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Linear Scales AT102/111/112

"HINWEISE
In dieser Bedienungsanieitung wrrd die Installation der Lmear Scales AT102/111/112 von Mitutoyo erklart.
Halten Sie sich genau an die nachfolgenden Installationsanweisungen, um die volle Leistungsfahigkeit und
einwandfreie Funktion der Linear Scales zu erhalten und den Garantieschutz nicht zu geféhrden.

IN DIESER ANLEITUNG VERWENDETE BEZE}CHNUNGEN

In dieser Anleitung wird die Installation derfolgenden 3 Linear Scale-Modelle von Mitutoyo erklart: AT102
AT111 und AT112. Abschnitte, die nureines dieser 3 Modelle betreffen sind entsprechend durch dle abgebll
" deten Hinweiszeichen gekennzeichnet.

Serie102 \ . [/ Serie 111 /- Serie 112

1. UBERPRUFUNG DES VERPACKU NGSiNHALTS AUF VOLLSTANDIGKEIT
Priifen Sie beim Auspacken, ob alle in naohfolgenderTabeHe aufgefihrten Einzelteile mitgeliefert wurden:

Bezeichnung Serje 102 | Serie 111 . ‘ l Serie 112
Mafstab L ' ' 1 fur Jede Achse
Signalleitung 1. Stiick (3m, 5m oder 7m)
Standardzubehér : 1 Satz
innen- : '
Sechskantschrauben 28t MEx40 28t MBX 25 _ 48t M4x20 .

. DIN@§12 2 St M6 x 18 2 8t M4 x25 B85t M4x8

: 55t. M4x 8 6 St M4x8 - :

- Federscheiben @ 6mm, 2 Stk - » o-- @ 4 mm, 4 Stlck

Unterlegscheiben : @ & mm, 2 Stick - © @ 8mm, 2 Stlck & 4 mm, 4 Stlck
@ 4 mm, 4 Stlck : ’
Kabelschellen HP-6N, 5 Stuck HP-BN, 5 Stick : HP-6N, 5 Stlick
' e HP-10N, 1 Stlck HP-10N, 1 Stiick

Abstandstiicke . . ) 0,3: 0,4 0,5; 0,6 mm; je 1 Stlck
Mittenhalterungs-Sst* 1 bis 3 Sets ) 1 bis 2 Sets - _ -
Mittenhalterung : 1Stiick 1 Stick : "
Flachkopfschraube . M3 x 0,5 x 8, 2 Stlick :
Senkkopfschrauben M3 x 0,5x 8, 2 Stlick M3 x 0,5 x 5, 2 Stlick S e
Sechskantmutter : M3, 2 Stlck P
Zertifikat 1 Exemplar
Bedlenungsanieitung : \ 1 Exemplar

“* Das Mittenauflageset wird bei der Serie 102 mit elner effektiven Mehlange = 1.000 mm und der
Serie 111 mit ener effektiven Mellange Gber 500 mm mitgelisfert,
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2. VORBEREITUNG : ‘ Mafdstab
' MeRkopf
2.1 Auswahl der MaRstabgroRe : A /
Achten Sie darauf, daR der maximale E < / E ‘
Verfahrweg des MaBstabs, L1, groRer als der X
maximale Verfahrweg der Maschine ist (siehe , . [ ] '

Abbildung rechts).
. Bitte beachten Sie, daR die angegebene Genau- : Effekiive MeRinae. LO
igkeit nur innerhalb des Bereichs der effektiven ‘ i Se TerEnes, oo
~ MeRlange, LO, gewahrleistet ist. Berlicksichti-
. gen Siedies bei der Auswahi der optimalen

. MaRstabgroBe.

‘Maximaler Verfahrweg, L1

- T A

MaRstabeinheit

2.2 Lange der Signalleitung ' -
" Achten sie darauf, daR die mitgelieferte ngnalleltung Jang genug lst Verwenden Sle wenn nitig eine
Verlangerungsleitung.

@:, [nformationen zur bentti gten Lei tungslange entnehmen Sie bitte dem Abschmtt 3.8 Anordnung der
Slgnalieltung“ und Abmessungen : .

2. 3 Installationsort der Linear Scales und Positionierung
-Wéhlen Sie den instanatronsort unddie Positionierung-an der Maschine im Hmb¥ ok aufdze foigenden 4 Ge-
gebenheiten aus:

e@instailation -

Waéhlen Sie lnstalla’uonsort und -methode so aus, dal der Malistab, der MeBkopf und dle Signalleitungen
nicht mit einem beweglichen Teil der Maschine, wie Tisch und Schlitten, in Beruhrung kommen und die
Maschinenbewegungen {iber den gesamten Verfahrweg unbehmdert mdglich smd Bringen Sieden Ma&stab
und die Tréger moghchst auf emerfembearbelteten Flache an.

eSchutz vor Spntzern und Spanen

Der MaRstab ist so konstruiert, daB er gegen das Eindringen von Fliissigkeiten und Spénen wertgehend
geschiitzt ist; er ist jedoch nicht voilig abgedichtet. So ist zum Beispiel die Offnung des MaRstabs durch
Gummidichtung geschiitzt. Bringen Sie den MaRstab jedoch, wenn irgend maglich, an einem Ort an, wo er
weder Spritzem noch Spénen ausgesetzt ist. Beachten Sie beim Installieren auch die Spriihrichtung von
Flussugkelten und Spanen :

OGenaungkextsanforderungen
Die Genauigkeit eines MefRsystems, das aus emer Werkzeugmaschme mit emgebautem Linear Scale be-
steht, hangt auler von der Genauigkeit des Linear Scales auch entscheidend von der Flihrungsgenauigkeit
- der Werkzeugmaschine ab. Fiihrungsfehler von Tisch oder Schliitten fihren zu Fehlern in der Verfahr-
richtung. Richten Sie sich nach den Installationsbedingungen fiir den MaRstab, um solche Fehler weitestge-
- hend auszuschalten. Ebenso ist, wenn die Bewegung des Tischs oder Schlittens eher kreisformig als gera-

de ist, der MeRfehler propomonal zu ', dem Abstand der Hauptskaien zum Bearbei tungsor’( Wahlen Sie
daher eine Posmon in der derAbstand ,,é‘ (siehe Abblldung) so klein wie maglich ist.
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Bearbeitungsqrt
Bohrer Maschinentisch

Mafstab

Tischverfahrbewegung

#Anderes " .

