


Dplus-Messgerate fur perfekte
Bewegungssysteme

Langenmessgerate erfassen die Position

von Linearachsen ohne zusétzliche mecha-

nische Ubertragungselemente. Dadurch

werden eine Reihe von maoglichen Fehler

quellen ausgeschlossen:

e Positionierfehler aufgrund der Erwar
mung der Kugelumlaufspindel

e Umkehrfehler

e kinematischer Fehler durch Steigungs-
fehler der Kugelumlaufspindel

FUr Maschinen mit hohen Anforderungen
an die Positioniergenauigkeit und an die
Bearbeitungsgeschwindigkeit sind des-
halb Ldngenmessgerate unerlasslich.

Dplus-Messgeréate
Dplus-Messgeréte erfassen innerhalb einer
Achse mehrere Freiheitsgrade. Fehler und
daraus resultierende Abweichungen werden
so direkt und sehr prazise gemessen.
Dplus-Messgeréte bieten lhnen aufierge-
wohnliche Maglichkeiten, um hr Bewe-
gungssystem zu optimieren — insbesondere
wenn ein sehr genaues und dynamisches
System gefordert ist.

Informationen tber

¢ \Winkelmessgerate mit Eigenlagerung

e Modulare Winkelmessgerate mit
optischer Abtastung

e Modulare Winkelmessgerate mit
magnetischer Abtastung

e Drehgeber

e Messgerate fur elektrische Antriebe

e | dngenmessgerate flr gesteuerte
\Werkzeugmaschinen

e Signalkonverter

e HEIDENHAIN-Steuerungen

erhalten Sie auf Anfrage oder finden Sie im

Internet unter www.heidenhain.de
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Offene Langenmessgerate kommen an

Maschinen und Anlagen zum Einsatz, die

eine hohe Genauigkeit des angezeigten

Messwerts erfordern. Typische Einsatz-

gebiete sind:

e Fertigungs- und Messeinrichtungen der
Halbleiterindustrie

e Bestlickungsautomaten

e Ultraprazisionsmaschinen und -apparatu-
ren z.B. Diamantdrehmaschinen fir opti-
sche Bauteile, Plandrehmaschinen fiir
Magnetspeicherplatten, Schleifmaschi-
nen fir Ferrit-Teile etc.

e hochgenaue Werkzeugmaschinen

e Messmaschinen und Komparatoren,
Messmikroskope und andere Prazisions-
gerate der Messtechnik

¢ Direktantriebe

Mit Erscheinen dieses Prospekts verlieren
alle vorherigen Ausgaben ihre Gliltigkeit.
Fir die Bestellung bei HEIDENHAIN mal3-
gebend ist immer die zum Vertragsab-
schluss aktuelle Fassung des Prospekts.

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

Mechanischer Aufbau

Offene Langenmessgerate bestehen aus
einem Mafstab bzw. Mafiband und einem
Abtastkopf und arbeiten bertihrungslos.
Bei offenen Langenmessgeraten wird der
MalRstab auf einer Montageflache befes-
tigt. Eine hohe Ebenheit der Montagefla-
che ist daher eine notwendige Vorausset-
zung flr hohe Genauigkeiten des
Langenmessgerates.

@ Weitere Informationen:

Ausfuhrliche Beschreibungen zu allen
verfligbaren Schnittstellen sowie all-
gemeine elektrische Hinweise finden Sie
im Prospekt Schnittstellen von HEIDEN-
HAIN-Messgeraten ID 1078628-xx.

Die erforderlichen Anschlusskabel finden
Sie im Prospekt Kabel und Steckverbin-
der D 1206103-xx.
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Mehrdimensionale Messtechnik

Herkdmmliche Messgeréate kdnnen nur einen Freiheitsgrad erfassen. Dadurch ist das
Messsystem fir die unvermeidbaren Abweichungen in der anderen Messrichtung blind.
In mehrachsigen Systemen beeinflussen diese Abweichungen auch die weiteren

Achsen. Positionsabweichungen Ubertragen sich damit auf die komplette
Achseinheit. Dadurch verandert sich die Position des zweiten Messge-
rats mit den Fehlern der ersten Achse. Diese Abweichungen werden
nicht gemessen.

