


Systemes de palpage pour machines-outils

Les palpeurs HEIDENHAIN sont congus
pour étre utilisés sur des machines-outils,
notamment sur des fraiseuses et des
centres d'usinage. lls aident a réduire les
temps de dégauchissage, a augmenter les
temps d'utilisation de la machine et a amé-
liorer la précision dimensionnelle des
piéces usinées. Les fonctions d'aligne-
ment, de mesure et de controle peuvent
étre exécutées manuellement ou program-
meées sur la plupart des commandes nu-
mériques.

Etalonnage de piéces

Pour mesurer les piéces directement sur la
machine, HEIDENHAIN propose les pal-
peurs a commutationTS. Ceux-ci sont
montés dans la broche, soit manuellement,
soit par le biais d'un changeur d'outils. Se-
lon les fonctions de palpage disponibles
sur la commande numérique, les opéra-
tions suivantes s'effectuent soit automati-
guement soit manuellement :

e Alignement des pieces

e Définition des points d'origine

e Etalonnage de pieces

e Numérisation ou contréle de formes 3D

Etalonnage d'outils

Dans la fabrication de piéces en série, il est
important d'éviter les rebuts et les reprises
d'usinage, mais aussi de garantir une
qualité d'usinage élevée et constante.
L'outil joue dans ce cas un role déter
minant. L'usure et la rupture des dents
d'outil peuvent étre a I'origine de piéces
défectueuses qui peuvent rester longtemps
inapercues, notamment lorsque I'usinage
se fait sans la surveillance d'un opérateur.
Pour éviter les colts supplémentaires
élevés qui pourraient en résulter, il est
donc nécessaire d'acquérir les dimensions
exactes de I'outil et d'effectuer un controle
d'usure régulier. Pour mesurer les outils sur
la machine, HEIDENHAIN propose les
systemes de palpage TT et les systemes
laserTL.

Lorsque le palpeur a commutationTT
effectue un palpage tridimensionnel de
['outil a I'arrét ou en rotation, |'élément de
palpage est dévié de sa position de repos
et un signal de commutation est envoyé a
la commande numérique.

Les systémes laser TL fonctionnent sans
contact : un faisceau laser mesure la
longueur, le diametre ou le contour de
I'outil. Ensuite, des cycles de mesure
spéciaux traitent les informations sur la
commande numeérigue.
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Présence et expérience

Cela fait plus de 30 ans que HEIDENHAIN

développe et fabrique des palpeurs qui

servent a étalonner des pieces et des

outils sur les machines-outils, ce quilui a

permis de poser de nouveaux jalons, par

exemple avec :

e |e capteur optigue au fonctionnement
sans usure,

e |e dispositif de soufflage intégré qui
permet de nettoyer le point de mesure,

® |a premiere unité émettrice/réceptrice
SE 540 complétement intégrée dans le
boitier de la broche,

e |e premier palpeur sans pile et sans
cable (TS 444).

Bien évidemment, toutes ces années
d'expérience ont systématiquement été
mises a profit au cours des phases de
développement suivantes. Ainsi, un grand
nombre d'améliorations ont été apportées
pour sécuriser et simplifier le travail avec
les palpeurs et pour rendre leur utilisation
plus efficace.

Capteur optique sans usure

Le capteur optigue fonctionne toujours
sans usure, avec la répétabilité de palpage
spécifiée, méme apreés un grand nombre
de palpages (bien au-dela des 5 millions de
cycles de commutation). Les palpeurs
HEIDENHAIN peuvent donc tout a fait étre
utilisés sur des rectifieuses. Le capteur
optique est équipé d'un systeme de
lentilles optimisé et d'un pré-amplificateur
intégré qui garantissent la stabilité des
signaux de sortie.

Des résultats de mesure fiables

Les points de mesure doivent étre propres
pour garantir la haute fiabilité du processus
de mesure. Pour cette raison, tous les
palpeurs de pieces TS de HEIDENHAIN
sont dotés de buses de soufflage qui
nettoient les pieces avec du liquide de
coupe ou de I'air comprimé.



Protection anti-collision et isolation
thermique (option sur le TS 460)
HEIDENHAIN accorde une grande
importance a la protection contre le risque
de collision. Les palpeurs ont une large
plage de déviation et les amorces de
rupture de leur tige de palpage (ou de leur
tige de liaison a I'élément de palpage) leur
conférent une sécurité supplémentaire.
Pour une meilleure protection, y compris
du boftier du palpeur, le TS 460 existe, en
option, avec un adaptateur mécanigue
entre le palpeur et le cone se serrage. En
cas de collision mineure avec la piece ou le
dispositif de serrage, le palpeur dévie, le
commutateur intégré désactive le signal
"Palpeur prét" et la commande numérique
arréte la machine.

L'adaptateur anti-collision sert également
d'isolation thermique puisqu'il empéche le
palpeur de chauffer sous I'effet de la
broche.

PalpeurTS 444 sans pile

Méme si les palpeurs HEIDENHAIN n'ont
que rarement besoin de piles de rechange
(jusgqu'a 800 heures d'autonomie), il est
souvent trés avantageux d'avoir un palpeur
qui soit en permanence prét a fonctionner.
L'alimentation énergétique du palpeur

TS 444 est assurée par un générateur a
turbine intégré, approvisionné en air
comprimé, rendant superflu tout recours a
des piles ou a des accumulateurs
supplémentaires.

Présence dans le monde entier

Avec ses filiales réparties dans 50 pays,
HEIDENHAIN propose non seulement des
avantages technigues, mais également un
service aprés-vente de qualité : quel que
soit le pays dans lequel se trouve la
machine équipée du palpeur, HEIDENHAIN
vous fournit I'assistance dont vous avez
besoin directement sur place.

Exemples d'applications



Exemples d'application
Alignement des pieces et définition du point d'origine

Alignement des piéces

Un dégauchissage précis, paralléle aux

axes, s'impose pour que les surfaces de

référence se trouvent exactement a la
position définie, notamment lorsqu'il s'agit
de pieces qui ont déja été pré-usinées. Les
palpeurs TS de HEIDENHAIN vous
épargnent cette procédure laborieuse et
vous évitent de devoir recourir a un
dispositif de serrage qui aurait
normalement été nécessaire :

e \ous fixez la piece dans la position de
votre choix.

e £n palpant une surface ou deux trous/
tenons, le palpeur acquiert le
désalignement de la piéce.

e | a CNC compense ce désalignement par
une rotation de base du systéme de
coordonnées. Ce désalignement peut
également étre compensé par une
rotation du plateau circulaire.

Définition du point d'origine

Les programmes d’usinage de piéces se
réferent a des points d'origine. En acqué-
rant le point d'origine de maniére rapide et
fiable avec un palpeur de piéces, vous évi-
terez les temps morts et améliorerez la
précision de vos usinages. Les palpeurs TS
de HEIDENHAIN sont méme capables de
définir automatiquement des points d'ori-
gine, selon les fonctions de palpage dispo-
nibles sur la CNC.
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Etalonnage de pieces

Les palpeurs TS de HEIDENHAIN peuvent
notamment servir a étalonner des pieces
dont I'étalonnage est programmé entre
deux étapes d'usinage. Les valeurs de
position ainsi déterminées pourront ensuite
étre prises en compte pour compenser
I'usure de I'outil.

Elles peuvent également étre utilisées une
fois I'usinage terminé pour documenter la

En utilisant un logiciel externe (par exemple
FormControl, édité par Blum-Novotest) ou
un logiciel de digitalisation, vous pouvez
digitaliser des modeles ou des surfaces de
forme libre directement sur la machine-
outil. Il vous est ainsi possible de détecter
immeédiatement les erreurs d'usinage et de
les corriger dans la situation de serrage
d'origine. Vu leur structure mécanique, et

précision des pieces ou pour déduire des grace a leur commutateur optique qui >
types de dérives de la machine. La CNC fonctionne sans usure, les palpeurs TS de X
;?_eut émettre les re§ultats de la mesure via HEIDENHAIN sont particulierement bien Etalonnage d'une position sur un axe
I'interface de données. armeés pour cela.
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Ftalonnage d'outils avec des palpeurs TT

Pour garantir une précision d'usinage éle-
vée et constante, il est essentiel que les
données d'outils soient acquises avec
exactitude et que des controles d'usure ré-
guliers soient effectués sur les outils. Les
palpeurs d'outils TT sont capables d'étalon-
ner une grande variété d'outils directement
sur la machine. Lorsqu'il s'agit d'outils de

fraisage, ils enregistrent la longueur et le
diametre de I'outil. Il est toutefois égale-
ment possible de mesurer chaque dent
une a une. La CNC mémorise ensuite ces
données d'outils dans la mémoire d'outils,
pour des calculs ultérieurs dans le pro-
gramme d'usinage.

Vous pouvez aussi, a I'aide d'un élément
de palpage de forme carrée, mesurer des
outils de tournage pour Vvérifier I'absence
de bris ou d'usure. Pour compenser
efficacement le rayon d'une dent, il vous
suffit d'indiquer en plus le rayon de la dent
concernée.
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Mesure de chaqgue tranchant, p. ex. pour
controler les plaguettes d'outils
(ne convient pas pour les tranchants fragiles)




Etalonnage d'outils avec des systémes laser TL

Lorsqu'ils sont utilisés pour |'étalonnage
d'outils, les systemes laser TL présentent
un certain nombre d'avantages. lls palpent
le contour de I'outil sans contact, avec un
faisceau laser, permettant ainsi de contréler
avec rapidité et fiabilité, les plus petits
outils qui soient, sans risque de collision.

NI
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Mesure du rayon d'outil et détection d'un bris de
tranchant

De méme, les systemes laser TL n'ont
aucune difficulté a palper des matériaux de
coupe modernes trés fragiles.

En effectuant des mesures a vitesse de
rotation nominale, les erreurs sur 'outil, la
broche et le porte-outil sont directement
détectées et corrigées.

Controle dent par dent et contréle de forme

|
—

4

—

Mesure d'une longueur d'outil
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Détection d'une rupture de tige




Tableau d'aide a la sélection

Les palpeurs de pieces TS de HEIDEN-
HAIN vous assistent dans vos taches de
dégauchissage, de mesure et de contrble
directement sur la machine-outil.

La tige de palpage d'un palpeur a
commutation TS est déviée dés qu'elle
entre en contact avec la surface d'une
piece. Le palpeur TS génere alors un signal
de commutation qui est transmis a la
commande par |'intermédiaire d'un cable,
d'une liaison radio ou d'une liaison
infrarouge. La commande numérique
mémorise de maniére synchrone la valeur
de position effective mesurée par les
systemes de mesure des axes de la
machine pour la traiter ultérieurement.