- Falls der MeRkopf auf einem beweglichen Teil angebracht wird, wird die Signalleitung den Bewegungen

- des MeBkopfes entsprechend mitbewegt. Daher muR bei dieser Installationsart die Anbringung der Signal-

leitungen griindlich durchdacht sein. Im aligemeinen ist es empfehlenswert, statt des MeRkopfes den '
MaRstab auf dem beweglichien Teil anzubringen. S '

-\Wahlen Sie einen Instaltationsort, an dem der MaBstab nicht dem Strom der Druckluftsduberung ausge
setzt ist. Falls Bohrspéne mit Druckluft weggeblasen werden, sollten sie in die richtige Richtung gelenkt
werden. : . )

- Falls einmal Funktionsstérungen auftreten sollten, muR der MaRstab gewartet werden. Der MaRstab sollte

" also so angebracht werden, da er flir die Wartungsarbeiten leicht zugénglich ist.

2.4 Anbringung der Tréger | ‘ | A
Verwenden Sie die Trager, um den MaRstab auf der Anbringungsfléche der Werkzeugmaschine passend zu
positionieren. Beachten Sie dabei folgendes: _ : -

* @Referenzfliche ‘ |
Normalerweise wird der MaRstab auf einer bearbeiteten Fliche der Werkzeugmaschine angebracht. Bringen
Sie die Trager so an; daR die Anbringungsfidche des MaRstabs parallel zur Maschinenfithrung ist.

eSpielraum fur die Justierung v '
Der MaRstab mul so ausgerichtet werden, daR er paralle! zur Maschinenftihrung ist. Bringen Sie die Tréger
s0 an, daR das Paralleleinstellen leicht durchgefiihrt werden kann.

@Starrheit der Trager : :
Wenn die Trager nicht starr genug sind, kénnen sie bel Vibrationen der Maschine mitschwingen, was zu
Fehlfunktion in der MaRstabseinheit fihrt. Verhindern Sie dies, indem Sie die L&nge der Trager so’kurz hal-
ten, daf sie starr genug sind. '
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2.5 Anbringen der Abdeckungen
Bringen Sie die Schutzabdeckungen wie unten gezeigt an, um den MaRstab vor StéRen durch das Werk-

stiick u.4. sowie vor Spritzern und Spénen zu schitzen.

s Beriicksichtigen Sie die Sprithrichtung der Spéne und Flissigkeiten und bringen Sie die Abdeckungen
50 an, daB die MaRstabsoberflachen davor geschiitzt sind (siehe Abbildung unten). .
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® Falls die MaRstabseinheit horizontal oder vertikal angebracht werden soll, richten Sie die Schutzab
deckungen so aus, dal die F|ussngkextsspntzer und Spéne nicht in die Offnungen der Abdeckung
gelangen kénnen (5|ehe Abb.).

. Bohrungsspéne und Fllissigkeiten
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: Honzontale Posmon ' ~ Vertikale Position
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Bohrungsspane und
Flussigkeiten
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2.6 Verbesserung des Schutzes vor Staub und Flissigkeitsspritzern-

102 4

| Bei der Serie 102 kann der Staub- und Feuchtigkeitsschuté des Mafistabs durch Luftzufuhr zur
-HauptskaleDa verbessert werden. Legen Sie dafiir eine Luftieitung durch eine der Aufnahmebohrungen
(MS), die sich auf beiden Seiten der Hauptskale befinden.

- Luftdruck der zugefiihrten Luft: ca. 0,5)
- Ca. 10 bis 20 NUmin

m Empfohlene Luftzufuhreinheit

Bezeichung Spezifikation

Luftfilter 1 - Filter 5 ym

Luftfilter 2 - . Filter 0,3 pm, Olentfernung zu uber 99,9%
Luftfilter 3 ' Filter 0,01 um, Oltentfernung zu (ber 89,9989%
Luftdruckregler auf 0,5 einstelibar

Ventil zur Regelung der Luftzufuhr auf 10 bis 20 NL/min einstellbar

Wenn die Luftzufuhr zu hoch ist, kann die Maflstabeinheit Staub einsaugen.

Varsicht
- T
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3, INSTALLATION DER MABSTABEINHEIT

3.1 MaBstab und Detektoranbringungsfldchen

Falls Sie Trager verwenden, bringen Sie diese so an wie im Abschnitt ,,Abmessungen bei der !nstallatlon
der MaRstabeinheit* dieser Anleitung angegeben. Richten Sie dabei den Tréger so aus, daf die
Anbringungsflache des MaBstabs parallel zur Maschinenfithrung (G) ist. Zur Positionierung des MafBstabs
werden Langlécher und Abstandshalter verwendet. Diese Vorrichtungen kénnen jedoch nicht ausreichend
sein, umden MaBstab perfekt zu posmomeren falls die Abweichung in der Parallelitat bei der Ausrichtung
zu grofd ist..

Richten Sie beim Ausnchten des MaRstabs auf der Werkzeugmaschinenoberfldche den Maflstab oderden
MeRkopf paraliel zur Maschinenfiihrung aus, wie in der Abbildung gezeigt. Vermeiden Sie es, die MaRstab-
einheit auf einer beschichteten Oberfldche anzubringen, da dabei die Parallelitét nicht gewéhrieistet ist.