Mit Hilfe von Dplus-Messgeraten von HEIDENHAIN kénnen mehrere
Freiheitsgrade innerhalb einer Achse gemessen werden. So

kénnen Abweichungen einer Achse gemessen und durch
die benachbarte Achse ausgeglichen bzw. kompen-

siert werden.
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s = [(ihrungsfehler

Die Genauigkeit eines Bewegungssystems wird durch
mehrere Faktoren beeinflusst:

Nicht-lineare Fihrungsfehler

Vertikale Ebenheit, horizontale Geradheit

Nicken, Gieren, Rollen

Rechtwinkligkeitsfehler

Kinematische Fehler

Warmeausdehnung, thermische Einflisse

Umkehrspiel

Hohere Genauigkeit
und groRere Dynamik

Produktivitdt und Genauigkeit sind
mehr denn je entscheidende Wettbe-
werbsfaktoren. Dabei geht es aber
nicht nur darum, den Fertigungspro-
zess schneller und praziser zu ma-

chen. Es geht vor allem auch um
hohe Reproduzierbarkeit und stabile
Qualitat. Denn eine héhere und zu-
gleich zuverlassige Genauigkeit er

weitert die Fertigungsmaglichkeiten
enorm — insbesondere im High-End-

Bereich.

Das Perfektionieren der Positionsmessung in Hauptachsrichtung ist, abhangig von der er

forderlichen Genauigkeit, eine groRe Herausforderung. Um an einem Bewegungssystem

das Maximum an Prazision und Dynamik herauszuholen, ist weit mehr erforderlich, als nur

den Mal3stab und die Abtastung zu optimieren. Je genauer und dynamischer die Messung

sein soll, desto mehr machen sich Einfllisse aus der Maschinenkonstruktion und thermi-

sche Veranderungen bemerkbar. Durch den Einsatz mehrdimensionaler Messgerate wie

z. B. dem LIP 6000 Dplus kénnen diese Einflisse unmittelbar erfasst und kompensiert

werden.



Innovative Tellungsstrukturen

Das interferentielle Messprinzip nutzt die Beugung und Interferenz des Lichts an fein ge-
teilten Gittern, um Signale zu erzeugen. Die MalRverkérperung besteht aus einer ebenen
Oberflache mit 0,2 pm hohen, reflektierenden Strichen. Davor befindet sich als Abtastplatte
ein lichtdurchldssiges Gitter mit der gleichen Teilungsperiode.

Interferentielle Messgerate arbeiten mit Signalperioden von 4 pm oder kleiner. Ihre Ab-
tastsignale sind weitgehend frei von Oberwellen und konnen hoch interpoliert werden.
Sie eignen sich daher besonders fir hohe Auflésungen und hohe Genauigkeiten.

Bei Dplus-Messgeraten wie z.B. dem LIP 6000 Dplus befinden sich auf dem Teilungstra-
ger zwei separate Teilungsspuren mit diagonaler Teilung +45°. Damit ist die Nebenmess-
richtung Uber die gesamte Messlange der Hauptmessrichtung direkt und hochgenau er

fassbar.

HEIDENHAIN bietet auch ein inkrementales Zwei-Koordinaten-Messgerat, mit dem zwei
Messrichtungen gleichwertig erfasst werden kénnen. Bei diesem Messgerat gibt es keine
Haupt- und Nebenmessrichtung. Als Teilungstrager wird hier eine hochgenaue Kreuzgitter

teilung verwendet.

Inkrementales Zwei-Koordinaten-Messgerét PP 281 R



Mehrere Freiheitsgrade — ein Messgerat

Mit Dplus-MaRverkorperungen konnen mehrere Freiheitsgrade

» mit einem einzigen Maf3stab gemessen werden.

Ein Korper verflgt Uber sechs Bewegungsmaoglichkeiten im freien Raum. Dabei unter
scheidet man zwischen translatorischen Freiheitsgraden (X, Y, Z) und rotatorischen Frei-
heitsgraden (Rx, Ry, Rz).

Das Messen mehrerer Freiheitsgrade erfordert viele Komponenten. Bei Standardmessge-
raten wird pro Freiheitsgrad ein Abtastkopf und eine MaRverkorperung bendtigt. Mit den
Dplus-Messgeraten von HEIDENHAIN kann die Anzahl der bendétigten Komponenten
deutlich reduziert werden.

Beispielsweise ist es moglich, mit einem Dplus-MaRstab mit zwei separaten Teilungs-
spuren sowie drei Abtastkdpfen auf einem Maf3stab bis zu drei Freiheitsgrade zu erfassen.
Diese Technologie macht es moglich, komplexe Messaufgaben mit einem einfachen und
kompakten Design zu realisieren.