Les palpeurs HEIDENHAIN qui étalonnent
les pieces sur les centres d'usinage, les
fraiseuses-perceuses et les tours a CNC
existent en plusieurs versions :

Palpeurs avec transmission des signaux
par cable pour machines a changement
automatique d'outil :

TS 460 - palpeur standard nouvelle
génération de forme compacte, pour
transmission radio ou infrarouge

TS 444 — palpeur compact sans pile, a
transmission infrarouge, alimenté par
une turbine intégrée actionnée par air
comprimé

TS 642 — palpeur a transmission
infrarouge, activé par le commutateur
intégré dans son coéne de serrage,
compatible avec les générations de
palpeurs précédentes

TS 740 — palpeur de haute précision a
transmission infrarouge, garantissant une
répétabilité de palpage élevée et de faibles
forces de palpage

Palpeurs avec transmission des signaux
par cable pour machines a changement
manuel d'outil, rectifieuses et tours :

TS 260 - palpeur nouvelle génération,
raccordé par cable axial ou radial

TS 248 - palpeur nouvelle génération,
raccordé par cable axial ou radial, avec
forces de déviation réduites

10

Palpeurs de piecesTS

TS 460 TS 444

TS 642

Domaine
d'utilisation

Centres d'usinage, fraiseuses-perceuses et tours a changement

automatique d'outil

Transmission Radio ou infrarouge Infrarouge Infrarouge

du signal

Unité SE adaptée SE 660, SE 540”, SE 540, SE 642 SE 540, SE 642,
SE 642" SE 660

Répétabilité 26<1um

de palpage

Alimentation en
tension

Piles ou accumulateurs| Générateur a
turbine a air

Piles ou
accumulateurs

Interface vers la
commande

HTL via SE

Sortie de cable

Y Pour transmission infrarouge uniguement
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Principe de fonctionnement
Capteur

TS 248,TS 260, TS 460, TS 642

Ces palpeurs HEIDENHAIN utilisent un
commutateur optique pour capteur. Une
LED émet un flux lumineux. Celui-ci est
focalisé par un systeme de lentilles, si bien
qu'un point de lumiére vient toucher un
photoélément différentiel. Lorsque la

tige de palpage est déviée, |'élément
photoélectrique différentiel génére un
signal de commutation.

La tige de palpage est solidement attachée
a un plateau de commutation qui est lui-
méme relié au corps du palpeur (boitier)
par un palier, en trois points. Ce palier en
trois points garantit une position physique
idéale au repos.

Le commutateur optique sans contact per
met un fonctionnement sans usure du cap-
teur. Les palpeurs HEIDENHAIN sont tres
stables sur le long terme et présentent une
répétabilité de palpage constante, méme
aprés un tres grand nombre d'opérations
de mesure, comme p. ex. dans les applica-
tions de processus.

TS 740

Le TS 740 fonctionne avec un capteur de
pression de haute précision. L'impulsion
de commutation est générée sur la base
d’'une analyse des forces appliquées
pendant le palpage — ces forces sont
calculées et converties électroniqguement.
Ce procédé permet d'obtenir une précision
de palpage extrémement homogene sur
360°.

La déviation de la tige de palpage duTS 740
est détectée par plusieurs capteurs de pres-
sion répartis entre le plateau de commuta-
tion et le corps du palpeur (boitier). Au
contact d'une piéce, la tige de palpage est
déviée, exercant alors une force sur les
capteurs, ce qui généere des signaux. Ces
signaux sont ensuite convertis pour générer
un signal de commutation. Comme les
forces de palpage impliquées sont relative-
ment faibles, la précision de palpage et la
répétabilité qu'il est possible d'obtenir sont
assez élevées, quel que soit le sens de pal-
page.

Plateau de

commutation

Systéme de lentilles

LED

Photoélement
différentiel

Tige de palpage

' Capteurs de

pression

Boitier

Tige de palpage
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Précision

Précision de palpage

La précision de palpage correspond a
I'erreur qui a été déterminée en palpant
une piece-test dans différentes direc-
tions.

La précision de palpage tient également
compte du rayon actif de la bille. Le rayon
actif de la bille est une valeur obtenue a
partir de la somme du rayon réel de la bille
et de la déviation nécessaire a la tige de
palpage pour générer le signal de commu-
tation. De cette maniére, les déformations
de la tige de palpage sont elles aussi prises
en compte.

HEIDENHAIN mesure la précision de
palpage de ses systemes de palpage sur
des machines a mesurer de précision. Pour
cela, la température de référence est 22 °C
et la tige de palpage utilisée est une tige
T404 (longueur : 40 mm, diamétre de bille :
4 mm).

Le palpeur a commutation TS 740 se
caractérise en particulier par sa précision
de palpage et sa répétabilité élevées.
Ajoutées a sa faible force de palpage, ces
caractéristiques font du TS 740 un palpeur
adapté aux taches de mesure les plus
exigeantes sur les machines-outils.

Répétabilité de palpage

La répétabilité de palpage correspond aux
écarts qui ont été déterminés en palpant
une piéce-test de maniere répétée dans
une méme direction.

Influence des tiges de palpage

La longueur et le matériau de la tige de
palpage ont une grande influence sur les
caractéristiques de commutation d'un
palpeur. Les tiges de palpage HEIDENHAIN
garantissent une précision de palpage
inférieure a £ 5 um.

Ecart »
+ 1 um

0

-1 um

=== Nouvel appareil
= Apres env. 5 millions de palpages

Nombre de palpages »

Comportement typique de la répétabilité de palpage d'un palpeur
TS2xx/4xx/6xx : palpage répété dans une méme direction, avec une
orientation broche donnée
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Transmission du signal

Transmission du signal par cable
Les palpeurs TS 260 et TS 248 sont
équipés d'un cable de liaison qui assure a
la fois leur alimentation en tension et la
transmission du signal de commutation.

CNC

Alimentation en tension

Sur une fraiseuse ou une perceuse,
I'opérateur installe manuellement le
palpeur TS 260 dans la broche. Il faut
arréter et bloquer la broche (arrét broche)
avant d'installer le palpeur. Les cycles de
palpage de la CNC fonctionnent aussi bien
avec une broche en position verticale
gu'avec une broche en position horizontale.

Signal de commutation

—
e 5o o
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Transmission du signal sans fil
Lorsque les palpeurs n'ont pas de céble, le

signal est transmis & une unité émettrice/ SE 660 SE 540 SE 642
réceptrice SE : .

e par radio ou infrarouge pour le TS 460 TS 460 Radio/Infrarouge Infrarouge Infrarouge
e par infrarouge pour les palpeurs TS 444,

TS 642 etTS 740 TS 444 - Infrarouge Infrarouge
Lutilisation de ces palpeurs est donc touta 1S 642 Infrarouge Infrarouge Infrarouge
fait appropriée sur des machines a change-
ment d'outil automatique. TS 740 - Infrarouge Infrarouge
Les unités émettrices/réceptrices Types de transmission du signal et combinaisons possibles entre les TS et les SE

disponibles sont les suivantes :

e SE 660 pour la transmission radio et
infrarouge ; unité SE commune pour le
TS 460 et TT 460

e SE 540 uniquement pour la transmission
infrarouge ; a intégrer dans le porte-
broche

e SE 642 uniquement pour la transmission
infrarouge ; SE commune auTS etauTT

La SE 660 fonctionne avec le palpeur

TS 460 et TT 460. L'unité SE 540 et

I'unité SE 642 peuvent étre combinées
avec les palpeurs TS 4xx, TS 642 et TS 740,

au choix.

TS 460

Le signal de démarrage active le palpeur
et retourne un signal "Palpeur prét" pour
indiquer que le palpeur est prét a fonction-
ner. Le signal de commutation est géné-
ré par la déviation de la tige. Si la capacité
de la pile des palpeurs TS 460/TS 642/

TS 740 est inférieure a 10 %, un avertisse-

CNC

TT 460 SE 660

Alimentation en tension

Signal de démarrage

Signal "Palpeur prét"

oopoooooooo
ooooooooooo

ment de pile est émis. Le palpeur est a
nouveau désactivé avec le front descen-
dant du signal de démarrage.

Signal de commutation

Avertissement de pile

Q0 on

DR
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Transmission infrarouge

La transmission infrarouge s'avére idéale
pour les machines compactes a zone d'usi-
nage fermée. Grace au phénomene de ré-
flexion, le signal peut étre recu méme dans
des zones reculées. La portée de la trans-
mission infrarouge peut atteindre jusqu'a

7 metres. Le principe de fréquence por
teuse utilisé sur le TS 460 lui confére une
tres grande immunité aux perturbations,
avec des temps de transmission tres
courts, d'environ 0,2 ms pour le signal de
commutation. Ainsi, les résultats de me-
sure obtenus restent précis, quelle que soit
la vitesse de palpage.

Transmission radio

(TS 460 etTT 460 uniquement)

La transmission radio s'utilise principale-
ment sur des machines-outils de grandes
dimensions. La portée typique est de

15 meétres. Dans la pratique, si les condi-
tions ambiantes sont optimales, il est tou-
tefois possible d'atteindre de plus grandes
portées. La transmission radio fonctionne
avec une bande ISM libre d'une fréquence
de 2,4 GHz et dispose de 16 canaux. Le
temps nécessaire a la transmission d'un si-
gnal de commutation est d'environ 10 ms.
Chaque palpeur est adressé de maniére
univoque.

Technique hybride : transmission du

signal par radio et infrarouge

(avec le TS 460 et le TT 460 uniquement)

Le systeme de transmission hybride du

signal disponible sur le TS 460 combine a la

fois les avantages de la transmission radio

(grande portée et quantité importante de

données) et les avantages de la transmis-

sion infrarouge (haute précision et rapidité
de transmission des signaux). Trois options
s'offrent alors a vous : transmission 100 %
infrarouge (état de livraison), transmission

100 % radio ou transmission mixte. Ceci

présente les avantages suivants :

e En activant par radio le palpeur qui se
trouve dans le changeur d'outil (autre-
ment dit, en dehors de la zone d'usi-
nage), vous gagnez du temps a chaque
cycle de mesure sans compromettre la
précision pour autant. Avec la transmis-
sion infrarouge, la mesure s'effectue
avec plus de rapidité et de précision.

Vous disposez d'un palpeur compatible

avec toutes sortes de machines (fraiseuses,

tours, rectifieuses), quelle que soit leur
taille (du petit modele fermé au grand
modele ouvert).

Que vous travailliez avec une transmission
radio ou infrarouge, une seule unité
émettrice/réceptrice SE 660 suffit.

-
"
'y
-3
1=}

O

—(

Infrarouge

5m |||

— .

|
(typique) ‘

Radio

SE 660
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Portée de transmission

Transmission infrarouge

Les zones de transmission entre les unités
émettrices/réceptrices SE et les palpeurs a
transmission infrarouge ont la caractéris-
tique d'étre en forme de lobe. Pour une
transmission optimale du signal dans les
deux sens, I'unité émettrice/réceptrice doit
étre fixée de maniére a ce que le palpeur
se trouve dans un périmetre couvert par
cette portée, pour toutes les positions de
fonctionnement. Dés que la transmission
infrarouge se trouve perturbée ou que le si-
gnal devient trop faible, I'unité SE le signale
ala CNC au moyen du signal de disponibili-
té (signal "Palpeur prét"). La taille de la por
tée dépend du type de palpeur utilisé et de
I'unité émettrice/réceptrice qui lui est asso-
ciée.

Rayonnement a 360°

Les LED et les modules de réception qui
assurent la transmission infrarouge sont
disposés de maniere telle que le rayonne-
ment est constant sur I'ensemble de la
zone couverte (360°). On garantit ainsi une
transmission sur 360° avec une réception
fiable, sans avoir a orienter la broche au
préalable.