4 Parallelitat der Anbringungsﬂécheh fiir-die Trager A1, A2 und A3

Anbringungsflache

= (3

/717 - .S S S |
! 454 , )] N 7//%
- imax. 0,2 mm (Auflageflache auf der Mittenhalterung)

Mafstab

- Parallelitat derAnbrmgungsﬂachen derTragerM und A2 (und A3) zur Maschinenflihrung (G): maximal
g, 2mm : .

@ Parallelitit der einzelnen Anbringungsflichen der Trager A1, A2 und A3

- Foem (3
}max. 0,03 mm k . . ’
r S | A | Y
17“’“,"7/7% | r“@ N7
: Qmmé\? ‘ A3 A2
, \ 4 _

-Die Parallelitét der einzelnen Anbnngungsﬂachen der Trager A1, A2 und A3 zur Maschmenfuhrung
(G) sollte wie folgt sein:
bei Serie 102/111: max. 0,03/20 mm
bei Serie 112: max. 0,02/20 mm

® Paralielitit der Anb,ringUngsflééhe des Me&kopfés 2

Anbringungsflache ' ——:—:-i- Detektor

| ca 100 mm
r(—- —
- Parallelitat zur Maschinenfihrung (G): ‘max. 0,1 mm Abweichung

3
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3.2 Auswahl der Position des Signalleitungausgangs
Bestimmen Sie vor dem Anbringen des MaRstabs die Richtung, in die die Signalleitung gelegt werden soll,
unter Beriicksichtigung der Anordnung der Signalleitung und der Form der verwendeten Tréger.

| 102\

, Andern Sie, falls erforderlich, die Position des Signalleitungsanschlusses bei der
Serie AT102 wie folgt

1 1. Entfemen Sie dxe vier Schrauben von der MeBkopfabdeckung Nehmen Sxe dann
die Abdeckung ab. »
Die Adern diirfen dabei nicht zu stark gezogen werden!

2. Drehen Sie nur die MeRkopfabdeckung um 180° und richten Sie die Schrauben-
lscher aus. Drehen Sie dann die Schrauben wieder fest.

‘ - Bringen Sie den Versiegelungs-O-Ring in den daflir vorgesehenen
A § Nutander MeRkopfabdeckung an.
: - Klemmen Sie die Leitungen oder das FPC nicht mit der
Vorsicht §  Abdeckung ein. ‘

| oA BEA

Dadie MeRkopfe der Serie AT111 und 112 vorder- und ri)ckseitensymmetrisoh kon-
struiert sind, kann die Signalleitung einfach durch Drehen der MaRRstabgehduse um
180° von beiden Seiten aus gelegt werden.

3.3 Anbringen der Mittenhalterung (nur bei Serie 102 und 111)

Das Mittenhalterungen-Set wird bei der Serie 102 mit einer effektiven MeBlange (LO) >1000 mm und bei
der Serie 111 bei einer effektiven MeRlange (L0) = 500 mm mitgeliefert.

-Bringen Sie diese Halterungen immer an, um Funktnonsfehler der MaRstabgehause aufgrund von.
Maschinenvibrationen auszuschhefsen

102- X

Schieben Sie die Sechskantmutter in die T-Nut des MaRstabs und bringen Sie die.
Mittenhalterungen so am MaBstab an, daR deren Anbringungsftdchen dem Mal3-
~ | stab zugewandt sind (siehe Abbildung). Informationen zu den Absténden zwischen
den Mittenhalterungen finden Sie im Abschnitt ,Abmessungen bei der Installa-
tion der MaRstabeinheit®.

Anbringungsfldche - ’ ) Anbrmgungsflé he

Mittenhalterung
W NN \

“
- /,,f//.////

NS
\h\\\\\\
N

\

/
N 4 Positionierblech
N Sechskantmutter Sechskantmutter
N ‘Mittenhalterung
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111 %

Bringen Sie die Mittenhalterungen so am MaBstab an, daf deren Anbringungs-
flachen dem MaRstab zugewandt sind (siehe Abbildung). Informationen zu den
Abstianden zwischen den Mittenhalterungen finden Sie im Abschnitt ,,Abmes-
sungen bei der Installation der MaBstabeinheit®.

] ,
T ' Bohrun
A D | g  Mittenhalterung
A . . :
A Mittenhaiterung
7
4
/N
@
[l
. / .
7 I 2-M3, auf :
71

4 mm Tiefe gebohrt

Befestigungsschraube der Mittenhalterung'
Senkkopfschraube,
M3, Lénge Smm

sl na

Anbringungsflache
des Malstabs

ke,

|

MaRstab

3.4 Anbringen des MaRstabs

3.4.1 Gewindebohrungen . , S ,

1. Legen Sie den MaRstab passend auf die Anbringungsfidche an der Werkzeugmaschine und markieren
Sie die Position der Gewindebohrungen entsprechend den an jeder Halterung angebrachten Bohrungen
(Aufspannplatten T1 und T2 flr Serie 102). ’ ’

2. Schneiden Sie das Gewinde in die Bohrungen (mindestens 12 mm tief).

3. Entfernen Sie den Grat und die Bohrspéne aus der Gewindebohrungen.

¥ Beiden Serien 102 und 111-sind die Abstande zwischen dem MaRstab und dem MeBkopf
A durch die Transportsicherungen des MeRkopfes festgelegt. Damit diese Abstinde beim
: Anbringen des MaRstabs eingehalten werden, diirfen die Transportsicherungen des Mef-
Vorsicht § kopf erst entfernt werden, wenn sowohl der Mafstab als auch der MeBkopf sicher befestigt
' sind. : '
Die Auspannplatte T1 muf so positioniert werden, daR die gréRere Achse des Langlochs
seitlich ausgerichtet ist. Bringen Sie deshalb eine Gewindebohrung fiir die Aufspannplatte
1 T1 ein und befestigen Sie sie provisorisch, und bestimmen Sie dann die Bohrungsposition
Bemerkung| firdie Aufspannplatte T2.