Dplus-Maldverkorperung
mit 2 Abtastkopfen

Dplus-Maldverkdrperung
mit Dplus-Abtastkopf

Dplus-Mafdverkorperung mit
Standardabtastkopf und
Dplus-Abtastkopf



Diagonale Tellungsanordnung

10

Positionswertberechnung

1
x = W (Pos1 + Posy)

1
y= W (Pos1 - Posy)

’\._‘\

of SR O,

Y

X
/s f@’

Mit dem von HEIDENHAIN entwickelten Dplus-Abtastkopf kdnnen zwei Freiheitsgrade
gleichzeitig gemessen werden. Uber die EnDat 3-Schnittstelle werden beide gemessene
Positionswerte mit nur einem Kabel an die Steuerung Ubertragen.

Dadurch kann die Anzahl der Kabel deutlich reduziert werden. Neben dem geringeren
Montage-Aufwand kann so auch das dynamische Verhalten des Bewegungssystems
optimiert werden.

Bei der rechtwinkligen Anordnung der Teilungen mit 0° und 90° kann die Nebenmessrich-
tung nicht referenziert werden. Die diagonale Anordnung der Teilungsspuren ermaglicht
hingegen ein gleichzeitiges Referenzieren beider Messrichtungen.

Dadurch kénnen absolute Haupt- und Nebenachsmesswerte bereitgestellt werden. Das
absolute Erfassen von Positionsédnderungen im Maschinensystem ermdglicht genauere

Positionierungen und Riickschlisse auf mégliche Fehlerquellen.
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Out of Plane-Abstandsmessung

Standardmessgeréate kdnnen immer nur jeweils einen Freiheitsgrad erfassen. Mit Dplus- Z
Messgeraten konnen hingegen bis zu drei Freiheitsgrade in Messgerat-Ebene gemessen
werden, z.B. X, Y und Rz. Zusatzliche Messungen in einer anderen Ebene wirden dann
aber weitere Messgeréate und einen komplexen Systemaufbau erfordern.

Das Abstandsmessgerat GAP 1081 ermdglicht durch das vertikale Messprinzip eine sehr
einfache und platzsparende Systemerweiterung flr zusatzliche Messrichtungen. Die Mon-

tage der Komponenten erfolgt in der Hauptebene des Messgeréts. Dadurch liefert das
GAP 1081 besonders unmittelbare und direkte Messwerte. Standard-Maf3verkoérperung
mit einem Abtastkopf und
Abstandsmessgerat GAP 1081

mit einem Abtastkopf

Das GAP 1081 eignet sich sowohl fir einfache Positionieraufgaben in vertikaler Richtung
als auch fur kontinuierliche Messungen Uber die gesamte Ebene. Durch die Anordnung
von zwei Abtastkopfen auf einem Spiegel kann das Messgerat auch die Neigung bzw. das
Kippen der jeweiligen Achse erfassen. Dadurch kann die Komplexitat eines Metrologie-
Konzepts deutlich reduziert und der Montageaufwand reduziert werden.

Dplus-Maldverkdrperung

mit drei Abtastkdpfen und
Abstandsmessgerat GAP 1081
mit zwei Abtastkopfen

GAP 1081

Dplus-Mafdverkérperungen
mit jeweils drei Abtastkdpfen,
Anordnung ohne GAP 1081

Abtastfelder
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Ubertragbare Genauigkeit

Die Systemgenauigkeit in der Applikation hangt nicht nur von der Montage der Messgeréte,
sondern auch von den Umgebungsbedingungen wahrend des Betriebs ab. Mit Hilfe von
MalRstabskalibrierungen auf Messmaschinen bei HEIDENHAIN wird die Genauigkeit des
Messsystems gesteigert, und aufwendige Kalibrierungen nach der Montage vor Ort ent-
fallen.

. Mal3stabsbaugruppe LIP 6001 Dplus
auf Stahltragerkérper

Dazu wird der Maf3stab vor der Auslieferung bei HEIDENHAIN auf einen Tragerkorper
montiert und vermessen. Der Maf3stab wird dadurch von negativen Montage-, Umge-
bungs- und Transporteinfliissen entkoppelt. Somit wird letztlich die Ubertragung der
von HEIDENHAIN gemessenen Genauigkeit von der Messmaschine bis zur Applikation

sichergestellt. Die entsprechende Kalibriertabelle wird mitgeliefert.