Angle de rayonnement

Les palpeurs TS 444, TS 642 et TS 740 sans
fil existent avec des angles de rayonne-
ment de 0° ou 30° pour s'adapter aux
caractéristiques structurelles de la ma-
chine. En version standard, le TS 460
communique avec |'unité SE 540.

Transmission radio

La transmission radio du TS 460 peut se
faire dans n'importe quel sens. La portée
typique est de 15 metres. Si les conditions
réunies sont idéales, il est méme possible
d'atteindre des portées nettement plus
grandes.

Qualité de la transmission

du signal

La qualité du signal transmis par radio ou
infrarouge (voir "Contréle visuel d'état") est
indiquée par une LED multicolore qui se
trouve sur 'unité SE. Ainsi, un simple coup
d'ceil suffit pour savoir si le palpeur se
trouve encore dans la zone de transmission
de I'unité SE.
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Controle visuel d'état

Les palpeurs et les unités émettrices/ré-
ceptrices de HEIDENHAIN sont dotés de
LED qui révelent I'état de plusieurs élé-
ments : signaux de sortie, déviation de la
tige de palpage, disponibilité, etc. Ces LED
vous permettent donc de contréler |'état
du palpeur et de la ligne de transmission,
facilitant ainsi I'installation et I'utilisation du
palpeur.

PalpeursTS

Les palpeurs TS comptent plusieurs LED
réparties sur toute leur périphérie, de
maniére a étre visibles, quelle que soit la
position angulaire. Ces LED témoignent de
la déviation de la tige de palpage et de la
disponibilité des palpeurs sans fil.

Unité émettrice/réceptrice SE 540

Lunité SE 642 compte plusieurs LED multi-
colores qui fournissent des informations
d'état et de diagnostic sur les éléments
suivants :

Unité émettrice/réceptrice SE 642
L'unité SE 642 compte plusieurs LED
multicolores qui fournissent des informations
d'état et de diagnostic sur les éléments
suivants :

e Disponibilité (palpeur prét)

e Palpeur actif

e Déviation

e Capacité de la pile

e Qualité de la transmission infrarouge
e Erreurs et perturbations

Unité émettrice/réceptrice SE 660

En plus des LED, I'unité SE 660 utilisée
pour la transmission radio/infrarouge
affiche aussi des graphiques a barres qui
fournissent de nombreuses informations
concernant la mise en service, le
fonctionnement et le diagnostic.

¢ Disponibilité (palpeur prét)

Palpeur actif

Déviation

Capacité de la pile

Qualité du signal radio/infrarouge
Etablissement de la liaison
Occupation des canaux radio

Erreurs et collisions

Canal

Mode de fonctionnement

Transmission Sortie

infrarouge

Palpeur TS — SN [ T

Signal de
démarrage duTS

Signal de
démarrage duTT

Erreurs

Transmission

infrarouge \

Canal

Mode de
fonctionnement

Touches de
commande

Palpeur TT

canaux
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Montage
Palpeurs de pieces TS

Les palpeurs de pieces TS de
HEIDENHAIN conviennent pour une tres
grande variété de machines-outils. Les
options de montage correspondantes sont
les suivantes :

e Cones de serrage pour les centres
d'usinage, les fraiseuses, les perceuses
et les aléseuses

¢ Porte-outils pour les solutions spéciales

¢ Filetage de fixation pour les solutions
de montage individuelles, p. ex. sur les
tours et les rectifieuses

Cones de serrage

Les palpeurs de pieces TS se montent
directement dans la broche de la machine.
Selon le systéme de serrage utilisg, les TS DIN 69871

sont livrables avec différents types de ‘ Céne D
cones. Ceuxci sont énumérés ci-apres. 1 SK-A 40 M16
Tous les autres cones de serrage \ 794] SK-A45 M20
conventionnels sont disponibles sur D SK-A 50 M24

demande. R
{ ‘ \ SK-AD/B30  M12
; SK-AD/B40  M16
== i == SK-AD/B 45  M20
L] SK-AD/B50  M24

SK-AD/B60  M30

DIN 2080 JIS B 6339
Cone D ‘ Cone D
SK-A40  M16 ! BT30 M12
SK-A 45 M20 i \- BT40 M16
SK-AB0  M24 ? | D BT50 M24

SK-A 50 UNC 1.000-8 %

DIN 69893
Cone 7
HSK-E 25
HSK-E 32
HSK-A 40
HSK-E 40
HSK-A 50 =
HSK-E 50
HSK-A 63
HSK-B 63
HSK-F 63
HSK-A 80
HSK-A 100

ASME B5.50
Cone D
SK'40 UNC 1x000-8

) SK50 UNC 1x000-8
"

D

o
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Porte-outils

Si vous utilisez d'autres cones de serrage,

les palpeurs peuvent étre fixés dans des

pinces de serrage conventionnelles au

moyen de tiges cylindriques standardisées.

Tiges cylindriques disponibles pour les

porte-outils suivants :

e Mandrin \Weldon ou mandrin de frettage
selon DIN 6535-HB16

e Mandrin Whistle Notch selon DIN 6535-
HE16

Trou de fixation

Les palpeurs TS peuvent également étre
fournis sans cone. Dans ce cas, ils sont
fixés par le biais d'un filetage.

e M28 x 0,75 pour TS 260/TS 248

e M12 x 0,5 pour TS 460/TS 444

® M30 x 0,5 pour TS 642/TS 740

Accessoires :
Raccord a visser pourTS 260/TS 248
ID 643089-01

Doté d'un filetage extérieur M22x1, le rac-
cord a visser facilite le montage du palpeur
TS 260/TS 248 sur un élément de la ma-
chine, sur un socle de montage ou sur un
dispositif d'inclinaison, p. ex. sur un tour ou
une rectifieuse. |l permet aussi d'installer
le TS dans la position de votre choix, sur un
élément de fixation rigide. Vous pouvez ain-
si, par exemple, aligner le TS avec un élé-
ment de palpage asymétrique ou carré de
maniere parfaitement parallele aux axes de
la machine.

Bague filetée M12/M30
ID 391026-01

La bague filetée permet d'adapter les
cones de serrage et les porte-outils dotés
d'un filet M30 sur le TS 4xx (M12 x 0,5).

Clé de montage

pour fixer un céne de serrage sur
TS 460 : ID 1034244-01

TS 740/TS 642 : 1D 519833-01

& 16h6

DIN 6535-HB16
Tige cylindrique pour porte-outil VWeldon

& 16h6

DIN 6535-HE16
Tige cylindrique pour
porte-outil Whistle Notch

63.3

pour six pans
(cote sur plat 17)

| — rotatif
0

Bague filetée

Clé de montage
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Unité émettrice/réceptrice

Les unités émettrices/réceptrices SE
utilisées pour la transmission infrarouge
doivent étre installées de maniére a
toujours se trouver dans la zone de
rayonnement du palpeur, sur toute la
course de déplacement de la machine.
Dans le cadre d'une transmission par radio,
il suffit de veiller a ce que I'unité SE soit
suffisamment éloignée des sources de
perturbation. La distance latérale par
rapport aux surfaces métalliques doit étre
de 60 mm minimum.

Unité émettrice/réceptrice SE 660,
SE 642

Vu son indice de protection élevé (IP67),
I'unité SE peut tout a fait étre installée a

I'intérieur de la zone d'usinage de la
machine, méme si cela I'expose au liquide
de coupe. Si l'unité SE doit étre utilisée a la
fois pour le palpeur d'outils et le palpeur de
pieces TT 460, il faudra veiller a ce qu'elle
puisse effectivement communiquer avec
ces deux palpeurs.

Elle est fixée par I'intermédiaire de deux
trous filetés M5 latéraux. Pour faciliter le
montage, des supports adaptés sont
proposés en accessoires. Elle peut
également étre installée ultérieurement.

Accessoires

Support de l'unité SE 660
ID 744677-01

81.4 421

Le support sur lequel I'unité SE 660 vient 2 @52
se clipser est fixé par deux vis M4 a un %
élément de la machine. bl Il

Support de l'unité SE 642 i
ID 370827-01 =

Unité émettrice/réceptrice SE 540 w +
Lunité SE 540 est prévue pour étre =
intégrée dans la téte de la broche. A A B \ &
quelques exceptions pres (p. ex. machines Ll S
a fourreau), cela signifie qu'elle peut étre
utilisée avec un palpeur fonctionnant sur ‘
des machines a trés grandes courses de 61405
déplacement ou dotées d'une téte
pivotante. La zone de transmission du
signal infrarouge dépend de la situation de
montage. Comme I'unité SE 540 est
toujours positionnée en oblique au-dessus
duTs, il est conseillé d'utiliser des palpeurs
avec un angle de rayonnement de +30°. Si
une unité SE 540 doit étre utilisée, il faut
que celle-ci soit prévue des la phase de
conception de la machine.

0.5
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Palpage

Un palpeur de pieces TS acquiert la géomé-
trie ou la position d'une piece par palpage
meécanique. |l est donc important que la
piece soit d'une propreté irréprochable
pour éviter les erreurs de mesure qui pour
raient, par exemple, étre dues a la pré-
sence de copeaux.

Lorsque la tige de palpage est déviée, le
palpeur transmet un signal de commuta-
tion a la commande numérique et les LED
présentes sur le pourtour du palpeur in-
diguent qu'il y a déviation.

Les palpeurs sans fil possédent un
dispositif de soufflage intégré qui nettoie
le point de palpage : des buses, situées sur
la partie inférieure du palpeur, projettent de
I"air comprimé ou un liquide de coupe de
maniére a repousser les saletés grossieres
et méme les copeaux qui auraient pu se
déposer a l'intérieur des poches. Il est
également possible d'utiliser des cycles de
mesure automatiques pour les usinages
qui ne sont pas surveillés par un opérateur.
Pour pouvoir fonctionner, il faut que le
dispositif de soufflage soit alimenté en air
comprimé, ou en liquide de coupe, par
I'intermédiaire de la broche.

Sur le palpeur TS 444 sans pile, I'air
comprimeé sert aussi a recharger les
condensateurs.

Vitesse de palpage

Les temps de propagation des signaux de
la CNC, de la transmission infrarouge, et
surtout de la transmission radio, influencent
la répétabilité de palpage du palpeur. Pour
la vitesse de palpage maximale, il est donc
important de prendre en compte non seu-
lement le temps de propagation, mais éga-
lement la déviation admissible. La vitesse
de palpage admissible mécaniquement
figure dans les spécifications techniques.

Déviation de I'élément de palpage

La déviation maximale admissible de la tige
de palpage est de 5 mm dans chaque
sens. Si cette course est dépassée, il
faudra interrompre le mouvement de la
machine pour éviter d'endommager le
palpeur.

Déviation de la
tige de palpage
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Protection anti-collision et découplage thermique

(option du TS 460)

Protection contre le risque de collision
Entre le palpeur et le cone de serrage se
trouve un adaptateur mécanigue qui sert
de protection contre les collisions. En cas
de collisions mineures entre le corps
(boitier) du palpeur et la piece ou le
dispositif de serrage, le palpeur est
légerement dévié. En méme temps, un
commutateur intégré désactive le signal
"Palpeur prét" et la commande numérique
arréte la machine. Ainsi, le systeme de
protection anti-collision ne fonctionne que
si le palpeur a été activé.

