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Technische Daten

SA100 fur Lange und Winkel

1.0 TECHNISCHE DATEN

Bauweise:
Abmessungen:

Hohe:

Breite:

Tiefe:

Gewicht:
Betriebsspannung:
Betriebsspannungsschwankung:
Maximale Leistungsaufnahme:
Betriebstemperatur:
Lagertemperatur:

Eingénge:

Eingangskonfiguration

EUmgebungsbedingungen:

Relative Luftfeuchte:

EMV-Kompatibilitat:

v

UKAS

FLIAL
MANACEMENT

Certificate No FM36096

1,5 mm Blech

72 mm

144 mm

70 mm

0,487 kg

12 - 27 VDC + 10%

Innerhalb des Betriebsspannungsbereichs
6 Watt

0 bis 45°C

-20 bis 60°C

Einkanalquadratur

(Siehe DIL-Schalter auf Rickseite der digitalen
Positionsanzeige)

EIN Differenzgebereingang (A, /A, B, /B, RM, /RM)

EINEinseitiger Gebereingang (A, B, RM)

Gebrauch im Inneren, IP20
Verschmutzungsgrad 2 geméaR IEC664

Maximal 80% fiir Temperaturen bis zu 31°C
Lineare Abnahme auf 33% bei 45°C

BS EN 50081-2 Elektromagnetische Vertraglichkeit
Fachgrundnorm Stéraussendung - Industriebereich

BS EN 50082-2 Elektromagnetische Vertréaglichkeit
Fachgrundnorm Stérfestigkeit - Industriebereich

NEWALL MEASUREMENT SYSTEMS BEHALT SICH DAS RECHT ZUR ANDERUNG TECHNISCHER DATEN OHNE

VORANKUNDIGUNG VOR

Newall Measurement Systems 2



Anschluss SA100 fur Lange und Winkel
.

3

2.0 ANSCHLUSS

2,5 mm Spannungsanschluss
12-27 VDC + 10%

Hilfseingang

Leistungsschild
15-pol. Sub-'D'-Buchse

Encoder- B e R
Eingang

9-pol. Sub-'D'-Buchse

Modell-
nummer

| Model.
Ser.No  X1004GB

DSA11000-R Seriennummer

Encodertyp-DIL-
Schalter
Alle Ein firr Differenzeingang

Kabelsicherung

Aquipotentialklemme
Zur Erdung an Maschine

EINGANGE
Encodereingang o
(9-pol. Sub-D-Buchse) Hilfseingang (15-pol. Sub-D-Buchse)
Pin-Nr.| Funktion Pin-Nr. Funktion
1 N/C (or OV) 1 Reserviert
2 Kanal A 2 ov
3 Kanal /A 3 Reserviert
4 Kanal B 4 Reserviert
5 Kanal /B ) Reserviert
6 ov 6 Reserviert
7 +5V 7 +5V DC
8 Kanal RM 8 +5V DC
9 Kanal /RM 9 oV
10 Reserviert
11 Reserviert
12 Remote Index
13 Reserviert
14 Reserviert
15 ov
ACHTUNG! DAS GERAT NICHT DIREKT AN DIE NETZSTROMVER

SORGUNG ANSCHLIESSEN.

Newall Measurement Systems

HINWEISE

Hinweis:

Zur Realisierung der
Remote Index-Funktion
und Hilfsoptionen siehe
Abschnitt 8.1

Modellnummer DSA11000
gibt an, dass das Gerat
fur Langenmessung

und -anzeige bestimmt ist.

Modellnummer DSA11000-
R gibt an, dass das Gerat

fur Winkelmessung

und -anzeige bestimmt ist.

Ein optionales, externes
Netzteil ist erhaltlich.
Einzelheiten erfahren Sie
von Ihrem Handler.



Installation SA100 fur Lange und Winkel

Ein optionaler Installationsbausatz zur Tisch- oder Schalttafelmontage ist erhéltlich
(Teilenummer: DSAKIT)

Tischhalterung oder Tragarm

Schalttafeleinbau

GLATTER FEDERRING M4
M4-FLACHSCHEIBE
DISTANZSCHEIBE

M4X12 INNENSECHSKANTSCHRAUBE
KNAUF

BEFESTIGUNGSSCHELLE

TRAGARM

POS.|BESCHREIBUNG MGE.

RINV]jwld|lO|lO| N
RPINININININN
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Einfuhrung SA100 fur Lange und Winkel
|

4.0 EINFUHRUNG HINWEISE
Die SA100-Reihe von digitalen Positionsanzeigen bietet die allerbeste funktionale
Vielseitigkeit, gestiitzt durch Newalls beriihmte Garantie fir Robustheit und Qualitat.

Es stehen zwei Ausfuhrungen zur Verfigung:

SA100 Digital fir Anwendungen, in denen ein linearer Weg gemessen wird.

Y SA100-R Digital. Diese digitale Positionsanzeige bietet eine Reihe von
Funktionen speziell fir Winkelmessanwendungen, ob mit einem Drehgeber oder
einem Radiusband.

Bitte vergewissern Sie sich, dass Sie das korrekte SA100 Digital-Modell fir Ihre Anwendung
haben.

Diese Anleitung beschreibt beide Ausfihrungen des SA100. Einzelheiten zum Betrieb ent-
nehmen Sie bitte dem entsprechenden Abschnitt.

5 Newall Measurement Systems



Normalbetrieb SA100 fur Lange und Winkel
- |

4.1 NORMALBETRIEB HINWEISE

SA100

abs | Dricken der Taste [abs/inc] schaltet zwischen Absolut- und Inkrementalmessbetrieb
inc | um. LEDs in der Taste [abs/inc] zeigen die aktuelle Betriebsart an.

2. in | Dricken der Taste [in/mm] schaltet zwischen Zoll- und Millimeterbetrieb um.
mm | LEDs in der Taste [in/mm] zeigen die aktuelle Betriebsart an.

3. Druicken dieser Taste stellt die derzeitige Absolut- oder Inkrementalposition,
wie von den LEDs in der Taste [abs/inc] angezeigt, auf Null.

4. Referenz Um eine Mal3stab-Referenzmarke zu finden, die Taste [0] und gleichzeitig
die Taste [abs/inc] driicken. Die Tastaturen am SA100
und SA100-R sind speziell

fuir Langen- oder

0 + abs W|nke|messanwendungen
inc ausgerichtet.

SA100-R

1. [aps | Dricken der Taste [abs/inc] schaltet zwischen Absolut- und Inkrementalmessbetrieb
inc | um. LEDs in der Taste [abs/inc] zeigen die aktuelle Betriebsart an.

