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SCE - Funktionsweise

Beschreibung:

Messgerdte des Typs SCE (self-com-
pensation encoder) bestehen aus einem
Abtastkopf gepaart mit einem Mess-
flansch. Diese Einheit ist in der Lage
folgende Fehlerarten zu kompensieren:

e Teilungsfehler des bei Ausliefe-
rung auf einem Flansch mon-
tierten Messringes

e Exzentrizitatsfehler des mon-
tierten Messflansches durch
Kompensation bei der Inbe-
triebnahme des Messgerates

e  Formfehler des montierten
Messflansches durch Kompen
sation bei der Inbetriebnahme
des Messgerates

Der wesentliche Vorteil der Messgerate
des Typs SCE ist der, im Vergleich zu tra-
ditioniellen Kompensationsmethoden
mittels externer Referenz, sehr einfache
Kompensationsvorgang bei gleichzeitig
sehr guten erzielbaren Genauigkeiten.
Dabei warden der Messflansch und der
Abtastkopf in gleicher Weise wie bei
einem Standard-Messgerdt montiert.
AnschlieBend wird das Messgeréte zur
Durchfiihrung des Kompensationspro-
zesses mittels das AMO-Diagnosetools
STU-60 mit einem Laptop verbunden.
Die Erfassung der notwendigen Kom-
pensationswerte ist nach maximal drei
Umdrehungen abgeschlossen.
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SCE encoder: 25um eccentricity, flange diameter 163mm
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Funktionsbeschreibung:

Wahrend des Kompensationsvorgan-
ges werden interne Signale des Ab-
tastkopfes erfasst und ausge wer-
tet. Jeder Abtastkopf wird vor Aus-
lieferung bei AMO entsprechend ver-
messen und eingestellt. Erst dadurch
wird eine Kompensation ohne ex-
terne Referenz in der der An-
wendung in der erforderlichen Genau-
igkeit moglich.

Vorbereitung bei AMO:

Der Encoder wird im Messlabor bei
AMO initial kalibriert. Dies umfasst
die Standardkalibrierung, die bei allen
Encodern durchgefiihrt wird, die Kom-
pensation des Teilungsfehlers des
MaRbandrings sowie die zusatzli-
che Bestimmung der Eigenschaften
der Elektronik und des Sensors.
Diese Eigenschaften ermdglichen es
dem SCE, die Exzentrizitdats- und
Verformungsfehler der Montagespange
ausschlie3lich auf Basis interner Enco-
dersignale zu messen.

Kompensation beim Kunden:

Exzentrizitat und Formfehler fiihren zu
Signalabweichungen, die vom Abtast-
kopf gemessen und analysiert werden
konnen. Die Analyse der Messdaten in
Verbindung mit der hinterlegten Sen-
sorcharakteristik ermoglicht die rech-
nerische Ermittlung von Kompensa-
tionswer- ten, die zum Abschluss des
Kompen- sationsvorganges im Ab-
tastkopf gespeichert werden.

Um diese Daten zu erfassen und zu
analysieren muss der SCE-Abtastkopf
in eine Kompensationsmodus versetzt
werden.

Dementsprechend gibt es flir diese
Abtastkopfe zwei Unterschiedliche Be-
triebsmodi:

Kompensationsmodus:

Dieser Modus dient zur Erfassung und
Kompensation von Exzentrizitat und
Formfehlern des Messflansches. In
diesem Modus weist der Abtastkopf
im Vergleich zum Standard-Betriebs-
modus eine leicht verminderte Signal-
qualitat auf.

Die Werte werden im Anschluss im
Abtastkopf gespeichert. Der gesamte
Prozess nimmt nur wenige Minuten
in Anspruch, liefert sehr genaue und
reproduzierbare Ergebnisse ohne die
Notwendigkeit einer externen Refe-
renz. Die Kompensation der beschrie-
benen Fehler mittels SCE-Funktionali-
tat bietet einen grof3en Vorteil bei der
Inbetriebnahme einer Achse. Eine ex-
terne Referenz muss nicht mehr prazise
montiert werden, was Zeit und Kosten
spart. Zudem ist die Montage solcher
Referenzgerate oft schwierig, und klei-
ne Fehler kdnnen zu fehlerhaften Kom-
pensationsergebnissen flihren.

Das Diagramm zeigt beispielhaft eine
Messgeratemontage mit einem Durch-
messer des Messflansches von 163mm
und einer Exzentrizitdt von 25pm.