Mal3stabsbaugruppe LIP 6001 Dplus
auf Keramiktrégerkorper

LIP 6001 Dplus

Umgebungsbedingungen Transportbedingungen A 1000 7 —— 1.Messung =—— 4. Messung
£ 800
1. Messung 2. Messung 3. Messung 4. Messung 5. Messung 6. Messung E 600 4 — 2. Messung 5. Messung
o
— 3. Messung = 6. Messun
E 400 ung b
Kalte Warme Feuchtigkeit Vibrationen Falltest § 200
y
1 1 o]
- - o - (R -0~ ssomews: ~o-(Thomson ~o 1 -
1

-200

e Kihl- bzw. Heiz-

e Heiz- bzw. Kihl-

e Anderungsrate

e Fertig verpackt

e Fertig verpackte

e &

1
1 1
1 1
rate: +10K/h rate: £10K/h 1 der Luftfeuchtig- 1 im Karton Mafstabsbau- 400
e Plateauzeit: 2 h e Plateauzeit: 2 h : keit: +20% : gruppe
X * Plateauzeit: 2h X -600
1 1
- > e > e -800
24h 24h o 72h - 1000 T T T T T T T T T T T T T 1
Stabilisierungszeit Stabilisierungszeit Stabilisierungszeit 0 40 80 120 160 200 240 280 320 360 400 440 480 520 560
(Raumtemperatur) (Raumtemperatur) (Raumtemperatur) Position in mm =

*40 min: 3,92 m/s2 RMS; 15 min: 5,29 m/s2 RMS; 5 min: 6,86 m/s2 RMS (ASTM D 4169) Geradheitsabweichung bezogen auf die Messldnge
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Weniger Kabel — hohere Dynamik

16

EnDat 3

Abtastkopf LIP 608

Malf3stab LIP 6001

Abtastkopf LIP 603 Dplus

Mehrkopf-Verrechnung

Ausgangsschnittstelle:
EnDat 3

Der Einsatz von mehreren Messgeraten erhoht nicht nur die Anzahl der Kabel im System,
sondern auch den Aufwand flr die Montage und die nachfolgende Verrechnung in der
Steuerung. Mit der Schnittstelle EnDat 3 bietet HEIDENHAIN eine optimale Losung, um-
fangreiche Informationen mit nur einem Kabel zu Ubertragen. Beispielsweise werden zwei
Positionswerte in der Interface-Platine eines Dplus-Messgerats berechnet und Uber ein
einziges Kabel Ubertragen.

Mit einer Mehrkopf-Verrechnungselektronik konnen die Positionssignale mehrerer Mess-
gerate zusammengefasst und ebenfalls Uber ein einziges Kabel an die Steuerung Ubertragen

werden.

Das Ergebnis: Komplexe Metrologiekonzepte ohne groRen Verkabelungsaufwand und

ohne eigene Positionswertberechnungen einfach und bequem umsetzbar.

17



LIP 6031 Dplus

Inkrementales offenes Langenmessgerat
Zwei diagonale Teilungen +45° zur Messung von Haupt- und Nebenmessrichtung
Maf3stab aus Glaskeramik, Befestigung mit PRECIMET und Fixpunktelementen