2. A) Rollen (+ 360°)
== Driicken der Taste [angle] schaltet zwischen positiven und negativen Bégen um.

Die LEDs in der Taste [angle] zeigen die aktuelle Betriebsart an. = Taste [angle]
Beispiel: Positiver Winkel = (Negativer Winkel + 360°)
dh. M Ausflhrliche Informationen
tber Rollen und kontinuier-
L . liche Anzeige siehe
B) Kontinuierliche Zéhlung () Konfiguration von ANGLE
Driicken der Taste [angle] schaltet zwischen der kontinuierlichen Zahlung unter "Einrichtung".

und der radialen Bogenposition, d.h. der kontinuierlich gemessenen Position
minus der Anzahl vollstandiger 360°-Drehungen, um. Die LEDs in der Taste
[angle] zeigen die aktuelle Betriebsart an.

Beispiel: Kontinuierlich gemessener Winkel = 973° == = Kontinuierlicher
Betrieb
d.h.: Radialer Winkel = 973° - (2 x 360°) = 253°
3. Driicken dieser Taste stellt die derzeitige Absolut- oder Inkrementalposition, E - IReliElgy

OO

wie von den LEDs in der Taste [abs/inc] angezeigt, auf Null.

4. Referenz Um eine MaRstab-Referenzmarke zu finden, die Taste [0] und gleichzeitig
die Taste [abs/inc] driicken.

abs
o+ [fnc

Genauere Anweisungen zur
Verwendung der
Referenzfunktion auf der
nachsten Seite.

Newall Measurement Systems 6



Referenzbetrieb SA100 fur Lange und Winkel
.

4.2 REFERENZBETRIEB HINWEISE

Hinweis: Diese Funktion funktioniert nur bei Encodern, die ein Indexmarkenimpuls-
Ausgangssignal liefern. Ein extern erzeugter Bezug (z. B. ein Endschalter)

kann jedoch ebenfalls verwendet werden. Weitere Einzelheiten entnehmen ! Hinweis.
Sie bitte Anhang A. Die Referenzfunktion funk-
tioniert fur SA100- und
Mit dieser Funktion kénnen Sie alle Achsen auf einen Bezugspunkt beziehen. Der SA100-R-Gerate auf gleiche

Indexmarkenimpuls vom Encoder wird zur Erzeugung eines Signals verwendet, das die digitale | "Veise:

Positionsanzeige informiert, dass der Lesekopf seinen Bezugspunkt erreicht hat. Indeximpulse
erscheinen generell in einer von zwei Formen, je nach Typ des angeschlossenen Encoders. Dies
kann entweder periodisch, zum Beispiel 20 mm, oder einmalig sein. Wenn ein MaR3stab einen
einmaligen Indexmarkenimpuls hat, befindet sich dieser generell in der Mitte des Verfahrwegs.

1. Rufen Sie den Referenzbetrieb tiber die Tastenkombination [0] + [abs/inc] auf.

2. Das Display zeigt ' REF ' | )
Die SA100 zeigt dies solange, bis eine Referenzmarke gefunden ist oder das %e;r; ?gg?gﬁi:?:g; g
Referenzpunktanfahren Gber die Taste [in/mm] abgebrochen wird. fin/mm].

A) Fir periodische Indeximpulse

Setzen Sie den Encoder so, dass er zwischen der Bezugspunktindexmarke und der nachsten Tipp:

Indexmarkenposition liegt (z. B. innerhalb von +/- 15 mm fiir eine 20 mm Indexperiode). Markieren Sie den Nullpunkt
auf dem Maschinenbett,

damit Sie diese Position

3. Verfahren Sie die Achse zur Bezugspunktindexposition. Sobald die Indexmarke e lifindien knnen.

ausgelost worden ist, beginnt die Achse zu zahlen. Die Achsposition wird nun auf
diesen Bezugspunkt bezogen. Absolute und inkrementale Achswerte werden mit

dem Wert, der REF LOAD wahrend der Einrichtung zugeordnet wurde, geladen. Tipp:
Dieser Wert kann positiv, negativ oder Null sein. Um die beste Genauigkeit
zu erhalten, fihren Sie das
B) Fiir einmalige Indexmarken Nullpunktanfahren immer

durch Anfahren der
Indexmarke in der gleichen

3. Verfahren Sie die Achse zur Bezugspunktindexposition. Sobald der Indeximpuls Richtung aus

ausgeldst worden ist, beginnt die Achse zu zéhlen. Die Achsposition wird nun auf
diesen Bezugspunkt bezogen. Absolute und inkrementale Achswerte werden mit

dem Wert, der REF LOAD wahrend der Einrichtung zugeordnet wurde, geladen.

Dieser Wert kann positiv, negativ oder Null sein.

Hinweis 1: Die Achse beginnt mit dem Zahlen ab dem in der Einrichtung fir
'REF LOAD' definierten Wert.

Hinweis 2: Informationen zu den Indexmarken des Encoders entnehmen Sie
bitte dem Encoder-Handbuch.

Hinweis 3: Wird der Vorgang abgebrochen, wird die Achsposition (absolut
oder inkremental) auf Null gesetzt, d.h. alle vorherigen
Positionsinformationen gehen verloren.

| I
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Bearbeiten eines Gleitpunktwertes SA100 fur Lange und Winkel
- |

4.3 BEARBEITEN EINES LEITPUNKTWERTES HINWEISE

Beim Aufrufen eines Parameterbearbeitungsmodus (Uber die Taste [abs/inc]) wird der vorhandene | | Hinweis:

Parameterwert angezeigt. Der Cursor wird entweder als ein blinkender '_' (Unterstrich) gezeigt, Diese Funktion wird nur zur

wenn die Ziffernposition leer ist, oder als eine blinkende Version der Ziffer an der aktuellen Eingabe von Zahlenwerten

Position. wahrend der Einrichtung
verwendet.

Die drei SA100-Tasten werden wie folgt zum Bearbeiten eines Werts verwendet:

SA100 SA100-R Beschreibung
Nur flr eine Ziffernposition,
die derzeit leer ist und einer
Ziffer vorausgeht, kann ein
[0] [0°] Als "EINGABE" verwendet, wenn der gewiinschte Wert " Minuszeichen tber die

eingegeben worden ist. Taste [abs/inc] eingegeben

werden.
[abs/inc] [abs/inc] Zum Rollen der Ziffer an der aktuellen Position durch die

Werte: -, 0, 1...9 verwendet.

[in/mm] [angle] Zum Bewegen des Cursors durch die zu bearbeitenden
Ziffern verwendet.

.
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Einrichtbetrieb SA100 (Lange)
.