0| Aufspannplatte T2

Aufspénnplat’(e 71 O

Transportsicherung des Mef&kopfes;d EQL

7
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3.4.2 Provisorische Befestigung -

Befestigen Sie den MaRstab provisorisch. Ziehen S je die Befestxgungssohrauben nur so stark an, daR der

MaRstab mnerhalb des Splelraums der Befestigungsbohrungen gehalten wird.

H Verfugbare Schrauben

8), Unterlegscheibe (@ 8 mm), Federscheibe (@ 6 mm)*

Serie 102 | Innen-Sechskantschrauben (M
Serie 111 | Innen-Sechskantschrauben (M8), Unterlegscheibe (@ 6 mm)
© Serie 112 | Innen-Sechskantschrauben (M4), Unterlegscheibe (3 4 mm), Federscheibe (& 4 mm)*

* Verwenden Sie nur diese Federscheiben.

3.4.3 Provisorische 'Befestigung der Mittenhalterungen oder Befestigung des
Mittelteils -

Da langere MaRstabe anfalliger fiir Maschinenvibrationen und damit Funktlonsfehler auftreten, ist es notwen-
dig, den Mittelteil des MaRstabs zu fixieren. Dies geschieht bei den Serien 102 und 111 durch Verwendung

einer Mittenhalterung und bei der Serie 112 durch Verwendung eines Klebers.

- Das Mittenhalterungen-Set wird bei der Serie 102‘mit'einereﬁekﬁven MeBlénge

(LO) = 1000 mm und bei der Serie 111 bei einer effektiven MeRlange (LO) = 500

_ mm mitgeliefert. Bringen Sie zuerst provisorisch die Halterungen und Aufspann-

platten an und markieren Sie einen Punkt, um die Bohrung der auf dem MaRstab
anzubringenden Mittenhalterung auszurichten, und schneiden Sie dann ein Ge-
winde. Da die Mittenhalterung beim Befestigen des MaRstabs mitbefestigt wird,
ist diese Befestigung nur provnsorlsch :

B Gewindetiefe und verf'ugbare Schrauben -

Serie 102 | Gewindetiefe mindestens 12 mm, innen-Sechskant
schrauben (M5), Unterlegscheibe (@ 5mm), Federscheibe (@ 5 mm)*

Serie 111 Gewindetiefe mindestens 12 mm, Innen-Sechskantschrauben
’ (M4), Unterlegscheibe (@ 4mm), Federscheibe (& 4 mm)*

*Verwenden Sie nur diese Federscheiben.

2 N

Bei der Serie 112 mit einer effektiven MeRldnge (L0) = 520 mm muB das Mit-
telteil des MaRstabs mit Kleber fixiert werden. Kleben Sie aus dem mittleren

- Teil des MaRstabs einen Abschnitt von etwa 20 mm Lange an der Werkzeug-

maschine fest. Vor dem Kleben milissen die Oberﬂachen griindlich von Staub
und Ol gerelmgt werden.

Falls eine Liicke zwischen den zusammengekliebten Oberfla-
| chensein solite, filllen Sie diese nach dem endgiltigen Fixie-
ren des MaRstabs mit Kleber. Die Kleberschicht sollte nicht
Bemerkung| dicker als 0,5 mm sein. Falls der Zwischenraum zwischen
MaRstab und Werkzeugmaschine sehr kiein ist, verwenden
Sie einen Epoxidharzkleber mit langer Abbindezeit. Dieser

sollte vor der provisorischen Fixierung auf die Oberflachen auf- |
getragen werden. :
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3.4.4 Prifung und Ausrichtung auf Parallelitat des MaRstabs

Damit die angegebene Leistungsfahigkeit erreicht wird, muR der MaBstab parallel zur
Maschinenverfahrrichtung installiert werden. Der MaRstab darf wahrend der Installation nicht verbogen oder
verwunden werden. :

@ Uberpriifung der Parallelitét

Die Uberpriifung kann mit einem Feintaster 0.4, durchgefiihrt werden.

Die Parallelitit des MaRstabs kann auf eine der folgenden Weisen tiberpriift werden: durch Justieren der
Position des MaRstabs wihrend der Bewegung des beweglichen Teils der Werkzeugmaschine, wie Schiit-
ten oder Gleittisch, oder durch Messen der Parallelitat ZWlSChen der Maschinenfithrung und der MaBstab— :
oberﬂaohe

- Parallelitat: Siehe unter Abschnitt ,Abmessungen bei der Installation der Mafstabeinheit".

- Priifrichtung: entweder senkrecht oder parallel zur Anbringungsflédche.

- Priifposition: Nahe der "Pfeil’-Marken (die die effektive Me&iange anzeigen) an beiden Enden
des Mafistabs.

- Effektive Mellange

ver’nkale Richtung

(o]
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@ Ausnchten auf Parallelitét
Richten Sie den MaQstab auf die Parallelitat so aus, daR die Abweichung unter 0,2 mm liegt. (D e zum Ju-
stieren benstigten Positionierbleche sollten vom Kunden gestellt werden).

- Justieren in senkrechter Richtung . ‘
Justieren Sie nochmals die Position der Trager oder fligen Sie zwischen derAnbrmgsflache des MaR-
stabs an der Werkzeugmaschine und den Halterungen bzw. den Aufspannplatten T1 oder T2 ein
Positionierblech ein. :

- Ausrichten in parallele Ausnchtung
Verschieben Sie die Halterungen oder die Aufspannplatten T1 und T2 aufderAnbnngunsﬂache des MaRi-
‘stabs ander Werkzeugmaschme '

vertikale Ausrichtung

7. ////
i

parallele ,Ausrichtung

|

vertikale Ausrichtun

parallele Ausrichtung

| Dadie Aufspannplatte T2 der Serie 102 ein Langloch hat, deren gréRere Achse vertikal zur
Lange des MaRstabs ausgerichtet ist, ist es einfacher, T2 als T1 zZu verschieben.

