteile)

o max. Winkelbeschleunigung in der
Applikation

kundenseitigen Befestigungskomponenten Meriction: Egm éggl/%:glo‘ggﬂ) ig Hm
gegeben werden. Zur Auslegung des mecha- RCN 8001 (& 100 mrﬁ)' 8’5 Nm
Mechanische Befestigung” Sichere Position fiir Eingeschrankte
Ankopplung mechanische Ankopplungz) Kennwerte
Gehause/Flansch | RCN 2001/5001: Schrauben M4 ISO 4762 8.8 +0° Siehe Zulédssige Winkel-
RCN 8001: Schrauben M5 ISO 4762 8.8 beschleunigungen unter
Anbau und Zubehor

Hohlwelle
Wellenankopplung
mit Ringmutter

Ringmutter und Mitnehmer (siehe Anbau)

RCN 2001: +0,55°

RCN 5001: +0,35°

RCN 8001: & 60 mm: +0,15°
& 100 mm: +0,10°

Hohlwelle
Stirnseitige

Wellenankopplung | RCN 8001:

RCN 2001/5001: Schrauben M3 ISO 4762 8.8
Spannstifte ISO 8752 — 2,5x10 — St | RCN 5001: +0,06°
Schrauben M4 ISO 4762 8.8

Spannstifte ISO 8752 — 4x10 — St

RCN 2001: +0,07°

RCN 8001: +0,02°

" Fur die Schraubverbindungen ist eine geeignete Losdrehsicherung zu verwenden (Montage/Service)
2 Fehlerausschliisse werden nur fir die explizit genannten Anbauarten gegeben

3 Gegenuber dem Anbau ohne Fehlerausschluss fir das Losen der mechnischen Verbindung

@ Weitere Informationen:

Fir die bestimmungsgemalRe Verwendung des Messgeréts sind die Angaben in den

folgenden Dokumenten einzuhalten:

e Montageanleitung RCN 2xx1
RCN 5xx1
RCN 8xx1

Zur Implementierung in eine Steuerung:
e Spezifikation flr die sichere Steuerung

1307424 / 1307425
1307426 /1307427

1307428 /1307429 / 1307430 / 1307431
e Technische Information Sicherheitsbezogene Positionsmesssysteme

596632

533095
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Anbau und Zubehor
Baureihen RCN 2001, RCN 5001, RCN 8001
mit mechanischem Fehlerausschluss

Das Gehause der RCN wird Uber Anschraub-
flansch und Zentrierbund fest mit der Anbau-
flache des Maschinenteils verbunden.

Wellenankopplung mit Ringmutter Mitnehmer
Beim Anbau wird die Hohlwelle des Win-
kelmessgerats tber die Maschinenwelle
geschoben. Der Mitnehmer, der von der
Gerate-Stirnseite her beigeflgt wird, dient
der Realisierung des Fehlerausschlusses
fur das Losen der mechanischen Verbin-
dung zwischen Messgerat und Antrieb.
Mit der Ringmutter, die mit Hilfe des Mon-
tagehilfswerkzeugs einfach angezogen
werden kann, erfolgt dann die Befestigung.
(Zubehor und deren Tragheitsmomente
siehe Zubehdr (Seite 33 bis 35).

Wellenankopplung mit Ringmutter und Mitnehmer (am Beispiel RCN 2001)

Stimseitige Wellenankopplung Anbauelement
Speziell bei Rundtischen ist es oft hilfreich,
das Winkelmessgerat so in denTisch zu in-
tegrieren, dass es bei abgehobenem Rotor
frei zugénglich ist. Die Ankopplung der
Hohlwelle erfolgt Uber stirnseitige Gewin-
debohrungen mit Hilfe von speziellen, auf
die jeweilige Konstruktion abgestimmten
Anbauelementen (nicht im Lieferumfang
enthalten). Um die Rundlauf- und Planlauf-
vorgaben einzuhalten, sind bei der stirnsei-
tigen Wellenankopplung die Innenbohrung
und die Planflachen als Montageflachen zu
verwenden. Der Fehlerausschluss flr das
Losen der mechanischen Verbindung zwi-
schen Messgerat und Antrieb erfolgt mit
Hilfe von zusatzlichen Spannstiften.

Spannstifte
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(der Konstruktion angepasst)

Stirnseitige VWellenankopplung (am Beispiel RCN 2001)

Montagehilfswerkzeug

Ringmutter

Zu verwendende Materialien

Flr die Maschinenwelle und die Befesti-
gungskomponenten sind die in der Tabelle
aufgeflhrten Werkstoffe zu verwenden.

Zulassige Winkelbeschleunigungen bei
Wellenankopplung mit mechanischem
Fehlerausschluss

In Abhangigkeit der Beschleunigungsein-

bringung und Anbauart gelten folgende

Werte flr die Winkelbeschleunigung:

e Zuldssige Winkelbeschleunigung des
Rotors bei Beschleunigungseinbringung
Uber Hohlwelle und Wellenankopplung
mit Ringmutter und Mitnehmer:

Baureihe RCN 2001: 20000 rad/s’
Baureihe RCN 5001: 25000 rad/s’
Baureihe RCN 8001:
~ @60 mm: 4500 rad/s’
— @ 100 mm: 3500 rad/s’

e Zulassige Winkelbeschleunigung des
Rotors bei Beschleunigungseinbringung
Uber Hohlwelle und stirnseitige Wellen-
ankopplung mit Befestigungsschrauben
und Spannstifte:

Baureihe RCN 2001: 5500 rad/s’
Baureihe RCN 5001: 10000 rad/s’
Baureihe RCN 8001:
~ @60 mm: 3000 rad/s’
— @ 100 mm: 3000 rad/s’

e Zulassige Winkelbeschleunigung des
Stators bei Beschleunigungseinbringung
Uber Flansch/Gehause:

Baureihe RCN 2001: 4000 rad/s’
Baureihe RCN 5001: 2500 rad/s’
Baureihe RCN 8001:
~ @60 mm: 1000 rad/s’
~ @ 100 mm: 1000 rad/s’

Kundenwelle Kundenstator
Material Eisenwerkstoffe (Stahl/Eisengusswerkstoffe)
Zugfestigkeit Rm > 600 N/mm? > 250 N/mm?
Scherfestigkeit tg > 390 N/mm? > 290 N/mm?
Grenzflachenpressung pg | > 660 N/mm? > 275 N/mm?

Elastizitatsmodul E

110000 N/mm? bis 215000 N/mm?

Warmeausdehnungs-
koeffizient ottherm (bei 20 °C)

10-10° K" bis
171078

Montagetemperatur

alle Angaben zu Schraubverbindungen beziehen sich auf
eine Montagetemperatur von 15 °C bis 35 °C
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Baureihen RCN 2001, RCN 5001, RCN 8001
ohne mechanischen Fehlerausschluss

Das Gehéause der RCN wird Uiber Anschraub-
flansch und Zentrierbund fest mit der An-
bauflache des Maschinenteils verbunden.

Wellenankopplung mit Ringmutter
Beim Anbau wird die Hohlwelle des Win-
kelmessgerats Uber die Maschinenwelle
geschoben und von der Geréte-Stirnseite
her mit einer Ringmutter befestigt. Die
Ringmutter kann mit Hilfe des Montage-
hilfswerkzeugs einfach angezogen werden.
(Siehe Zubehon

Stimseitige Wellenankopplung

Die Ankopplung der Hohlwelle erfolgt tGber
stirnseitige Gewindebohrungen mit Hilfe
von speziellen, auf die jeweilige Konstruk-
tion abgestimmten Anbauelementen (nicht
im Lieferumfang enthalten). Um die Rund-
lauf- und Planlaufvorgaben einzuhalten,
sind bei der stirnseitigen Wellenankopplung
die Innenbohrung und die Planflachen als
Montageflachen zu verwenden.

Zu verwendende Materialien

Fir die Maschinenwelle und die Befesti-
gungskomponenten sind die in der Tabelle
aufgefuhrten Werkstoffe zu verwenden.

Zulassige Winkelbeschleunigungen
Die zulassige Winkelbeschleunigung des
Rotors und Stators betragt 1000 rad/s?.
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Montagehilfswerkzeug

Anbauelement
(der Konstruktion angepasst)

Stirnseitige VWellenankopplung (am Beispiel RCN 2001)

Kundenwelle Kundenstator

Material Eisenwerkstoffe (Stahl/Eisengusswerkstoffe)
Zugfestigkeit Ry, > 600 N/mm? > 250 N/mm?
Scherfestigkeit tg > 390 N/mm? > 290 N/mm?
Grenzflachenpressung pg | > 660 N/mm? > 275 N/mm?