HINWEISE
SA100 DIGITALE
POSITIONSANZEIGE FUR LANGE
5.1 EINRICHTBETRIEB fir SA100 (Lange)

Das Aufrufen des Einrichtbetriebs erfolgt tiber Gedriickthalten der Taste [abs/inc] wahrend Tipp:

des Normalbetriebs und kurzes Driicken der Taste [in/mm]. Priifen Sie vor dem Aufruf
der Einrichtung, dass die

Im SET-UP-Betrieb kénnen Sie auf die folgenden Menubefehle zugreifen: LEDs der Taste [in/mm] in
der gewlinschten

Um die verfiigbaren Einrichtoptionen durchzugehen, dricken Sie die Taste [in/mm]. Betriebsart sind. Die

Mafeinheit (Zoll oder mm),
die wahrend der Einrichtung
verwendet wird, wird durch

SET-UP Driicken Sie die Taste [0], um Anderungen zu speichern und die Bietakiuelle Betriebsart der
Einrichtung zu beenden. Anzeige bestimmt.
AR Achsauflésung

Gehen Sie die verfiigbaren Optionen tber die Taste [abs/inc] durch.

DR Anzeigeaufldsung (mm)
Gehen Sie die verfiigbaren Optionen (iber die Taste [abs/inc] durch

DIR Richtung (0 oder 1)
Andern Sie diese uber die Taste [abs/inc].

FEN Fehler aktiv (EIN oder AUS)
Andern Sie dies lber die Taste [abs/inc] (OFF = Ignorieren,
ON = Sensorfehler erfasst)

REF LOAD Achsladewert, der wahrend des Nullpunktanfahrens verwendet wird.
Dieser lasst sich Uber die Taste [abs/inc] bearbeiten.

LIN ERR Linearfehlerkorrektur (0.900000 bis 1.100000).
Diese lasst sich uber die Taste [abs/inc] bearbeiten.

SF Skalierungsfaktor (0.001 bis 99999.999).
Dieser lasst sich Uber die Taste [abs/inc] bearbeiten.

SFT Skalierungsfaktortyp (0O oder 1)
Dieser lasst sich Uber die Taste [abs/inc] andern
(0 = Multiplizieren, 1 = Teilen)

Wenn die Parameter konfiguriert worden sind, kehren Sie zum Meniibefehl SET-UP zuriick
und driicken Sie [0], um zur normalen Betriebsart zurlickzukehren.

.
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AR - Achsauflésung / DR - Angezeigte Auflésung SA100 (Lange)
|

5.2 AR - ACHSAUFLOSUNG HINWEISE

Die Achsauflésung ist der Weg, der zwischen aufeinanderfolgenden Encoder-Ausgangsflanken

zuriickgelegt wird. Tipp.
geleg Der Status der Taste

[in/mm] beim Aufruf von

B_eispiel:“ . . . . Set-up bestimmt die Art der
Eine Auflésung von 5 um stammt von einem Encoder, der eine 20 um-Periode hat, d.h. es wird Dateneingabe, d.h. Zoll
mit 4 multipliziert. oder mm.
| -—— 20pm ————
i
1 ]
1 1
1 1
i
X1 I X3
\ | \
A i
1 1
1 1
1
L X2 X4
1
BN N
B 1
i i
1 1
1 1
1
5 um
Verfahren:
Y Wahlen Sie im Einrichtbetrieb 'A R'
P Gehen Sie mit der Taste [abs/inc] die verfligbaren Achsauflésungen durch.

5.3 DR - ANGEZEIGTE AUFLOSUNG

Die angezeigte Aufldsung muss nicht mit der gewahlten Achsauflosung tbereinstimmen. Sie
kann jedoch keine hdhere Auflésung sein, als die fur die Achsauflosung definierte.

Verfahren:

Y Wahlen Sie im Set-up-Betrieb D R'.

® Gehen Sie mit der Taste [abs/inc] die verfugbaren Anzeigeaufldsungen durch.
Beispiel:

Die Achsauflésung steht bei 1 pm.

Gehen Sie mit der Taste [abs/inc] 0.001, 0.002, 0.005 und 0.01 durch. Die angezeigte
Auflésung kann daher als 1, 2, 5 oder 10 pm gewahlt werden.

|
Newall Measurement Systems 10



DIR - Richtung / FEN - Lesekopffehlererkennung
.

5.4 DIR - RICHTUNG

Uber DIR kann der Bediener die positive Verfahrrichtung des Lesekopfes dndern.

Verfahren:

) Wahlen Sie im Set-up-Betrieb 'DIR'".

Y Schalten Sie mit der Taste [abs/inc] den eingestellten Wert zwischen 0 und 1 um.
Beispiel:

Wenn die aktuelle Einstellung 0 ist und die Verfahrrichtung positiv von rechts nach links ist, wird

die Richtung umgekehrt und misst positiv von links nach rechts, wenn die Einstellung auf 1
geandert wird.

5.5 FEN - LESEKOPFFEHLERERKENNUNG

Die SA100 hat die Funktion zu erkennen, ob der befestigte Encoder sich geldst hat, das
Kabel schwer beschadigt wurde oder bei einigen Encodern Versagen der Elektronik.

Funktionsweise
Die Erfassungsvorrichtung tberwacht die eingehenden Signale vom Encoder, um eine illegale
Kombination von Eingangspegeln zu finden.

A B RM Status

L L H SIG FAIL(Signalfehler)
L H X OK

H L X OK

X X L OK

X = Kann entweder High (H) oder Low (L) sein.

Wenn das Signal ausfallt oder der Encoder sich 16st, wird die illegale Eingangskombination
intern im SA100 erzeugt. Das Display zeigt in diesem Fall 'SIG FATIL' (Signalfehler). Wenn Sie
den Fehler korrigieren kdnnen, wird das Display durch Driicken der Taste [0] zurlickgesetzt.
Wenn die Meldung 'SIG FAIL' auch nach Driicken der Taste [0] weiter angezeigt wird, wurde
der Fehler nicht korrigiert.

Deaktivieren der Lesekopffehlererkennung

Verfahren:
[ ) Wabhlen Sie im Set-up-Betrieb 'FEN'.
o Schalten Sie den eingestellten Wert liber die Taste [abs/inc]

zwischen OFF (Aus) und ON (Ein) um.

SA100 (Lange)

HINWEISE

| Hinweis.

Bitte prifen Sie die
Encoderdaten auf
Informationen tber die
Synchronisierung des
Indexmarkenimpulses.
Wenn der Encoder die
illegale Bedingung (A Low,
B Low und RM High)
erzeugen kann, sollte die
automatische
Lesekopffehlererkennung
AUSGESCHALTET
werden.

| Hinweis.

Die Referenzfunktion kann
auch noch realisiert werden,
wenn die Funktion zur
Lesekopffehlererkennung
AUSGESCHALTET ist.

