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1. Lieferumfang

Standard

11

Komplettes LangenmeRsystem

LIDA 325,

Abtasteinheit mit 3 m AnschluRkabel
(Metallschutzschlauch) und Stecker.
1.2

Montageanleitung, Kontrollschein und
Meliprotokoll.

1.3

1 Schieber fur Referenzmarken-
Auslesemagnet.

auf Wunsch

14

Zusétzliches Verlangerungskabel,
Standardlange 2 m, max. 17 m lang.
1.5

Dichtlippenfett 20217301 (200 g Tube).

2. Aligemeine Hinweise

Bei Beachtung dieser Montageanleitung
kann das MeRsystem sicher montiert
und problemlos in Betrieb genommen
werden,

Kann bei Ausfall des Geréates der Fehler
nicht selbst behoben werden, so
empfehlen wir, die nichste Service-
Stelle anzurufen bzw. anzuschreiben
(Adressen auf der Ruckseite der
Montageanleitung). Die Schadens-
behebung erfolgt im Rahmen der
Garantiebedingungen kostenlos oder
gegen Berechnung.

Achtung!

Unter Spannung keine Stecker
I6sen oder verbinden.

1. Objet de la fourniture

Standard

11

Systéme de mesure linéaire complet
LIDA 325

unité de balayage avec 3 m de céble de
raccordement (avec gaine métallique)
et fiche.

1.2

Instructions de montage, fiche de con-
tréle, etalonnage.

1.3

1 dispositif de déplacement de l'aimant
de déclenchement du signal de la
marque de référence.

en option

14

Céble de prolongation supplémentaire,
longueur standard 2 m, 17 m au maxi-
mum.

1.5

Lubrifiant pour les lévres d’étanchéité
20217301 (tube de 200 g).

2. Directives générales

Ces instructions de montage contien-
nent toutes les explications nécessaires
au montage et la mise en service du
systeme de mesure.

I/l est recommandé de prendre contact
avec le SAV le plus proche (voir
adresses au dos du mode d'emploi), si
une perturbation de fonctionnement ne
peut étre éliminée par le client lui-
méme. La réparation est effectuée soft
au titre de la garantie, soit & titre
onéreux, selon le cas.

Attention!

Ne connecter ni déconnecter
aucune fiche sous tension.

1. Items included in delivery
Standard

11

Complete linear transducer LIDA 325,
scanning unit with 3 m armoured
connection cable and connector.

1.2

Mounting instructions, certificate of
inspection and calibration chart.

1.3

1 slider for reference mark release
magnet.

optional

14

Additional extension cable, standard
length 2 m, max. 17 m long.

1.5

Sealing lip lubricant 20217301 (200 g
tube).

2. General information

By adhering to these mounting in-
structions the transducer can be safely
mounted and taken into operation with-
out any problems.

Should defects arise which cannot be
rectified by the customer, we recom-
med to contact the nearest service
agency (addresses on the back page
of these instructions). Depending on
the nature of the damage, repairs are
carried out either free of charge within
conditions of guarantee or at
customer’s expense.

Caution!

Do not engage or disengage any
connectors whilst equipment is
under power.



3. Montageanleitung

31

Einbaulagen

Gegen das Eindringen von Spritzwasser
ist das LIDA 325 nur dann geschlitzt,
wenn es bei waagerechtem Anbau mit
den Dichtlippen schrag nach unten
und bei senkrechtem Anbau so montiert
wird, dal kein Spritzwasser direkt auf
die Dichtlippen gelangt.

Andere Einbaulagen werden wegen der
dann erhdhten Verschmutzungsanfallig-
keit nicht empfohlen.

3. Instructions de montage

3.7

Positions de montage

Le LIDA 325 n'est protégé contre 'eau
de projection en cas de montage en
position horizontale que lorsque les
levres d'étanchéité inclinées sont
dirigées vers le bas, ou en position
verticale, lorsque /'eau de projection
n'est pas dirigée directement sur les
levres d'étanchéité.

Il est recommandé de ne pas utiliser
d'autres positions de montage, qui
augmentent le risque de salissures.

3. Mounting Instructions

31

Mounting Position

fn order to avoid ingress of coolant, the
LIDA 325 must be mounted as follows.
For a horizontal axis: so that the sealing
lips point downwards.

For a vertical axis: so that the sealing
lips point away from splashing coolant.
Any other mounting position is not
recommended.

oder
ou
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fluids

Horizontale Einbaulagen
Positions horizontales
horizontal position

Spritzwasser
eau de projection
fluids
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3.2

Wahi des Kabelausganges (Fig. 2)
Nach Ldsen der Schrauben Sp (Fig. 2)
kann der Deckel der Abtasteinheit und
damit auch der Kabelausgang um 180°
gedreht werden. Beim Drehen des
Deckels ist darauf zu achten, daR die
AnschluRdréhte nicht abgerissen
werden. Nach Umdrehen des Deckels
sind die Schrauben Sp wieder fest
anzuziehen. (Anzugsmoment: 1 Nm).
3.3

Vorbereitung fiir die Montage der
Mafstabeinheit (Fig. 2)

3.31

Auflageflache A fir die MaRstabeinheit
vorbereiten. Sie muf} lackfrei sein.
Parallelitatstoleranz der

Auflageflache A zur

Maschinenfihrung: 0.3 mm
Ebenheitstoleranz der
Auflageflache A: 0,05 mm

3.3.2

MafRstabeinheit an die vorgesehene
Stelle der Auflageflache A halten; inner-
halb 0.3 mm zur Maschinenfihrung
ausrichten, die Befestigungsbohrungen
abbohren und Gewinde M5 mindestens
12 mm tief schneiden. Darauf achten,
daf3 die Befestigungsgewinde senkrecht
zur Auflagefldche angebracht werden.

3.2

Choix de la sortie du céble (fig. 2)
Desserrer les vis Sp (fig. 2) et tourner
le couvercle de la téte captrice et ainsi
donc également le céble de sortie sur
180° Veiller a ce que les fils de con-
nexion ne solent pas arrachés en tour-
nant le couvercle. Aprés avoir tourné

le couvercle, resserrer les vis Sp a fond
(couple de serrage: 1 Nm)

3.3

Préparation pour le montage de
lI'ensemble de régle (fig. 2)

3.3.1

Préparer la face d'appui A pour I'en-
semble de régle. Elle doit étre débarras-
sée de toute trace de peinture.
Tolérance de parallélisme de
la face d'appui A par rapport
au guidage de la machine
Tolérance de planéite de la
face d'appui A

3.3.2

Poser I'ensemble de regle a I'endroit
prévu de la face d'appui A, l'aligner par
rapport au guidage de la machine a
0.3 mm preés, contre-percer les trous
de fixation et les tarauder M5 sur une
profondeur d'au moins 12 mm. Veiller

a ce que les trous taraudés soient per-
pendicylaires a la face d'appui.

03 mm

0,05 mm

3.2

Choice of cable exit

To change cable entry by 180 degrees,
remove screws Sp (fig. 1) and turn
cover plate of scanning head. Care
must be taken when turning and re-
fitting the cover plate, not to trap the
connecting wires. Firmly refit screws
Sp (torque: 1 Nm).

3.3

Preparation for Mounting of Scale
Unit (fig. 2)

3.3.1

Prepare mounting surface A — must be
clean and free from paint.

Parallel tolerance of mounting

face A to machine guideway: 0.3 mm.
Flatness tolerance of mounting

face A: 0.05 mm.
3.3.2

Hold scale unit to mounting face A, and
position to machine guideway to within
0,3 mm, mark off mounting holes, drill
and tap Mb at least 12 mm deep. Care
must be taken to ensure threaded holes
are square to mounting surface.
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Vorbereitung fiir die Montage der
Abtasteinheit (Fig. 3 bis 5)

3.4.1

Anschraubflache C, D oder E fur den
Montagefuld der Abtasteinheit vor-
bereiten. Sie mul lackfrei sein.
Parallelitatstoleranz der Anschraub-
ftache fur den Montagefuld zur
Maschinenfihrung: 0,1 mm.
Parallelitatstoleranz bzw. Toleranz des
rechten Winkels der Anschraubflache
fur den Montagefuf® zur Auflageflache A
fir die MaRstabeinheit: 0,1 mm.