Bemerkung

® Justieren mlt der Mlttenha!terung {nur bei den Serien 102 und 111)

Richten Sie den MaRstab auf die Parallelitit zwischen der MaRstaboberfléche und der Maschmenfuhrung
unter Verwendung der Mittenhalterung auf maximal 0,2 mm ein. Vermelden Sie, falls vorhanden alle Kriim-
mungen und Verwindungen vom MalRstab. . :

3.4.5 Endgultlge Befestigung

Wenn die Parallelitdtsausrichtung des MaRstabes abgeschlossen ist, ziehen Sie die Befestigungs-
schrauben an den Halterungen oder Aufspannplatten an. Befes’ugen Sie auch die Mittenhalterungen, falls
diese verwendet werden

B Befestigungsdrehmoment

Halterung oder Aufspannplatie ' Mittenhalterung
Serie 102 | 900N/em (ca. 30kgf/em) 700N/cm
Serie 111 | 900N/em {ca. 90kgf/cm) 300N/cm
Serie 112 | 300N/cm (ca. 30kgflem) —

3.5 Anbringen des MeRkopfes
Der Detektor mul {iber den gesamten Mal&stabbereich hmweg im korrekten Abstand zum MaBstab stehen,

3.51 Uberprufung der Parallelitét der Anbringungsflache des’ MeRkopfes
Uberpriifen Sie, ob die erforderliche Paralielitdt eingehalten wird.

- Parallelitdt mit der Maschinenflthrung: maximal 0,1 mm

- Parallelitat mit der MaRstaboberfidche: maximal 0,1 mm
(bei Serie 112 maximal 0,056 mm)

10
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3.5.2 Ausrichtung der MeRkopfposition und Befestigung
Richten Sie den MeRkopf wie nachfolgend beschrieben aus und befestigen Sie thn dann.

102 N

1. Entfernen Sie zuerst zwei der vier Schrauben (in der Abb. mit ,B* gekenn-
zeichnet), mit denen die MeRkopfhalterungen befestigt sind; diese befinden
‘sich auf der Anbringungsseite. ' , ' ‘

2. Markieren Sie, wahrend der MeRkopf durch seine Halterungen gesichertist,
durch die Befestigungsbohrungen des MeRkopfes hindurch die Bohrungs-
mitten auf der Anbringungsfidche.

3. Bohren Sie die Bohrungen zur Befestigung des Melkopfes mindestens 12
mm tief. ‘ ' .

4. Falls sich Spiel zwischen der Anbringungsfléche und dem MeRkopf befinden-

~ sollte, bringen Sie ein genau in den Zwischenraum passendes -
Positionierblech an. . »

5. Positionieren Sie den MeRkopf genau und ziehen Sie die zwei (inder Ab-
bildung mit ,A* gekennzeichneten) Schrauben an.

- Schraube A: Innen-Sechskantschrauben (M6 x 40)

Ameo A—mY
/ /
%' - v - _ o]
é ) lae! 7% mﬂ . ?'
Y " 77 7
NV 0.1]A : : .
Z4=<—1/10-1A] % | % ToE]
' @'—@, ‘ Instanationsbeiskpiet 2 Installationsbelispiel 3

60x0.2

o R
G: Maschinenfihrung

installationsbeispiel 1

NN

11
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6. Wenn der MeRkopf befestigt ist, entfernen Sie die Schrauben (in der
Abbildung mit ,C* gekennzeichnet) und dann die Transportsicherungen des
MeRkopfes (wie in der Abbildung unten gezeigt). Die installation ist einwand
freiausgefithrt worden, wenn die Transportsicherungen sich ohne Miihe entfer
nenlassen und kein Spie! entsteht, wenn sie wieder eingesetzt werden.

Falls es schwierig sein solite, die Transportsicherungen wieder -
einzusetzen, oder wenn danach Spiel entsteht, miissen Sie die
o ﬁ Transportsicherungen wieder einsetzen und die Position des
- § MeRkopfes nochmals justieren. Dabei miissen die Transport-
Vorsicht sicherungen fest an den MafRstab gedriickt werden, wie in der

Abbildung unten gezeigt. Bewahren Sie die Transport- .
sicherungen nach der Neujustierung an einem sicheren Platz
auf, da Sie sie spater noch brauchen werden.

" NN
—} Mafistab ' : o <& 0

| . . ' . |
%*Transponﬁcherung des MeRkopfes| '
Z: O = O ‘
~+ Mefkopf ' :
f srrop - Von der Pfeilrichtung aus gesehen

‘ | Falls der Befestigungstrager des MeRkopfes von vome ange-
bracht wird, stecken Sie die Sechskantmuttern in die Bohrun-
gen auf der Rickseite des MeRRkopfes und befestigen dann den
Bemerkung| Triger mitden beiden Schrauben (M6), wie unten abgebiidet.

Befestigungstrager d.es MeRkepfes

Fest auf diese Flache aufdriicken

Mafstab

Schraube
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1. Entfernen Sie zuerst zwei der vier Schrauben (in der Abb. mit ,B* gekennzeich-
net), mit denen die MeBkopfhalterungen befestigt sind; diese befinden sich auf
der Anbringungsseite. :

2. Markieren Sie, wahrend der MeRkopf durch seine Halterungen gesichert ist,
durch die Befestigungsbohrungen des MeRkepfes hindurch die Bohrungsmitten
auf der Anbringungsfiéche. :

3. Bohren Sie die Bohrungen zur Befestigung des MeRkopfes mindestens & mm
tief,

4, Falls sich Spiel zwischen der Anbringungsfiache und dem MeRkopf befinden
sollte, bringen Sie ein genau in den Zwischenraum passendes Positionierblech
an.