-
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REF LOAD - Referenzladen SA100 (Lange)
- |

5.6 REF LOAD - REFERENZLADEN HINWEISE

Mit dieser Funktion kann ein vorprogrammierter Wert als Startwert in den Achsenzahler geladen
werden, wenn die 'Referenz'-Funktion realisiert ist.

Verfahren:
Y Wabhlen Sie im Set-up 'REF LOAD".
) Geben Sie uber die Tasten [abs/inc] und [in/mm] den gewiinschten
Referenzladewert ein.
Beispiel:

Die SA100 ist mit einem Verfahrweg von 1 m, LangenmaRstab mit einer einzelnen Referenz,
Indexmarke in der Mitte konfiguriert. Der Bediener mochte den Nullpunkt an das linke Ende des

MaRstabs setzen. Der Wert 'DIR' im Set-up

musste flr dieses Beispiel
ebenfalls eingestellt
werden, um eine +ve-

Mafistablange = 1000mm Richtung fiir die Bewegung
von links nach rechts zu

Indexmarke in der Mitte des MaRRstabs = 500mm erhalten.

REF LOAD = 50

|
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LIN ERR - Linearfehlerkorrektur SA100 (Lange)
.

5.7 LIN ERR - LINEARFEHLERKORREKTUR HINWEISE

Uber die Linearfehlerkorrektur kann der Bediener einen konstanten Korrekturfaktor fir die
Achsmessung anwenden, bevor diese angezeigt wird. Ein Linearfehler kann auftreten, wenn
die Achse der Maschine nicht vollkommen parallel zum MaRstab ist (Kosinusfehler) oder wenn
die Maschine sich in einem Bogen bewegt (Abbé-Fehler). Die Ursache hierfiir kann:

Y Maschinenverschlei3
. . . I Hinweis.
Y Auslenkung der Maschine aufgrund von ungleichem Gewicht IR e der Makstab von
der Mittellinie des
Y Fehlfluchtung des MaRstabs aufgrund von schlechtem Einbau sein Werkstiicks montiert wird,

desto groRer ist die
Wabhrscheinlichkeit, dass
Der Linearfehlerkorrekturfaktor wird als ein Multiplikator (0.900000 bis 1.100000) ausgedriickt, Linearfehler auftreten.
der auf den gemessenen Weg vor der Anzeige angewendet wird. Ein Faktor von 1.000000
zeigt an, dass keine Korrektur angewendet wird.

d.h. Gemessener Weg x 1.000000 = Gemessener Weg

Um den bendtigten Korrekturfaktor aus dem Normalbetrieb ohne angewendeten Korrekturfaktor
zu berechnen:

Verfahren:
o Die Maschine zum Nullpunkt des Normals verfahren, mit dem die Achse
verglichen werden soll.
[ J Das Display Uber die Taste [0] auf Null stellen
| Hinweis:
° Die Maschine um einen bekannten Weg, wie vom Normal definiert, verfahren R tinen werden

entsprechend dem

eingegebenen

. Korrekturfaktor eingestellt

o Den Korrekturfaktor wie folgt berechnen: bzw. multipliziert. Um diese

Funktion auszuschalten,
Bewegter wahrer oder Standardweg i€ eincn
Korrekturfaktor = Linearfehlerkorrekturfaktor
Gemessener Weg von 1.000000 ein.

und den am SA100 angezeigten gemessenen Weg aufzeichnen.

Rufen Sie Set-up auf und wahlen Sie 'LIN ERR'

Geben Sie den berechneten Korrekturfaktor wie zuvor beschrieben ein.

.
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SF & SFT - Skalierungsfaktor SA100 (Lange)
|

5.8 SF & SFT - SKALIERUNGSFAKTOR HINWEISE

Ignoriert man alle Verséatze und das Runden der Anzeigeaufldsung, ist der am SA100 angezeigte
Wert (im Millimeterbetrieb) ein Ergebnis der folgenden Berechnung:

Wenn SFT (Skalierungsfaktortyp) =0
WEG = FLANKEN_ZAHLUNG * ACHS_AUFLOSUNG * LINEAR_KORR * SKALIERUNGS_FAKTOR
Wenn SFT (Skalierungsfaktortyp) =1

WEG = FLANKEN_ZAHLUNG * ACHS_AUFLOSUNG * LINEAR_KORR / SKALIERUNGS_FAKTOR

Wobei:
FLANKEN_ZAHLUNG = Die Zahl der Flanken vom Encoder vom Nullpunkt
ACHS_AUFLOSUNG =0.0001, 0.0002, 0.0005, 0.001, 0.002, 0.005 oder 0.01 mm
LINEAR_KORR = Fehlerkorrekturfaktor im Bereich 0.900000 bis 1.000000
(Vorgabe = 1.000000)
| Hinweis.
SKALIERUNGS_FAKTOR = 0.001 bis 99999.999 Im Zollbetrieb wird der WEG
(Vorgabe = 1.000) weiter durch 25,4 geteilt, da
ein Zoll = 25,4 mm ist.
ist:
Beispiel:

Ein Lineargeber ist an einen Hydraulikzylinder angeschlossen, mit dem gemessene Mengen
einer Flussigkeit gepumpt werden. Der Durchmesser des Hydraulikzylinders ist 10 cm und das
Display muss anzeigen, wie viele Liter Flussigkeit durch einen Hub verdrangt werden.

. ) I Wichtig:
Im mm-Betrieb: Wobei: Fur dieses Beispiel ist die
ntxD? x Hub m = 3.14159 Anzeige nur giltig, wenn sie

im mm-Betrieb bleibt. Beim
Umschalten in den Zoll-
Betrieb wird der angezeigte
Wert bedeutungslos!

Verdrangtes Volumen (mm?) D der Hydraulikzylinder-

Durchmesser in mm und der
Hub in mm ist

4

Zur Erinnerung: 1 Liter (SI-Definition) ist gleich 1000 cm3 (=1.000.000 mm3), daher:

. . . nx D> x Hub T x 10,000
Skalierungsfaktor (zur Anzeige von Lite —_—
4 x 1,000,000 4,000,000
Skalierungsfaktor (zur Anzeige von Litern) = 0.00785

Dies ist sehr klein und liegt nah am 3 Dezimalstellen-Grenzwert fur einen angewandten
Skalierungsfaktor.

Statt daher mit einem solch kleinen Faktor zu multiplizieren, kénnen wir durch seinen
Umkehrwert dividieren.

1 | Hinweis:
Skalierungsfaktor (zur Anzeige von Litern) = ————— = 127.324 Die SF-Eingabe ist auf 3
0.00785 Dezimalstellen beschrankt,

daher muss jeder Wert
entsprechend gerundet
werden.