Befestigungsmaglichkeit | (Fig. 3)
Abstand zwischen der Anschraubflache
C fur den Montagefuly und der Auflage-
flache A fir die Mafstabeinheit:

10+ 0.3 mm.
Befestigungsmaglichkeit Il (Fig. 4)
Abstand zwischen der Anschraubfliche
D fur den Montagefuf? und der Auflage-
flache A fir die MaRstabeinheit:

45 +0,3 mm.
Befestigungsmoglichkeit Il (Fig. 5)
Abstand zwischen der Anschraubfldche
E far den Montagefu® und den Befesti-
gungsgewinden fur den Malistab:

79+ 0.3 mm.

3.4.2

Lage der Befestigungsgewinde M6, 10
tief (bei den Befestigungsmoglichkeiten
la und lla) bzw. Befestigungsbohrungen
@ 7 (bei den Befestigungsmaoglichkeiten
Ib, lib) bzw. Befestigungsbohrungen

@ 6 (bei der Befestigungsmaglichkeit 1ll)
fur den Montagefuf? anreiRen und
Befestigungsgewinde bzw. -bohrungen
anbringen. Abstand der beiden Befesti-
gungsgewinde bzw. -bohrungen zu-
einander in Meldrichtung:

40 £ 0,2 mm.
Befestigungsmaglichkeiten | und Il:
Abstand der beiden Befestigungsge-
winde bzw. -bohrungen zu den Befesti-
gungsgewinden flr den MalRstab:

62+ 0,3 mm.
Befestigungsmaglichkeit Ill:
Abstand der beiden Befestigungs-
bohrungen zur Auflageflache A fur die
Mafstabeinheit:

17,6 £0,3 mm bzw. 37,56 + 0,3 mm.

3.4

Préparation pour le montage de
l'unité de balayage (fig. 3 a 5)

3.4.1

Préparer la surface de fixation C, D ou E
pour le bloc de montage de /'unité de
balayage. Elle doit étre débarrassée de
toute trace de peinture.

Tolérance de parallélisme de la surface
de fixation du bloc de montage par
rapport au guidage de la machine:

071 mm.

Tolérance de parallélisme ou de per-
pendicularité de la face de fixation du
bloc de montage par rapport a la face
d'appui A pour I'ensemble de régle:
o1 mm.

Possibilité de fixation I (fig. 3)
Distance entre /a face de fixation C du
bloc de montage et la face d'appui A
pour 'ensemble de régle: 10 = 0.3 mm.

Possibilité de fixation Il (fig. 4)
Distance entre la face de fixation D du
bloc de montage et la face d'appui A
pour I'ensemble de régle: 456+ 0.3 mm.

Possibilité de fixation Il (fig. 5)
Distance entre la face de fixation E pour
le bloc de montage et les trous de
fixation pour la régle: 79 + 0.3 mm.

3.4.2

Tracer I'emplacement des trous tarau-
dés M6, profondeur 10 (pour les
possibilités de fixation la et lla) ou

des trous de fixation @ 7 (pour la possi-
bilité de fixation Ill) pour le bloc de
montage, effectuer les percages et, le
cas échéant, les taraudages. Distance
entre les deux trous de fixation dans le
sens de la mesure: 40 £ 0,2 mm.

Possibilités de fixation | et I1:
Distance des deux trous de fixation aux
trous de fixation pour la régle:
6203 mm.

Possibilité de fixation I11:

Distance des deux trous de fixation & la
face d'appui A pour I'ensemble de la
regle:

17603 mm ou 37,6 03 mm.
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Preparation for Mounting of
Scanning Head (fig. 3 to 5)

3.41

Prepare mounting face C, D or E for the
scanning head — must be clean and
free from paint. Parallel tolerance of
mounting face for the scanning head
to the machine guideway: 0,1 mm.
Parallel tolerance or angular tolerance
of mounting face of the scanning head
to mounting face A of the scale unit
to be: 0,1 mm.

Mounting Possibility | (fig. 3)
Distance between mounting face C of
scanning head and mounting face A of
the scale unit: 10 £ 0,3 mm.

Mounting Possibility Il (fig. 4)
Distance between mounting face D of
the scanning head and mounting face A
of the scale unit: 45 = 0,3 mm.

Mounting Possibility Il (fig. 5)
Distance between mounting face E of
the scanning head and mounting face A
of the scale unit: 79 £ 0.3 mm.

3.4.2

Position of tapped holes M6, 10 mm
deep (with mounting possibilities la or
lla) or mounting clearance hole 7 mm @
(with mounting possibilities Ib or IIb) or
mounting clearance hole 6 mm @ (with
mounting possibility Ill}, to be marked
off for scanning head, drill and tap as
appropriate. Distance of the two
mounting clearance holes (or tapped
holes): 40 = 0,2 mm.

Mounting Possibilities | and II:
Distance of the two mounting clearance
holes (or tapped holes) to the centre
line of the tapped holes for mounting

of the scale unit: 62 £ 0,3 mm.
Mounting Possibility Il1:

Distance of the two mounting holes to
mounting face A for the scale unit:

175 +0,3 mm or 37.5 = 0,3 mm.



3.6

Montage Maf3stabeinheit und
Abtasteinheit

3.561

Malistabeinheit mit Schrauben M5 x 50,
DIN 912 lose anschrauben.

3.5.2

Seitenflache B" innerhalb 0,3 mm zur
Maschinenflhrung ausrichten und
Befestigungsschrauben anziehen
(Anzugsmoment: 5 Nm). Falls zum
Befestigen des linken Endstiickes K 1
nur eine Schraube verwendet wird,
diese mit einem Anzugsmoment von

7 Nm anziehen.

3.6.3

Anschraubflache C, D oder E fiir den
Montageful? zum Montagefuld verfahren
und prifen, ob der Montageful? ggf.
durch Verschieben des Montagewinkels
ohne Zwang angeschraubt werden
kann.

3.5.4

Nur wenn der Montagefuf} nicht
ohne Zwang befestigt werden kann!
Transportsicherung Q entfernen. Dazu
die beiden Schrauben S aus den
Transportsicherungen Q entfernen, die
Transportsicherungen nach rechts und
links vom MontagefulR wegschieben,
von vorne zusammenklemmen und aus
dem Profil entfernen (Fig. 2). Abtastkopf
lose anschrauben.

Bei den Befestigungsméglichkeiten
| und Il {Fig. 3 und 4):

Flache E' des MontagefuRes innerhalb
0.1 mm parallel zur Maschinenfihrung
ausrichten. Abstand zwischen Montage-
full und MaRstabeinheit tber die
gesamte MeRlange auf 1,56 = 0,3 mm
einstellen.

Bei Befestigungsmoglichkeit I
(Fig. 5):

Flache D" des MontagefuRes innerhalb
0.1 mm parallel zur Maschinenfiihrung
ausrichten. Dabei darauf achten, daR
der Abstand zwischen Montagefu und
Malstabeinheit Gber die gesamte MeR-
lange 1,6 + 0,3 mm betrégt.

3.5.5

Befestigungsschrauben fiir den Mon-
tageful festziehen (Anzugsmoment bei
den Befestigungsmaglichkeiten | und II:
8 Nm, bei Befestigungsmoglichkeit Il
5 Nm).

3.5.6

Transportsicherung entfernen, falls nicht
schon unter 3.5.4 geschehen.

3.5.7

Prufen, ob der Montagefufd und das
Mafistabgehause elektrisch leitend
verbunden sind. Dazu Widerstand
zwischen Gehduse des Anschlul-
steckers am Montagefuf? und einer
Schraube am Montagegehause

(s. Fig. 6) priufen. Er muf kleiner als

1 Ohm sein. Bei dieser Priifung darf der
Anschluf3stecker nicht am Zahier an-
geschlossen sein.

3.5.8

Anbautoleranzen und Funktion des
MelRsystems Uberprifen.

3.5

Montage de I'ensemble de régle

et de I'unité de balayage

3.5.1

Serrer Iégérement I'ensemble de régle
avec des vis M5 x 50, DIN 912.

3.52

Aligner la face latérale B’ par rapport
au guidage de la machine a 0.3 mm
pres et serrer les vis de fixation (couple
de serrage: 5 Nm). Si 'on n’utilise
qu'une seule vis pour la fixation de la
préce terminale gauche K1, il y a lieu de
la serrer avec un couple de serrage de
7 Nm.

3.56.3

Déplacer la surface de fixation C, D ou E
pour le bloc de montage vers celui-ci
et vérifier si le bloc de montage peut
étre fixé par des vis sans contrainte,
éventuellement en déplacant I'équerre
de montage.