Le palpeur, préservé de tout dommage,
est ré-étalonné (cycle d'étalonnage de la
commande) pour gue vous puissiez
poursuivre votre travail. La présence d'un
adaptateur anti-collision n'est pas source
d'erreurs supplémentaires, méme en cas
de fortes accélérations, p. ex. pendant un
changement d'outil.

Découplage thermique
L'adaptateur anti-collision sert par ailleurs
d'isolation thermique car il évite que le

palpeur ne chauffe sous I'effet de la broche.

Sila broche s'échauffe fortement sous I'effet
de l'usinage, le palpeur est susceptible de
s'échauffer lui aussi, notamment au cours
des cycles de mesure qui durent long-
temps, risquant alors d'entrainer des er
reurs de mesure. En préservant le palpeur
d'un échauffement d( a la broche, le méca-
nisme de protection anti-collision assure
donc l'isolation thermique du palpeur.
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Tiges de palpage

Tiges de palpage pourTS
HEIDENHAIN fournit des tiges de palpage
de différente longueur avec des billes de
différent diametre. Toutes les tiges de pal-
page sont fixées sur les palpeurs TS par le
biais d'un filetage M3. Pour un diamétre de
bille de 4 mm et plus, un point de rupture
protege les palpeurs des dommages mé-
caniques qui pourraient résulter d'une mau-
vaise utilisation. Les palpeurs TS sont four
nis avec les tiges de palpage suivantes :
e pour le TS 260/TS 248 :

2 xT404
e pourleTS 460 :

T404 et T409
e pourleTS 444, 1e TS 642 etle TS 740 :

T404 et T424

Pour aligner parfaitement des éléments de
palpage asymétriques ou de forme carrée,
vous pouvez utiliser un raccord a visser qui
vous aidera a orienter votre TS 260/TS 248
avec précision.

Tiges de palpage en acier avec bille

Type NuméroID Long.l Diameétre
de bille D

2T mm 1T mm

2T mm  2mm

2T mm 3 mm

21T mm 4 mm

40 mm 4 mm

40 mm 5mm

40 mm 6 mm

40 mm 8 mm

60 mm 4 mm

T421  295770-21
T422  295770-22
T423  295770-23
T424  352776-24
T404  352776-04
T405  352776-05
T406  352776-06
T408  352776-08
T409  352776-09

Support en forme d’étoile

pour au maximum cing tiges de palpage,
p. ex. :

T404 ouT421

ID 1090725-01

Adaptateur de tige de palpage
pour fixer les tiges de palpage avec
filetage M4

ID 730192-01

i

Tiges de palpage en fibre de carbone
avec bille
Type NumérolD Long.l Diameétre
de bille D
100 mm 5 mm
150 mm 5 mm
200 mm 5mm
100 mm 6 mm

T510  805228-01
7515  805228-02
7520  805228-03
7610  805228-07

D'autres tiges de palpage/formes spéciales
sont disponibles sur demande.

Rallonge de tige de palpage
Type NumérolID Long.l Matériau
T490 296566-90 50 mm  Acier

La rallonge de tige de palpage peut unique-
ment étre utilisée avec les tiges de palpage
courtes (21 mm de longueur).

Tiges de palpage

M3

@D

Rallonge

M3
N

‘ A

|

| 8

|

Y

M3
Ll es
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TS 248, TS 260 etTS 460
Palpeurs de pieces

TS 248,TS 260

M28x0.75 54.2
M12 M28x0.75
v I I ©
© 5 - 0
© ] =) @
:
Di% =il
© © — [N
© D | D o g ©
> |

40 1.5
|
|
40 s
E’Eﬁj‘

Q
~
~

Embase axiale Embase radiale 230 230

TS 460 l

8.5

18.5

o) S
\ 40 N

52
| E—

10.5

40

avec protection [ogy avec protection
anti-collision anti-collision
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Palpeurs de piéces

Cable

TS 248
TS 260

Radio et infrarouge

TS 460

Précision de palpage

< + 5 um avec une tige de palpage standard T404

Répétabilité de palpage
Plusieurs palpages dans
une méme direction

2 o <1 um avec une vitesse de palpage de 1 m/min
Valeurs typiques :

2 6 <1 um avec une vitesse de palpage de 3 m/min
2 o <4 pm avec une vitesse de palpage de 5 m/min

Déviation de I'élément
de palpage

< 5 mm dans tous les sens (avec tige de palpage L = 40 mm)

Forces de déviation

axiales :env. 8 N (TS 248 : env. 4 N)
radiales :env. 1 N (TS 248 : env. 0,5 N)

Vitesse de palpage <5 m/min

Protection anti-collision* | - en option
Indice de protection P68

EN 60529

Température de service 10°Ca40°C

Température de stockage | -20 °C a 70 °C

Poids sans cone de serrage | env. 0,15 kg env. 0,2 kg

Fixation*

e avec cone de serrage” (uniquement avec une
embase radiale)

e via filetage extérieur M28 x 0,75

e via raccord a visser avec filetage extérieur M22 x 1

e avec cone de serrage”
e via filetage extérieur M12 x 0,5

Raccordement électrique*

Embase M12 8 plots, axiale ou radiale

Longueur de cable

<26m

Alimentation en tension

15V a 30V CC/< 100 mA (sans charge)

2 piles ou accumulateurs 1/2 AAou LR2 ;
de 1V a4V chacun(e)

Durée de fonctionnement

Fonctionnement continu typ. 400 h? avec piles au
lithium

Signaux de sortie

e Signaux de commutation S et S (signal
rectangulaire et son signal inversé)
e Sortie a commutation libre de potentiel "Trigger"

Niveau du signal HTL

Uy =20V avec -y <20 mA
UL <28Vavec || £20 mA
avec tension nominale 24V CC

Transmission du signal

Par cable

Par radio ou infrarouge (réglable) avec un
rayonnement a 360° par rapport a I'unité SE

Unité émettrice/
réceptrice*

e SE 660 pour transmission radio et infrarouge3)

e SE 642 pour transmission infrarouge

e SE 540 pour transmission infrarouge, a intégrer
dans la téte de broche

Activation/désactivation
duTS

* a préciser a la commande

Voir vue d'ensemble page 18.
% Durée de fonctionnement réduite si le trafic radio environnant est important ou si les intervalles de palpage sont courts et rapprochés
3 Unité SE commune pourle TS 460 et le TT 460

Par signal radio ou infrarouge (a régler)
de l'unité SE
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TS 444,TS 642 etTS 740

Palpeurs de pieces

TS 444

TS 642

™
©
32.2
49
Angle de
rayonnement : 0°
mm

@543

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 -m H
<6 mm: £0.2 mm
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Palpeurs de piéces

Infrarouge

TS 444

TS 642

TS 740

Précision de palpage

< + 5 pum avec une tige de palpage standard T404

<+ 1 um avec une tige de
palpage standard T404

Répétabilité de palpage
Plusieurs palpages
dans une méme direction

2 o <1 um avec une vitesse de palpage de 1 m/min

Valeurs typiques :

2 6 <1 um avec une vitesse de palpage de 3 m/min
2 o <4 pum avec une vitesse de palpage de 5 m/min

26<0,25um
avec une vitesse de palpage de
0,25 m/min

Déviation de I'élément de
palpage

< 5 mm dans tous les sens (avec tige de palpage L = 40 mm)

Forces de déviation

axiale :env. 8 N
radiale :env. 1 N

axiale :env. 0,6 N
radiale :env. 0,2 N

Vitesse de palpage <5 m/min < 0,25 m/min
Indice de protection P68

EN 60529

Température de service 10°Ca40°C

Température de stockage | -20 °C a 70 °C

Poids sans cone env. 0,4 kg env. 1,1 kg

Fixation*

Avec cone de serrage* (voir page 18)

Sans cone de serrage (filetage de
raccordement M12 x 0,5)

Sans cone de serrage (filetage de raccordement M30 x 0,5)

Transmission du signal

Transmission infrarouge avec rayonnement a 360°

Angle de rayonnement
du signal infrarouge

0° ou +30°

Unité émettrice/
réceptrice*

SE 540 ou SE 642

SE 540, SE 642 ou SE 660
(infrarouge uniquement)

SE 540 ou SE 642

Activation/désactivation
duTS

Signal infrarouge de I'unité SE

Via le commutateur situé dans le
cbne de serrage ou par signal
infrarouge de I'unité SE

Signal infrarouge de I'unité SE

Alimentation
énergétique/
Alimentation en tension

Air comprimé
Pression recommandée :
55-10°a8 - 10° Pa

Piles ou accumulateurs

Stockage de I'énergie

Condensateurs grande capacité
intégrés

Temps de charge typ. : 3 s pour
5,5 10° Pa

2 piles ou accumulateurs de 1 a 4V chacun(e) ; taille C ou taille A

Durée de fonctionnement

* & préciser a la commande

typ. 120 s

avec adaptateur, inclus dans la livraison
en fonctionnement continu avec des piles au lithium de 3,6 /6000 mAh. Les piles au lithium de taille A incluses dans la livraison
permettent d'atteindre seulement 50 % de la durée de fonctionnement.

10% Pa 2 1 bar

typ. 800 h?

(temps de fonctionnement réduit

lors de I'échange duTS 632)

typ. 500 h?
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SE 660, SE 642 et SE 540
Unités émettrices/réceptrices

B

mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 - m H
<6 mm: £0.2 mm
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Radio et infrarouge Infrarouge
Unités émettrices/ SE 660 SE 642 SE 540
réceptrices
Utilisation TS 460, TT 460 TS 460, TS 444, TS 642, TS 740 et | TS 460, TS 444, TS 642 ou TS 740

communication commune
avec le TS 460 et le TT 460

TT 460 ; communication
commune avec leTS et le TT

Transmission du signal

Radio ou infrarouge

Infrarouge

Domaine d'application

Dans la zone d'usinage de la
machine

Dans la zone d'usinage de la
machine

Dans le logement prévu
Dans la téte de broche

Signaux d'entrée/sortie

Signaux rectangulaires HTL
e Signaux de démarrage R(-TS)
et R-TT)
e Signaux "Palpeur prét" B(-TS)
et B(-TT) _
e Signaux de commutation S et S
e Avertissement de pile W

Signaux rectangulaires HTL
e Signaux de démarrage R(-TS)
et RETT)
¢ Signaux "Palpeur prét" B(-TS)
et B(-TT) _
e Signaux de commutation S et S
e Avertissement de pile W

Signaux rectangulaires, niveau
HTL

e Signal de démarrage R

e Signal "Palpeur prét” B

e Signal de commutation S

e Avertissement de pile W

Controle visuel d'état

Pour la transmission infrarouge, la
qualité de la transmission et du
canal radio, le canal, le mode de
fonctionnement et le palpeur de
pieces ou d'outils

Pour la transmission infrarouge,
les erreurs et le palpeur de
pieces/d'outils

Pour le palpeur

Raccordement électrique

Embase M12 12 plots

Cable 0,5/2 m, avec prise M12
12 plots

Embase M9 8 plots

Longueur de cable

< 20 m avec cable adaptateur & 6 mm
< 50 m avec cable adaptateur @ 6 mm et cable adaptateur & 8 mm

pour la rallonge

<30m

avec cable adaptateur @ 4,5 mm
<50m

avec cable adaptateur & 4,5 mm
et cable adaptateur & 8 mm pour
la rallonge

Alimentation en tension

15430V CC

Consommation en courant
sans charge
Infrarouge

Mode normal

Emission (3,0 s max.)
Radio

3,4 Wit (< 200 mAe")
10,7 Wpk (< 680 mApk ")
2.1 Wt (< 120 mAes')

5,1 Wt (< 250 mAe")
8,3 Wik (< 550 mApk )

3,7 Wett (< 150 mAesr')
4,3Wpx (< 210 mApg ")

Indice de protection P68

EN 60529

Température de service 10°Ca40°C 10°Ca40°C Up=15V:10°Ca60°C
Up=24V:10°Ca40°C

Température de stockage | -20 °C a 70 °C -20°Ca70°C -20°Ca70°C

Poids sans cable env. 0,3 kg env. 0,2 kg env. 0,1 kg

* a préciser a la commande

avec une tension d'alimentation minimale
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Tableau d'aide a la sélection

Le fait d'étalonner les outils sur la machine
réduit les temps morts, les rebuts et les
reprises d'usinage, et améliore la précision.
Avec les palpeurs a contactTT, d'une part,
et les systemes laser TL, d'autre part,
HEIDENHAIN vous propose deux maniéres
d'étalonner vos outils.