Der Skalierungsfaktortyp (SFT) ist 1, da der berechnete Wert als Teiler dient.

Dies heil3t: Das Display zeigt (S / 127.324) (wobei S = Gemessener Weg/Hub in mm)

|
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Einrichtbetrieb SA100-R (Winkel)
.

6.0 SA100- R DIGITAL HINWEISE

DIGITALE POSITIONSANZEIGE FUR WINKEL

6.1 EINRICHTBETRIEB fur SA100-R (Winkel)

Das Aufrufen des Einrichtbetriebs erfolgt Gber Gedruckthalten der Taste [abs/inc] wahrend des ! Hinweis: ]
Normalbetriebs und kurzes Driicken der Taste [angle]. [ imessungen sind
metrisch (mm).

Im SET-UP-Betrieb kénnen Sie auf die folgenden Menibefehle zugreifen:

Um die verfugbaren Einrichtoptionen durchzugehen, driicken Sie die Taste [angle].

SET UP-R Driicken Sie die Taste [0°], um Anderungen zu speichern und die Einrichtung 1
ipp:
zu beenden. Wenn die Ausgaberate des
TYP Nach Verwendung der Taste [abs/inc] zur Auswahl zwischen AUTO, TAPE I Linbekannt ist
d) od inkel oder er eine komplexe
(Band) oder ROTY (Winkel). Ubersetzung hat, wahlen
. oo . . . Sie AUTO. Di ktiviert di
CONFIG Zur Eigenkalibrierung des Systems und automatischen Einstellung einiger alﬁomatischelr?s e
Systemparameter verwendet. Erscheint nur fur Typ AUTO. Kalibrierroutinen der
. Software.
AR Achsaufldsung (mm) Erscheint nur fir Typ TAPE.
Gehen Sie die verfiigbaren Optionen (0.0001 bis 0.01) Uber die Taste
[abs/inc] durch.
CPR Zahlungen pro Umdrehung. Erscheint nur fur Typ ROTY.
Driicken der Taste [abs/inc] erlaubt Bearbeiten.
DR Anzeigeauflésung in Dezimalstellen. Der Mentiaufbau wird in
Gehen Sie die verfugbaren Optionen (0.0001 bis 0.01) uber die Taste R0 1 auf der
. ! ’ gegenuberliegenden Seite
[abs/inc] durch. gezeigt.
DIR Richtung (0 oder 1)
Andern Sie diese (iber die Taste [abs/inc].
FEN Ifehler aktiv (EIN oder AUS) | Hinweis.
Andern Sie dies Uber die Taste [abs/inc] (OFF = Ignorieren, Wenn die Parameter konfig-
ON = Sensorfehler erfasst) uriert worden sind, kehren
Sie zum Menubefehl SET-
REF LOAD Achsladewert, der wahrend des REF-Betriebs verwendet wird. UP-R zurlick und drticken
Dieser lasst sich iber die Taste [abs/inc] bearbeiten. Sie [0°], um zur normalen
Betriebsart zurtickzukehren.
ANGLE Einstellung des Anzeigemodus (CT oder RL)
Andern Sie dies lber die Taste [abs/inc] (CT - Kontinuierlich,
RL = £360° Rollen)
DISP Einstellung der Anzeigemoduseinheit (-.-.- oder DEC).
Andern Sie dies lber die Taste [abs/inc] (DEC = Grad, -.-.- = Grad, Minuten,
Sekunden).
RADIUS Zur Berechnung des Winkels im Winkelbetrieb verwendeten Wert (mm) laden.
Andern ist durch Driicken der Taste [abs/inc] mdglich.
Erscheint nur fur Typ TAPE.
ANG ERR Winkelfehlerkorrektur (0.900000 bis 1.000000).
Diese lasst sich uber die Taste [abs/inc] bearbeiten. Erscheint nur fur
Typ TAPE.
G RATIO Ubersetzungsverhéltnis (0.001 bis 99999.999). Erscheint nur firr Typ ROTY.

Dieses lasst sich ber die Taste [abs/inc] bearbeiten.

| I
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Einrichtmentaufbau SA100-R SA100-R (Winkel)

6.2 EINRICHTMENUAUFBAU SA100-R HINWEISE

> SETUP -R

TYP

I Hinweis.

ROTY Je nach den Auswabhlen fur
TYPE andert sich der
Aufbau des Mends.

A AUTO TAPE

Y

CONFIG AR CPR

l |—> SET O l |—> 0.00001 bis 0.01 l |—>o bis 99999990

SET +.360°

> -

DR

l » 0.0001 bis 0.01

DIR

A l |_>0/1

FEN

l |—> Ein/Aus

REF LOAD

|_> 0 - +360°

ANGLE

l |—> CT/RL

DISP
l |—> DEC/ -.-.-

TAPE

AUTO i +

G .RATIO
RfD IUs |—>o.001 bis 999.9999

Diese Menubefehle sind
allen 3 Typen (AUTO,
TAPE, ROTY) gemeinsam.

ROTY

0.001 bis 999999.999

ANG.ERR
Y _ + |_> 0.900000 bis 1.10000

A
A
|

Abbildung 1. Einrichtmentaufbau
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CONFIG - Automatische Kalibrierung SA100-R (Winkel)
.

6.3 CONFIG - AUTOMATISCHE KALIBRIERUNG HINWEISE

Mit dieser Funktion kdnnen Systeme selbst konfiguriert werden, wenn Grundelemente des
Systems unbekannt sind.

Mit CONFIG lassen sich automatisch Systeme, in denen:

) Achsauflésung ]
Dieses Verfahren berechnet

effektiv einen Multiplikator
fuir die Striche/Impulse, die
wahrend der Bewegung

Drehung der Winkelbewegung

[ ) Striche/Impulse pro Umdrehung durch den Standardwinkel
. gemessen werden, so dass

) Ubersetzung der angezeigte Winkel
genau der des Normals ist.

Y Tischradius

...unbekannt sind, genau konfigurieren.
Verfahren:

o Wabhlen Sie 'AUTO 'im Meni 'TYPE'

o Das Display zeigt ' CONFIG'

) Driicken Sie die Taste [abs/inc], um die automatische Kalibrierung aufzurufen. | Hinweis.
Diese Funktion funktioniert

o Das Display zeigt ' SET 0'. sowohl fur Winkel- als auch
fur Drehgebertypen und ist

(] Verfahren Sie den Drehtisch an einen Bezugspunkt. B vienn komplexe
Ubersetzungen vorliegen
kénnen.

[ ] Driicken Sie eine beliebige Taste

o Das Display andert sich auf ‘ANGLE

) Driicken Sie eine beliebige Taste, um den Vorgabewert von 90 Grad zu andern,

([0°] zur Eingabe).