Elastizitatsmodul E

110000 N/mm? bis 215000 N/mm?

Warmeausdehnungs-
koeffizient oitherm (bei 20 °C)

10-107° K" bis
17 .10 K’

Zubehor

Mitnehmer

Damit ein Fehlerausschluss fir das Ldsen
der mechanischen Verbindung zwischen
Messgerat und Maschinenwelle gegeben
ist, muss bei der Wellenankopplung tber
Ringmutter zusatzlich ein Mitnehmer ver
wendet werden.

Mitnehmer fiir RCN 2001: ID 817921-01
Mitnehmer fir RCN 5001: ID 817921-02
Mitnehmer flir RCN 8001:
— Hohlwelle @ 60 mm: ID 817921-03
— Hohlwelle @ 100 mm: ID 817921-04

Ringmutter

Fir die wellenseitige Befestigung bietet
HEIDENHAIN eine spezielle Ringmutter an,
die leichtgdngig mit einem geringen Axial-
Spiel auf dem Wellengewinde gefiihrt wird.
Dies gewahrleistet eine gleichmafiige Be-
lastung der Wellenverbindung und vermeidet
ein Verspannen der Hohlwelle des Winkel-
messgerats.

D (mm) | Tragheitsmoment
Ringmutter und Mitnehmer
RCN 2001 29,6 4,8 -107% kgm?
RCN 5001 45,8 24 1078 kgm?
RCN 8001 (@ 60 mm) | 70 87 - 1078 kgm?

RCN 8001 (& 100 mm) | 114

550 - 107 kgm?

Mitnehmer fiir RCN 2001/RCN 5001/RCN 8001

0.5+0.1 x 45°
X
N=
~ X
o .
d +—- R <
] g «©
~N ~N
Q Q
4+
8 4 x 90°
4@ 0.25

(& 20.050)

(2 19.5654+0.045)
& 19.763+0.037 *)

*) Flankendurchmesser

Ringmutter fir RCN 2001

Montagetemperatur

alle Angaben zu Schraubverbindungen beziehen sich auf

eine Montagetemperatur von 15 °C bis 35 °C

Ringmutter fir RCN 2001: 1D 336669-03
Ringmutter fir RCN 5001: 1D 336669-17
Ringmutter fir RCN 8001:

- Hohlwelle & 60 mm: ID 336669-11 N _
— Hohlwelle @ 100 mm: 1D 336669-16 -
Ringmutter | L1 L2 D1 D2 D3 B

fiir

RCN5001 | @46+0.2 | @40 | (@34.052 | @34.463 | (@35.24) |1
+0.075) | +0.053

RCN 8001 | @70+0.2 | @65 | (@59.052 | @59.469 | (@60.06) |1

Hohlwelle +0.075) | +0.059

360

RCN 8001 | @ 114+0.2| @107 | (& 98538 | (@ 99.163 | (& 100.067)| 1,5

Hohlwelle +0.095) +0.07)

@100

0.5+0.1 x 45°

0.2+0.05 x 45°

L1
|

i

& 3.3+£0.1

4.5+0.5

8 4 x 90°

4] 0.25

*) Flankendurchmesser
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Montagehilfswerkzeug fiir
HEIDENHAIN-Ringmutter

Das Montagehilfswerkzeug dient zum
Anziehen der Ringmutter. Die Stifte des
Werkzeugs greifen in die Bohrungen der
Ringmutter. Mit Hilfe eines Drehmoment-
schlissels kann die Ringmutter mit dem
erforderlichen Anzugsmoment angezogen
werden.

Signalkonverter in Kabelbauform

EIB 3392S

Die EIB 3392 S ermdoglicht den Anschluss
von Messgeraten mit Bestellbezeichnung
EnDat22 an die DRIVE-CLIQ-Schnittstelle.
Mit der EIB 3392 F kann an die Fanuc-
Schnittstelle angeschlossen werden (Auf-
|6sung nur entsprechend dem Betrieb mit
Fanuc ai Interface).

Beispiel EIB 3392S

Signalkonverter zur Temperaturerfassung
am Direktantrieb EIB 5000

Die Baureihe EIB 5000 erlaubt das Erfassen
der Temperaturinformation von Direktan-
trieben. Dazu verarbeiten die EIB 5000 Werte
von bis zu drei Temperatursensoren und
flhren eine Kompensation des zeitlichen
Ubertragungsverhaltens der Temperatur
messung (bei ETEL-Direktantrieben) durch.
Die ermittelte Maximaltemperatur wird an
die Ubergeordnete Steuerung weitergeleitet.
In Kombination mit einem HEIDENHAIN-
Messgerat kdnnen neben den Positions-
werten auch die verarbeiteten Temperatur
werte an die Ubergeordnete Steuerung
Ubertragen werden. Anhand der Tempera-
turwerte kann die Steuerung die Regelung
des Direktantriebs optimieren und flr eine
schnelle Abschaltung im Uberlastfall sorgen.

Die Baureihe EIB 5000 umfasst Ausfihrun-
gen fur den Einsatz im Schaltschrank (IP20)
und zur applikationsnahen Temperaturer
fassung am Direktantrieb (IP65).
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Montagehilfswerkzeug fr

RCN 2001: ID 530334-03
RCN 5001: ID 530334-17
RCN 8001:
— Hohlwelle & 60 mm: ID 530334-11
— Hohlwelle @ 100 mm:  ID 530334-16
15
77
61
; rﬁw DQO1/F 05
EnDat22 8 .F| anuc
S vt —— T i ] I 7’+
|
© =
0 S 29
%) e ‘o ey
< — O
Q S
O
@ Weitere Informationen:
Ausfuhrliche Beschreibung zu den exter
nen Interface-Boxen in Kabelbauform
finden Sie in den Produktinformationen
EIB 33925 und EIB 3392F.
Schnittstelle Schnittstelle nachfolgende | Version EIB 5000
Messgerat Elektronik
EnDat22 EnDat22 EIB 5211 (IP64)
EIB 5181 (IP20); nur fir die
HEIDENHAIN-Steuerung
EnDat22 DRIVE-CLIQ EIB 5291S (IP64); mit Signalkonverter
Fanuc05 Fanuc05 EIB 5211 (IP64)
EnDat02 EnDat02 EIB 5281 (IP64)
EIB 5181 (IP20)

Applikationsnahe Erfassung am Direktantrieb Einbau im Schaltschrank

EIB 5181

,.________________
I m e e e e

Temperatursensoren

b

LI 7

Adapterkabel zwischen RCN 2001/RCN 5001/RCN 8001 und EIB 5211 bzw. EIB 5291S

Steuerung

O 0OO0OO0OO0O00

T [ [ T o o s

000 00000
[o/e=] 00000

000 O oooog
000 O 0ooog

Adapterkabel PUR & 6 mm; 4 x (2 x 0,09 mmz) +(@4x0,16 mmz); Ay=2x0,16 mm?

Adapterkabel mit
Schnellsteckverbinder M12, 12-polig und — EI
Kupplung M12, Stift, 12-polig

1249072-xx"

" Max. Kabelldnge 6 m
Av: Querschnitt der Versorgungsadern
& Kabeldurchmesser (Biegeradien siehe Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-Messgeréten)

DRIVE-CLiQ ist eine geschiitzte Marke der Siemens Aktiengesellschaft.

@ Weitere Informationen:

Ausflhrliche Beschreibungen zu den
Signalkonvertern zur Temperaturerfas-
sung an Direkantrieben finden Sie in der
Produktinformation E/B 5000.
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Allgemeine Hinweise

fur die Winkelmessgrate RCN, ECN, RON, RPN, ROC, ROD

Schutzart

Alle Winkelmessgerate RCN, ECN, RON,
RPN, ROC und ROD erfillen, soweit nicht
anders angegeben, die Schutzart IP64 nach
EN 60529 bzw. IEC 60529.

Das Spritzwasser darf keine schadliche
Wirkung auf die Geratebauteile haben.
Falls die Standard-Schutzart IP64 nicht
ausreicht, z. B. fir den Welleneingang bei
vertikalem Einbau des Winkelmessgerats,
sollten die Gerate durch zusatzliche konst-
ruktive Maf3nahmen wie Labyrinthdichtun-
gen geschltzt werden.