3.54

Uniquement lorsque le bloc de
montage ne peut étre fixé sans
contrainte

Enlever la sécurité de transport Q. A cet
effet, dévisser les deux vis SQ des
Sécurrtés de transport Q, écarter les
Sécurités de transport du bloc de mon-
tage vers la drofte et la gauche, les
comprimer par devant et les enlever du
carter de la régle (fig. 2). Serrer légére-
ment les vis de fixation de la téte
captrice.

Possibilités de fixation I et 11

(fig. 3 et 4):

Aligner la face E' du bloc de montage
parallélement au guidage de la machine
a 0.1 mm pres. Ajuster ['écart entre le
bloc de montage et I'ensemble de régle
sur la longueur de mesure totale sur
1.6 x03mm.

Possibilité de fixation 1l (fig. 5):
Aligner la face D" du bloc de montage
parallélement au guidage de la machine
a 0.1 mm pres, en veillant a ce que
l'écart entre le bloc de montage et
l'ensemble de régle sur la longueur de
mesure totale soit maintenu a
156+03mm.

355

Serrer a fond les vis de fixation du bloc
de montage (couple de serrage avec
les possibilités de montage I et Il: 8 Nm,
avec la possibilité de montage /ll:
5Nm).

3.6.6

Enlever la sécurité de transport si ceci
n'a pas encore été fait conformément
au paragr. 3.5.4.

3.5.7

Vérifier si le bloc de montage et le
carter de la regle sont bien reliés élec-
triquement. A cet effet, mesurer la
résistance entre le carter de la fiche de
raccordement du bloc de montage et
une vis du carter de la régle (voir fig. 6).
Elle doit étre inférieure a 1 ohm. Pendant
cette mesure, la fiche de raccordement
ne doit pas étre branchée au compteur.
358

Contréler les tolérances de montage
ainsi que le fonctionnement du systéme
de mesure.

35

Mounting of the Scale Unit and
Scanning Head

3.5.1

Secure scale unit loosely with screws
M5 x 50 (DIN 912).

3.5.2

Align side face B" to within 0,3 mm

to machine guideway and tighten
mounting screws (torque: 5 Nm). If only
one screw is used for securing the left
end piece this should be tightened with
torque 7 Nm.

3.5.3

Traverse the mounting face C, D or E
for the scanning head to the scanning
head and check for alignment. If neces-
sary, move mounting bracket so that
scanning head may be fitted without
any strain.

3.5.4

Only if the scanning head cannot
be fixed without strain!

Loosen the transport securing screws
SO and remove the transport clamp Q,
by moving clamps to left and right,
pinch together and remove from the
scale profile (fig. 2), tighten the scann-
ing head screws loosely.

When using mounting possibilities

| and Il (fig. 3 and 4):

align surface E" of the scanning head

to within 0,1 mm parallel to the machine
guideway. Set distance of 1,6 = 0,3 mm
between the scanning head and the
scale unit over the total measuring
length.

When using mounting possibility Il
(fig. 5):

align face D’ of the scanning head to
within 0,1 mm parallel to the machine
guideway. Care must be taken to ensure
that the distance between the scanning
head and the scale unitis 1,6 = 0,3 mm
over the total measuring length.

3.5.5

Tighten mounting screws for scanning
head (Torque: with mounting possibili-
ties  and Il = 8 Nm)

(Torque: with mounting possibility
=5 Nm)

3.5.6

Remove transport clamps, if not already
done, as under 35.4.

3.5.7

Test to see if the scanning head mount-
ing and scale unit are electrically
connected. Check resistance between
a screw of the scale unit and the plug
of the cable (fig. 6). Resistance must
be less than 1 Ohm. During this check,
the plug must not be connected to the
counter.

3.5.8
Check the mounting tolerances and
functions of the measuring system.
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4. Korrekturmdglichkeiten

Lineare Korrektur (Fig. 2)

Das Maftband in der MaRstabeinheit
wird im Werk so weit vorgespannt, daf}
der Fehler des LIDA 325 kleiner als

+ 5 um/1 m ist. Die dazu notwendige
Banddehnung ist fiir einen Abstand der
Abtasteinheit vom rechten Ende von
50 mm (Fig. 6) auf dem beiliegenden
Prufprotokoll angegeben.

Falls lineare Korrekturen des Mal3-
bandes z.B. zum Ausgleich von
Maschinenfihrungsfehlern notwendig
sind, kann das in einem Bereich von
+ 100 um/m durch Verstellen der
Korrekturschraube Sp geschehen.
Dazu wird folgendermafen vorge-
gangen:

41

Abtasteinheit an Zahler anschlielien
und an das linke Ende (an dem sich
keine Korrekturschraube befindet)
fahren.

4.2

Vergleichsmefsystem, z.B. Laser-
Interferometer, in der Werkstlickebene
aufstellen und auf Null stellen.

43

Abtasteinheit um den gesamten Ver-
stellweg verfahren.

Durch Drehen der Korrekturschraube
SM Z&hleranzeige des Melsystems auf
denselben Wert, den das Vergleichs-
meldsystem anzeigt, einstellen.

4. Possibilités de correction
Correction linéaire (fig. 2)

Le ruban de régle dans le carter de la
régle est tendu & l'usine de telle facon
que [l'erreur du systeme LIDA 325 est
inférieure @ = 6 um/1 m. A cet effet,

le ruban a d étre tendu et la cote de
cet allongement est indiquée pour une
distance de 50 mm de l'unité de balay-
age de l'extrémité droite sur la feuille
d’'étalonnage jointe a la fourniture.

(fig. 6).

S'if s‘avere nécessaire de procéder a
des corrections linéaires du ruban de
régle, par exemple pour compenser
des défauts du guidage de la machine,
ceci peut étre fait dans une plage de

* 700 um/m en tournant la vis de
correction Spg. A cet effet. procéder
comme Suit:

4.1

Brancher I'unité de balayage au
compteur et la déplacer jusqu'a I'extré-
mité gauche (ol il n'y a pas de vis de
correction).

4.2

Disposer le systéme de mesure d’éta-
lonnage, par exemple un interféromeétre
a laser, dans le plan de la piéce a
usiner et le remettre & zéro.

4.3

Déplacer I'unité de balayage sur toute
la course de la machine.

Tourner la vis de correction Spf jusqu'a
ce que ['affichage du compteur du
systeme de mesure correspond a celui
de l'étalon.

4. Correction facilities

Linear Correction (fig. 2)

The scale tape is already pre-tensioned
within the scale unit at our Works, such
that any error of the LIDA 325 system is
less =5 um/1 m. The required tape ex-
tension is stated on the enclosed test
certificate providing the scanning head
is 50 mm from the right (fig. 6). In case
linear corrections become necessary, in
order to adjust for machine guide
errors, this may be possibly in a range
of 100 pm/m by turning screws SM.
Proceed as follows:

41

Connect the scanning head to the
counter and traverse to the left where
there are no correction screws.

4.2

Position, for instance, laser interfero-
meter on the work-piece table and zero.
4.3

Move the scanning head total travel.
Turn correction screw Spj until the
counter display corresponds to the
laser reading.
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5. Korrektur in Teilbereichen

(Fig- 2 und Fig. 9)

Zusatzlich zur linearen Korrektur des
Malbandes kénnen MaRbandfehler
und Maschinenfiihrungsfehler in Bezug
auf eine beliebig gewahite MeRachse
mit Hilfe der eingebauten Korrektur-
einrichtung in bestimmten Grenzen auch
innerhalb kurzer Abschnitte kompensiert
werden. Zuldssig ist alle 200 mm eine
zusatzliche Korrektur um %10 pm,
jedoch lber die gesamte MeRlange
nicht mehr als & 20 pm. Zwischen zwei
Korrekturpunkten verlauft die Korrektur-
kurve linear. Die Korrekturkurve des
ganzen MeRsystems ist also ein Poly-
gonzug aus geraden Linien, deren
Steigung sich nur alle 200 mm &ndern
kann (Fig. 9).

Die Korrektur des Mefsystems in Teil-
bereichen erfolgt am besten folgender-
malden:

5.1

Vergleichsmelisystem, z.B. Laser-
Interferometer, in der Werkstlickebene
aufstellen.

5.2

Abtasteinheit in die linke Ausgangs-
stellung (Beginn der MeRlange) bringen
und Zahler auf Null stellen. Vergleichs-
meldsystem auf Null stellen.