Die rote Kurve zeigt den gemessenen
Positionsfehler vor der Kompensation
der SCE-Einheit.

Der verbleibende Fehler nach dem
Kompensationsvorgang ist durch die
grine Kurve dargestellt.

Dieser Modus ist daher nur wah-
rend des Kompensationsvorganges
aktiviert. SCE-Abtastkopfe werden
mit aktiviertem Kompensationsmodus
ausgeliefert, um eine rasche Kom-
pensation im Zuge der Inbetriebnahme
der Achse zu ermoglichen

Standard-Betriebsmodus:

In Standard-Betriebsmodus sind alle
oben beschriebenen Kompensations-
mechanismen aktiviert, die Signalqua-
litat ist im optimalen, vor Auslieferung
eingestellten, Bereich.

Vor dem normalen Betrieb der Ach-
se ist der Abtastkopf zwingend in den
Standard-Betriebsmodus zu schalten!

Die TTL-Ausgangssignale der in-
krementellen Schnittstelle des Ab-
tastkopfes stehen in beiden Betriebs-
modi uneingeschrankt zu Verfiigung.

Flr detaillierte Informationen zum
Kompensationsprozess siehe bitte
Dokument 1444896.



Messflansch:
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Strichzahl G L CLS oA ol oW1 oW2 oB @
Teilungstragers
256 AAO1 81,95 60 +0/-0,01 60 +0,02/+0,01 60 +0,05/+0,04 70 6 x M6
360 AA02 60 +0/-0,01 60 +0,02/+0,01 60 +0,05/+0,04 75 6 x M6
115,12
360 AAO03 95 +0/-0,01 95 +0,02/+0,01 95 +0,05/+0,04 105 6 x M6
512 AA05 105 +0/-0,01 105 +0,02/+0,01 105 +0,05/+0,04 120 6 x M6
163,54
512 AA0B 143 +0/-0,01 143 +0,02/+0,01 143 +0,05/+0,04 153 6 x M6
720 AA08 180 +0/-0,01 180 +0,02/+0,01 180 +0,05/+0,04 195 6 x M6
229,78
720 AA09 209 +0/-0,01 209 +0,02/+0,01 209 +0,05/+0,04 219 6 x M6
900 AA10 180 +0/-0,01 180 +0,02/+0,01 180 +0,05/+0,04 195 12 x M6
28708
900 AAT 266 +0/-0,01 266 +0,02/+0,01 266 +0,05/+0,04 276 12 x M6
1024 AA12 220 +0/-0,01 220 +0,02/+0,01 220 +0,05/+0,04 235 12 x M6
1024 AA13 326.85 296 +0/-0,01 296 +0,02/+0,01 296 +0,05/+0,04 311 12 x M6
Strichzahl 256 360 512 720 900 1024
Aufdendurchmesser [mm] 81,95 115,12 163,54 229,78 287,08 326,55
Innendurchmesser [mm] 60 60 95 105 143 180 209 180 266 220 296




Baureihe SCE 2010

e Gepaart mit MaRRbandring auf Flansch WMF 1010A
¢ Teilungsperiode 1000pm
e Miniaturabtastkopf mit interner Elektronik
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Baureihe SCE 1010

e Gepaart mit MaRbandring auf Flansch WMF 1010A
¢ Teilungsperiode 1000pm
e Miniaturabtastkopf mit externer Elektronik

Bauform 10 oder 12

H1 = Luftspalt 0,15 +0,10mm, mit Folie
H2 =ReferenzspurMarkierung
H3 = Drehrichtung derWelle fir positive Zahlrichtung

FUr Montagezeichnungen anderer Abtastkopfausfiihrungen siehe
bitte die Broschure ,, Modulare Winkelmessgerate” 1244264
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Tolerierungsgrundsatz nach ISO 8015 H1 = Luftspalt 0,15 = 0,10mm, mit Folie einstellbar
‘6 Allgemeintoleranz nach ISO 2768-fH  H2 = ReferenzspurMarkierung

Alle MalRe in mm

H3 = Drehrichtung derWelle fUr positive Zahlrichtung
H4 = Montageflache (beidseitig)



Technische Kennwerte:

Performance High Accuracy
Schnittstelle TTL
Max. Positionsabweichung + 0,5um

TTL- Interpolation

Signalperiode” 0,5um or 0,Tum
Interpolation 500 or 2500
Max. Frequenz Ausgangssignal 5MHz