©) < MaBstab LIP 6001 D
o plus
© — Q
— = @ aRverkorperung -Phasengitter auf ZerodurGlaskeramik; Teilungsperiode 8 pm
m. 2 MaRverko OPTODUR-Ph i f ZerodurGlask ik; Teil iode 8
= L Langenausdehnungskoeffizient | onerm = (0 £0,1) - 100K
- l |
3 * f Genauigkeitsklasse X-Richtung: £3 pm; Y-Richtung: £20 um
0 (8.5) O ML +10 (17.5)
S 9 Basisabweichung X-Richtung: 0,175 pm/5 mm; Y-Richtung: +0,350 um/5 mm
@ —® 45 25
| — / N Messlange in X-Richtung ML 70 120 170 220 270 320 370 420 470 520 570 620 670 720
ﬁd i 7 45° - in mm?* 770 820 870 920 970 1020 1140 1240 1340 1440 1540 1640 1840 2040
O Q@ \ O R\‘Q 2240 2440 2640 2840 3040
N N /\ N
& ) A T z D)
( E ‘ [ \k \k W Messlange in Y-Richtung +2 mm
|l N
Qo0 I \ ] d — = ) 18
© b 5 W i v 4 M ;] o Referenzmarke eine am Beginn der Messlédnge
| J
K\ 2 4 /J Masse 0,15 g/mm
N ’ g
G o & \ o 0
o 0 o ooy NS
c ] Z2F8 | M25 ® o Abtastkopf LIP 603 Dplus
T L& Schnittstelle EnDat 3
o 36 ISO 7984 - M3x6
D37 | Mg = 1.15 Nm Bestellbezeichnung E30-R4
.. ISO 4762 - M2.5 x (a+6) - 8.8/ <®\ }5) Messchritt 172 pm
Kundenseitige AnschluBmaRe
unaenseitig nschiuiSma |SO 7092 27 . —
§Md = 0.83 Nm L@—P % Verfligbarkeit Positionswert X-Richtung: < 11 ps bei 12,5 Mbit/s; < 8,2 us bei 25 I\/Ibit/s”
[T L __ =L = ‘ Y-Richtung: < 18,7 us bei 12,5 Mbit/s: < 12,1 us bei 25 Mbit/s”
[0 737]A} f ' o N ‘ N
\ = =1 \ © Verfahrgeschwindigkeit < 240 m/min®
\ N
( T
S V / A Interpolationsabweichung | +5 nm
H L
0 @37 %j l B $j ‘ ] Positionsrauschen RMS 0,5 nm (1 MHz)
o © 4x
(32) /\ @/ . \@ Elektrischer Anschluss Kabel 0,5 m/1 m/3 m mit Schnittstellen-Elektronik im Stecker (Sub-D, Stift, 15-polig)
T 45° Kabellinge 12,5 Mbit/s: < 100 m; 25 Mbit/s: < 40 m
. wahrend des Signalabgleichs mit PWM 21: <3 m
\\ \ersorgungsspannung DC 3,6 V bis 14V (empfohlen: 12 V)
= >8
W o Leistungsaufnahme® (max) | 3.6V: < 1,5W; 14V: < 1,8W
<
Q Stromaufnahme bei 12 V: 110 mA (ohne Last, typisch)
] = Vibration 55 Hz bis 2kHz | < 500 m/s2 (EN 60068-2-6)
Schock 11 ms < 1000 my/s® (EN 60068-2-27)
o Arbeitstemperatur —10 °C bis 70 °C
N
F = Maschinenfuhrung 3 Masse Abtastkopf =309
® = MaBstabsléange M 40N % Stecker APE =779
® = Referenzmarken-Lage d = cm N
® = Beginn der Messlange ML AnseiluEslele = da gl
© = Fixpunkt zur Definition des thermischen Fixpunkts ( % . . .
r = Referenzmarken-Lage vom Beginn der Messlange ML ] .(—/ \d © 1) Bei BeSte!lung bitte auswahlen . . . . . . . "
1 = Bewegungsrichtung der Abtasteinheit fir steigende Positionswerte = ! Der Wert ist als Parameter XEL.timeHPFout im Messgerat abgelegt und gibt die Zeitspanne zwischen der Anfrage des Positionswertes
2 = Justage des Arbeitsabstands 50 5 (Latch) und der Verfugbarkeit des Positionswertes im Master an — ohne Kabeleinflusse.
3 = Moiré-Justage: Passstift & 2m6 ) Bei Ubertragung im ersten LPF )
4 = Klebeband 3 Maximale Verfahrgeschwindigkeit bei Uberfahrt der Referenzmarke: 120 m/min.
g = E'gtbe; o1 und 2 des Abtastkonf mm 4 Siehe Allgemeine elektrische Hinweise im Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-Messgerédten oder unter www.heidenhain.de.
= astmitte 1 un es astkoprs
7 = Neutraler Drehpunkt des Abtastkopfs Tolerancing ISO 8015
8 = Funktions-LED ISO 2768:1989-mH
9 = Auflageflache Messgeréat <6 mm: £0.2 mm
18 19



LIP 211 Dplus/LIP 281 Dplus/LIP 291 Dplus

Inkrementales offenes Langenmessgerat
Zwei diagonale Teilungen +45° zur Messung von Haupt- und Nebenmessrichtung
Malstab aus Glaskeramik, Befestigung mit PRECIMET und Fixpunktelementen