() Verfahren Sie den Drehtisch auf einen bekannten Standardwinkel (z. B. 90°)

] Diese Anzeige zeigt (z. B.) ‘SET 90’

o Driicken Sie eine beliebige Taste.

[ ] Das Display zeigt entweder ‘CAL PASS’ oder ‘CAL FAIL’

() Driicken Sie eine beliebige Taste.

[ ) Diese Anzeige kehrt zu ‘CONFIG’

o Wenn die Kalibrierung erfolgreich war, gehen Sie mit der Taste [angle] zum

nachsten Befehl 'DR' oder driicken Sie [abs/inc], um den 'CONFIG'-Vorgang zu
wiederholen.

Das automatische Kalibrierverfahren ist nun beendet. Stellen Sie die restlichen
Benutzerparameter wie im Meniaufbau definiert ein.

| I
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AR -Achsauflosung /DR Angezeigte Aufldsung SA100-R (Winkel)
- _______________________________________________________________________________________________________________________|

6.4 AR - ACHSAUFLOSUNG HINWEISE

Die Achsaufldésung ist der Weg, der zwischen aufeinanderfolgenden Encoder-
Ausgangsflanken zuriickgelegt wird.

Beispiel:

Eine Auflésung von 5 pm stammt von einem Encoder, der eine 20 um-Periode hat, d.h. es B

wird mal vier multipliziert. ! Hinweis.

AR ist nur wahrend der
| ———— 20pm —m> . manuellen Konfiguration
' : eines Nichtdrehgebers
1 : erforderlich.
: i
H I Hinweis.
X1 : X3 Alle Newall Digital
1 Positionsanzeigen wenden
\ : \ als Vorgabe einen
A —— | | Multiplikator von 4 an.
1 1 :
1 1
1
T oX2 X4
1
BN N
B 1
i i
1 1
1 1
1
5 um
Verfahren:
) Wahlen Sie im Set-up-Betrieb 'AR'.
o Gehen Sie mit der Taste [abs/inc] die verfugbaren Achsauflésungen durch.

6.5 DR - ANGEZEIGTE AUFLOSUNG

Die Einstellung definiert die Dezimalstellen, mit denen eine Winkelposition angezeigt wird.

Verfahren

Im DM S-Anzeigemodus
(siehe DISP) werden Grad,
Minuten und Sekunden
o Gehen Sie mit der Taste [abs/inc] die Optionen (0.0001 bis 0.01) durch. durch einen Dezimalpunkt

voneinander getrennt.

Y Wahlen Sie im Set-up-Betrieb D R'.

Beispiel 1: Grad
Die DR-Einstellung definiert die Dezimalstellen und die Rundung, bis zu der die
Winkelposition angezeigt wird, wenn Grad angezeigt werden.

z. B. DR = 0.002 Wahrer Winkel = 247.3477

Angezeigter Wert = 247.348

Hinweis: Wenn GRAD . MINUTEN . SEKUNDEN angezeigt werden, erfolgt keine Rundung.

-
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DIR - Richtung / FEN - Lesekopffehlererkennung
.

6.6 DIR - RICHTUNG

Uber die Richtung kann der Bediener die positive Verfahrrichtung des Lesekopfes andern.

Verfahren:
o Wabhlen Sie im Einrichtbetrieb 'DIR".
o Schalten Sie mit der Taste [abs/inc] den eingestellten Wert zwischen
ound 1 um.
Beispiel:

Wenn die aktuelle Einstellung o ist und der Verfahrweg im Uhrzeigersinn von rechts nach links
ist, wird die Richtung umgekehrt und misst im Uhrzeigersinn von links nach rechts, sobald die
Einstellung auf 1 geéndert wird.

6.7 FEN - LESEKOPFFEHLERERKENNUNG

Die SA100-R hat die Funktion zu erkennen, ob der befestigte Encoder sich geldst hat, das
Kabel schwer beschadigt wurde oder bei einigen Encodern Versagen der Elektronik.

Funktionsweise
Die Erfassungsvorrichtung tberwacht die eingehenden Signale vom Encoder, um eine illegale
Kombination von Eingangspegeln zu finden.

A B RM STATUS

L L H SIG FAIL (Signalfehler)
L H X OK

H L X OK

X X L OK

X = kann entweder High (H) oder Low (L) sein.

Wenn das Signal ausfallt oder der Encoder sich 18st, wird die illegale Eingangskombination
intern im SA100-R erzeugt. Das Display zeigt in diesem Fall 'SIG FAIL' (Signalfehler).
Wenn Sie den Fehler korrigieren kénnen, wird das Display durch Driicken der Taste [0]
zuriickgesetzt. Wenn die Meldung 'S1IG FATL' auch nach Driicken der Taste [0] weiter
angezeigt wird, wurde der Fehler nicht korrigiert.

Deaktivieren der Lesekopffehlererkennung

Verfahren:
o Wahlen Sie im Einrichtbetrieb 'FEN'.
Y Schalten Sie den eingestellten Wert Giber die Taste [abs/inc] zwischen

OFF (Aus) und ON (Ein) um.

SA100-R (Winkel)

HINWEISE

| Hinweis.

Bitte priifen Sie die
Encoderdaten auf
Informationen tber die
Synchronisierung des
Indexmarkenimpulses.
Wenn der Encoder die
illegale Bedingung (A Low,
B Low und RM High)
erzeugen kann, sollte die
automatische
Lesekopffehlererkennung
AUSGESCHALTET
werden.

| Hinweis.

Die Referenzfunktion kann
auch noch realisiert werden,
wenn die Funktion zur
Lesekopffehlererkennung
AUSGESCHALTET ist.

|
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REF LOAD - Referenzladen SA100-R (Winkel)
- |

6.8 REF LOAD - REFERENZLADEN HINWEISE

Mit dieser Funktion kann ein vorprogrammierter Wert als Startwert in den Achszahler geladen
werden, wenn die 'Referenz'-Funktion realisiert ist.

Verfahren:
[ ) Wabhlen Sie im Set-up 'REF LOAD'
[ Geben Sie Uber die Tasten [abs/inc] und [in/mm] den gewiinschten
Referenzladewert ein.
Beispiel:

Die SA100-R ist mit einem Encoder auf einem drehenden Schalttisch konfiguriert, der einen
Bogen von 180° beschreiben kann und hat eine Indexmarke bei 90°. Der Bediener mdchte,
dass das Display 90° und nicht Null anzeigt, wenn das System an den Bezugspunkt gefahren
wird.

Daher,

REF LOAD = 90.0000 (in Grad)

|
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ANG ERR - Winkelfehlerkorrektur SA100-R (Winkel)
.