5. Positionieren Sie den MeBkopf genau und ziehen Sie die zwei (in der Abbildung

- mit ,A" gekennzeichneten) Schrauben an. A
- Schraube A: Innen-Sechskantschrauben (M4 x 25
‘- Drehmoment: 300N/cm (ca. 30kgf/cm) -

Transportsicherung des MeRkopfes

NN
o

o[?
N
%
> [
AN

J/I0AA]

7 =N

3y
m /
w3
g %
B o |
) = )
Detektoranbringungspositicnen G: Maschinenfiihrung
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6. Wenn der MeRkopf befestigt ist, entfernen Sie die Schrauben (in der Abbildung
mit ,C* gekennzeichnet) und dann die Transportsicherungen des MeRkopfes
(wie in der Abbildung unten gezeigt). Die Installation ist einwandfrei ausgefiihrt
worden, wenn die Transportsicherungen sich ohne Muhe entfernen lassen und
kein Spiel entsteht, wenn sie wieder eingesetzt werden.

A.,

Falls'es schwierig sein sollte, die Transportsicherungen wieder
einzusetzen oder wenn danach Spiel entsteht, miissen Sie die
Transportsicherungen wieder einsetzen und die Positiondes
MeRkopfes nochmals justieren. Dabei missen die Transport-
sicherungen fest an den MaRstab gedriickt werden, wie in der

Vorsicht
Abbildung unten gezeigt. Bewahren Sie die Transportsicherungen
nach der Neujustierung an einem sicheren Platz auf, da Sie sie
spéter noch brauchen werden. ' )
Fest auf diese
MaRistab | '  Fldche aufdrlicken
o |
Tk (AR O - ' OMNV; R ‘f’
= 21| N7 |
Defektor ” 0B

@

Bemerkung

Transportsicherung des MeRkopfes -

Falls der Befestigungstrager des MeRRkopfes von vome angebracht
wird, stecken Sie die Schrauben (M6) durch die Bohrungen am -
Befestigungstrager des Mefikopfes.

‘Malhstab E

‘Befestigungstréger des MefYkopfes

NS

Feststellschraube (M6)

o

14
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712N

1. Entfernen Sie die Spannvorrichtung, mit der der MeRkopf am MaRstab

" befestigt ist.

2. Richten Sie sich nach der Abbildung unten, um die MeRkopfposition zu be

- stimmen und markieren Sie durch die Befestigungsbohrungen des MeBkopfes :
hindurch die Bohrungsmitten aufderAnbrmgungsﬂache

Der Abstand zwischen MaRkstab und MeRkopf sollte 1 mm be-
tragen. Da die Transportsicherung 1mm dick ist, kdnnen Sie
den Abstand Uberpriifen, indem Sie die Transportsicherung zwi-
. Bemerkung schen MaRstab und MeRkopf stecken. ' ‘

3. Bohren Sie die Locher zum Befest[gen des MeRkopfes mmdestens 10 mm
tief,

4. Falls sich Spiel zwischen der Anbringungsfléche und dem MeBkopf befinden
sollte, bringen Sie ein genau in den Zwischenraum passendes

- Positionierblech an.

5. Positionieren Sie den MeRkopf genau und z;ehen Sie die zwei (inder
Abbildung mit ,A" gekennzeichneten) Schrauben an.

- Schraube A: Innen-Sechskantschrauben (M4 x 20) 15 4

.- Drehmoment: 300N/cm (ca. 30kgf/cm) ot .',,,_
A A '
‘ =
| & ) F L
1 &l
} AN , 7Y H ,
AN AN e .
_‘1 Sﬁk*(_)_.TZi_O.f‘S ,
1/10.05]A]

6. Uberpriifen Sie beim Befestigen des Me&kopfes obder Abstand zwnschen '

Mefkopf und MaRstab korrekt ist. °
- 8tufenhthe zwischen Mafistab und MeBkopfanbrmgungsflache

0,240,3mm
- Abstand zwischen MaBstab und MeRkopf: 1£0,3mm
(Abstand zwischen der oberen Fléche des Mafstabs und der Untersente des

MeRkopf: 44,5 mm)

Falls der Befestxgungstrager des MeRkopf von vormne angebracht
|:> “wird, stecken Sie die Schrauben (M6) durch dle Bohrungen am

Befestigungstréger des Me&kopfes

Bemerkung

Befestigungstréger des MeRkopfes

Befestigungschraube (M6)

%

15



AT102/111/112/212

Ergédnzung zur Bedienungsanleitung
zu Abschnitt 3.5.2 Ausrichtung der Messkopfposition und Befestigung
Erlduterung am Beispiel AT112

Benutzen Sie zur Ausrichtung der Messkopfposition die Hilfsplatte.

Messkopfe

-Hilfsplatte

Anwendung

Setzen Sie die Hilfsplatte in Pfeilrichtung ein, wie in der Abbildung unten gezeigt.
Achten Sie besonders darauf, dass sie in dem mit ,¥¢“ gekennzeichneten Bereich
dicht anliegt. Die Hilfsplatte kann dann durch Herausziehen nach vorn einfach wieder
abgenommen werden.

T
Ry

i
T

Hilfsplatte
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3.6 Anordnung der Signalleitung

3.6.1 AnschlieRen der Signalleitung

Der Stecker fiir die Signalleitung hat an derMeRkopfseite eine Steckerfiihrung. Legen Sie die Stecker-.
leitung entlang dieser Fiihrung und befestigen Sie sie mit der Sechskantmutter. Ziehen Sie dann die Mutter
mit einem Schraubenschliissel an. Wenn die Steckerfiihrung nicht korrekt festgeklemmt ist, ist das System
nicht Spritzwassergeschiitzt.

- Drehmoment: 200N/cm (ca. 20kg/cm)

3.6.2 Klemmen‘dér MeRkopfleitung (nur bei Serie 111 und 112) -

Befestigen Sie die MeRkopfleitung mit Hilfe der mxtgehefer{en Kabelschelleam
beweglichen Teil der Werkzeugmaschine. '

Berucks&chten Sie den Weg der Signalieitung beim Fes’degen der
Klemmposmon der MeRkopfleitung. Der Krimmungsradius der
VOFS'Cm Me&kopﬂextung mul groBer als 50 mm sein.