Elektrischer Anschluss

Cable with M23 coupling 12pin male

Kabellange am Abtastkopf

0,50m- 6,00m

Spannungsversorgung

TTL: DC 5,0V +/-0,5V

Leistungsaufnahme

Design 10,12: < 1500mW at 5V
Design 20,21: < 1300mW at 5V

Typ. Stromaufnahme

Design 10,12: < 250mA at 5V (without load)
Design 20,21: < 250mA at 5V (without load)

Vibration < 200m/s? for 55- 2000Hz

Schock < 2000 m/s” for 6ms

Arbeitstemperatur -10°C to 100°C

Lagertemperatur -20°C to 100°C

Schutzart P67

Vasso 26 Desion 2021

Strichzahl 256 360 512 720 900 1024
Systemgenauigkeit nach Kompensation &

High Accuracy +20" +15* +10 +10 +10 +75
Elektrisch zul. Drehzahl [m_in'1] < 4680 < 3330 <2340 < 1660 <1330 < 1170




Bestellcode

sCEMN10HA o7 HR-HN-RRRER-1Rv -B AN-RRREN-D0-REND

Abtastanordnung Strichzahl Kabellange Anschlussbelegung
Aulenabtastung 256 0,50 = 0,50m _
10 = Miniaturabtastkopf 360 100=100m ||Y= 217'80122312' 03812,
20 = Abtastkopf mit 512 1,60 = 1,50m J5 = 16515
integrierter Elektronik 720 2,00 =2,00m —
900 2,50 = 2,50m
1024 3,00 = 3,00m Elektrischer Anschluss
Performance 4,00 =4,00m
5,00 = 5,00m 01 = Free cable end
HA = High Accuracy 6,00 = 6,00m 02S12 = M23-12 pin connector male
03S12 = M23-12 pin coupling male
16S15 = D-Sub-15 pin 2-row male
Interface Referenzmarke/ Endlage 27512" = Flange socket M23 12pin. male
07 =TTL 1TRM = with 1 reference mark
Ausfiihrung des Teilungstréagers
| i ielf; Standard Strichzahl oA o1
nterpolation/ Vervielfachung Bauform Abtastkopf Teilungstrager ez
m o ) ) AAO1 256 81,95 60 +0/-0,01
HA 10 = Miniatur mit Steckerelektronik v P
A4 500-fold x am Kabel M23 —_—] 360 w12 —
o p— . 12 = Miniatur mit Steckerelektronik ARG3 9 +0-0,01
steckbar Gber M12 AA0S 105 +0/0,01
20 = Standard AR0G o ot 143 +0/0,01
21 = Standard, flach
AA08 180 +0/-0,01
720 229,78
AA09 209 +0/0,01
AAT0 180 +0/-0,01
900 28708 ——
AAT 266 +0/-0,01
AA12 220 +0/0,01
1024 326,55
AA13 296 +0/0,01
" Elektrischer Anschluss bei MiniaturBauformen 10 und 12.




Kabel

¢ Technische Kennwerte

Mantel PUR, hochflexibel, schleppkettentauglich
AufRendurchmesser 4,5 +/-0,Tmm
Adern 6x2x0,09mm? 1x(4*0,09mm?) + 4x0,14mm?
Biegeradius > 10mm bei einmaliger Biegung

> 50mm bei Dauerbiegung
Max. Lange 6m

Allgemeine Bestandigkeit

Anschlussbelegung

UL gemal Style 20963 80°C 30V

Elektrischer Anschluss: 16515
15-poliger Sub-D-Stecker

Elektrischer Anschluss: 03512
12-polige Kupplung M23

Elektrischer Anschluss: 02512
12-poliger Stecker M23

Spannungsversorgung Inkrementalsignale Sonstige Signale
H 4 12 2 10 1 9 3 1 14 7 5/15 8 6
12 2 10 1 5 6 8 1 3 4 / 7 9
= =
Up Sensor ov Sensor A+ A- B+ B- R+ R- Frei Diag+ Diag-
Up oV
braun/ blau |weily/grin| weild braun grin grau rosa rot schwarz / violett gelb
——& griin

Kabelschirm mit Gehause verbunden; Up = Spannungsversorgung

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

Nicht verwendete Pins oder Adern dirfen nicht belegt werden!
DIAG-Anschlisse dirfen nicht belegt werden!
DIAG-Signale sind zur Priifung der Messgerate mit dem AMO Testgerat STU-60.
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