6.9 ANG ERR - WINKELFEHLERKORREKTUR

Uber die Winkelfehlerkorrektur kann der Bediener einen konstanten Korrekturfaktor fiir die
Achsmessung anwenden, bevor diese angezeigt wird. Die Funktion wird angewendet, wenn es
nicht moglich ist, den Radius des Drehtisches bei der manuellen Konfiguration des Systems
genau zu messen.

Der Winkelfehlerkorrekturfaktor wird als ein Multiplikator (0.900000 bis 1.100000) ausgedriickt,
der auf den gemessenen Weg vor der Anzeige angewendet wird. Ein Faktor von 1.000000
zeigt an, dass keine Korrektur angewendet wird.

d.h. Gemessener Winkel x 1.000000 = Gemessener Winkel

Um den bendétigten Korrekturfaktor aus dem Normalbetrieb ohne angewendeten Korrekturfaktor
zu berechnen:

Verfahren:
o Die Maschine zum Nullpunkt des Normals verfahren, mit dem die Achse
verglichen werden soll (z. B. 90° im Quadrat).
Das Display Uber die Taste [0°] auf Null stellen.
Die Maschine durch einen bekannten Bogen, wie vom Normal definiert,
verfahren und den am SA100-E angezeigten gemessenen Winkel aufzeichnen.
(] Den Korrekturfaktor wie folgt berechnen:
Bewegter wahrer oder Standardbogen
Korrekturfaktor =
gemessener Bogen
Rufen Sie Set-up auf und wahlen Sie 'ANG ERR'
o Geben Sie den berechneten Korrekturfaktor wie zuvor beschrieben ein.

HINWEISE

I Hinweis.

Obwohl diese Funktion
vorgesehen ist, um fur
Flexibilitat bei der
Konfiguration zu sorgen,
wird angeraten, die Autom.
Kalibrieroption zur
Konfiguration des Systems
zu verwenden, wenn der
Radius des Drehsystems
nicht genau bekannt ist.

| Hinweis:

Alle Messungen werden
entsprechend dem
eingegebenen
Korrekturfaktor eingestellt,
multipliziert. Um diese
Funktion auszuschalten,
geben Sie einen
Winkelfehlerkorrekturfaktor
von 1.000000 ein.

-
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G.RATIO - Ubersetzungsverhéltniskorrektur / ANGLE - Winkelanzeigemodus SA100-R

e ——

6.10 G. RATIO - UBERSETZUNGSVERHALT-
NISKORREKTUR

Die Ubersetzungsverhéltniskorrektur beriicksichtigt Systeme, in denen Ubersetzung nach dem
Punkt erfolgt, an dem die Winkelposition gemessen werden kann.

Ein Faktor von 1.000 gibt an, dass keine Ubersetzungskorrektur angewendet wird.

d.h. Gemessener Winkel x 1.000 = Gemessener Winkel

Beispiel :

Ein System besteht aus einem Drehgeber, der an einen Drehtisch gekoppelt ist, der eine Uber-
setzung von 1 auf 2 bietet. Um den Tischwinkel anzuzeigen, muss der G. RATIO &hnlich
definiert werden.

Ubersetzungsverhdltnis = 1:2

Tischwinkel Drehgeber

d.h. Tischwinkel = % des am Encoder gemessenen Winkels

Daher:
G .RATIO = 0.500

6.11 ANGLE - WINKELANZEIGEMODUS

Uber den Winkel kann der Bediener definieren, ob das Display bei 360° auf Null rollt oder eine
kontinuierliche Messung zeigt.

Verfahren:
Wahlen Sie im Set-up 'ANGLE'
Schalten Sie mit der Taste [abs/inc] den eingestellten Wert zwischen
T (Kontinuierlich) und R L (360°-Rollen) um.

Beispiel:

WINKELMODUS

Wahrer Winkel CT RL
650° 650° 290°
-720° -720° 0°

HINWEISE

| Hinweis.

Obwohl diese Funktion
vorgesehen ist, um fur
Flexibilitat bei der
Konfiguration zu sorgen,
wird angeraten, die Autom.
Kalibrieroption zur
Konfiguration des Systems
zu verwenden, wenn der
Radius des Drehsystems
nicht genau bekannt ist.

I Hinweis:

Alle Messungen werden
entsprechend dem
eingegebenen Uberset-
zungsverhaltnisfaktor
eingestellt bzw. multipliziert.
Um diese Funktion
auszuschalten, muss ein

G .RATIO von 1.000
eingegeben werden.
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DISP -Anzeigemodus
.

6.12 DISP - ANZEIGEMODUS

Mit dieser Option kann der Bediener wéhlen, welcher Modus der Winkelposition die SA100-R
anzeigen soll. Die beiden Optionen sind Grad (DD) und Grad-Minuten-Sekunden (DMS).

DISP
Anzeigetyp DMS DD
- DEC
Auflésung (max.) 1 Sekunde | Wie durch DR
festgelegt
Beispiel 45.32.12 72.3421

6.13 RADIUS - TISCHRADIUSDEFINITION

Mit dieser Funktion kann der Radius des Drehtisches eingegeben werden, wenn
Winkelpositionen gemessen und angezeigt werden sollen. (Nur fiir Tape-Modus.)

Verfahren:
(] Wabhlen Sie im Set-up 'RADIUS'.
o Geben Sie Uber die Tasten [abs/inc] und [angle] den Tischradius ein, wie zuvor

beschrieben.
Der angezeigte Winkel wird wie folgt aus dem entlang des Bogens (Umfangs) bewegten Wegs

und dem Radius berechnet:

Winkel® = Weg x 360°

2 X T x Radius

6.14 CPR - STRICHE PRO UMDREHUNG (DREHGEBER)

Mit dieser Funktion kdnnen Drehwellengeber implementiert werden. Diese Art von Encoder liegt
allgemein in Form einer drehenden Scheibe vor.

CPR bezieht sich auf die Zahl von Strichen, oder Flanken, die der Encoder fir eine einzelne
Umdrehung gibt. Dabei sollte auf gleiche Weise wie bei der Einstellung der Achsauflésung
aufgepasst werden, da die SA100-R automatisch einen Multiplikator von 4 auf die
Quadratureingangssignale anwendet.

Die Informationen zu den Strichen pro Umdrehung kdnnen in den technischen Daten des
Encoderherstellers gefunden werden und sind generell auf dem Encoder selbst vermerkt.

Verfahren:

o Wabhlen Sie im Set-up 'CPR".

[ Geben Sie den CPR (ber die Tasten [abs/inc] und [angle] ein,
wie zuvor beschrieben

SA100-R (Winkel)

HINWEISE

| Hinweis.