Robustes et conformes a un indice de
protection élevé, ces palpeurs peuvent étre
installés directement dans la zone
d'usinage de la machine-outil.

PalpeursTT

Les palpeurs TT 160 et TT 460 sont des
palpeurs a commutation destinés a
|'étalonnage et au contrdle des outils. Le
TT 160 transmet les signaux par cable,
tandis que le TT 460 communique par
liaison radio ou infrarouge avec I'unité
émettrice/réceptrice SE 660, donc sans
céble.

L'élément de palpage en forme de disque
duTT est dévié lorsqu’il a un contact
mécanique avec l'outil. Le TT génere alors
un signal de commutation qui est transmis
a la commande numeérique pour traitement
ultérieur. Le signal de commutation se
forme au niveau d'un détecteur optique qui
fonctionne sans usure, avec une grande
fiabilité.

L'élément de palpage est facile a remplacer.
Quant a la tige de liaison avec I'élément de
palpage, elle est dotée d'une amorce de
rupture. De cette maniére, le palpeur reste
protégé de tout dommage mécanique en
cas de mauvaise manipulation.

Systémes laser TL

Avec les systemes laser TL Micro et TL
Nano, il est possible d'étalonner les outils
sans contact, a la vitesse de rotation
nominale. A |'aide des cycles de mesure
inclus dans la livraison, ils enregistrent la
longueur et le diameétre de I'outil,
contrélent la forme des différentes arétes
de coupe et détectent |'usure ou la rupture
de l'outil. Les données d'outils ainsi
acquises sont ensuite mémorisées dans le
tableau d'outils de la commande.

Le processus de mesure est simple et ra-
pide. La commande numérique positionne
I'outil et lance le cycle de mesure, comme
prévu dans le programme. Cela peut se
faire a tout moment : avant I'usinage, entre
deux étapes d'usinage ou bien aprés I'usi-
nage.

Le faisceau laser, focalisé au centre, me-
sure des outils de 0,03 mm de diamétre
minimum, avec une précision de répétabili-
té allant jusqu'a + 0,2 pm.

PalpeursTT

TT 160 TT 460

Systémes laser TL

TL Nano ‘ TL Micro 150

TL Micro 200 ‘ TL Micro 300

Principe de balayage

Palpage mécanique

Sans contact, par faisceau laser

Sens de palpage

3 dimensions : +X, Y, +Z

2 dimensions : +X (ou +Y), +Z

Forces de palpage

axiale : 8 N, radiale : 1 N

Aucune force, fonctionnement sans contact

Matériau des outils

Des arétes de coupe fragiles peuvent
étre endommagées

Au choix

Sensibilité a la salissure
des outils

Trés faible

Trés grande (nécessité de nettoyer |'outil avec les buses de
soufflage avant d'effectuer la mesure)

Cycles de mesure
disponibles

Longueur, rayon, bris d'outil,
dent par dent

Longueur, rayon, bris d'outil, dent par dent, géométrie des
tranchants (méme pour les contours personnalisés)

Complexité de

Raccordement facile a la CN

Adaptation du PLC requise sur la CN (6 sorties, 3 entrées),

l'installation raccord d'air comprimé
Transmission du signal Par cable Radio/infrarouge Par cable
vers SE 660
Infrarouge vers
SE 642
Répétabilite 2c6<1um 26<0,2um 2c<1um
Diameétre d'outil min. 3mm" 0,03 mm 0,7 mm
Diamétre d'outil max. ilimité 37 mm? 30 mm? 80 mm? 180 mm?

Y L'outil ne doit pas étre endommageé par les forces de palpage.

2 Avec mesure au centre
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PalpeursTT pour I'étalonnage d'outils

Combinés aux cycles de mesure de la
commande CN, les palpeurs d'outils TT
permettent d'étalonner automatiquement
les outils sur la machine. Les valeurs de
longueur et de rayon d'outil ainsi détermi-
nées sont ensuite mémorisées dans la
mémoire d'outils centrale de la com-
mande. En contrélant I'outil pendant |'usi-
nage, il est facile de détecter une usure ou
un bris d'outil et d"éviter les rebuts ou les
reprises d'usinage. Si les écarts mesurés
se trouvent en dehors des tolérances pres-
crites, ou si le temps d'utilisation de I'outil
est dépassé, la commande peut bloquer
I'outil et le remplacer par un outil-umeau.

Avec le TT 460, tous les signaux sont

transmis a la commande par radio ou

infrarouge.

Avantages :

e une bien plus grande liberté de mouve-
ment

¢ un positionnement rapide a |'endroit de
votre choix

® une possibilité d'utilisation sur des
plateaux circulaires et des tables
pivotantes

Avantage : avec un palpeur d'outils TT 160
ouTT 460, vous laissez fonctionner votre
machine & CNC, méme sans la surveillance
d'un opérateur, sans perdre en précision et
sans redouter les rebuts pour autant.
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Principe de fonctionnement

Le capteur

Les palpeurs HEIDENHAIN utilisent un
commutateur optique comme capteur.
Une LED émet un flux lumineux. Celui-ci
est focalisé par un systéeme de lentilles si
bien qu'un point de lumiere vient toucher
un photo-élément différentiel. Lorsque
I'élément de palpage est dévié, ce photo-
élément différentiel génere un signal de
commutation. L'élément de palpage duTT
est solidement relié a un plateau de
commutation qui est lu-méme relié au
corps (boftier) du palpeur par un palier, en
trois points. Ce palier relié en trois points
assure une position de repos idéale d'un
point de vue mécanique.

Comme le commutateur optique
fonctionne sans usure, le capteur ne s'use
pas, garantissant ainsi une tres bonne
stabilité des palpeurs HEIDENHAIN sur le
long terme.

Répétabilité

Lorsgu'on mesure des pieces, la répétabili-
té du palpage est de premiere importance.
La "répétabilité de palpage" indique I'écart
obtenu aprés avoir palpé un outil de ma-
niére répétée, dans le méme sens, a une
température ambiante de 20 °C.

Chez HEIDENHAIN, la précision de palpage
des palpeurs est déterminée sur des
machines de mesure de précision.

Elément de palpage

Systeme de lentilles

Photo-élément
différentiel

Commutateur

Ecart B
+ 1 um

%
(
|

=
3
N

== Nouvel appareil
=== Apres env. 5 millions de palpages

Nombre de palpages »

Comportement typique de la répétabilité de palpage d'un palpeur apres
plusieurs palpages effectués dans le méme sens
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Montage

Le palpeur d'outils (TT) est certifié IP67 et
peut donc étre installé dans la zone
d'usinage de la machine. Il peut étre fixé
avec deux griffes de serrage ou sur un
socle de montage (accessoire), si l'espace
disponible est restreint.

Avec un élément de palpage de 40 mm,
le TT doit étre utilisé a la verticale pour
garantir un palpage optimal et une bonne
protection contre les salissures. Avec un
élément de palpage de type SC02 de

25 mm de diamétre, le TT peut également
étre utilisé a I'horizontale.

LeTT ne doit étre activé que pendant
I'étalonnage de I'outil ; les vibrations
présentes pendant |'usinage qui sont
susceptibles de déclencher une activation
du palpeur n'entrainent pas d'interruption
de l'usinage.

Accessoires :

Socle de montage pour TT

a monter avec une vis centrale
TT 160 : ID 332400-01

TT 460 : ID 651586-01

Socle de montage avec buse de
soufflage

Pour nettoyer I'outil

Raccord d'air pour tuyau & 4/6

ID 767594-01

Alimentation en tension et transmission
du signal

Sur le palpeurTT 160, I'alimentation en
tension et le signal de commutation
transitent par le cable de liaison.

LeTT 460 transmet le signal de commuta-
tion a l'unité émettrice/réceptrice SE 660
par infrarouge (voir page 14/15).
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Fixation avec des
griffes de serrage

Griffe de
serrage

@ Montage horizontal

o)

NN

D 25

Fixation sur
socle de
montage

Socle de montage avec
buse de soufflage

TT 160

Alimentation en tension

Signal de commutation

CNC
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Palpage

L'élément de palpage en acier trempé du
palpeur d'outils TT permet de palper directe-
ment |'outil pendant qu'il tourne, dans le
sens inverse du sens de coupe. Suivant le
diameétre de I'outil, il est possible d'atteindre
des vitesses de rotation jusqu'a 1000 min~".
L'élément de palpage se remplace facile-
ment : il est simplement vissé a l'intérieur
du palpeur par le biais d'un adaptateur.

La déviation maximale admissible de
I'élément de palpage est de 5 mm, quel
que soit le sens. Le mouvement de la
machine doit donc étre interrompu dans la
limite de cette course.

L'élément de palpage duTT est equipé
d'une amorce de rupture qui protege le
palpeur de tout dommmage mécanique en
cas de fausse manipulation. L'amorce de
rupture remplit sa fonction, quel que soit le
sens de palpage. Un manchon en caout-
chouc protege le palpeur des éclats. Une
tige de liaison défectueuse se remplace
facilement, sans nécessiter un nouveau
réglage duTT.

Témoin visuel de la déviation

Les LED duTT 160 fournissent également
une indication sur la déviation de I'élément
de palpage. L'état du palpeur TT 460 est
quant a lui signalé par les LED situées sur
I'unité réceptrice/émettrice SE, ce qui est
particulierement pratique pour le contrdle
fonctionnel. Un simple coup d'ceil suffit
donc pour savoir si le TT est dévié ou non.