MaRstab LIP 201 Dplus
MaRverkorperung OPTODUR-Phasengitter auf ZerodurGlaskeramik; Teilungsperiode 2,048 pm
[ 12.5mrad[B] 100 100 Langenausdehnungskoeffizient | onerm = (0 £0,1) - 100K
nx nx
100 % 100 ;m Genauigkeitsklasse X-Richtung: £3 pm:; Y-Richtung: 20 pm
™ M3x6 I1ISO 7984
S © +150 7092-3 . <69 & S : : : ) VR .
E ~ /<<j Basisabweichung X-Richtung: £0,125 um/5 mm; Y-Richtung: +0,225 pm/5 mm
A @J F’,JL\E @ \ @ g
a I‘r ;1 10 E: N Messlange in X-RichtungML| 70 120 170 220 270 320 370 420 470 520 570 620 670 720
S 'Ej [ @ in mm*
— 0
< LJ g I Messlange in Y-Richt +2 mm”
39401 & esslange in Y-Richtung +2 mm
LTV ™~
M3:6 1SO 7984 18 Referenzmarke eine in der Mitte der Messlange
X
22.
9 Masse 72 g+ 0,18 g/mm
Z Abtastkopf LIP 21 LIP 29F LIP 29M LIP 28
%\/‘ r\ Schnittstelle FnDat 2.2% Fanuc Serial Interface? | Mitsubishi high speed® | ™\ 1 Vss
S Hi’ 2h Y \ _f= Bestellbezeichnung EnDat22 Fanuc02 Mit02-4 =
=5 | S a
; ;" 2 Integrierte Interpolation 16384fach (14 bit) -
Ccz Q
50771 OO (beide Abtastképfe) Taktfrequenz < 16 MHz = =
Rechenzeit tcg <bus - -
Messschritt 0,03125 nm (31,25 pm) -
o Signalperiode - 0,512 um
o
L"(‘)' Grenzfrequenz -3dB - >3 MHz
76.5+0.5 <
i Verfahrgeschwindigkeit <120 m/min <90 m/min
Interpolationsabweichung +0,4 nm°
Lo
E’I Positionsrauschen RMS 0,12 nm 0,12 nm (3 MHZ)
7 Yo}
:5 g Elektrischer Anschluss Kabel 0,5 m oder 1 m (2 m und 3 m bei 1Vss) mit Schnittstellen-Elektronik im Stecker (Sub-D, Stift, 15-polig)
Q o
§ Kabellange siehe Schnittstellenbeschreibung, jedoch < 15 m (< 30 m bei 1 Vss) mit HEIDENHAIN-Kabel
8 wahrend des Signal-Abgleichs mit PWM 21: <3 m
=
)
Versorgungsspannung DC3,6Vhbis 14V DC5V +0,25V
o Leistungsaufnahmea (max.) bei 14 V: 2500 mW, bei 3,6 V: 2600 m\W —
F = Maschinenflhrung
% = '%/'af@StabS'é”Ee ] Tolerancing 1SO 8015 Stromaufnahme bei 5V 300 mA (ohne Last, typisch) <390 mA
= efterenzmarxken-Lage
_ ; 5 ISO 2768:1989-mH
g _ Egé'gpogfer Messlange ML <6mm: 0.2 mm Laser Abtastkopf und Mal3stab angebaut: Klasse 1; Abtastkopf nicht angebaut: Klasse 3B
©® = Montageelement fiir Hartklebung zur Definition des thermischen Fixpunktes n - - 3
1 = Neutraler Drehpunkt (0.2 mm unter der MaRstabsoberflache) e O Vibration 55 Hz bis 2000 Hz | <200 m/sz (IEC 60068-2-6)
2 = Abhingig von Messlange ML, zusatzliches Spannpratzenpaar verwenden IEC60825-1:2007 Schock 11 ms <400 m/s” (IEC 60068-2-27)
3 = Bewegungsrichtung der Abtasteinheit fir steigende Positionswerte Pmax = 4 mW
4 = Optische Mitte A= 850 nm Arbeitstemperatur 0°C bis 50 °C
5 = ML transversal £0.6 mm CLASS 3B LASER PRODUCT
Masse Abtastkopf: 59 g; Stecker: 140 g; Anschlusskabel: 22 g/m

* Bei Bestellung bitte auswahlen; R Messlange in Y-Richtung bei Uberfahren der Referenzmarke: +0,6 mm; 2 Absoluter Positionswert nach
Uberfahren der Referenzmarke in ,,Positionswert 2”; 3 Mit HEIDENHAIN—SignaIkonverter;4) -3 dB Grenzfrequenz der nachfolgenden
Elektronik; % Sighe Allgemeine elektrische Hinweise im Prospekt Schnittstellen von HEIDENHAIN-Messgeréten.
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PP 281 R