Die Winkelmessgerate RCN, RON, RPN,
ROC und ROD sind mit einem Anschluss
far Druckluft versehen. Durch Anlegen von
Druckluft mit geringem Uberdruck wird
Sperrluft erzeugt und diese Gerate zusatz-
lich vor Verschmutzung geschitzt.

Die direkt in die Messgeréate eingeleitete
Druckluft muss durch einen Mikrofilter ge-
reinigt sein und folgenden Qualitatsklassen
nach ISO 8573-1 (Ausgabe 2010) entspre-
chen:
e Feste Verunreinigungen: Klasse 1
TeilchengrofRe Anzahl Teilchen
pro m°
0,1 um bis 0,5 pm < 20000
0,5 um bis 1,0 pm <400
1,0 pm bis 5,0 um <10
e Max. Drucktaupunkt:  Klasse 4
(Drucktaupunkt bei 3 °C)
¢ Gesamt-Olgehalt: Klasse 1
(max. Olkonzentration 0,01 mg/m3)

Fir eine optimale Sperrluftversorgung der
Winkelmessgerate mit Eigenlagerung liegt
die erforderliche Druckluftmenge bei 1 I/min
bis 4 I/min pro Messgerét. Idealerweise
verwendet man fur die Regulierung der
Luftmenge die HEIDENHAIN-Anschluss-
stlicke mit integrierter Drossel. Die Drosseln
gewabhrleisten bei einem Eingangsdruck
von = 1-10° Pa (1 bar) die vorgeschriebenen
Durchflussmengen.
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Zubehér:
Druckluftanlage DA 400
ID 894602-01

DA 400

Zur Reinigung der Druckluft bietet HEIDEN-
HAIN die Filteranlage DA 400 an. Sie ist
speziell fir den Anschluss von Druckluft an
Messgerate konzipiert.

Die DA 400 besteht aus drei Filterstufen
(Vorfilter, Feinstfilter und Aktivkohlefilter)
und einem Druckregler mit Manometer.
Durch Manometer und Druckschalter (als
Zubehor lieferbar) lasst sich die Sperrluft-
Funktion effektiv Gberwachen.

Die in die DA 400 einzuleitende Druckluft
muss bezlglich der Verunreinigungen folgen-
den Qualitatsklassen nach ISO 8573-1
(Ausgabe 2010) entsprechen:

e Feste Verunreinigungen: Klasse 5
TeilchengrofRRe Anzahl Teilchen

prom

nicht spezifiziert

nicht spezifiziert

0,17 upm bis 0,5 um
0,5 um bis 1,0 pm
1,0 um bis 5,0 um < 100000
e Max. Drucktaupunkt:  Klasse 6
(Drucktaupunkt bei 10 °C)
¢ Gesamt-Olgehalt: Klasse 4
(max. Olkonzentration 5 mg/m3)

Zum Anschluss an die Winkelmessgerate
ist notwendig:

Anschlussstiick

flr Schlauch 6x1

mit Dichtung und Drossel
fur Luftdurchsatz 1 I/min bis 4 I/min
ID 207835-04

Zuséatzlich verwendbar:

Schwenkverschraubung 90°
mit Dichtung
ID 207834-02 E:Em

@ Weitere Informationen:

Far weitere Informationen fordern Sie
bitte die Produktinformation DA 400 an.

DA 400

Temperaturbereich

Die Prifung der Winkelmessgerate wird
bei einer Bezugstemperatur von 22 °C
durchgeflhrt. Bei dieser Temperatur gilt die
im Messprotokoll dokumentierte System-
genauigkeit.

Der Arbeitstemperatur-Bereich gibt an,
zwischen welchen Temperaturgrenzen der
Umgebung die Winkelmessgerate funk-
tionieren. Als Arbeitstemperatur wird die
Temperatur in unmittelbarer Nahe zum
Messgerat definiert, jedoch ohne Kontakt
mit der Messgeréate-Oberflache.

Der Lagertemperatur-Bereich von —20 °C
bis 60 °C gilt fir das Gerat in der Verpackung.
Beim RPN 886 und RON 905 darf eine
Lagertemperatur von —10 °C bis 50 °C nicht
Uberschritten werden.

Beriihrungsschutz

Drehende Teile (z. B. Wellenkupplungen
bei ROC und ROD, Ringmuttern bei RCN,
ECN, RON und RPN} sind gegen unbeab-
sichtiges Bertihren im Betrieb ausreichend
zu schitzen.

Beschleunigungen

Im Betrieb und wéahrend der Montage sind
Winkelmessgerate verschiedenen Arten
von Beschleunigungen ausgesetzt.

¢ Die zulassige Winkelbeschleunigung
des Rotors und Stators betragt bei den
Winkelmessgeraten RCN/ECN/RON/
RPN 1000 rad/s”.

Bei den RCN mit Fehlerausschluss flir
das Ldsen der mechanischen Verbindung
gelten teils hohere Werte (siehe Kapitel
zum Anbau der jeweiligen Baureihen).
Bei den Winkelmessgeraten ROC und
ROD variiert die zulassige Winkelbe-
schleunigung in Abhangigkeit der Wellen-
kupplung und der Kundenwelle (Details
auf Anfrage).

Die genannten Hochstwerte flr die Vibra-
tionsfestigkeit gelten bei Frequenzen von
55 Hz bis 2000 Hz (EN 60068-2-6), auf3er
beim Auftreten mechanischer Resonanzen.
Die Hochstwerte der zulassigen Be-
schleunigung (halbsinusférmiger StoR)
zur Schock- bzw. StoRRbelastung gelten
bei 6 ms (EN 60068-2-27). Sie dirfen
wahrend des Transportes nicht hoher als
1000 my/s? (ROD 780/880: 300 mys?)
sein. Fur den Betrieb sind entsprechende
Werte in den technischen Daten aufge-
fuhrt.

Schlage bzw. StéRRe mit einem Hammer
0.4., beispielsweise zum Ausrichten des
Gerats, sind unzulassig.

Eigenfrequenz fg der Ankopplung

Bei den Winkelmessgeraten ROC und
ROD bilden der Rotor und die Wellenkupp-
lung zusammen ein schwingungsfahiges
FederMassen-System, bei den Winkel-
messgerdten RCN, ECN, RON und RPN
der Stator und die Statorkupplung.

Die Eigenfrequenz fg soll mdglichst hoch
sein. Bei Winkelmessgeraten RCN, ECN,
RON und RPN sind Frequenzbereiche in den
jeweiligen technischen Daten angegeben,
bei denen Eigenfrequenzen des Messgerats
keine signifikanten Positionsabweichungen
in Messrichtung verursachen. Voraussetzung
fur eine maglichst hohe Eigenfrequenz bei
Winkelmessgeraten ROC und ROD ist
der Einsatz einer Wellenkupplung mit
hoher Torsionsfederkonstante C.

1. \/E

fe = 2.1 I

fe: Eigenfrequenz in Hz
C: Torsionsfederkonstante der Wellen-

kupplung in Nm/rad
I. Tragheitsmoment des Rotors in l<gm2

Kommen radiale oder/und axiale Beschleu-
nigungen hinzu, wirkt sich zusatzlich die
Steifigkeit der Messgeratelagerung, des
Messgerate-Stators und der Ankopplung
aus. Treten in lhren Anwendungen solche
Belastungen auf, empfehlen wir eine Bera-
tung durch unser Stammwerk in Traunreut.

Bedingungen fiir langere Lagerzeit

HEIDENHAIN empfiehlt fir eine Lager

fahigkeit von mindestens zwolf Monaten:

e Messgerate in der Originalverpackung
belassen.

e | agerort soll trocken, staubfrei und tem-
periert sein, sowie frei von Vibrationen,
StolRen und chemischen Umweltein-
flissen.

e Bei Messgeraten mit Eigenlagerung nach
je 12 Monaten (z.B. als Einlaufphase) die
Welle mit niedriger Drehzahl ohne axiale
oder radiale Wellenbelastung drehen,
damit sich die Lagerschmierung wieder
gleichmafig verteilt.

Ausgleichsstrome

Ausgleichsstrome Uber die Messgerate-
lagerung kdnnen die Funktionalitédt negativ
beeinflussen und sind daher nicht zuldssig.

RoHS

HEIDENHAIN hat die Produkte auf unbe-
denkliche Materialien entsprechend den
Richtlinien 2002/95/EG (,,RoHS") und
2002/96/EG (,WEEE") gepruft. Fur eine
Herstellererklarung zu RoHS wenden Sie
sich bitte an Ihre Vertriebsniederlassung.