Eléments de palpage

Pour palper des outils de fraisage, les
palpeurs d'outils sont par exemple équipés
d'un élément de palpage en forme de
disque de 40 mm de diametre. Un élément
de palpage en forme de disque de 25 mm
de diameétre est disponible en accessoire.
Comme son poids est faible, ce type
d'élément est généralement recommandé
dans le cadre d'un montage horizontal duTT.

Les palpeurs d'outils TT peuvent égale-
ment étalonner des outils de tournage.
On utilise pour cela un élément de palpage
de forme carrée (disponible comme acces-
soire) dont les surfaces planes viennent
palper les arétes de I'outil de tournage.
Cela permet de controler régulierement
I'usure des outils sur les tours a CN et de
s'assurer qu'ils ne présentent aucun bris,
pour garantir la fiabilité du processus.

Les éléments de palpage peuvent étre
commandés séparément comme pieces
de rechange. Leur remplacement se fait
trés facilement, sans qu'aucun nouveau
réglage duTT ne soit nécessaire.

Tige de liaison a |'élément de palpage
(ici sans manchon en caoutchouc)

Accessoires :
Elément de palpage SC02 & 25 mm
ID 574752-01

Elément de palpage SCO1 & 40 mm
ID 527801-01

Elément de palpage de forme carrée
ID 676497-01
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TT 160 etTT 460
Palpeurs d'outils

TT 160
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Cable

Radio et infrarouge

Palpeurs d'outils TT 160 TT 460
Précision de palpage < +15um
Répétabilité de palpage 2 6 <1 um pour une vitesse de palpage de 1 m/min
Plusieurs palpages dans le | Valeurs typiques :
méme sens 2 6 <1 ym pour une vitesse de palpage de 3 m/min
2 6 <4 um pour une vitesse de palpage de 5 m/min
Déviation de I'élément < 5 mm dans toutes les directions
de palpage
Forces de déviation axiale :env. 8 N
radiale :env. 1 N
Vitesse de palpage <5 m/min
Indice de protection P68
EN 60529
Température de service 10°Ca40°C
Température de stockage | -20 °C a 70 °C
Poids env. 0,3 kg env. 0,4 kg

Montage sur la table
de la machine

e Fixation par griffes de serrage (incluses dans la livraison)

e Fixation sur socle de montage (accessoire)

Raccordement électrique

Embase M12 8 plots

Longueur de cable

<25m

Alimentation en tension

10V a 30V CC/< 100 mA (sans charge)

2 piles ou accumulateurs 1/z AAou LR2;
de 1V a4V chacun(e)

Durée de fonctionnement

Fonctionnement continu typ. 400 h" avec des piles
au lithium

Signaux de sortie

e Signaux de commutation S et S
(signal rectangulaire et son signal inversé)
e Sortie a commutation libre de potentiel "Trigger"

Niveau du signal HTL

Uy =20V avec -y <20 mA
UL <28Vavec | £20 mA
avec une tension nominale de 24V CC

Transmission du signal

Par cable

Par radio ou infrarouge (sélectionnable),
avec rayonnement a 360° par rapport a I'unité SE

Unité émettrice/
réceptrice

e SE 6607 pour la transmission par radio et par
infrarouge
e SE 6427 pour la transmission par infrarouge

Activation/désactivation
duTT

Par signal radio ou infrarouge (sélectionnable) de
I'unité SE

Y Durée de fonctionnement réduite si le trafic radio environnant est important ou si les intervalles de palpage sont courts et rapprochés
2 Unité SE commune pour le TS 460 et le TT 460 ; cf. page 28
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Systemes laser TL pour I'étalonnage d'outils

La surveillance d'outils avec un palpeur
laser TL est une solution particulierement
flexible. La mesure optique sans contact
permet de mesurer des outils, aussi petits
soient-ils, rapidement et de maniére fiable,
sans risque de collision. Méme les outils
les plus fragiles peuvent étre étalonnés
sans risque d'étre endommagés.

En acquérant précisément la longueur et le
rayon a la vitesse de rotation nominale,
vous étes s(r d'obtenir une qualité de fabri-
cation élevée. De plus, comme le réglage
de I'outil est intégré et que les données
d'outils sont actualisées de maniere auto-
matique, vous faites |'économie d'un
pré-réglage d'outil séparé, réduisant ainsi
les colits et les temps morts.

La surveillance des outils s'effectue a
vitesse de rotation nominale, dans les
conditions d'usinage et de serrage réelles.
Ainsi, les défauts de I'outil, de la broche ou
du porte-outil peuvent étre directement
détectés et corrigés. Chague dent est
contrélée une a une, a pleine vitesse.
Méme les écarts de géométrie des outils
spéciaux sont contrélés automatiqguement
sur la machine.

En contrdlant le processus en continu avec
la surveillance des données d'outils, il est
possible de détecter a temps une usure,
une dent ébréchée ou un bris d'outil. Vous
VOUS assurez ainsi une qualité de produc-
tion constante, vous évitez les dommages
consécutifs et vous épargnez les colts que
pourraient engendrer des rebuts et des re-
prises d'usinage éventuels. Les cycles de
mesure automatiques assurent une sur
veillance optimale des usinages réalisés
sans la présence d'un opérateur.

Les systemes laser TL garantissent une

surveillance des outils fiable, une précision

de mesure élevée et un contréle d'usure

précis. lls présentent les avantages

suivants :

® moins de temps morts

e un usinage possible sans la surveillance
d'un opérateur

e moins de piéces rebutées

e une amélioration de la productivité

e une qualité de production élevée et
constante




Composants

Systémes laser TL

Les systemes laser existent en plusieurs
VErsions, pour convenir a une grande
variété de diametres d'outils :

e TL Nano

e TL Micro 150

e TL Micro 200

e TL Micro 300

Ces appareils sont équipés d'un dispositif

de soufflage intégré destiné a nettoyer

I'outil avec de I'air comprimé de maniére TL Micro 300
a ce qu'il soit exempt de copeaux et de

liquide de coupe avant d'étre étalonné.

Certains systémes laser TL sont optimisés
en fonction de la vitesse de broche de la
machine a CN, qu'il s'agisse de broches
stanqlard ou de broches UGV (> 30 000
min~ ).

Les versions TL Micro sont proposées, au
choix, avec des raccords latéraux ou des
raccords pointant vers le bas sur lesquels
sont raccordés les cables de liaison et les
tuyaux d'air comprimé.

Cycles de mesure

La commande utilise les cycles de mesure

pour traiter le signal de sortie des sys-

témes laser et exécuter les calculs néces-
saires. Les cycles de mesure utilisables sur

les commandes TNC 320/620 et iTNC 530

de HEIDENHAIN sont fournis avec les sys-

témes laser TL. Les cycles de mesure in-
cluent les fonctions suivantes :

e |'étalonnage d'outil, avec transfert
automatique des données dans le
tableau d'outils

e |e controle d'usure, avec ou sans
correction des données d'outils

e |'[dentification, avec ou sans correction
des données d'outils

Dispositif de pressurisation

Pour utiliser un systeme laser TL, il est
nécessaire d'avoir un dispositif de
pressurisation DA 301 TL spécialement
adapté a vos besoins. Cet équipement se
compose de trois niveaux de filtrage (un
préfiltre, un filtre fin et un filtre au charbon
actif), d'un séparateur automatique de
condensat, d'un régulateur de pression
avec manometre et de trois vannes de
commande. Il permet d'actionner le cache
de protection de I'optique laser, d'alimenter
le systeme laser en air comprimé et de
nettoyer I'outil avec de I'air comprimé.
L'action des vannes est pilotée par le
programme PLC.

Accessoires
Les accessoires facilitent le montage et
I'entretien des systemes laser TL.

TL Micro 200
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Montage

Position de montage

Les systemes laser TL sont certifiés IP68.
lls peuvent donc étre directement installés
dans la zone d'usinage de la machine. Pour
assurer un fonctionnement optimal, méme
en présence de liquide de coupe et de
copeaux, les émetteurs et les récepteurs
sont équipés d'un systeme de verrouillage
a commande pneumatique. Le fait de
raccorder de |'air comprimé apporte un
plus de protection contre les salissures.
Les systemes laser TL peuvent étre
installés sur la table de la machine ou a
cOté, en position verticale ou horizontale. |l
est important que le montage soit stable
pour atteindre une précision de répétabilité
élevée. Le faisceau laser doit étre orienté
dans le sens inverse du tranchant de I'outil
pour éviter tout risque de réflexion et de
diffraction pouvant étre source de
perturbations.

Il est recommandé de limiter la zone
d'usinage de la machine pour protéger le
systeme laser des perturbations
involontaires en cours d'usinage.

Alignement duTL

Pour obtenir la meilleure répétabilité pos-
sible, le systéme laser doit étre aligné de
maniere parfaitement parallele aux deux
axes CN. En cas de montage vertical sur la
table de la machine, la surface de montage
est garante de I'horizontalité. Les tolé-
rances de montage sont indiquées dans
les plans d'encombrement.

Les erreurs de longueur dues a des écarts
de parallélisme sont surtout perceptibles
lorsqu’on mesure des outils de diametre
différent. Il est donc conseillé de mesurer
la longueur des outils excentriques (p. ex.
fraises deux tailles, tétes porte-lames) en
dehors de I'axe d'outil, sur le rayon
extérieur.

Accessoire de montage pourTL Micro
La plague de fixation simplifie le montage
d'un systeme laser TL Micro sur la table
d'une machine. Sur la plaque, deux
goupilles permettent de démonter et de
remonter le systeme laser sans avoir a
procéder a un nouveau réglage.

Accessoires :

Plague de fixation pour TL Micro
ID 560028-01
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Protection contre les salissures

Si vous souhaitez utiliser des systémes
laser directement sur la machine-outil, il
vous faudra prendre des mesures efficaces
pour protéger le systeme optique de la
barriére photoélectrique a laser, tres
sensible aux salissures :

Protection mécanique

Les caches de protection avec systeme de
verrouillage mécanique intégré assurent
une étanchéité parfaite de I'optique des
systémes laser qui sont exposés aux
copeaux et au liquide de coupe. Le cache
ne s'ouvre pour libérer le systéme optique
que pendant la durée de la mesure. La
fermeture du cache est commandée par
voie pneumatique, via le systéme de
pressurisation DA 301 TL.

Pressurisation

Les tétes émettrice et réceptrice de la
barriere photoélectrique a laser sont
alimentées en air comprimé d'une grande
pureté par le dispositif de pressurisation
DA 301 TL. Cet air comprimé permet
d'éviter qu'un brouillard de liquide de
coupe ne vienne encrasser le systeme
optique.