5.3 _
Abtasteinheit gegeniber der linken
Endstellung um 70 mm verfahren, so
dal die linke Kante des MontagefuRes
noch etwa 60 mm von der Mitte der

1. Korrekturscheibe V1 entfernt ist

(Fig. 9).

5.4

Klemmschraube Sy der 1. Korrektur-
scheibe V1 16sen und Korrekturscheibe
so weit verdrehen, bis die Anzeige des
LIDA 325 mit der des VergleichsmelR-
systems Ubereinstimmt. Die Drehung
der Korrekturscheibe tber ein Teilungs-
intervall der Langsrillen auf dem Maf3-
stabgeh&use entspricht etwa 7 pym.
5.5

Klemmschraube Sy der 1. Korrektur-
scheibe V1 wieder festziehen (Anzugs-
moment: 0,5 Nm).

5.6

Abtasteinheit um 200 mm weiterbe-
wegen.

5.7

MeRwerte wie unter 5.4 und 5.5
beschrieben korrigieren.

5.8

Weitere Korrekturen alle 200 mm vor-
nehmen. Immer darauf achten, da die
Korrekturscheiben nacheinander vom
Beginn der Meflange in MeRrichtung
verstellt werden: Eine Korrektur in
umgekehrter Richtung vom Ende der
MeRlange her ist nicht moglich! Beim
Verdrehen einer Korrekturscheibe
dndert sich namlich der Korrekturwert
der in MeRrichtung folgenden Korrektur-
scheibe, wahrend der der vorher-
gehenden Korrekturscheibe erhalten
bleibt.
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5. Corrections dans certaines
plages de la course (fig. 2 et 9)

En plus des corrections linéaires du
ruban de régle, il est possible de com-
penser, dans une certaine limite, les
erreurs du ruban ainsi que les défauts
du guidage de la machine par rapport
& un axe de mesure quelconque, gréce
au dispositif de correction intégré,
égalernent a l'intérieur de courtes
sections de la régle. Une correction
supplémentaire de % 10 um est ad-
missible tous les 200 mm, toutefors,
pas plus de £ 20 um sur toute la
longueur de mesure. La courbe de
correction est lindaire entre deux points
de correction. La courbe de correction
forme donc un tracé polygonal compo-
sé de lignes droites, dont l'inclinaison
ne peut changer que tous les 200 mm
(fig. 9).

Il est préconisé de procéder a la cor-
rection du systéeme de mesure dans
certaines plages de la facon suivante:
51

Disposer le systéme de mesure d'éta-
lonnage, par exemple un interféromeétre
a laser, dans le plan de la piéce &
usiner.

52

Mettre I'unité de balayage dans la
position de départ & gauche (début de
la longueur de mesure) et remettre le
compteur a zéro. Remettre ['étalon
également a zéro.

53

Déplacer I'unité de balayage sur 70 mm
& partir de la position extréme gauche
de sorte que le bord gauche du bloc
de montage se trouve encore & une dis-
lance d'env. 60 mm du centre de la
premiére rondelle de correction V7

(fig. 9).

5.4

Desserrer la vis.de serrage Sy de la
premiére rondelle de correction V71 et
tourner cette rondelle jusqu’a ce que
l'affichage du LIDA 325 corresponde &
celul de I'étalon. En tournant la rondelle
de correction sur un intervalle des
rainures longitudinales du carter de la
regle, on obtient une correction d'env.
7 pm. :

55

Resserrer la vis de serrage Sy de la
premiere rondelle de correction V1
(couple de serrage: 0.5 Nm).

5.6

Déplacer I'unité de balayage de

200 mm.

57

Corriger les valeurs de mesure comme
décrit aux paragr. 5.4 et 5.5.

58

Procéder aux autres corrections tous les
200 mm, tout en veillant & ce que les
rondelles de correction soient tournées
l'une apres l'autre a partir du début de
la longueur de mesure, dans le sens de
mesure. Une correction dans le sens
inverse en commengant par la fin de la
longueur de mesure n’'est pas possible.
En effet, en tournant une rondelle de
correction, on change la valeur de
correction de la rondelle de correction

5. Correction of Measuring System
in Part-Sections (fig. 2 and 9)
Additionally to the linear correction,
other scale and machine guide errors
may be compensated within certain
limits in part-sections. A correction of
£ 10 pm every 200 mm is permissible.
However, not more than + 20 pm over
the total measuring length. Between
two correction points the correction
curve will be linear. The correction
curve therefore, of the measuring
system, is a polygon al graph of straight
lines which can only change every
200 mm (fig. 9). To correct the mea-
suring system in part-sections, proceed
as follows:

5.1

Position, for instance, laser interfero-
meter on the workpiece table.

5.2

Traverse the scanning head to the left
hand side (start of measuring length)
and zero both counter and laser inter-
ferometer.

5.3

Move the scanning head 70 mm to
the right, so that the left edge of the
scanning head is approximately 60 mm
from the center of the first correction
disc V1 (fig. 9).

5.4

Loosen the clamping screw Sy of the
first correction disc V1 and turn the disc
until the display of the LIDA 325 system
corresponds with that of the laser inter-
ferometer. As a guide, when turning the
correction disc, one groove of the alu-
minium extrusion is equal to approxi-
mately 7 pm.

5.5

Tighten the clamping screw Sy of the
first correction disc V1 (Torque:

0.5 Nm).

5.6

Move the scanning head by 200 mm.
5.7

Correct the measured values as under
5.4 and 5.5.

5.8

Correct every 200 mm. Care should be
taken at the correction discs are ad-
justed one by one, starting from the
beginning of the measuring length.
Correction in the reverse direction or
from the opposite end is not possible!
Because by adjusting a correction disc
the measuring value of the next disc

in the measured direction is affected,
whilst the setting of the previous disc

is retained.

5.9

Check the error curve over the total
measuring length and, if necessary,
correct from the beginning of the mea-
suring length.



5.9

Fehlerkurve des gesamten MelRsystems

Uberpriifen und notigenfalls vom

Beginn

der Mef3lange her nachkorrigieren.

Suivante dans le sens de mesure, tandis
que celle de la rondelle de correction
précédente reste inchangée.

5.9

Vérifier la courbe d'erreurs de la régle
en entier et éventuellement retoucher la
correction en commencant au début de
la longueur de mesure.
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6. Verschieben des Referenzmarken-
Auslesemagnetes

6.1

Das LIDA 325 liefert standardmafig ein
Referenz-Signal in der Mitte der Mel3-
lange, da dort der Referenzmarke ein
Auslesemagnet zugeordnet ist, mit dem
die Schaltstufe der Abtasteinheit beein-
fluldt wird.

Soll eine andere Referenzmarke des
MaRbandes (im 50 mm Raster) ausge-
wahlt werden, so ist der Auslese-
magnet am besten vor der Montage
des LIDA 325 mit dem beigelegten
Schieber bis zur gewlinschten Referenz-
marke zu verschieben. Dazu wird
folgendermalen vorgegangen:

6.2

Gewdulnschte Referenzmarkenlage am
Malstabprofil kennzeichnen (Fig. 10).
Mogliche Referenzmarkenlagen:

(98 + n - BO) mm vom Anfang des
MalRstabgehiuses (ohne Endstiickel).
6.3

Referenzmarkenschieber vorsichtig
durch die Dichtlippen schieben und bis
zum Anschlag auf das Mafistabgehéuse
aufsetzen. Dabei sollen die Dichtlippen
nicht nach innen gedriickt werden.

Je nachdem, in welche Richtung der
Auslesemagnet verschoben werden
soll, muld der Referenzmarkenschieber
etwa 100 mm rechts oder links vom
Auslesemagnet in das Geh&use einge-
setzt werden.

6.4

Referenzmarkenschieber fest auf das
Malstabgehduse driicken und an die
gekennzeichnete Stelle schieben. Dabei
wird der Auslesemagnet im Gehé&use-
inneren mitgenommen.

Die richtige Lage des Auslesemagneten
ist dann erreicht, wenn die in Ver-
schieberichtung vordere Kante des
Referenzmarkenschiebers mit der
Referenzmarken-Kennzeichnung tber-
einstimmt.

6.5

Referenzmarkenschild bei der neuen
Referenzmarkenlage auf dem Maf3stab-
gehduse anbringen.