VerschleiRteile

Messgerate von HEIDENHAIN sind fur

eine lange Lebensdauer konzipiert. Eine

vorbeugende Wartung ist nicht erforderlich.

Sie enthalten jedoch Komponenten, die

einem von Anwendung und Handhabung

abhéngenden Verschleil? unterliegen. Dabei

handelt es sich insbesondere um folgende

Teile:

e |ichtquelle LED

e Kabel in Wechselbiegung

Zusétzlich bei Messgeraten mit Eigen-

lagerung:

e |ager

e \\Vellendichtringe bei Drehgebern und
Winkelmessgeraten

e Dichtlippen bei gekapselten Langen-
messgeraten

Systemtests

Messgerate von HEIDENHAIN werden in
aller Regel als Komponenten in Gesamt-
systeme integriert. In diesen Féllen sind
unabhangig von den Spezifikationen des
Messgerats ausfiihrliche Tests des
kompletten Systems erforderlich.

Die im Prospekt angegebenen techni-
schen Daten gelten insbesondere flr das
Messgerat, nicht fir das Komplettsys-
tem. Ein Einsatz des Messgerats aulRer
halb des spezifizierten Bereichs oder der
bestimmungsgemalien Verwendung ge-
schieht auf eigene Verantwortung.

Montage

Fir die bei der Montage zu beachtenden
Arbeitsschritte und MalRe gilt alleine die
mit dem Gerat ausgelieferte Montage-
anleitung. Alle montagebezogenen Anga-
ben in diesem Prospekt sind entsprechend
nur vorlaufig und unverbindlich; sie wer
den nicht Vertragsinhalt.

@ Weitere Informationen:

Beachten Sie auch die weiterfihrenden

Dokumente zur Planung und Montage:

e Prospekt Kabel- und Steckverbinder

e Prospekt Schnittstellen von
HEIDENHAIN-Messgeréten

e Montageanleitung des Messgerats

e Montageanleitung fir das Adapter
kabel
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Baureihe RCN 2001

Absolute Winkelmessgerate der neuesten Generation

e Systemgenauigkeiten #2” und +4”
Ubertragung der Direktantriebstemperatur
Integrierter Temperatursensor

Fiir hohe Drehzahlen

Durchgehende Hohlwelle © 20 mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 - m H

2z
46+1.5
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6]
@
8 ©
o o
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< [©)
@ Q
Q
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11+0.4

<6 mm: £0.2 mm

220N ORWN—=EEH

- O
Il
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Lagerung Kundenwelle
Druckluftanschluss
Kundenseitige Anschlussmalle

= Markierung der 0° Position £5°
= Kabelabstltzung

Kundenseitiger Freiraum

Einschraublange 4.5 mm +0.5 mm (flr Zylinderschrauben M3; Details siehe Montageanleitung)
Zubehor: Ringmutter ID 336669-03

Zubehor: Mitnehmer ID 817921-01

Einschraubldnge 8 mm +1 mm (fUr Zylinderschrauben M4x20; Details siehe Montageanleitung)
2 x Spannstifte ISO 8752 — 2.6x10 — St

Bei Verwendung von Spannstiften zuséatzliche Abdriickgewinde (M3) vorsehen

Drehrichtung der Welle fur steigende Positionswerte

@ 30H6 ®

2x(180°]
D
55
[c]
@ |
© [re]
§ T 46+0.1 ‘E’” Q
o} —— T
0
o~
[GH— Q

= Toleranzangabe beinhaltet Montagetoleranzen und thermische Ausdehnung. Keine dynamische Bewegung zuldssig.

Wellenankopplung mit Ringmutter und Mitnehmer (mit mechanischem Fehlerausschluss) ®
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Stirnseitige Wellenankopplung (mit mechanischem Fehlerausschluss) ®
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Stimseitige Wellenankopplung
(ohne mechanischen Fehlerausschluss) ©
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Technische Daten Absolut ooy —ctoTey Technische Daten Absolut
RCN 2511 w RCN 2311 w RCN 2581 RCN 2591F RCN 2591 M RCN 2591P
RCN 2381 RCN 2391F RCN 2391 M RCN 2391P
Mal3verkdrperung DIADUR-Teilkreis mit Absolut- und Inkrementalspur (16384 Striche)
MaRverkorperung DIADUR:-Teilkreis mit Absolut- und Inkrementalspur (16384 Striche)
Systemgenauigkeit +2" +4"
Systemgenauigkeit RCN 25x1: 2
Positionsabweichung < +0,3" < +0,4" RCN 23x1: +4"
pro Signalperiode
Positionsabweichung RCN 2581: < +0,4" RCN 25x1:< +0,3"
Funktionale Sicherheit e SIL 2 nach EN 61508 (weitere Priifgrundlage: EN 61800-5-2) pro Signalperiode RCN 2381: < +0,4" RCN 23x1: < £0,4"
fur Anwendungen bis e Kategorie 3, PL d nach EN ISO 13849-1:2015
Schnittstelle EnDat 2.2 Fanuc Serial Interface Mitsubishi high speed Panasonic Serial
PFH <25 107 (bis 2000 m tber NN) oi Interface”! interface Interface
Sichere Position"! Gerét: +0,22° (sicherheitsrelevanter Messschritt SM = 0,088°) Bestellbezeichnung EnDat02 Fanuc05 Mit03-4 Pana02
Mechanische Ankopplung: Fehlerausschlisse flr das Losen von Gehaduse/Flansch und Hohlwelle

(siehe Funktionale Sicherheit und Anbau und Zubehdr auf Seite 28/30)

Positionen/U”

RCN 25x1: 268435456 (28 bit)
RCN 23x1: 67108864 (26 bit)

Schnittstelle EnDat 2.2 7 g
Elektr. zul. Drehzahl <1500 min  flr steti- | <3000 min ' fUr stetigen Positionswert
Bestellbezeichnung EnDat22 gen Positionswert
Positionen/U 268435456 (28 bit) 67108864 (26 bit) Taktfrequenz <2 MHz -
Rechenzeit teg <8us
Elektr. zulassige Drehzahl <3000 min~" fir stetigen Positionswert
Inkrementalsignale U 1Vss -
Taktfrequenz <16 MHz Grenzfrequenz -3 dB > 400 kHz
Rechenzeit teg| <b5upus

Temperaturwerterfassung
von Direktantrieben?

maoglich mit HEIDENHAIN-Signalkonverter EIB 5000 (siehe Seite 34)

Elektrischer Anschluss

separates Adapterkabel an Messgerat Uber Schnellsteckverbinder steckbar

Temperaturwerterfassung
von Direktantrieben?

maoglich mit HEIDENHAIN-Signalkonverter

EIB 5000 (siehe Seite 34)

Elektrischer Anschluss

separates Adapterkabel an Messgerét Uber Schnell

steckverbinder steckbar

KabelléngeS) <150 m <50 m <30m
Kabellange <100 m (mit HEIDENHAIN-Kabel; Taktfrequenz < 8 MHz)
Versorgungsspannung DC 3,6V bis 14V
\ersorgungsspannung DC 3,6V bis 14V )
Leistungsaufnahme 36V:<1,1TW
Leistungsaufnahme® 36V-<1,1W (maximal) 14V:<1,3W
(maximal) 14V-<1,3W
Welle durchgehende Hohlwelle @ = 20 mm
Welle durchgehende Hohlwelle & = 20 mm

Mech. zul. Drehzahl
(bei Dauerdrehzahl 90 min.)

<3000 min~" (bei einer Arbeitstemperatur von 40 °C;
Details siehe zulassige Drehzahlen auf Seite 26)

Anlaufdrehmoment (bei 20 °C)

typ. < 0,08 Nm

Tragheitsmoment

Rotor (Hohlwelle): 180 - 107° kgm2
Stator (Gehéuse/Flansch): 670 - 107° l<gm2

Zulassige Abweichungen
der Antriebswelle

axial: +0,3 mm?

radial: & 0,2 mm Koaxialitdt und im Betrieb 0,04 mm Rundlauf (jeweils bezogen auf die Lagerachse
der Kundenwelle)

Eigenfrequenz

> 1000 Hz

Vibration 55 Hz bis 2000 Hz
Schock 6 ms

<200 m/s” (EN 60068-2-6)
<200 mys? (EN 60068-2-27)

Mech. zul. Drehzahl
(bei Dauerdrehzahl 90 min.)