Inkrementales Zwei-Koordinaten-Messgerat
Far Messchritte von 1 pm bis 0,05 um

42
//10.02 |F
3 36:0.1 0J]0.002_]
s [=]0.4mrad[X,Y * p e %ﬁJ ‘ ‘L -y PP 281R
[/0.08] | MaRverkorperung Zwei-Koordinaten TITANID-PhasengitterTeilung auf Glas; Teilungsperiode 8 pm
‘‘‘‘‘‘‘‘ 3 =/® ‘, . %ﬁ | ‘& ——X Langenausdehnungskoeffizient | otperm = 8 - 1070 K’
; Y ‘ ‘ | Genauigkeitsklasse +2 um
. é\/%; 3 ® \l o N I 76.5£0.5 © -
2 > b &
S SIREIR - ; o | © Messbereich 68 mm x 68 mm,
+ § = ‘ ‘ andere Messbereiche auf Anfrage
ﬁ S 3 i EE A N i@ M : -
® HH”H Y L"':X A %ﬁ% ‘ ‘ =y (W | Referenzmarken'’ je eine Referenzmarke 3 mm nach Messbeginn
5 TR S — | o
I 9 = i N Schnittstelle ~ 1Vss
- pld =— =2 D—“J: ' q .
A — i 20 Q - Signalperiode 4 um
S
d Ry =31 S _
+X ~ © Grenzfrequenz 3 dB > 300 kHz
D
T 49 Verfahrgeschwindigkeit < 72 m/min
+Y
98
Interpolationsabweichung +12 nm°
O Positionsrauschen RMS 2 nm (450 kHZZ))
_ & Elektrischer Anschluss Kabel 0,5 m mit Stecker Sub-D, Stift, 15-polig; Schnittstellen-Elektronik im Stecker
o ?I o
3 ;“ D & Kabellinge siehe Schnittstellenbeschreibung, jedoch < 30 m (mit HEIDENHAIN-Kabel)
I 1 1
' £ Ii \ersorgungsspannung DC5HV +0,25V
. ‘ 2 E S fnah A pro Ach
o tromaufnahme < 185 mA pro Achse
@ I_m.m_l 1/]0.02
@32 - %
Vibration 55 Hz bis 2000 Hz | < 80 m/s” (EN 60068-2-6)
Schock 11 ms < 100 m/s? (EN 60068-2-27)
Arbeitstemperatur 0°C bis 50 °C
Masse Abtastkopf 170 g (ohne Anschlusskabel)
Messplatte 759
Stecker 140 g
mm * = Max. Anderung bei Betrieb ") Das Referenzmarkensignal weicht in seinen Nulldurchgéngen K, L von der Schnittstellenspezifikation ab (siehe Montageanleitung)
Tol ing ISO 8015 (FFD : ,I;/lea:‘z(rzzlnnzemn;f:;nl?age von der dargestellten Mittellage 3 ~3 dB Grenzfrequenz der nachfolgenden Elektronik
olerancing = - : S
1SO 2768-1989-mH 1 = BeiMontage justiert Mit HEIDENHAIN-Signalkonverter, z.B. EIB 741
<6 mm: £0.2 mm 2 = Teilungsseite
3 = Bewegungsrichtung der Abtasteinheit fir steigende Positionswerte
D1 D2
@329-02 @33-0.02/-0.10
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GAP 1081

Inkrementales offenes Langenmessgerat
Far vertikale Abstandsmessungen

Spiegel auf Glas, Befestigung mit PRECIMET

ISO 4762 M3x (a-t+3) -A2
Md = 0.85 Nm

37.4

30

5.7

12 I:
i

2,

4.139

Fr
%4|—+%

90°

IV

Lochmuster fiir den Anbau des Messgerats

§eo

=

)
~

2.6

B
< B
6
[7[0.02/100
o — \ O~
(@]
2 = . =
DO A\ % ol W
Qle L0 el © - ﬂﬁ
© g D)
—
® ®3 \ 2
g f— o
o @ B ®
18

@ =(ML+18) + 0.5

18.7

12

21.7

04

0.25
~
T
™
Q
/ 8
,@ 18
2X ~ A
(4] 0.03[A[B]
™~
™ 5 -
S
™
c=cHill- | 5
Malstabslange
Montageflache fir das Messgerat -
Montageflache fir den Malf3stab g
Beginn z-Messung (bei gleichzeitiger x-Bewegung) F
Referenzmarkeen-Lage O
Messlange Md = 40 Ncm %
Maschinenfihrung
optische Mitte -
Mal3stab — T | 5l ©
Kabellénge = L
Klebeband
Position Anschlagstifte; Empfehlung & 3 51