6. Déplacement de I'aimant de
déclenchement du signal de la
marque de référence

6.7

Le LIDA 3256 fournit, de facon standard,
un signal de référence au milieu de la
longueur utile, qui est déclenché par un
aimant associé a la marque de réfe-
rence au milieu de la regle, cet aimant
agissant sur l'étage de commutation de
l'unité de balayage.

Si une autre marque de référence du
ruban de regle (tous les 50 mm de part
et d'autre de la marque de référence
au milieu) doit devenir active, il y a lieu
de déplacer I'aimant de déclenchement
Jusqu'a la marque de référence désirée
a l'aide du dispositif de déplacement
fourni avec le systeme de mesure, pré-
férablement avant le montage du LIDA
3256. A cet effet procéder comme suit:
6.2

Marquer d’'un trait le carter de la regle a
I'endroit de la marque de référence
désirée. (fig. 10). Emplacements possi-
bles de la marque de référence:

(98 + n - 60} mm a partir du com-
mencement du carter de la regle (sans
les piéces terminales)).

6.3

Glisser avec précaution le dispositif de
déplacement de l'aimant entre les
levres d'étanchéité jusqu’a ce que ce
dispositif vienne buter contre le carter
de la régle. Veiller & ce que les levres
d'étanchéité ne soient pas repoussées
vers l'intérieur.

Suivant le sens dans lequel I'aimant doit
étre déplacé le dispositif de déplace-
ment doit étre introduit dans le carter
de la régle 100 mm a droite ou a
gauche de 'aimant.

64

Appuyer le dispositif de déplacement
fermement conire le carter de la régle
et le glisser jusqu’a l'endroit marqué.

En ce faisant. on déplace l'aimant de
déclenchement & l'intérieur du carter
de la régle. L'aimant est bien positionné,
lorsque le bord avant (dans le sens

du déplacement) du dispositif de dé-
placement correspond au trait marqué
sur le carter de la régle.

6.5

Mettre I'étiquette de la marque de
référence sur le carter de la régle a la
nouvelle place choisie pour la marque
de référence.

6. Positioning of reference mark
release magnet

6.1

The LIDA 325 provides a reference
signal at mid-point of the measuring
length as a standard feature, as this
reference mark is allocated with a
release magnet which activates the
switching circuit of the scanning unit.
For selection of another reference mark
on the scale (at 50 mm spacings), the
release magnet is to be shifted (this is
best done prior to mounting of the
LIDA 325} to the desired reference
mark by means of the sliding device
included. Proceed as follows:

6.2

Mark required position of reference
mark on scale profile (Fig. 10).
Possible reference mark positions:

(98 + n - 50) mm from the beginning
of scale housing (without end piecesl).
6.3

Carefully push reference mark slider
through sealing lips until it touches the
scale housing. Take care that sealing
lips are not pushed inside. Depending
on the direction in which the release
magnet is to be pushed, the reference
mark slider should be inserted into the
housing approx. 100 mm to the right or
left of the release magnet.

6.4

Firmly press reference mark slider onto
the scale housing and push to the
designated position. The release mag-
net within the housing is thus carried
along to the required position.

The correct position of the release
magnet has been reached when the
leading edge of the reference mark
slider - in the direction of the move-
ment — coincides with the reference
mark designation.

6.5

Attach reference mark label at the new
reference mark position.
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7. Ermitteln der linearen Dehnung
des Maf3bandes

Um flr Reparaturzwecke die Abtastein-
heit wechseln zu kénnen, ohne nach
dem Wechsel eine erneute Korrektur
des LIDA 325 mit einem Vergleichs-
mefsystem (z.B. Laser-Interferometer)
vornehmen zu mussen, sollte an einer
bestimmten Position der Abtasteinheit
moglichst nahe am Endstiick K2 die
lineare Dehnung des MalRbandes
gemessen und an geeigneter, jederzeit
wiederauffindbarer Stelle (z.B. in der
Betriebsanleitung Fig. 6) aufgeschrieben
werden. Dies gilt jedoch nur, wenn die
im Werk eingestellte Dehnung des
Bandes durch Drehen der Korrektur-
schraube Sp veréndert wurde. Sonst
kann der Wert der Dehnung aus dem
mitgelieferten Protokoll entnommen
und auf Fig. 6 Ubertragen werden.
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Abtasteinheit in die Endstellung beim
Endstlck Ko fahren.

MalR a zwischen Abtasteinheit und End-
stick K2 entsprechend Fig. 6 messen
und in Fig. 6 eintragen.

7.2

Zahler Null setzen.

73

Mafband durch langsames Linksdrehen
der Korrekturschraube Sp entspannen,
bis sich die Zahleranzeige gerade nicht
mehr dndert.

Achtung! Wenn die Z&hleranzeige still
steht, Korrekturschraube Sy hochstens
noch eine Umdrehung weiter nach
links drehen.

7.4

Zahleranzeige auf Fig. 6 notieren. Sie
entspricht der Dehnung des Bandes an
der Stelle a.

7.5

Korrekturschraube wieder nach rechts
drehen und Maliband so weit spannen,
bis der Zahler wieder Null anzeigt.

7.6

Fehlerkurve des gesamten MeRsystems
Uberprifen.

7.7

Korrekturschraube Spy mit Schrauben-
sicherungslack sichern.
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7. Détermination de I'allongement
linéaire du ruban de regle

Afin de pouvoir remplacer l'unité de
balayage pour réparation, sans devoir
refaire ensuite une nouvelle correction
au LIDA 325 avec un systeme d’étalon-
nage, Il est utile de mesurer l'allonge-
ment linéaire du ruban de regle & une
position déterminée de ['unité de bala-
yage, si possible prés de la piece
terminale K2. La valeur mesurée est a
noter a un endroit sQr, par exemple
dans le mode d'emploi, fig. 6, ceci
toutefois uniquement lorsque I'allonge-
ment du ruban fait a l'usine a été
modifié par action sur la vis de correc-
tion Spg. Sinon la valeur de l'allonge-
ment est indiquée sur la feuille d’éta-
lonnage livrée avec l'appareil et peut
étre transcrite dans la fig. 6.

7.1

Déplacer I'unité de balayage dans la
position fin de course prés de la piéce
terminale K2. Mesurer la cote a entre
l'unité de balayage et la piéce terminale
K2 conformément a la fig. 6 et noter
cette cote dans la fig. 6.

7.2

Mettre le compteur & zéro.

7.3

Détendre le ruban de regle en tournant
la vis de correction Spq lentement vers
la gauche juste jusqu'a ce que /'affi-
chage du compteur ne bouge plus.
Attention. Lorsque ['‘affichage du comp-
teur ne change plus, ne tourner la vis
de correction S\q que tout au plus un
seul tour vers la gauche.
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Noter l'affichage du compteur dans la
fig. 6. Cette valeur est l'allongement du
ruban a l'endrott a.

7.5

Tourner la vis de correction & nouveau
vers la droite et tendre le ruban jusqu'a
ce que le compteur affiche & nouveau
zéro.

7.6

Vérifier la courbe d’erreurs de tout le
systeme de mesure.

7.7

Bloquer la vis de correction Spy avec
de /la peinture.

7. To Establish Expansion of the
Scale Tape

In order not to have to recalibrate the
LIDA 325 system, after the removal of
the scanning head for possible repair,
the head should be moved close to the
end piece K2 and the expansion
measured. This data should be re-
corded perhaps in fig. 6 of the Operating
Instructions. This however is only appli-
cable if the preset expansion at our
Works has been changed by the turning
of correction screw Sy, - otherwise the
expansion data may be taken from the
supplied calibration certificate and
transferred to fig. 5.
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Move the scanning head up to the end
piece K2. Check dimension “a” between
the scanning head and the end piece
K2 according to fig. 6, and enter on the
same page.

7.2

Zero the counter.

7.3

To relieve the tension, slowly turn
correction screw Sp anti-clockwise
until there is no more change of the
counter display.

Attention! When the counter display
remains steady, correction screw S
may only be turned anti-clockwise by a
maximum of one turn.

7.4

Record the counter display on fig. 6 -
this corresponds to scale expansion at
position “a”.

7.5

To tension the scale tape, turn the
correction screw clockwise until
counter display is at zero.

7.6

Check the error curve of the total
measuring system.

7.7

Secure the correction screw Sp with
lacquer.



8. Austausch der Abtasteinheit
{Fig. 2, 6 bis 8)

Muf3 die Abtasteinheit einmal gewech-
selt werden, z.B. wegen einer ausge-
fallenen Lampe, sollte folgendermafien
vorgegangen werden:

8.1

Malsband durch Linksdrehen der
Korrekturschraube Sy am Endstlick Ko
vollig entspannen.