RCN 2x81: < 1500 min™

RCN 2x91: < 3000 min™' (bei einer Arbeitstemperatur von 40 °C;

Details siehe zulassige Drehzahlen auf Seite 26)

Anlaufdrehmoment (bei 20 °C)

typ. £0,08 Nm

Tragheitsmoment

Rotor (Hohlwelle): 180 - 107° kgmz; Stator (Gehéuse/Flansch): 670 - 107° l<gm2

Zulassige Abweichungen
der Antriebswelle

axial: 0,3 mm?

radial: @ 0,2 mm Koaxialitat und im Betrieb 0,04 mm Rundlauf
(jeweils bezogen auf die Lagerachse der Kundenwelle)

Eigenfrequenz

> 1000 Hz

Vibration 55 Hz bis 2000 Hz
Schock 6 ms

<200 m/s® (EN 60068-2-6)
<200 m/s? (EN 60068-2-27)

Arbeitstemperatur 0 °C bis 60 °C
Arbeitstemperatur 0°C bis 60 °C

Schutzart EN 60529 P64
Schutzart EN 60529 P64

Masse =~ 1,1 kg
Masse =~ 1,1 kg

Y Nach Positionswertvergleich kdnnen in der nachfolgenden Elektronik weitere Toleranzen auftreten (Hersteller der nachfolgenden

Elektronik kontaktieren)

") Reduzierte Auflésung im Betrieb Fanuc o Interface; RCN 2591 F: 134217728 (27 bit); RCN 2391 F: 8388608 (23 bit)
2 Ausfihrliche Beschreibungen zu Signalkonvertern fir die Temperaturerfassung an Direktantrieben siehe Produktinformation £/B 5000
¥ Mit HEIDENHAIN-Kabel < 8 MHz

4 Siehe Allgemeine elektrische Hinweise im Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-Messgeréten
Bereich beinhaltet Montagetoleranzen und thermische Ausdehnung. Keine dynamische Bewegung zulassig.

! Ausfihrliche Beschreibungen zu Signalkonvertern flr die Temperaturerfassung an Direktantrieben siehe Produktinformation E/B 5000
3 Siehe Allgemeine elektrische Hinweise im Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-Messgeréaten
4 Bereich beinhaltet Montagetoleranzen und thermische Ausdehnung. Keine dynamische Bewegung zuldssig.
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Baureihe RCN 5001

Absolute Winkelmessgerate der neuesten Generation
¢ Systemgenauigkeiten 2" und 4"

e Ubertragung der Direktantriebstemperatur

¢ Integrierter Temperatursensor oS
¢ Fiir hohe Drehzahlen

o

Durchgshende Hohlwelle & 35 mm Wellenankopplung mit Ringmutter und Mitnehmer (mit mechanischem Fehlerausschluss) ®
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Wellenankopplung mit Ringmutter Stimseitige Wellenankopplung
(ohne mechanischen Fehlerausschluss) ® (ohne mechanischen Fehlerausschluss) ®
= Lagerung Kundenwelle >4 39+0.3
© = Druckluftanschluss 4 ~9 j @
® = Kundenseitige Anschlussmale @_ 47+0.9 X
1 = Markierung der 0° Position +5° ) D ot
2 = Kabelabstitzung o O|T0.2|A /10.2 |A 4x[907]
3 = Kundenseitiger Freiraum ~ 40+1 Y N ]2 0.3[F]
4 = Einschraublange 4.5 mm +£0.5 mm (fur Zylinderschrauben M3; Details sieche Montageanleitung) @ 3:03\, 5 N :;.
5 = Zubehér: Ringmutter ID 336669-17 —5 - 3 0.04]A Ny
6 = Zubehor: Mitnehmer ID 817921-02 s @) ~ (@) - @ ;> 1
7 = Einschraublange 8 mm =1 mm (flr Zylinderschrauben M4x20; Details siehe Montageanleitung) ] T 8 17 s ) % < @) o) v
8 = 2x Spannstifte ISO 8752 - 2.5x10 - St of 8 & 8 g = = 5 Tl 3% TR 21 1043
9 = BeiVerwendung von Spannstiften zuséatzliche Abdriickgewinde (M3) vorsehen Q S 9 TR 2 I I I O g RS
10 = Drehrichtung der Welle fir steigende Positionswerte r\ - Qf w ST / v
11 = Toleranzangabe beinhaltet Montagetoleranzen und thermische Ausdehnung. Keine dynamische Bewegung zulassig. %r >4 /10.04 \ % i ~
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Technische Daten Absolut Gona onas
Fune Func
RONS511  [(ROS) RCN 5311 Satety
Mal3verkdrperung DIADUR-Teilkreis mit Absolut- und Inkrementalspur (16384 Striche)
Systemgenauigkeit +2" +4"
Positionsabweichung <+0,3" <+04"

pro Signalperiode

Funktionale Sicherheit
fir Anwendungen bis

e SIL 2 nach EN 61508 (weitere Prifgrundlage: EN 61800-5-2)
e Kategorie 3, PL d nach EN ISO 13849-1:2015

PFH

< 25.107 (bis 2000 m tber NN)

Sichere Position "’

Gerét: +0,22° (sicherheitsrelevanter Messschritt SM = 0,088°)
Mechanische Ankopplung: Fehlerausschlisse flr das Losen von Gehaduse/Flansch und Hohlwelle
(siehe Funktionale Sicherheit und Anbau und Zubehér auf Seite 28/30)

Technische Daten Absolut
RCN 5581 RCN 5591F RCN 5591 M RCN 5591P
RCN 5381 RCN 5391F RCN 5391 M RCN 5391P
MaRverkorperung DIADUR:-Teilkreis mit Absolut- und Inkrementalspur (16384 Striche)
Systemgenauigkeit RCN 55x1: 2
RCN 53x1: +4"
Positionsabweichung RCN 5581: < +0,4" RCN 55x1:< +0,3"
pro Signalperiode RCN 5381: < +0,4" RCN 53x1: < +0,4"
Schnittstelle EnDat 2.2 Fanuc Serial Interface Mitsubishi high speed Panasonic Serial
oi Interface” interface Interface
Bestellbezeichnung EnDat02 Fanuc05 Mit03-4 Pana02

Schnittstelle

EnDat 2.2

Positionen/U”

RCN 55x1: 268435456 (28 bit)
RCN 53x1: 67108864 (26 bit)

Bestellbezeichnung

EnDat22

Elektr. zul. Drehzahl

<1500 min~' fiir steti- | <3000 min~' fir stetigen Positionswert

gen Positionswert

Positionen/U

268435456 (28 bit) 67108864 (26 bit)

Elektr. zulassige Drehzahl

<3000 min~" fur stetigen Positionswert

Taktfrequenz
Rechenzeit tgg

<16 MHz
<bups

Taktfrequenz <2 MHz -
Rechenzeit teg <8us

Inkrementalsignale U 1Vss -
Grenzfrequenz -3 dB > 400 kHz

Temperaturwerterfassung
von Direktantrieben?

maoglich mit HEIDENHAIN-Signalkonverter EIB 5000 (siehe Seite 34)

Temperaturwerterfassung
von Direktantrieben?

maoglich mit HEIDENHAIN-Signalkonverter -
EIB 5000 (siehe Seite 34)

Elektrischer Anschluss

separates Adapterkabel an Messgerat Uber Schnellsteckverbinder steckbar

Elektrischer Anschluss

separates Adapterkabel an Messgerét Uber Schnellsteckverbinder steckbar

Kabellange <100 m (mit HEIDENHAIN-Kabel; Taktfrequenz < 8 MHz)
\ersorgungsspannung DC 3,6V bis 14V

Leistungsaufnahmes) 36V <11W

(maximal) 14V-<1,3W

Welle durchgehende Hohlwelle @ = 35 mm

KabelléngeS) <150 m <50 m <30m
Versorgungsspannung DC 3,6V bis 14V

Leistungsaufnahme‘” 36V:<1,1TW

(maximal) 14V:<1,3W

Welle durchgehende Hohlwelle @ = 35 mm

Mech. zul. Drehzahl
(bei Dauerdrehzahl 90 min.)

<2000 min”' (bei einer Arbeitstemperatur von 40 °C;
Details siehe zulassige Drehzahlen auf Seite 26)

Anlaufdrehmoment (bei 20 °C)

typ. <0,2 Nm

Mech. zul. Drehzahl
(bei Dauerdrehzahl 90 min.)