- 3.6.3 Weg der Slgnalleltung ' ‘

Beachten Sie das Folgende beim Auslegen der Signalleitung. Verwenden Siezum Befestlgen der Signal-
feitung immer die mitgelieferte Kabelschelle

@ Linge der Signalleitung

Dle Slgnalfeltung muB lang genug sein, umden Marsstab mit dem Anzengegerat zu verbinden.

® Bei auf einem beweglichen Teil angebrachtem Me&kopf

Falls der MeRkopf auf-einem beweglichen Teil derWerkzeugmaschme angebracht ist, muB die Signal-
leitung sich mit dem MeRkopf bewegen. Legen Sie die Signalleitung so aus, daR sie keinem {ibermé&iigen
Zug oderVerschleil ausgesetzt ist: :

® Kriimmuing der‘Signa!Ieitung

Der Krimmungsradius der Signalleitung darf nicht kleiner sein als:
- bei befestigter Leitung: 50mm

- beiloser Leitung: 100 mm

® Vorbeugung gegen elektnsche Storspannungen
Um Funktionsst&rungen des MaRstabs zu vermeiden, darf die S:gnalleztung nicht mit anderen Leitungen .
gebiindelt werden oder nahe giner Spannungsqueue veriaufen

@ VVerbindung mit einer Veriangerungslertung
Die Verldngerungsleitung sollte, wenn sie verwendet wird, zwischen MeRkopfleitung und der mltgeheferten
Signalleitung angebracht werden. Beachten Sie beim Anbringen der Verlangerungsleltung dasselbe wie bei

 der Slgnalleltung

3.6.4 AbschluBkontroHe der Installation

Vergewissem Sie sich nach dem AnschlieRen der Leitungen, daR diese keiner {ibermaRigen Zugkraft oder

libermaRigem Verschlei ausgesetzt sind und daR sie Uiber den gesamten Maschinenverfahrbereich hinweg
keine anderen Teile behindern. Achten Sie auRerdem darauf, da die Signalleitung mchtgegen die Schutz-
abdeckung des MafRstabs kommt. Die Leitungen kénnten sonst beschédigt werden

3.7 Anbringen der Schutzabdeckungen

Bringen Sie die Schutzabdeckungen an. Achten Sie darauf, da diese (iber den gesamten
Maschinenverfahrbereich hinweg nicht mit einem beweglichen Teil cder der Signalleitung in Bertihrung kom-
men. _

16
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4. TECHNISCHE DATEN

4.1 MaRstabeinheit

Aufldsung 0.5 bis 10 um (abhangig von der Einstellung am Anzeroeaerat)
Skalenteilung 20 ym
MeRgenauigkeit (bei 20°C) . '
AT102/111/112 (5+51.0/1000)um
AT102/111/112-XXXF (3+3L0/1000)um
AT102/111/112-XXXS (2+20L.0/1000)um
Maximale Ansprechzeit :

AT102/111 72m/min (Ausgangsfrequenz: 60kHz)
AT112 80m/min (Ausqangsfrequenz; 50kHz)
- 3m/min zum Auffinden der absoluten Position bei |edem Modell
Referenzpunktabstand _alle 50 mm
Wasser- und Staubschuiz entspricht IP-53 (bel ordnungsgemater [nstallierung)

Mindestantriebskraft

maximal 5 N (ca. 5004af)

Betriebstemperatur 0°C bis 45°C
Zuldssige Raumfeuchtigkeit 20 bis 80% (ohne Kondensation)
MelRkopf _ .
Lichtquelle LED
sensor Fototransistor

3m, 5moder 7m

Signalleifunglénge

4.2 Steckerbelegung

Pin-Nr. Signal
1 oV
2 oV
3 +5V 1 . 8
4 - +5V S@&G@_QO&
5 Phase A e 50 68 &6
o) Phase B g . 15
7 . Referenzspannung :
8 Festpunktsignal (ABS) des Marsstabs
9* Alam
10-14 nicht belegt
15 F.G.

* Bei der Sene AT112 ist die Pin-Nr. 9

ebenfalls nicht belegt.

~Zu verwendende Verbmdungssteckdose DA 158 N (JAE) oderglelchwertxg (D-Sub-Serie)

4.3 Ausgangssngnale

Phase A L

/\VJT

Absolute Position; .

. auf dem Mafistab

; 20+ 10pm

—

Phasenversatz 90°

A
e y \V

- Betriebsspannung: 5V+5%
- Erforderlicher Strom: 70mA

Wellenform des Ausgangssignals (Phase A geht Phase B voran)

- Verfahrrichtung des MeRkopfes, wenn das Phase A Signal dem Phase B Signal vorangeht

O v

L2 ]
17
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Abmessungen bei der Installation der Myaﬁlstabeinheit

102 N

Bohmng far
Luftzufuhr (MS)}

Bestell-Nr. L0 L1 L2 L3 L4 L5 L6
538-111 100 120 248 268
53g-112 150 170 288 318
| 838113 200 220 348 368
539-114 250 - 270 388 418
538-115 300 330 458 478
538-1186 350 380 508 . 528
539-117 400 430 _ 558 578
539-118 450 480 808 828
539-118 500 540 668 6588
539-121 800 650 778 798
539-123 700 760 888 908
538-124 750 810 838 3858
'538-125 800 - 860 988 1008
539-126 900 - 980 -1088 1108
£39-127 1 000 1060 1188 - 1208 584
539-128 1100 1160 - 1288 1308 844
539128 1200 1260 1388 1408 654
538-130 1300 1360 1488 1508 744
5338-131 1400 1460 1588 1608 794
539-132 1500 1560 1688 1708 844
- 538-133 1600 1680 1818 1838 ) 610
§38-134 1700 1790 1918 1938 650
539-135 1800 1890 2018 2038 670 .
539-136 2000 2100 2228 2248 740
539-137 2200 2300 2428 2448 800
539-138 2400. 2500 2628 2648 1314 1300 650
- §38-139 2500 2600 2728 2748 1364 1340 670
539-140 2600 2700 2828 2848 1414 1400 700
539-141 .2800 2900 3028 3048 1514 1500 750
538-142 3000 3100 3228 3248 1614 1600 800
(Emheft mm) ' '

L3 Gesamtléange des Ma(Sstabs .
_L2: Bohrungsmittenabstand ___

: "'T"’i

L1 Max:ma{er Mef&kopfweg
LO Effektlve Merslange B

Signalleitung

M

- Bohrung
Ansicht von X aus
1

Installationsmethiode ®
Mittenhalterung =

Anbringungsfliche des Mefkopfes .