8.2

Klemmschraube Sk im Endstick Kq
l6sen.

8.3

Schrauben S des Dichtlippenklernm-
stickes O 16sen und Dichtlippenklemm-
stiick O .aus dem Endstlck K2 heraus-
nehmen (Fig. 2}.

8.4

Endstuck K2 entfernen. Dazu Korrektur-
schraube Sp vollig herausdrehen, die
Befestigungsschraube M5 x 50, DIN 912
von der Maschine und die 3 Schrauben
M3 x 16, DIN 912 vom Gehéuse Isen.
8.5

Halteklammer N2 aus dem MafRband
aushéngen. Dazu MafRband etwa 10 mm
aus dem Geh&use herausziehen.

8.6

Abtasteinheit nach Lésen von der
Maschine herausnehmen.

8.7

Neue Abtasteinheit wieder einfiihren.
Achtung! Dabei Korrekturhebel P ent-
sprechend Fig. 7 schwenken, damit die
Rolle des Korrekturhebels nach dem
Einfihren in die Malstabeinheit auf der
Korrekturleiste W 1auft.

8.8

Abtasteinheit entsprechend 3.5.3 bis
3.6.7 an der Maschine befestigen.

8.9

Halteklammer ins MafR3band einhangen
und Mal3band im Gehause so weit ver-
schieben, bis das MaRbandende, an
dem die Halteklammer N2 eingehéngt
ist (Fig. 8), mit der Gehausestirnflache
eine Ebene bildet.

810

Mafibandende am Endstiick K1 mit
Klemmschraube Sk festklemmen
(Anzugsmoment: 10 Nm).

8.1

Endstuck K2 Uber die Halteklammer No
gegen die Stirnflache des Gehduses
schieben, mit 3 Schrauben M3 x 16,
DIN 912 am Gehé&use (Anzugsmoment;
1,2 Nm) und mit einer Schraube

Mb x B0, DIN 912 an der Maschine
(Anzugsmoment: 5 Nm) festschrauben.
8.12

Korrekturschraube S wieder in das
Endstuck K2 hineindrehen, bis der
Schraubenkopf gerade anliegt.

813

Dichtlippenklemmstlick O zwischen
Endstiick K2 und MaRstabgehéuse
schieben und die beiden Schrauben S
(M4 x 6, DIN 913 und M4 x 12, DIN 912)
anziehen (Anzugsmoment 0,6 Nm).
8.14

Abtasteinheit am Zahler anschlieRen
und in die Position a entsprechend

Fig. 6 fahren.

8. Remplacement de l'unité de
balayage (fig. 2, 6 4 8)

Lorsque la téte captrice doit étre rem-
placée, par exemple a cause d'une
lampe bralée, il y a lieu de procéder
comme Suit.

8.1

Détendre completement le ruban de
regle en tournant la vis de correction
Sp prés de la piéce terminale Ko vers
la gauche.

8.2

Desserrer la vis de serrage Sk dans la
préce terminale K.

8.3

Desserrer les vis SO de la piéce de
serrage des lévres d'étanchéité O et
enlever cette piece O de la piece
terminale K2 (fig. 2).

8.4

Enlever la piece terminale K2. A cet
effet, retirer complétement la vis de
correction SNy, desserrer la vis de fixa-
tion M6 x 50, DIN 912 de la machine
ainsi que les 3 vis M3 x 16, DIN 912 du
carter.

8.5

Décrocher le crochet N2 de fixation du
ruban de régle. A cet effet, sortir le
ruban de regle du carter sur env.

10 mm.

8.6

Détacher I'unité de balayage de la
machine et la retirer du carter de la
régle.

8.7

Introduire la nouvelle unité de balayage
dans le carter de la regle.

Attention: en ce faisant, tourner le levier
de correction P conformément a la

fig. 7 de sorte que le galet du levier

de correction roule sur la barrette de
correction W apres introduction du
chariot dans I'ensemble de la régle.
8.8

Fixer I'unité de balayage a la machine
conformément aux paragr. 3.6.3a 3.56.7
8.9

Accrocher le crochet de fixation au
ruban de régle et déplacer le ruban de
régle dans le carter jusqu'a ce que
l'extrémité du ruban, dans lequel est
accroché le crochet de fixation N2

(fig. 8), se trouve & ras de la surface
latérale du carter de la régle.

8.10

Fixer l'extrémité de la régle a la piece
terminale K1 a l'aide de la vis & pression
Sk (couple de serrage. 10 Nm).

8.1

Glisser la piece terminale K2 par au-
dessus du crochet de fixation N2 contre
la surface latérale du carter, la fixer
avec 3 vis M3 x 16, DIN 912 au carter
(couple de serrage 1.2 Nm) et avec 7
vis M5 x 60, DIN 912 & la machine
{couple de serrage 5 Nm).

8.12

Mettre la vis Spp a nouveau dans la
piéce terminale K et la serrer jusqu'a
ce que la téte de la vis soit & ras de

la surface.

8. To Change the Scanning Head
{fig. 2, 6 to 8)

Should it become necessary to ex-
change the scanning head for instance
due to lamp failure, proceed as follows:
8.1

To completely release the scale tape
tension, turn the correction screw Sp
anti-clockwise at end piece K2.

8.2

Release the clamping screw Sk on
end piece K1.

83

Release screw SO of the sealing lip
clamping section O and remove sealing
lip clamp section O from end piece K2
(see fig. 2).

8.4

In order to remove end piece K2, firstly
remove the correction screw Sp, also
the mounting screw M5 x 50, DIN 912
from the machine as well as the three
screws M3 x 16, DIN 912 from the
housing.

8.5

Unhook the claw N2 from the scale
tape. For this, pull scale tape approxi-
mately 10 mm from the housing.

8.6

After removal of mounting screws,
withdraw head from extrusion.

8.7

Insert the new scanning head.
Attention! Ensure that correction lever
P is raised (see fig. 7) so that the roller
of the correction lever after insertion of
the scale unit will run on the correction
strip W.

8.8

Refit the scanning head to the machine
as per 35.3t0 35.7.

89

Engage the claw N2 into the scale tape
and move the tape within the housing
until the tape end is flush with the end
face of the housing (see fig. 8).

810

Firmly clamp the scale tape onto the
end piece K1 with clamping screw Sk
(Torque: 10 Nm).

81n

Slide the end piece K2 over claw N2
to end face of housing and secure with
three screws M3 x 16 DIN 912 on hou-
sing. (Torque: 1,2 Nm) and with screw
M5 x 50 DIN 912 on the machine
(Torque: 5 Nm).

8.12

Insert correction screw Sp into the
end piece K2 until the screw head is
touching the counter bore.

813

Slide the sealing lip clamping section
O in between end piece K2 and the
housing and secure with the two
screws SO (M4 x 6 DIN 913 and

M4 x 12, DIN 912). (Torque: 0,6 Nm).
8.14

Connect the scanning head to the
counter and move to position “a”
according to fig. 6.
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8.15

Korrekturschraube Sp so weit nach
rechts drehen, bis sich die Zahler-
anzeige infolge der Maf3banddehnung
um einige Digitalschritte (etwa b0 pm)
gedndert hat.

8.16

Korrekturschraube Sn wieder so weit
I6sen (nach links drehen), bis sich die
Zéhleranzeige gerade nicht mehr ver-
dndert, so dal} das Maf3band vollig
entspannt ist.

Achtung! Wenn die Zahleranzeige still
steht, Korrekturschraube Spy hochstens
noch eine Umdrehung weiter nach
links drehen.

8.17

Zahler Null setzen.

818

Mafiband durch Rechtsdrehen der
Korrekturschraube Sp so weit dehnen,
bis die auf Fig. 6 notierte Banddehnung
v am Zahler angezeigt wird.

8.19

Korrekturschraube Spq mit Schrauben-
sicherungslack sichern.
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813

Poser la piéce de serrage des levres
d’étanchéité O entre la piece terminale
K2 et le carter de la régle et serrer les
2vis SO (M4 x 6, DIN 913 et M4 x 12,
DIN 912) (couple de serrage 0,6 Nm).
814

Brancher 'unité de balayage au comp-
teur et la déplacer dans la position a
conformément a la fig. 6.