RCN 5x81:< 1500 min~ (Arbe|tstemperatur <50 °C)
<1200 min~ (Arbenstemperatur > 50 °C)
RCN 5x91: < 2000 min™' (bei einer Arbeitstemperatur von 40 °C;
Details siehe zuldssige Drehzahlen auf Seite 26)

Tragheitsmoment

Rotor (Hohlwelle): 130 - 107° kgm
Stator (Gehéuse/Flansch): 1010 - 107° kgm

Anlaufdrehmoment (bei 20 °C)

typ. £0,2 Nm

Tragheitsmoment

Rotor (Hohlwelle): 130 - 107° kgmz; Stator (Gehéuse/Flansch): 1010 - 107° l<gm2

Zulassige Abweichungen
der Antriebswelle

axial: +0,3 mm?

radial: & 0,2 mm Koaxialitdt und im Betrieb 0,04 mm Rundlauf (jeweils bezogen auf die Lagerachse
der Kundenwelle)

Zulassige Abweichungen
der Antriebswelle

axial: +0,3 mm?

radial: @ 0,2 mm Koaxialitat und im Betrieb 0,04 mm Rundlauf
(jeweils bezogen auf die Lagerachse der Kundenwelle)

Eigenfrequenz

> 1000 Hz

Eigenfrequenz

> 1000 Hz

Vibration 55 Hz bis 2000 Hz
Schock 6 ms

<200 m/s” (EN 60068-2-6)
<200 my/s? (EN 60068-2-27)

Vibration 55 Hz bis 2000 Hz
Schock 6 ms

<200 m/s” (EN 60068-2-6)
<200 m/s? (EN 60068-2-27)

Arbeitstemperatur 0°C bis 60 °C
Schutzart EN 60529 P64
Masse =~ 0,9 kg

Y Nach Positionswertvergleich kdnnen in der nachfolgenden Elektronik weitere Toleranzen auftreten (Hersteller der nachfolgenden

Elektronik kontaktieren)

) Ausfuhrhche Beschreibungen zu Signalkonvertern fir die Temperaturerfassung an Direktantrieben siehe Produktinformation E/B 5000
S|ehe Allgemeine elektrische Hinweise im Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-Messgeréaten
4 Bereich beinhaltet Montagetoleranzen und thermische Ausdehnung. Keine dynamische Bewegung zuldssig.
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Arbeitstemperatur 0°C bis 60 °C
Schutzart EN 60529 P64
Masse ~ 0,9 kg

1) Reduzierte Aufldsung im Betrieb Fanuc « Interface; RCN 5591 F: 134217728 (27 bit); RCN 5391 F: 8388608 (23 bit)
2 Ausfiihrliche Beschreibungen zu Signalkonvertern flr die Temperaturerfassung an Direktantrieben siehe Produktinformation E/B 5000

3 I\/Ilt HEIDENHAIN-Kabel < 8 MHz

S|ehe Allgemeine elektrische Hinweise im Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-Messgeréten
) Bereich beinhaltet Montagetoleranzen und thermische Ausdehnung. Keine dynamische Bewegung zuldssig.
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Baureihe RCN 8001

Absolute Winkelmessgerate der neuesten Generation
e Systemgenauigkeiten £1” und +2“

o Ubertragung der Direktantriebstemperatur ‘.\oof’
¢ Integrierter Temperatursensor ‘»o"’
¢ Fiir hohe Drehzahlen
¢ Durchgehende Hohlwelle & 60 mm
5 4><
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Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 -m H
<6 mm: +0.2 mm

= Lagerung Kundenwelle

= Druckluftanschluss

Kundenseitige Anschlussmalle

= Markierung der 0° Position £5°

= Kabelabstltzung

Kundenseitiger Freiraum

Um 45° gedreht dargestellt

= Einschraublange 5.5 mm +0.5 mm (flr Zylinderschrauben M4, Details siehe Montageanleitung)
Zubehor: Ringmutter 1D 336669-11

Zubehor: Mitnehmer ID 817921-03

Einschraublange 11 mm +1 mm (fUr Zylinderschrauben M5x40; Details siehe Montageanleitung)
= 2 x Spannstifte ISO 8752 — 4x10 — St

Bei Verwendung von Spannstiften zuséatzliche Abdriickgewinde (M4) vorsehen

Drehrichtung der Welle fr steigende Positionswerte

Toleranzangabe beinhaltet Montagetoleranzen und thermische Ausdehnung. Keine dynamische Bewegung zuldssig.
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Wellenankopplung mit Ringmutter und Mitnehmer

(mit mechanischem Fehlerausschluss) ®

Stimseitige Wellenankopplung
(mit mechanischem Fehlerausschluss) ®
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Technische Daten

Absolut

—cionzy —oxionzy
RCNS5S1  [CROS) RCN83N ()

Mal3verkdrperung DIADUR:-Teilkreis mit Absolut- und Inkrementalspur (32 768 Striche)
Systemgenauigkeit +1" +2"
Positionsabweichung < +0,15" <+0,2"

pro Signalperiode

Funktionale Sicherheit
fr Anwendungen bis

e SIL 2 nach EN 61508 (weitere Priifgrundlage: EN 61800-5-2)
e Kategorie 3, PL d nach EN ISO 13849-1:2015

PFH

< 25.107° (bis 2000 m tber NN)

Sichere Position "’

Gerét: +0,11° (sicherheitsrelevanter Messschritt SM = 0,044°)
Mechanische Ankopplung: Fehlerausschlisse flr das Losen von Gehaduse/Flansch und Hohlwelle
(siehe Funktionale Sicherheit und Anbau und Zubehér auf Seite 28/30)

Schnittstelle

EnDat 2.2

Bestellbezeichnung

EnDat22

Positionen/U

536870912 (29 bit)

Elektr. zulassige Drehzahl

< 1500 min~" fiir stetigen Positionswert

Taktfrequenz
Rechenzeit teg

<16 MHz
<bups

Temperaturwerterfassung
von Direktantrieben?

maoglich mit HEIDENHAIN-Signalkonverter EIB 5000 (siehe Seite 34)

Elektrischer Anschluss

separates Adapterkabel an Messgerat Uber Schnellsteckverbinder steckbar

Kabellange <100 m (mit HEIDENHAIN-Kabel; Taktfrequenz < 8 MHz)
\ersorgungsspannung DC 3,6V bis 14V

Leistungsaufnahmes) 36V <11W

(maximal) 14V-<1,3W

Welle durchgehende Hohlwelle @ = 60 mm

Mech. zul. Drehzahl
(bei Dauerdrehzahl 90 min.)

< 1500 min "' (bei einer Arbeitstemperatur von 40 °C;
Details siehe zulassige Drehzahlen auf Seite 26)

Anlaufdrehmoment (bei 20 °C)

typ. <0,7 Nm

Tragheitsmoment

Rotor (Hohlwelle): 1,22 - 107 kgm2
Stator (Gehéuse/Flansch): 11 - 107> kgm2

Zulassige Abweichungen
der Antriebswelle

axial: +0,3 mm?

radial: & 0,2 mm Koaxialitdt und im Betrieb 0,04 mm Rundlauf (jeweils bezogen auf die Lagerachse
der Kundenwelle)

Eigenfrequenz

> 900 Hz

Vibration 55 Hz bis 2000 Hz
Schock 6 ms

<200 m/s” (EN 60068-2-6)
<200 my/s? (EN 60068-2-27)

Arbeitstemperatur 0°Cbis 50 °C
Schutzart EN 60529 P64
Masse =~ 2,8 kg

Y Nach Positionswertvergleich kdnnen in der nachfolgenden Elektronik weitere Toleranzen auftreten (Hersteller der nachfolgenden

Elektronik kontaktieren)

! Ausfihrliche Beschreibungen zu Signalkonvertern fir die Temperaturerfassung an Direktantrieben siehe Produktinformation E/B 5000

3 Siehe Allgemeine elektrische Hinweise im Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-Messgeréaten
4 Bereich beinhaltet Montagetoleranzen und thermische Ausdehnung. Keine dynamische Bewegung zuldssig.
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Technische Daten Absolut
RCN 8581 RCN 8591F RCN 8591 M RCN 8591P
RCN 8381 RCN 8391F RCN 8391 M RCN 8391P
MaRverkorperung DIADUR:-Teilkreis mit Absolut- und Inkrementalspur (32 768 Striche)
Systemgenauigkeit RCN 85x1: £1"
RCN 83x1: £2"

Positionsabweichung RCN 8581: < +0,2" RCN 85x1:< +0,15"

pro Signalperiode RCN 8381: < +0,2" RCN 83x1: < +£0,2"

Schnittstelle EnDat 2.2 Fanuc Serial Interface Mitsubishi high speed Panasonic Serial
oi Interface” interface Interface

Bestellbezeichnung EnDat02 Fanuc05 Mit03-4 Pana02

Positionen/U" 536870912 (29 bit)

Elektr. zul. Drehzahl <750 min~ fir stetigen | < 1500 min ' fir stetigen Positionswert

Positionswert
Taktfrequenz <2 MHz -
Rechenzeit teg <8us
Inkrementalsignale U 1Vss -
Grenzfrequenz -3 dB > 400 kHz

Temperaturwerterfassung

s maoglich mit HEIDENHAIN-Signalkonverter =
von Direktantrieben

EIB 5000 (siehe Seite 34)

Elektrischer Anschluss

separates Adapterkabel an Messgeréat Uber Schnellsteckverbinder steckbar

Kabellange” <150 m <50m <30m
Versorgungsspannung DC3,6Vhbis 14V

Leistungsaufnahme‘” 36V <1,1W

(maximal) 14V <1,3W

Welle durchgehende Hohlwelle & = 60 mm

RCN 8x81: < 750 min™'
RCN 8x91: < 1500 min~' (bei einer Arbeitstemperatur von 40 °C;

Mech. zul. Drehzahl
(bei Dauerdrehzahl 90 min.)