Mittenhalterung

T Sechskantmutter (@11 mm)

von 5 mm Tiefe

L4

Installationsmethode ® )
23 Mlttenha!te
 rung

18

Bohrung von 6,5 mm Tlefe

:-:—-———:——-——a@

Anbnngungsf dche des Malstabs .

" Die Abmessungen L4, L5 -und LS geben die empfohle-

nen Positionen, an denen die Mittenhalterungen ange-
bracht werden sollten, an. (Diese Positionen sind m
der Mefrichtung emstellbar)

Mittenhalterung

Effektive MeBlange
1000 - 1500 A (1 Position)

. 1600 - 2200 B,C (2 Positionen)
2400 - 3000 A, B, C (3 Positionen)
Signalkabellénge Effektive MeRlange, LO
3m 100 - 900
S5m 1000 - 2200
7m 2400 - 3000
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Bestell-Nr. - LO L1 L2 L3 L4 LS L8 L7
538-201 100 120 258 242 276 : :
538-202 150 170 308 292 326
538-203 200 220 358 342 376
539-204 250 270 408 392 426
538-205 300 330 468 452 486
539-206 350 380 518 502 536
539-207 400 430 568 652 586
53g9-208 450 480 618 602 636
538-209 500 540 678 - 662 6396 339 331
539-211 600 640 778 782 786 389 381
539-213 700 740 878 862 - B86 439 431
539-214 750 780 918 802 ‘936 459 451
-538-215 800 840 878 962 986 489 481
538-216 900 340 1078 1062 1086 538 531
538-217 1000 1040 1178 1162 1198 588 581
538-218 1100 1140 1278 1262 1296 430
539-219 1200 1240 1378 1362 1398 480
538-220 1300. 1340 1478 1462 1496 430
538-221 1400 1440 1578 1562 1586 530
539-222 1500 1540 1678 1662 1696 560
(Einheit: mm)
' , L4
ot
T O L2 S 9
28-1 - L1 o
A 22 - . - R I L i ._}
L . 3 &
%1;‘*’: ]}—gm L q ATI N 4%
a2t o ‘E‘% T2 1o ?
! ->,&1—-L-e Bohrung wn 6,5 fam . ' ™ Anbringungsfiache
+ ¢ i14]  Tiefe an beiden Seit 8002 1IN o
15202 7? 1.5 LTI ol ené,e; er | ” ,-ilz-ms-mrchgangsbohmngen. des Mafistabs
L—t————m { 2 Ornm Boh 45 tief,
Zle1la -1 anb:;:ensgggg e
: - G Maschmenfuhrung 2-@ 7mm Durchgangsbohrungen,
ll !g‘lllllll,llli- JOP—— _-..‘Ls e e s mem 210 —— GMrpm Boh_rung 6,5 mm tief,
Ii : I 800, 2 + an beiden Sflteﬂ
| FL [ aH I PR E} e -
[ lo_ B
*ﬁ 18 . 2-M4xb,7,5m4 tiet Anbringungsflache des Mafistabs
_,.L___.(_ .
8 . L5 -
Install atxonsmethode -
1 Mittenhalterung 25 12 A
bge m 12, v
% 2® Om___,
ﬂ 7 {Befestigt) {Befestigt} {Befestigh) ,{
2 J
Instananonsmethode
W - Z
T BBefestigh) @ (Befest»gt) BIe) (Befestigt)
0 12—»—4«—4— 5 :
I A
Mittenhalterung 17 1-4-—- - . : - - -
Effektive Mellénge Mittenhalterung
500 - 1000 A (1 Position)
1100 - 1600 B,C (2 Positionen)

Signalkabellénge

- Effektive MeRlénge, LO -

Im

100 - 800

5m

1000 - 1500
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Bestell-Nr. Lo L1 L2 Mittenhalterung
538-251 50 143 155
539-252 70 183 175
538-253 120 213 225
539-254 170 263 275
539-255 220 313 325
538-256 270 363 375
539-257 320 413 425
539-258 370 463 475
538-259 420 - 513 <525
539-260 470 563 575 :
539-261 520 613 625 X
539-262 570 663 675 X
539-263 620 713 725 X
539-264 670 763 775 X
538-265 720 - 813 825 X
5338-266 770 863 875 X
539-267 820 913 8925 X
539-268 ‘820 1013 1025 X
539-269 1020 1113 1125 X
(Einheit: mm)
2
B - _ L1 7 {6) , ‘
. B h 5 Tief: 15-6
anboidensaten [T )
gl e e
) westo 7 , RRE i s s :
y o A ] ; 3
o5 - - {% \ ----- ———-H: m > 0.2:0.3
H H )
i T 9 Lt -
Wl |12, 6202 e » " oA
~ {25)
80 Bohrung42mm
[t -] tief, an beiden Setten 0
Lo B \ , S
N =
3 74:0.2 © 2-M4,5mmtief | /
g - T / {' Signaliéitung, 3m
. o £ . -
of m‘_—qt’:( aq’f-:v%-jﬂf E | E'—_} G: Maschinenfiibrung
o '
o
\
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