8.15

Tourner la vis de correction Spy vers
la droite jusqu'a ce que l'affichage du
compteur ait changé de quelques pas
digitaux (env. 50 um) & cause de
l'allongement du ruban de regle.

8.16

Desserrer légerement la vis de correc-
tion Spq (tourner vers la gauche) juste
Jusqu'a ce que l'affichage ne change
plus, de sorte que le ruban de régle
soit complétement détendu.

Attention: Lorsque ['affichage du comp-
teur ne bouge plus, ne tourner la vis
de correction Spq tout au plus encore
un seul tour vers la gauche.

817

Remettre le compteur a zéro.

8.18

Tendre le ruban de régle en tournant
la vis de correction Spj vers la droite
Jusqu'a ce que la valeur de l'allonge-
ment v notée a la fig. 6 soit de nouveau
affichée au compteur.

8.19

Bloquer la vis de correction Spg avec
de la peinture.

815

Turn the correction screw Sy clock-
wise until the counter displays a few
digital steps (approximately 50 pm) due
to the expansion of the scale tape.
8.16

Turn correction screw Spq anti-clock-
wise until the counter display remains
steady, to relax the scale tape com-
pletely.

Attention! When the counter display
remains steady, correction screw Sp
may only be turned anti-clockwise by
a maximum of one turn.

817

Zero the counter.

818

Turn the correction screw Sp clock-
wise to tension scale tape until the
counter display corresponds to the tape
extension data noted in fig. 6.

8.19

Secure the correction screw Sp with
lacquer.



9. Technische Daten
9.1
Mechanische Kennwerte

Abtastprinzip

photoelektrisch Auflicht

MaRverkdrperung
Teilungsperiode
Warmeausdehnungskoeffizient

AURODUR-Gitterteilung auf Stahlband
100 pm
10-1076K™

Referenzmarken

atle 50 mm (durch Magnete auswahibar)

Meflangen

einteiliges komplettes Melisystem:
440/640/840/1040/1240/1440/1640/1840/2040/2240/2440/2640/2840/
3040 mm

Bausatz mit einteiligem AURODUR-Mal3band und Gehause-Teilstlicken
fur MefBllangen bis 30000 mm

Gehé&use-Teilstiicke 1000, 1200, 1400, 1600, 1800, 2000 mm

Mafiband-Genauigkeitsklasse

* 5 um/1 m, jedoch nicht mehr als £ 2 pm/200 mm

Korrektureinrichtungen

Korrekturschraube fur lineare Korrektur (Korrekturbereich 2100 pm/m)
Korrekturscheiben fur zusétzliche Korrektur (alle 200 mm: & 10 pm,
uber die gesamte Mellange max. & 20 pm)

max. Verfahrgeschwindigkeit 60 m/min.

zul. Beschleunigung 30 my/s?

erforderliche Vorschubkraft =15 N

Staub- und Sporitzwasserschutz IP 53 (DIN 40050) bei Anbau nach Montageanleitung
Betriebstemperatur 0...60°C

Lagertemperatur -20...70°C

relative Feuchtigkeit 20...80%

Gewicht

1.8 kg + 3.3 kg/m Mellange

Lénge des AnschlulRkabels
Verlangerungskabel zur
Impulsformer-Elektronik

zuldssige Kabelldnge am Ausgang

der Impulsformer-Elektronik

3 m mit Stecker und Metallschutzschlauch
bis 17 m

max. 50 m bei EXE 601 und EXE Baureihe 800

9.2
Elektrische Kennwerte

Lichtquelle und Schaltstufe

Langlebensdauer-Miniaturlampe 5 V/0,6 W
Betriebsspannung 5V £ 5 %/140 mA

Abtastelemente

Photoelemente in Gegentakt-Anordnung

Ausgangssignale

e p ANANYA . 2 annadhernd sinusformige Signalfolgen
ler und lgo

Inkremental- | t AN N
: e? -

Signale

Referenzsignal leo lf - 1 Signalspitze |

Ausgangswerte le1 ca. 10 pAg, |
lez ca. 10 pAgs bei Last 1 kOhm
leo ca. b pA (Nutzanteil) [

Abtastfrequenz 0...50kHz

Impulsformer-Elektronik

a) im separaten Geh&use »EXE«, oder
b) in Positionsanzeige VRZ eingebaut
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9. Spécifications techniques
9.1
Caractéristiques mécaniques

Principe de balayage

photo-électrique, en épiscopie

Matérialisation de la course
Pas de /a gravure
Coefficient de dilatation

par un réseau a traits AURODUR sur un ruban en acier
100 pm
10 - 1079 K7

Marques de référence

tous les 50 mm (a sélectionner par des aimants)

Longueurs utiles

systeme de mesure en une seule piéce, complet:

440/ 640/ 840/1040/1240/1440/1640/1840/ 2040/ 2240/ 2440/ 2640/ 2840/
3040 mm

Jjeu complet de piéces comprenant. ruban de régle AURODUR en une seule
piéce et divers troncons de carter pour longueur utile jusqu'a 30000 mm
troncons de carter: 1000, 1200, 1400, 1600, 1800, 2000 mm

Classe de précision du ruban de régle

+ 5 um/1 m, toutefols au maximun = 2 um/200 mm

Disposttifs de correction

vis de correction pour correction lingaire (dans une plage de % 10Q ym/m)
rondelles de correction pour correction supplémentaire (tous les 200 mm: £ 10 um,
sur la longueur utile totale * 20 um)

Vitesse de déplacement max. 60 m/min
Accélération max. admissible 30 m/s?
Force d'avance requise =16N

Protection contre la poussiére
et l'eau de projection

IP 63 (DIN 40050) en cas de montage suivant les présentes instructions de
montage

Température de service 0...60°C
Température de stockage -20...70°C
Humidité relative 20...80%

Poids

1.8 kg + 3.3 kg/m de longueur utile

Longueur du cable de raccordement
Céable de prolongation vers ['électro-

nique de mise en forme des impulsions

Longueur max. admissible du céble a
la sortie de I'électronique de mise en
forme des impulsions

3 m avec fiche et gaine métallique

17 m au maximum

50 m au maximum avec EXE 601 et EXE de la série 800

9.2
Caractéristiques électriques

Source lumineuse et étage de
commutation

lampe miniature a longue durée de vie 5 V0.6 W
tension de service 5V + 5%/140 mA

Eléments de balayage

cellules photovoltaiques disposées en push-pull

Signaux de sortie

signaux
incrémentaux

signal de référence

Valeurs de sortie

2 trains de signaux sinusoidaux

/67F§ JANYANVAY

/97 e[/ez
/S VANWANNANA\
vV V V UV \
leo @ 1 signal en pointe /4

ler €nv. 10 LA '
lep €nv. 10 LA,
lep €nv. 6 LA (part utile) I

avec charge de 1 kohm

Fréquence de balayage

O0...560kHz

Electronique de mise en forme des
impulsions
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9. Technical specifications
9.1
Mechanical data

Scanning principle

photoelectric reflected light

Measuring standard
grating pitch
expansion coefficient

AURODUR grating on steel tape
100 pm
10 - 1076 K™

Reference marks

every b0 mm (selectable via magnets)

Measuring lengths

single section complete measuring system:
440/640/840/1040/1240/1440/1640/1840/2040/2240/2440/ 2640/ 2840/

3040 mm

Kit with single-section AURODUR scale and housing part-sections for measuring
lengths up to 30000 mm,

housing part sections 1000, 1200. 1400, 1600, 1800, 2000 mm

Scale accuracy grades

+ 5 um/1 m, however not exceeding + 2 um/200 mm

Correction facilities

correction screw for linear correction (correction range 100 pm/m)
correction discs for additional correction (every 200 mm: £ 10 pm,
over the total measuring length max. & 20 pm)

max. traversing speed 60 m/min.

permissible acceleration 30 m/s?

required feed force =15N

Dust and splashwater protection IP 53 (DIN 40050) when installed in accordance with instructions
Operating temperature 0...60°C

Storage temperature -20...70°C

rel. humidity 20...80%

Weight 1.8 kg + 3.3 kg/m measuring length

Length of connection cable (armoured)
extension cable to pulse shaping

electronics

permissible cable length at output

of pulse shaping electronics

3 m with connector

upto17 m

* max. 50 m with EXE 601 and EXE 800 series

9.2
Electrical data

Light source and switching circuit

long-life miniature lamp 5 V/0.6 W
operating voltage 5 V £ 5 %/140 mA

Scanning elements

solar cells in push-pull arrangement

Output signals

Incremental
signals

Reference signal

Output values

ler T(,\ ANANYAYS 2 approximate sine-wave signal trains
le; and lgy
|e2 M,,{ &%*»

o b .