Bewegungsrichtung der Abtasteinheit fir steigende Positionswerte

Klemmschraube SW 1.3 mm; Mg = 30 £1.8 Nm

mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768:1989-mH
<6 mm: 0.2 mm

VISIBLE LASER RADIATION

IEC60825-1:2008
Pmax = 100 mW
A= 660 nm

CLASS 3B LASER PRODUCT

|-
Spiegel GAP 1001
Spiegelkorper Glas oder Glas-Keramik mit Optodur Oberflachenschicht
Langenausdehnungskoeffizient | otherm = (0+0,1) - 108 k! (Zerodur-Glaskeramik); oherm = 8 - 10° K" (Glas)
Messléange ML 20 30 50 70 120 170 220 270 320 370 420 470 520 570
in mm* 620 670 720 780 820 870 920 970 1020 1140 1240 1340 1440 1540
1640 1840 2040 2240 2440 2640 2840 3040
Masse 1,19+ 0,11 g/mm Spiegellange
Abtastkopf GAP 108
Arbeitsabstand (nominal) 4,139 mm
Messbereich +2 mm
Referenzmarke eine in der Mitte des Messbereichs
Schnittstelle 1Vss
Grenzfrequenz -3dB > 27 kHz
Signalperiode 2,220 +0,002 pm
Langenausdehnungskoeffizient | otherm = 0,5 - 108k
Verfahrgeschwindigkeit 3,6 m/min
Genauigkeitsklasse +0,2 um (bei ortsfester Messung in Messrichtung)
+20 pm (bei Bewegung senkr. zur Messrichtung)
Basisabweichung < +30 nm/4 mm (bei ortsfester Messung in Messrichtung)
< +0,5 pm/5 mm (bei Bewegung senkr. zur Messrichtung)
Thermische Positionsdrift < +£36 nm/K
Interpolationsabweichung +2 nm
Nicht reproduzierbare +5nm
Positionsabweichung
Elektrischer Anschluss Kabel 0,5 m/1 m/3 m mit Stecker Sub-D 15 polig; Schnittstellenelektronik im Stecker
Kabelldnge mit HEIDENHAIN-Kabel: < 30 m
waéhrend Signalabgleich mit PWM 21: <3 m
Versorgungsspannung DC5V +0,25V
Stromaufnahme <200 mA (ohne Last)
Laser Klasse 3B
Vibration 55 Hz bis 2 kHz < 200 m/s® (IEC 60068-2-6)
Schock 11 ms < 400 m/s” (IEC 60068-2-27)
Arbeitstemperatur 22°C +5°C"
Masse Abtastkopf ~b0g
Stecker ~80¢g
Anschlusskabel | = 27 g/m
* Bel Bestellung bitte auswahlen
Bei Referenzierung: Abgleichtemperatur +2,5 °C bei einseitigem Anfahren.
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Anschlussbelegung

LIP 603

Stecker Sub-D, 15-polig

LIP 281 und PP 281R

Stecker Sub-D, 15-polig

Spannungsversorgung sonstige Signale serielle Daten-
Ubertragung
4 12 2 10 1 9 3 1 14 7 13 5 6 8 15
Up |[Sensor| 0V |[Sensor| frei frei frei frei frei frei frei frei frei SD+ SD-
Up oV
o—1F—o0 o—~F—o0
1) braun/ / weily/ / / / / / / / / / / violett | gelb
—& | grin grin

Spannungsversorgung Inkrementalsignale sonstige Signale
4 12 2 10 1 9 3 1 14 7 13 5 6/8 15
~~1Vss| Up |[Sensor| OV |Sensor| A+ | A- | B+ B- | R+ R- |belegt’|belegt’| / |belegt”
5V oV frei frei frei
o—~—o o—1—o
2) braun/ | blau | weiR/ | weil | braun | grin grau rosa rot [schwarz| violett rot/ / gelb
=& | grin grin schwarz

Kabelschirm liegt auf Gehause; Up = Spannungsversorgung
Sensor: Die Sensorleitung ist im Messgerat mit der jeweiligen

Spannungsversorgung verbunden

Nicht verwendete Adern und Pins dirfen nicht belegt werden.
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" Farbbelegung des Verbindungskabels

@ Weitere Informationen:

Ausfuhrliche Beschreibungen zu Kabeln
finden Sie im Prospekt Kabel und Steck-

verbinder.

Kabelschirm liegt auf Gehause; Up = Spannungsversorgung

Sensor: Die Sensorleitung ist im Messgerat mit der jeweiligen
Spannungsversorgung verbunden

Nicht verwendete Adern und Pins dirfen nicht belegt werden.

" Nur fiir Abgleichzwecke, im Normalbetrieb nicht

belegen

2 Farbbelegung des Verbindungskabels
3 pp2giR
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HEIDENHAIN

Nanometer beherrschbar machen