Details siehe zuldssige Drehzahlen auf Seite 26)

Anlaufdrehmoment (bei 20 °C) | typ. < 0,7 Nm

Rotor (Hohlwelle): 1,22 - 107 kgm?

Tragheitsmoment
Stator (Gehéuse/Flansch): 11 - 107 l<gm2

axial: 0,3 mm?
radial: @ 0,2 mm Koaxialitat und im Betrieb 0,04 mm Rundlauf
(jeweils bezogen auf die Lagerachse der Kundenwelle)

Zulassige Abweichungen
der Antriebswelle

Eigenfrequenz > 900 Hz

Vibration 55 Hz bis 2000 Hz | < 200 m/s® (EN 60068-2-6)

Schock 6 ms <200 m/s” (EN 60068-2-27)
Arbeitstemperatur 0 °C bis 50 °C

Schutzart EN 60529 IP64

Masse ~2,8kg

") Reduzierte Auflésung im Betrieb Fanuc « Interface; RCN 8x91 F: 134217728 (27 bit)

2 Ausfihrliche Beschreibungen zu Signalkonvertern fir die Temperaturerfassung an Direktantrieben siehe Produktinformation £/B 5000

9 Mit HEIDENHAIN-Kabel < 8 MHz
4 Siehe Allgemeine elektrische Hinweise im Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-Messgeréten

Bereich beinhaltet Montagetoleranzen und thermische Ausdehnung. Keine dynamische Bewegung zulassig.
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Baureihe RCN 8001

Absolute Winkelmessgeréte der neuesten Generation

* Systemgenauigkeiten £1” und +2“
e Ubertragung der Direktantriebstemperatur ‘,\009
e Integrierter Temperatursensor ‘»o"’
¢ Fiir hohe Drehzahlen
* Durchgehende Hohlwelle & 100 mm Wellenankopplung mit Ringmutter und Mitnehmer Stirnseitige Wellenankopplung
(mit mechanischem Fehlerausschluss) © (mit mechanischem Fehlerausschluss) ©®
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Technische Daten

Absolut

—cionzy —oxionzy
RCNS5S1  [CROS) RCN83N ()

Mal3verkdrperung DIADUR:-Teilkreis mit Absolut- und Inkrementalspur (32 768 Striche)
Systemgenauigkeit +1" +2"
Positionsabweichung < +0,15" < +0,2"

pro Signalperiode

Funktionale Sicherheit
fir Anwendungen bis

e SIL 2 nach EN 61508 (weitere Prifgrundlage: EN 61800-5-2)
e Kategorie 3, PL d nach EN ISO 13849-1:2015

PFH

< 25.107 (bis 2000 m tber NN)

Sichere Position "’

Gerét: +0,11° (sicherheitsrelevanter Messschritt SM = 0,044°)
Mechanische Ankopplung: Fehlerausschlisse flr das Losen von Gehaduse/Flansch und Hohlwelle
(siehe Funktionale Sicherheit und Anbau und Zubehér auf Seite 28/30)

Schnittstelle

EnDat 2.2

Bestellbezeichnung

EnDat22

Positionen/U

536870912 (29 bit)

Elektr. zulassige Drehzahl

< 1500 min~" fiir stetigen Positionswert

Taktfrequenz
Rechenzeit teg

<16 MHz
<bups

Temperaturwerterfassung
von Direktantrieben?

maoglich mit HEIDENHAIN-Signalkonverter EIB 5000 (siehe Seite 34)

Elektrischer Anschluss

separates Adapterkabel an Messgerat Uber Schnellsteckverbinder steckbar

Kabellange <100 m (mit HEIDENHAIN-Kabel; Taktfrequenz < 8 MHz)
\ersorgungsspannung DC 3,6V bis 14V

Leistungsaufnahmes) 36V <11W

(maximal) 14V-<1,3W

Welle durchgehende Hohlwelle & = 100 mm

Mech. zul. Drehzahl
(bei Dauerdrehzahl 90 min.)

<1200 min~' (bei einer Arbeitstemperatur von 40 °C;
Details siehe zulassige Drehzahlen auf Seite 26)

Anlaufdrehmoment (bei 20 °C)

typ. < 1,0 Nm

Tragheitsmoment

Rotor (Hohlwelle): 3,2 - 10~ kgm?
Stator (Gehéuse/Flansch): 10 - 107 l<gm2

Zulassige Abweichungen
der Antriebswelle

axial: +0,3 mm?

radial: & 0,2 mm Koaxialitdt und im Betrieb 0,04 mm Rundlauf (jeweils bezogen auf die Lagerachse
der Kundenwelle)

Eigenfrequenz

> 900 Hz

Vibration 55 Hz bis 2000 Hz
Schock 6 ms

<200 m/s” (EN 60068-2-6)
<200 my/s? (EN 60068-2-27)

Arbeitstemperatur 0°Cbis 50 °C
Schutzart EN 60529 P64
Masse =~ 2,6 kg

Y Nach Positionswertvergleich kdnnen in der nachfolgenden Elektronik weitere Toleranzen auftreten (Hersteller der nachfolgenden

Elektronik kontaktieren)

! Ausfihrliche Beschreibungen zu Signalkonvertern fir die Temperaturerfassung an Direktantrieben siehe Produktinformation E/B 5000

3 Siehe Allgemeine elektrische Hinweise im Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-Messgeréaten
4 Bereich beinhaltet Montagetoleranzen und thermische Ausdehnung. Keine dynamische Bewegung zuldssig.
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Technische Daten Absolut
RCN 8581 RCN 8591F RCN 8591 M RCN 8591P
RCN 8381 RCN 8391F RCN 8391 M RCN 8391P
MaRverkorperung DIADUR:-Teilkreis mit Absolut- und Inkrementalspur (32 768 Striche)
Systemgenauigkeit RCN 85x1: £1"
RCN 83x1: £2"

Positionsabweichung
pro Signalperiode

RCN 8581: < +0,2"
RCN 8381: < +0,2"

RCN 85x1:< +0,15"
RCN 83x1:< +0,2"

Schnittstelle EnDat 2.2 Fanuc Serial Interface Mitsubishi high speed Panasonic Serial

oi Interface”’ interface Interface
Bestellbezeichnung EnDat02 Fanuc05 Mit03-4 Pana02
Positionen/U" 536870912 (29 bit)

Elektr. zul. Drehzahl <750 min~ fir stetigen | < 1500 min ' fir stetigen Positionswert

Positionswert
Taktfrequenz <2 MHz -
Rechenzeit teg <8us
Inkrementalsignale U 1Vss -
Grenzfrequenz -3 dB > 400 kHz

Temperaturwerterfassung

s maoglich mit HEIDENHAIN-Signalkonverter =
von Direktantrieben

EIB 5000 (siehe Seite 34)

Elektrischer Anschluss

separates Adapterkabel an Messgeréat Uber Schnellsteckverbinder steckbar

Kabellange” <150 m <50m <30m
Versorgungsspannung DC3,6Vhbis 14V

Leistungsaufnahme‘” 36V <1,1W

(maximal) 14V <1,3W

Welle durchgehende Hohlwelle & = 100 mm

RCN 8x81: < 750 min™'
RCN 8x91: < 1200 min~' (bei einer Arbeitstemperatur von 40 °C;

Mech. zul. Drehzahl
(bei Dauerdrehzahl 90 min.)