Accessoires

Kit de maintenance pour écran de
protection

ID 560034-01

Le kit de maintenance pour nettoyer I'écran
de protection de I'optique du laser
contient :

® un jeu de joints

e des manchons frittés

e un bouchon factice

e des joints toriques

e des vis a six pans creux M3x8

e de la graisse spéciale

e un mode d'emploi

Filtres de rechange

ID 560036-01

Jeu complet de filtres pour le DA 301 TL
comprenant un préfiltre, un filtre fin et un
filtre au charbon actif

Ressorts de protection

ID 560037-01

Jeu de ressorts en spirale pour protéger
les conduits d'air comprimé dans la zone
d'usinage de la machine
Kit:2x@6mm,1x3J4mm;
Longueur : 1 m chacun

E il V

)

Systémes pneumatiques du TL avec raccordements
pour pressurisation (S) et commande de fermeture (V)

Filtre au charbon actif

—

Préfiltre —— | |

Filtre fin
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Palpage

Les systemes laser TL fonctionnent
comme des barrieres photoélectriques de
haute précision, sans contact. Une source
lumineuse laser (classe de protection 2
selon la norme CEl 825) émet un faisceau
laser. L'unité réceptrice, située a I'opposé,
détecte ce faisceau laser, décelant ainsi
toute interruption. A chaque changement
d'état — par exemple, chaque fois qu'un
outil interrompt ou libére le faisceau
lumineux — I'électronique intégrée généere
une impulsion de commutation d'une
durée déterminée. Ce signal dynamique
DYN est retransmis a la commande
numeérigue qui I'exploite pour enregistrer la
position. Le systéeme laser délivre quant a
lui également un signal statique STA
pendant la durée d'interruption du faisceau
laser.

Etalonnage

Avant toute mesure avec un systeme laser
TL, il faut que le systeme soit calibré,
autrement dit que la position des points de
commutation soit déterminée dans le
systeme de coordonnées de la machine.
On utilise pour cela un outil de référence,
disponible en accessoire. Cet outil est doté
d'une forme particuliere, spécialement
congue pour le calibrage. Il se compose
ainsi d'une tige cylindrique et d'un
diamétre de controle étagé qui permettent
une mesure dans le sens positif et négatif
de I'axe Z (pour définir avec exactitude le
centre du faisceau laser en Z). Cet outil de
référence est serré dans un porte-outil. Sa
longueur, son diametre et sa hauteur ont
fait I'objet d'un étalonnage de haute
précision. Dans le cadre d'applications
simples, il est également envisageable
d'utiliser une tige de calibrage de forme
cylindrigue. Pour une mesure de calibrage,
il est important de garantir la meilleure
concentricité possible.

Accessoires :
Outil de référence
ID 560032-01

Stratégies de palpage

La stratégie de palpage choisie a une
incidence sur la fiabilité de la mesure. Une
valeur de mesure peut étre enregistrée soit
en plongeant I'outil mesuré dans le
faisceau laser (mesure en poussant), soit
en retirant I'outil du faisceau (mesure en
tirant). Tandis que le sens de mesure de la
méthode "en tirant" offre une bien
meilleure protection en présence de liquide
de coupe ou de salissures, la méthode "en
poussant" s'avere quant a elle bien mieux
adaptée pour les fraises a graver et les
outils dont le diamétre de tige est tres
petit.
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Modes de fonctionnement

Le mode de fonctionnement du systeme
laser est défini via les entrées ENABLE 1
et ENABLE 2. Les cycles de mesure
activent automatiguement le récepteur
dans le mode de fonctionnement
correspondant.

Lors d'un contréle dent par dent, chaque
dent génére une impulsion de sortie d'une
longueur définie. Ce sont alors la longueur
de I'impulsion et le nombre de tranchants
qui déterminent la vitesse de rotation de
base. En cas d'erreur — une dent man-
guante ou un dépassement de la tolérance
— le signal de sortie dynamique DYN reste
au niveau LOW pendant une durée de

100 secondes maximum.

En mode de fonctionnement Mesure,
chaque variation lumineuse engendre un
signal de sortie DYN pendant une durée
définie de 20 ms. Le front positif est
exploité. L'entrée ENABLE 2 permet de
commuter entre la 'mesure en tirant" et la
‘mesure en poussant".

Controle visuel d'état

Sur le systeme laser, coté récepteur, des
diodes lumineuses (LED) permettent un
diagnostic d'état rapide. Ainsi, I'opérateur
peut s'assurer en un coup d'ceil qu'iln'y a
pas de probleme avec le faisceau laser,
repérer si un signal de commutation
dynamique est émis et voir dans quel
mode le systéme laser fonctionne.

Palpage des outils utilisés

Le systeme de palpage optique a laser
n'est évidemment pas capable de faire lui-
méme la distinction entre I'outil qu'il doit
effectivement mesurer et les copeaux et/
ou la couche de liquide de coupe qui
adhéreraient a |'outil & mesurer, ou encore
les gouttes de liquide de coupe qui
tomberaient sur I'outil & mesurer. Pour
éviter les erreurs de mesure, il est donc
important de nettoyer I'outil avant
d'effectuer la mesure. Ce nettoyage peut
se faire en augmentant fortement la
vitesse de rotation ou en soufflant de I'air
comprimé. A cet effet, les systémes laser
TL sont équipés d'un dispositif de
soufflage intégré qui permet de nettoyer
['outil avant ou pendant un cycle de
mesure.

Mode de
fonctionne-
ment
ENABLE 1

ENABLE 2

Fonction

o
o

o

Contréle dent par dent

Vitesse de rotation de base 3750 min™'

Vitesse de rotation de base > 0 min~'

En version pour machines standard*
Mesure en tirant

Vitesse de rotation de base

de 600 & 3000 min™'

Mesure en poussant ST .
L
]

En version pour machines UGV* %
Contréle dent par dent

Vitesse de rotation de base

42 000 min™

* aindiquer SVP a la commande

Controle visuel
d'état

LED

Mesure en tirant =
Vitesse de rotation @ o
de base > 3000 min~'

Fonction

Entrée d'activation de I'émetteur

Laser ON

Alignment Le réglage du laser est correct (signal > 95 %).
Laser OK La sortie du laser est correcte (signal > 75 %).
Output Sortie DYN (signal > 50 %)

Mode Mode de fonctionnement O

Mode de fonctionnement 1

Mode de fonctionnement 2

e e O o 0o 0 o

Mode de fonctionnement 3
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TL Nano
Systeme laser pour |'étalonnage d'outils
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Spécifications techniques

TL Nano

Diametre d'outil
Mesure au centre
Mesure tangentielle

0,03 mm a 37 mm
0,03 mm a 44 mm

Répétabilité +0,2 pm

Vitesse de rotation Pour |'étalonnage dent par dent, optimisé pour broches standard ou UGV (> 30 000 min”")
broche*

Laser Laser visible de lumiere rouge, avec un faisceau focalisé au centre

Longueur d'onde/puissance

630 nm a 700 nm/< 1 mW

Protection CEl 825

2

Signaux d'entrée

Signaux rectangulaires 24V CC
e Activation de I'émetteur

e Activation du récepteur 1

e Activation du récepteur 2

ENABLE 0
ENABLE 1
ENABLE 2

Signaux de sortie

Signaux rectangulaires 24V CC

e Signal de commutation dynamique DYN

e Signal de commutation statique STA

e Fonctionnement du laser correct LASER OK

Alimentation en tension

24V CC/160 mA

Raccordement électrique

Embase M23 male 12 plots, latérale

Montage

Dans la zone d'usinage de la machine

Indice de protection
EN 60529

IP68 (a I'état connecté, avec air comprimé)

Nettoyage de I'outil

Dispositif de soufflage

Température de service
Température de stockage

10°Ca40°C
0°Cab0o°C

Poids

* & préciser a la commande

env. 0,70 kg (avec dispositif de soufflage)
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TL Micro

Systeme laser pour
I"étalonnage d'outils

L2

56

L1

L1

56

o A-A
S 9
Lo Yy I/ \\‘M
P - il
= © 0 | ! i
O =
1 'S
'-OT o~
[oe]
20 5
0
[¢)
<
=] L1 L2 Type
19 150 TL Micro 150
44 200 TL Micro 200
94 300 TL Micro 300
y O-Ring @ 2
o -
< © ® = Mesure tangentielle du diamétre de I'outil,
J 4m6 en partant du haut de I'outil
72 @ = Mesure tangentielle du diametre de I'outil,
+0.02 ot [
en partant du c6té de I'outil
® = Section de montage
mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 -m H
<6 mm: £0.2 mm
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Spécifications techniques

TL Micro 150

TL Micro 200

TL Micro 300

Diameétre d'outil
Mesure au centre
Mesure tangentielle en haut
Mesure tangentielle latérale

0,03 mm a 30 mm
0,03 mm a 30 mm
0,03 mm a 30 mm

0,1 mm a 80 mm
0,7 mm a 98 mm
0,7 mma 122 mm

0,1 mm a 180 mm
0,7 mm a 324 mm
0,7 mm a 428 mm

Répétabilité

+0,2 um

+ 1 pum

Vitesse de rotation de la
broche*

Pour |'étalonnage dent par dent, optimisé pour broches standard ou UGV (> 30 000 min’1)

Laser

Laser visible de lumiére rouge, avec faisceau focalisé au centre

Longueur d'onde/puissance

630 nm a 700 nm/< 1T mW

Protection CEIl 825

2

Signaux d'entrée

Signaux rectangulaires 24V CC

e Activation de I'émetteur
e Activation du récepteur 1
e Activation du récepteur 2

ENABLE 0
ENABLE 1
ENABLE 2

Signaux de sortie

Signaux rectangulaires 24V CC

e Signal de commutation dynamique DYN

e Signal de commutation statique
e Fonctionnement du laser correct

STA
LASER OK

Alimentation en tension

24V CC/160 mA

Raccordement électrique*

Embase M23 male 12 plots, sur le c6té ou en bas au choix

Montage Dans la zone d'usinage de la machine
Indice de protection IP68 (a I'état connecté, avec air comprimé)
EN 60529

Nettoyage de I'outil Dispositif de soufflage

Température de service 10°Ca40°C

Température de stockage | 0°Ca50°C

Poids Dispositif de soufflage inclus
Sortie de cable sur le coté | Env. 0,85 kg Env. 0,95 kg Env. 1,15 kg
Sortie de cable vers le bas | Env. 0,90 kg Env. 1,00 kg Env. 1,20 kg

* a préciser a la commande
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DA 301TL
Dispositif de pressurisation
pour systeme laser TL

71

210

mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 -mH
<6 mm: £0.2 mm
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Spécifications techniques | DA 301 TL

Structure
Systeme de filtrage e Préfiltre pour les particules jusqu'a 5 um

e Filtre fin pour les particules jusqu'a 0,01 um

e Filtre au charbon actif pour les particules jusqu'a 0,001 pm
Régulateur de pression Pour le réglage de la pression de sortie

avec manometre

Vannes de commutation Pour activer I'air comprimé pour

e |a pressurisation

e |e dispositif de soufflage de la piece

e |e cache de protection de I'optique laser

Pression de service max. | 4 a6 bar

Qualité de l'air

Air entrant DIN ISO 8573-1, classe 4.3.4
Air sortant DIN ISO 8573-1, classe 1.3.1
Débit > 400 |/min (sans dispositif de soufflage)
Connecteurs
Entrée d'air comprimé G 3/8"
Sortie d'air comprimé Connecteur rapide pour :
® |a pressurisation : 6 mm
e |e dispositif de soufflage : & 6 mm
e |e cache de protection : 4 mm
Poids env. 4,4 kg (sans cable)

Contenu de la livraison Dispositif de pressurisation DA 301 TL

Un tuyau d'air comprimé 1 x 13 m & 4 mm

Un tuyau d'air comprimé 2 x 13 m & 6 mm

Un céble de 3 x 10 m pour la commande des vannes




Alimentation en tension

Palpeurs raccordés par cable

Les palpeurs a cable de type TS 260,

TS 248 etTT 160, les unités émettrices/ré-

ceptrices SE et les systemes laser TL sont

alimentés en tension par la commande nu-
meérique. Les longueurs de céable indiquées
dans les spécifications techniques sont des
valeurs maximales valables pour les cables

HEIDENHAIN.