e | 1 signal peak I

gépprox. 10 A, l
lez @approx. 10 pAp, at load 1 kOhm
lep @approx. 5 pA (used part) i

Scanning frequency

0...50kHz

Pulse shaping electronics

a) in separate housing "EXE"
b} incorporated in digital readout VRZ

25



12

10. Elektrischer Anschluf

101

Anschlu® des LIDA 325 an externe
Impulsformer-Elektronik in
separatem Gehiuse EXE

10. Raccordement électrique

10.1

Raccordement du LIDA 325 a une

électronique de mise en forme des
impulsions externe dans un boitier
séparé EXE

10. Electrical connection

101

Connection of LIDA 325 to external
pulse shaping electronics in
separate housing EXE

max. 20m - max. 50 m -
= B —=]—] EXE o — - —
LIDA 325 777
210 431..
Folge-Elektronik
Electronique consécutive
Subsequent electronics
10.2 10.2 10.2

Anschluf des LIDA 325 an
HEIDENHAIN-Vor-Riickwiértszéahler

Raccordement du LIDA 325 & un
compteur-décompteur

Connection of LIDA 325 to

HEIDENHAIN bidirectional counter

VRZ HEIDENHAIN VRZ VRZ
- 3m -l max.17 m *
mJ
av) nJ
LIDA 325 /'{:E-{ 710 31 - =2 VRz
21235601 212 35201 212 356 01

* Siehe Technische Daten auf Seite 23.
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* voir spécifications techniques a la
page 24.

* see technical specifications on
page 25.




11. Steckerbelegung 11. Distribution des raccordements 11. Connector layout
sur fiche

T
|
|
|

|

Lampe Photoelemente
lampe photo-éléments
lamp solar cells

Abtasteinheit
téte captrice
scanning unit

Referenzsignal -
Auswahl

étage de commutation
sélection du signal
de reférence

release circuit for

4 reference signal
selection

|
| Schaltstufe zur
|

I—
!
|
|
|
|
|
_

-, - T - |1 - -+t — — — - T~
Kabel /,/ ————— \\ //—-—-— ™\ //——--——'\\ —t——— ——\\\ c
cable (! — — —  — g
cable \\\. _____ L/ \»,____// \s..}____.// \»..___ _/// '?
e T T T — T — 7T ——1T— — £
2 = b 2 x <
2 < 2 T 3 B q & (&
< G o o 2 2 o a 51S
0§ 5§ & g ¢ 8§ EE
9 3 ¢ g : 3 S e iR
(= - - N ! e ~| - |8
3 o) c o =] - > (=] =
g T E 2 3 3 g 2 8|8
Steckverbindung - * @ & = = @ = <
connecteur . ' ' ' ' . ' ' '
connector
Stecker Kontakthezeichnung
connecteur dénomination des 3 L 1 2 5 6 7 8 9 X
connector raccordements
212356 0 contact designation + — + — + . + —
Lampe und Mefisignal gy Mefisignal  le?2 Referenzsignal Abschir -
Schaltstufe UL |(0°el)) (90%el.) signal de mung
Belegung lampe et etage signal de mesure | signal de mesure | référence blindage
distribution de commutation |(0°€lec.) ey (90°élec.) le2 reference signal | ground
use lomp and measuring signal measuring signal leQ for shiel-
release circuit (0%el.) ley (90°el.) le 2 e ding
Signale 5Vt5% L5%25pA
elektr. Werte ca. 140 mA 1,5%2,5 pAss MN5%25 pAss Nutzanteil
signaux ) env. 140 mA HACC HACcc partie utile
valeurs électrigueq]  appr. 140 mA MA MA useful part
. PP pp
signals
electrical values
% innerer Schirm an Stift 9 ¥ blindage intérieur a la tige 9 % internal shield to pin 9
duferer Schirm an Steckergehduse blindage extérieur au carter external shield to connector

de la fiche housing
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12. Umstellung der Zahlrichtung

121
Die MelRsysteme werden fur folgende
Zahlrichtung vom Werk ausgeliefert:

12. Inversion du sens de comptage

12.1

Les systémes de mesure sont prévus
a l'usine pour le sens de comptage
indiqué ci-apres:

12. Reversal of counting direction

121

The transducers are supplied from the
factory with the following counting
direction:

oo
A

MelRsystem-Typenschild

plaguette d'identification
du systeme de mesure

transducer label

Bewegung der MalRstabeinheit flr positiven steigenen Wert
mouvement de ['unité de regle pour un comptage croissant
traversing direction of scale unit for positive (increasing) value

Bewegung des Abtastkopfes fir positiven steigenden Wert
mouvement de Ja téte captrice pour un comptage croissant
traversing direction of scanning head for positive (increasing) value

Bewegt sich die MaRstabeinheit bzw.
die Abtasteinheit in der mit Pfeil ge-
kennzeichneten Richtung, so wird ein
positiver {steigender) Wert im Zahler
angezeigt.

12.2

Die Umstellung fur die entgegenge-
setzte Z&hlrichtung kann wie folgt in
der Abtasteinheit vorgenommen
werden:

12.21

Schrauben Sp des Deckels der Abtast-
einheit losen.

Lorsque I'ensemble de régle ou la téte
captrice se déplacent dans le sens
indiqué par la fleche, le compteur
affiche une valeur croissante.

12.2

Pour une inversion du sens de
comptage, procéder comme Suit:
12.2.1

Desserrer la vis Sp du couvercle de la
réte captrice.

If the scale or the scanning head is
moved in the direction as indicated by
arrows, the counter display will show
a positive (increasing) value.

12.2

Reversal of counting direction can be
carried out in the scanning head as
follows:

12.21

Remove screws Sp of scanning head
cover.

4 Schrauben Sp
4 vis Sp
4 screws Sp

g
\

Abtasteinheit
téte captrice
scanning head

28




12.2.2

Deckel der Abtasteinheit vorsichtig
abheben.

12.2.3

In der Abtasteinheit wird eine Stiitz-
punktplatine sichtbar mit folgender
Belegung:

12.2.2

Soulever le couvercle de la téte
captrice avec précaution.

12.2.3

Une platine-support devient visible avec
les connexions suivantes.

12.2.2

Carefully lift off scanning head cover.
12.2.3

A small circuit board with the following
layout becomes visible within the
scanning head:

Normalbelegung
aistribution normale des contacts
normal wiring

rosa rose pink
grau gns grey
1 \
2um ZAhler ro rouge red @
vers le compteur ~ \—
to counter blau bleu blue :_;[]—\]N]\,
- grin vert  green / SN
1..__3)
b I =
gelb  jaune yellow \,_;\ hAan
weilt  blanc white T
" p— |
braun brun brown 1'] oo Qg
12.2.4 12.24 12.2.4

Die in Fig. 16 eingekreisten Anschlisse
abldten. Anschliisse rot mit gelb und
blau mit griin vertauschen. Anschlisse
anloéten.

12.25

Deckel der Abtasteinheit vorsichtig
aufsetzen. Es mul} darauf geachtet
werden, dal} die AnschluRdréhte nicht
eingeklemmt oder abgerissen werden.
Achtung! Auf richtigen Sitz der
Dichtung achten. Schrauben Sp fest
anziehen.

Anzugsmoment: 1 Nm = 10 cm kp.

Dessouder les connexions encerclées
de la fig. 16. Intervertir les connexions
rouge et jaune, ainsi que bleue et verte.
Ressouder les nouvelles connexions.
12.2.5

Poser le couvercle sur la téte captrice
en veillant bien a ce qu’il n'y aft pas

de fils coincés ou arrachés.

Attention. Il y a lieu de s'assurer que le
Joint d'étanchéité soit bien en place.
Serrer a fond les vis Sp. (Couple de
serrage: 1 Nm =~ 10 cm kp).

Disconnect the encircled connections
as shown in fig. 16. Interchange con-
nections red with yellow and blue with
green. Re-solder.

12.2.5

Replace scanning head cover carefully,
ensuring that no single wires are either
trapped between cover and housing or
severed.

Caution! Care should be taken that the
gasket is in the correct position. Tighten
screws Sp.

(Torgue: 1 Nm =10 cm kp).
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Tel. (312) 593-6161, Telex 280513