Im DMS-Modus werden
Grad, Minuten und
Sekunden durch einen
Dezimalpunkt getrennt.

Tipp.

Wenn der angezeigte
Winkel nach der Eingabe
dieses Werts nicht 100%
korrekt ist, korrigieren Sie
den Wert entsprechend
tber die
Winkelfehlerkorrektur.

I Hinweis.

Die Option steht nur zur
Verfiigung, wenn TYPE gle-
ich ROTY ist.

Tipp

Wenn der CPR unbekannt
ist, wahlen Sie AUTO fur
die automatische
Kalibrierung und
Einrichtung.

|
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(Anhang A) SA100 & SA100 -R
- _______________________________________________________________________________________________________________________|

7.0 VERWENDUNG DES HILFSREFERENZEINGANGS

Manchmal kann es wiinschenswert sein, eine Hilfsreferenzmarke zu verwenden, d.h. eine, die
nicht in den Encoder integriert ist. Dies konnte ein Prazisionsmikroschalter an einem Ende des
Verfahrwegs sein. Mit der SA100 (oder SA100-R) ist es moglich, einen fernbedienten
Schalterkontakt zu benutzen, um einen Referenzimpuls zu liefern. Abbildung 1 zeigt die hierfir
notwendige Verdrahtung.

SA100 MIT FERNBEDIENTEM REFERENZEINGANG

Qv

15-POL. SUB-D-BUCHSE |
@ 05/ @ ;
—
I
2 IMDEX

9-POL. SUB-D-BUCHSE FERNBEDIENTER OFFNERSCHALTER

.. BRUCH SIMULIERT REFERENZIMPULS
I VON ENCODER

NICHT AN PINS 8 & 9 (Referenz)
ANSCHLIESSEN

Abbildung 1

Es ist wichtig, dass Referenzsignale (falls vorhanden), die vom Encoder erzeugt werden, nicht
an den 9-poligen Encodereingang angeschlossen werden. Stattdessen wird ein fernbedienter
Offnerschalter zwischen Pins 2 und 12 des 15-poligen Hilfsanschlusses angeschlossen.

5 Volt Gleichspannung steht ebenfalls am 15-poligen Hilfsanschluss zur Verfligung:

* Pins 2, 9 und 15 am 15-pol. Anschluss sind ov
-+ Pins 7, 8 am 15-pol. Anschluss sind +5V DC (max. 100mA)

Diese 5 Volt-Spannungsversorgung kann zur Ansteuerung einiger Halbleiter-End-
INaherungsschalter verwendet werden. Jedes Gerat muss jedoch die Aktion eines Offnerkon-
takts simulieren. Aus diesem Grund werden einfache mechanische Schalter empfohlen. Der fol-
gende Schaltplan zeigt den Indexeingangsschaltkreis, um bei der Auswahl eines
Né&herungsschalters zu helfen, falls Halbleitereinbindung notwendig ist. Der Index(+)-Eingang
sollte normalerweise unter 2,5 Volt gehalten werden. Steigt er Uber diesen Wert, wird ein
Indexsignal erfasst. Hochsteingangsspannungen sind wie laut RS422-Spezifikation.

15-POL.
HILFSPIN-NR. =
7.8
B K B K
INDEX ERFASST,

WENN
12 _INDEX |+ -

SLNDEXIZ] g
4 ~LINDE

@ K I#4 26L513
. 9. 15 By

Verwendung der oben beschriebenen Anordnung liefert keine Synchronisierung zwischen den
Encoder A/B-Signalen und dem Hilfsreferenzeingang. Eine Folge hiervon ist, dass die
Sensorausfallerkennung der SA100 ausgeschaltet werden muss (FEN = OFF), da die
A/B/INDEX-Fehlerbedingung vorliegen kénnte, wenn ein asynchroner Referenzimpuls auftritt.
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Fehlersuche und -behebung / Reinigung SA100 far Lange und Winkel
.

8.0 FEHLERSUCHE UND -BEHEBUNG HINWEISE

Daten zur
Leistungsaufnahme siehe
SYMPTOM LOSUNGEN Abschnitt 1.0.
Nichts geschieht, wenn das Geréat Uberpriifen, ob das Gerét korrekt an eine funktionierende
eingeschaltet wird. Spannungsquelle angeschlossen ist.
Prifen, ob das Netzkabel beschéadigt ist.
Das Gerat funktioniert, zeigt jedoch Dies deutet auf einen schlechten Masseanschluss hin.
falsche Werte. Sicherstellen, dass der Masseanschluss installiert ist.
Sicherstellen, dass die DIL-Schaltereinstellungen an der .
Riickseite des Geréts korrekt fiir den Encodertyp, einseit- Tipp! | B
ig oder differential, sind. Bei der Konfiguration eines
Siehe Abschnitt 1.0. SA100-R wann immer

moglich die automatische
Kalibrieroption benutzen.

Die Meldung 'SIG FAIL' wird angezeigt. Es gibt zwei mégliche Erklarungen fir diese Meldung.

1. Uberpriifen, ob der Encoderanschluss in
Ordnung ist und dass das Encoderkabel
unbeschédigt ist.

2. Das Signal des Encoder-Referenzmarkenimpulses
(Index) ist nicht mit den wahren Signalpegeln
(High) AB synchronisiert. Siehe Abschnitte 5.5 und
6.7 (je nach Modell).

Die angezeigte Messung ist nicht Es gibt vier mdgliche Erklarungen fir diesen Effekt.

korrekt.

1. Eine falsche Encoder-Achsauflésung (AR) wurde
gewdhlt. Siehe Abschnitt 5.2 oder 6.4 (je nach
Modell).

2. Ein falscher Linearfehler (LIN ERR) wurde
eingegeben (Nur SA100 fur Lange).
Siehe Abschnitt 5.7.

3. Ein falscher Winkelfehler (ANG ERR) wurde
eingegeben (Nur SA100-R fur Winkel).
Siehe Abschnitt 6.9.

4. Ein falscher Skalierungsfaktor (SF) wurde gewahit.
Siehe Abschnitt 5.8 (nur SA100 fur Lange).

Das Gerat scheint in der falschen Die Konfigurationseinstellung 'DIR' fur die Richtung im
Richtung zu zahlen. Set-up Uberprifen. Siehe Abschnitt 5.4 oder 6.6 (je nach
Modell).

8.0 REINIGUNG

Trennen Sie das Gerét vor der Reinigung von der Stromversorgung.

Es wird empfohlen, das Gerat mit einem fuselfreien Tuch, getrankt mit einem nicht
atzenden/schleifenden Reinigungsmittel, abzuwischen.

Keine Druckluft verwenden.

- I
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Notizen
]

HINWEISE

|
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