Details siehe zuldssige Drehzahlen auf Seite 26)

Anlaufdrehmoment (bei 20 °C) | typ. < 1,0 Nm

Rotor (Hohlwelle): 3,2 - 107 kgm?

Tragheitsmoment
Stator (Gehéuse/Flansch): 10 - 107 kgm2

axial: 0,3 mm?
radial: @ 0,2 mm Koaxialitat und im Betrieb 0,04 mm Rundlauf
(jeweils bezogen auf die Lagerachse der Kundenwelle)

Zulassige Abweichungen
der Antriebswelle

Eigenfrequenz > 900 Hz

Vibration 55 Hz bis 2000 Hz | < 200 m/s® (EN 60068-2-6)

Schock 6 ms <200 m/s” (EN 60068-2-27)
Arbeitstemperatur 0 °C bis 50 °C

Schutzart EN 60529 IP64

Masse ~2,6kg

") Reduzierte Auflésung im Betrieb Fanuc « Interface; RCN 8x91 F: 134217728 (27 bit)

2 Ausfihrliche Beschreibungen zu Signalkonvertern fir die Temperaturerfassung an Direktantrieben siehe Produktinformation £/B 5000

9 Mit HEIDENHAIN-Kabel < 8 MHz
4 Siehe Allgemeine elektrische Hinweise im Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-Messgeréten

Bereich beinhaltet Montagetoleranzen und thermische Ausdehnung. Keine dynamische Bewegung zulassig.
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Diagnose, Prif- und Testgerate

HEIDENHAIN-Messgeréte liefern alle zur
Inbetriebnahme, Uberwachung und Diag-
nose notwendigen Informationen. Die Art
der verfligbaren Informationen hangt davon
ab, ob es sich um ein absolutes oder inkre-
mentales Messgerat handelt und welche
Schnittstelle verwendet wird.

Absolute Messgerate arbeiten mit serieller
Datentbertragung. Abhangig von der Schnitt-
stelle werden zusatzlich 1-Vss-Inkremental-
signale ausgegeben. Die Signale werden
gerateintern umfangreich Uberwacht. Das
Uberwachungsergebnis (speziell bei Be-
wertungszahlen) kann neben den Positions-
werten Uber die serielle Schnittstelle zur
nachfolgenden Elektronik Ubertragen werden
(digitale Diagnoseschnittstelle). Es gibt
folgende Informationen:
e Fehlermeldung: Positionswert ist nicht

zuverlassig
e \Warnmeldung: eine interne Funktions-

grenze des Messgerates ist erreicht
e Bewertungszahlen:

— Detaillierte Informationen zur Funk-

tionsreserve des Messgerates
— Identische Skalierung fr alle
HEIDENHAIN-Messgerate

— Zyklisches Auslesen moglich
Die nachfolgende Elektronik kann damit
ohne grofien Aufwand den aktuellen Zu-
stand des Messgerates auch im geschlos-
senen Regelbetrieb bewerten.

Inkrementale Messgerate besitzen 1-Vss-,
TTL oder HTL:Schnittstellen. TTL- und HTL-
Messgerate Uberwachen gerateintern die
Signalamplituden und generieren daraus ein
einfaches Storungssignal. Bei 1-Vss-Signalen
ist eine Analyse der Ausgangssignale nur
mit externen Prifgeraten bzw. mit Rechen-
aufwand in der nachfolgenden Elektronik
mdglich (analoge Diagnoseschnittstelle).

Zur Analyse der Messgerate bietet
HEIDENHAIN die passenden Prifgerate
PWM und Testgerate PWT an. Abhéngig
davon, wie sie eingebunden werden,
unterscheidet man:

e Messgerate-Diagnose: Das Messgerat
ist direkt an das Priif- bzw. Testgerat an-
geschlossen. Damit ist eine ausfihrliche
Analyse der Messgeratefunktionen mog-
lich.

e Monitoring-Betrieb: Das Prifgerat PWM
wird in den geschlossenen Regelkreis
eingeschleift (ggf. Uber geeignete Prif-
adapter). Damit ist eine Echtzeit-Diagnose
der Maschine bzw. Anlage wahrend des
Betriebs maglich. Die Funktionen sind
abhangig von der Schnittstelle.

54

Online-Diagnose [Open Loop]
Funktionsreserven
o 0 100
Absolutspur
& Minimum 100 % bei 1324 U 337
o w0 100
Inkremental- bzw. Abtastspur
A Minimum 100 % bei 1324 U 337*
o 50 1w
Positionswertbildung
A Minimum 100 % bei 1324 U 337°
Diagnose Anbau
Anbau-ttas (mm]
Diagnose Anbau i '
Minimum 1,041 mem hei 1324 U 337°, Maximurm 1,041 mm bel 1324 1 337° W Y1
Status Absolutposition
Umdrehung Winkel [Grad]
o [ n
1324 336603¢
i () (30 o &

Diagnose tber PWM 21 und ATS-Software

4 IERDRIARS: ATS - Adpetion and Tosing Safimars

LIP 200 Anbau-Assistent
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o
' e i
i 7 |

=
|

H
1B~ 181 -1 - {1 -

E) i

f
of | I i | | oF 3 R
\ / / ]
23 i :
W \*-_._ = s = T W il
AN e
s S ™A [ |
ks - " 3 ] ] 0] ]
; e | ]
i 8 3 1 T T
o8 o os
Referenzimpuls
&)

[ =oma | [ win ]

AKLIPZ28R 68060001 !

Inbetriebnahme Uber PWM 21 und ATS-Software

@ Weitere Informationen:

Ausflhrliche Beschreibungen zu Dia-
gnose, Prif- und Testgerate finden Sie im
Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-
Messgeréten ID 1078628-xx.

PWT 101

Das PWT 101 ist ein Testgeréat zur Funktions-
kontrolle sowie Justage von inkrementalen
und absoluten HEIDENHAIN-Messgeraten.
Dank der kompakten Abmessungen und
des robusten Designs ist das PWT 101 be-
sonders flr den mobilen Einsatz geeignet.

reave oW

@ ARV 6"
s 0 3831 27

@ Weitere Informationen:

Ausfuhrliche Beschreibungen finden Sie
in der Produktinformation PWT 101.

PWM 21

Das Phasenwinkel-Messgerat PWM 21
dient zusammen mit der im Lieferumfang
enthaltenen Justage- und Prif-Software ATS
als Justage- und Prifpaket zur Diagnose
und Justage von HEIDENHAIN-Mess-
geréaten.

@ Weitere Informationen:

Ausflhrliche Beschreibungen finden Sie
in der Produktinformation PWM 21/
ATS-Software.

PWT 101
Messgerat-Eingang e EnDat
nur fir HEIDENHAIN- e Fanuc Serial Interface
Messgerate e Mitsubishi high speed interface
e Panasonic Serial Interface
e Yaskawa Serial Interface
® 1Vss
® 11 pAss
e TTL
Anzeige 4,3" Farb-Flachbildschirm (Touchscreen)
Versorgungsspannung DC 24V
Leistungsaufnahme max. 15 W
Arbeitstemperatur 0 °C bis 40 °C
Schutzart EN 60529 P20
Abmessungen =~ 145 mm x 85 mm x 35 mm

PWM 21

Messgerate-Eingang

e EnDat 2.1, EnDat 2.2 oder EnDat 3 (Absolutwert mit
bzw. ohne Inkrementalsignale)

DRIVE-CLIQ

Fanuc Serial Interface

Mitsubishi high speed interface

Yaskawa Serial Interface

Panasonic serial interface

SSI|

1Vss/TTL/11 pAss

HTL (Uber Signaladapter)

Schnittstelle USB 2.0

Versorgungsspannung AC 100V bis 240V oder DC 24V

Abmessungen 258 mm x 154 mm x 55 mm
ATS

Sprachen Deutsch und Englisch wahlbar

Funktionen e Positionsanzeige

e \erbindungsdialog

e Diagnose

e Anbauassistent fir EBI/ECI/EQI, LIP 200, LIC 4000
und weitere

e Zusatzfunktionen (sofern vom Messgerat unterstitzt)

e Speicherinhalte

Systemvoraussetzungen
bzw. -empfehlungen

PC (Dual-Core-Prozessor; > 2 GHz)
Arbeitsspeicher > 2 GByte

Betriebssystem Windows 7, 8 und 10 (32 bit/64 bit)
500 MByte frei auf Festplatte

DRIVE-CLIQ ist eine geschiitzte Marke der Siemens Aktiengesellschaft.
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HEIDENHAIN

Nanometer beherrschbar machen