Palpeurs sans cable

Les palpeurs TS 460, TS 642, TS 740 et
TT 460 transmettent leurs signaux sans
cable. lls sont chacun alimentés par deux
piles ou accumulateurs d'une tension no-
minale comprise entre 1 et 4 V. Leur durée
de vie dépend fortement de la nature et du
type des piles (ou accumulateurs) utilisées
(voir exemples dans le tableau). La durée
de vie typique indiquée dans les spécifica-
tions techniques vaut uniquement pour les
piles au lithium incluses dans la livraison.
Ainsi, une durée de vie de 400 heures
s'entend pour une utilisation pendant 5 %
du temps dans le cadre d'un fonctionne-
ment 24 h/24 sur 12 mois.

L'électronique du palpeur détecte
automatiquement le type de piles utilisées.
L'unité émettrice/réceptrice SE émet un
avertissement de pile a la commande
numeérique des que la capacité de la pile
passe en dessous du seuil de 10 %. Si
vous utilisez des accumulateurs, les
palpeurs sont prévus avec une protection
contre la décharge totale : le palpeur se
met hors tension avant que I'accumulateur
n'ait eu le temps de se décharger
completement.

Les palpeurs TS 460 et TT 460 se
caractérisent par une gestion intelligente
de la pile qui limite la consommation de
courant. Le palpeur passe progressivement
a |'état de veille. Plus le palpeur a été hors
tension longtemps, moins il consomme de
courant. L'activation d'un palpeur qui se
trouve a un niveau de veille bas ne prendra
que quelques secondes de plus, ce qui
garantit une grande disponibilité du palpeur
et s'avere avantageux dans la pratique.

Mis hors tension, les palpeurs TS 642 et
TS 740 se mettent dans un premier temps
en mode Veille. Au bout de huit heures, ils
passent alors en mode Consommation
réduite. Il vous faudra prévoir un temps
plus long si vous souhaitez réactiver le
palpeur (voir Mise sous/hors tension du
TS 642/TS 70).

50

Taille de la pile | Durée de fonctionnement’
Pile au lithium Pile alcaline Accumulateur
NiMH

TS460 | '/, AA 400 h 120 h 90 h
TT 460
TS642 |C 800 h 400 h 250 h

A2 400 h 200 h 125 h
TS740 |C 500 h 220 h 140 h

A2 250 h 110h 70 h

" Attention ! Ces valeurs sont approximatives et varient d'un fabricant a l'autre.

2 avec adaptateur
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Consommation de courant TS 460/TT 460

Durée des signaux

Temporisation a I'activation

e en sortie du mode \eille : tonz typ. 1's

e en sortie du mode Consommation réduite : ton1 typ. 0,25 s
Temporisation a la désactivation

e avec une transmission infrarouge : toff1 < 1's

® avec une transmission radio : toff1 < 1S




TS 444 — Alimentation énergétique assurée par le générateur a
turbine a air

Le palpeur TS 444 & transmission infra-
rouge possede un générateur intégré qui
fonctionne avec une turbine alimentée par
I'air comprimé de la machine. Piles et accu-
mulateurs supplémentaires ne sont pas Arrivée d'air
nécessaires.

Structure ‘ ‘

Le générateur a turbine a air se compose ‘ .
d'une turbine & air, du générateur a Roue de la turbine
proprement parler et de condensateurs de
stockage d'énergie trés puissants. L'air
comprimé nécessaire au fonctionnement
de la turbine est amené par la broche. L'air = e Générateur
comprimeé peut également servir au {

soufflage de la piece. Le chargement des

condensateurs et le nettoyage de la piece
s'effegtuent ainsi en une seule et méme Sortie d'air
opération, sans temps mort
supplémentaire.

H Electronique

Mode opératoire

Une fois le palpeurTS 444 installé, les
condensateurs sont chargés par le 5
générateur a turbine a air. Cette opération
peut tout a fait étre effectuée sur le trajet
entre le changeur d'outils et la position de
mesure, ou encore pendant le soufflage de
la piece.

Temps de charge

Le temps de charge des condensateurs
dépend de I'air comprimé disponible : plus
la pression est élevée, plus le temps de
charge est court (voir diagramme).

Schéma représentant la turbine et le principe de circulation de I'air

; . 25
Durée de fonctionnement A
Lorsque ses condensateurs sont s 20 \
complétement chargés, le TS 444 peut 2 \
fonctionner en continu pendant g 15 \
120 secondes. Le signal d'avertissement = \
de pile indique la nécessité d'un 10 N\ \\
rechargement.
Besoins en air comprimé
Le générateur a turbine a air fonctionne 0
S o . 5 2 3 4 B 6 7
déja a partir d'une pression de 2 x 10”Pa. — Activation duTS 444
Pour un rechargement efficace, une — Seuil d'avertissement de pile  Pression de service (10%Pa) »
pression de service comprise entre 5,5 x — Condensateur chargé & 100 %

10° Pa et 8 x 10° Pa est conseillée. L'air n'a
pas besoin d'étre purifié d'une maniére
spéciale.

Temps de charge en fonction de la pression d'alimentation

10% Pa 2 1 bar
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Interfaces
Palpeurs TS, TT

Veuillez tenir compte des Informations
électriques d'ordre général mentionnées
dans le catalogue Interfaces des
appareils de mesure HEIDENHAIN.

Palpeurs avec transmission du

signal par cable

Lorsque la tige de palpage (ou I'élément de
palpage) du TS 260/ TS 248 /TT 160 dévie,
un signal de commutation rectangulaire §
est généré avec son signal inversé S.

Niveau de signal HTL S, S
Un > (Up-2,2V) avec -y <20 mA
UL<1,8Vavecl <20 mA

Les palpeurs TS 260, TS 248 et TT 160 sont
dotés de deux sorties de commutation
libres de potentiel (Trigger NO et Trigger
NC) qui servent de contact a ouverture et
fermeture via I'optocoupleur.

Capacité de I'optocoupleur

Umax <15V

Imax <50 mA

AU <1V (typ. 0,3V avec | = 50 mA)

La broche devant étre arrétée avant
d'utiliser e TS, les céables de liaison et les
cables adaptateurs sont tous équipés de
ponts. De cette maniere, lorsqu'un palpeur
est encore connecté, la CNC peut procéder
au contréle de sécurité requis.

Palpeurs avec transmission du
signal sans cable

Les palpeurs TS 460, TS 740 et TT 460 sont
activés par la CNC, par l'intermédiaire de
I'unité SE. Le front montant du signal de
démarrage R active le TS et le front descen-
dant le désactive.

Une fois installé dans la broche, le palpeur
TS 642 est activé par le micro-commutateur
intégré dans le cone de serrage.

Avec le signal "Palpeur prét B", I'unité SE
indique a la commande numérique que le
palpeur est activé et qu'il se trouve dans la
zone de réception de I'unité SE. Le palpage
de la piece peut alors commencer.

La temporisation t a I'activation/désactivation
dépend de la distance qui sépare I'unité SE
duTs, ainsi que du mode d'alimentation
électrigue du palpeur. En cas d'activation réi-
térée (TS en mode Veille), la valeur typique
est de 250 ms ; en cas de désactivation, la
valeur typigue est de 350 ms (pour une dis-
tance max. de 1000 ms). Lorsque le palpeur
est activé aprés une pause assez longue (de
plus de huit heures —le TS est en mode
Consommation réduite), la valeur peut at-
teindre 3 secondes. Si le palpeur ne réagit
pas, la SE interrompt la tentative d'activation/
désactivation au bout de 3,5 secondes.

52

e I
s
Trigger NC %‘ L( %‘ L(
Trigger NO L( %‘ L( %
R Tty R
Signal de commutation sur unTS 260/TS 248/TT 160
Temps de réaction tgr < 10 ps
Intervalle de répétition ty > 25 ms
Activation aprés une pause Réactivation
R I
B I
O0<t<8h g1
tE2
tA
Palpage possible possible

Activation et désactivation duTS 460/TS 740/TT 460
Durée des signaux

Temporisation & I'activation

tg1 <1000 ms (typ. 250 ms)

tgp <3000 ms

Temporisation a la désactivation

ta <1000 ms (typ. 350 ms)




Le palpeur TS 444 s'active automatique-
ment des que les condensateurs com-
mencent a se charger sous I'effet de I'air
comprimé du générateur a turbine. L'unité
SE utilise le signal "Palpeur prét B" pour in-
diguer que le TS 444 est prét a fonctionner.
L'avertissement de pile W se désactive
alors quasi simultanément. Si au bout
d'environ une minute, la capacité de charge
L passe en dessous du seuil d'avertisse-
ment, I'avertissement de pile de la CN
signale qu'il est nécessaire de recharger. B
Au bout d'une minute supplémentaire envi-

ron, le signal "Palpeur prét" est réinitialisé. I ) )
g P P | ~1 min ~1 min

=l
—

Palpage possible

D : avec/sans air comprimé L : état de charge

Séquence de signal du TS 444
Lorsque la tige de palpage (ou I'élément de i

palpage) dévie, un signal de commuta-
tion rectangulaire S est généré.

Durée des signaux

Temps de réaction tr4
S R
e avec transmission infrarouge : 0,2 ms _I

e avec transmission radio : 10 ms
Intervalle de répétition tyy > 25 ms B_I

EnA cas; de pg_rtgr_bgtpn, le signal "Palpeur 3 I I_
prét B" est réinitialisé. Le temps de
réaction entre le moment ou la perturbation tR1 tR1
survient et le moment ou le signal "Palpeur
prét" est réinitialisé dépend du type de twy
transmission des signaux.

Palpage avec un TS 460/TS 642/TS 740/TT 460

Durée des signaux

Temps de réaction en cas de transfert de :

ignal [ Perturbation ] Pile < 10% |
signal interrompu tg
e avec transmission infrarouge : <40 ms

e avec transmission radio : <55 ms B I

Temps de réaction en cas de collision (avec Is
adaptateur de protection anti-collision) tg
e avec transmission infrarouge : <40 ms
e avec transmission radio : <20 ms

w

L'avertissement de pile W signale que la

capacité de la pile est passée en-dessous du . .
seuil de 10 %. Le signal "Palpeur prét" réini- Palpage | possible possible

tialise également I'avertissement de pile.

Niveau du signal M HTL Comportement en cas de perturbation et d'avertissement de pile

R
Uy =(10V..30V)avec Iy <4 mA
UL <2Vavec-I 0,1 mA

B/S/W
Uy = (Up-2,2V) avec -y <20 mA
UL <1,8Vavecl <20 mA
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Systemes laser TL, DA 301 TL

EntréesTL
La CN active le systéme laser via trois
lignes d'activation :

Le signal Activation Emetteur 0 (ENABLE 0)
active/désactive |'émetteur et active/désac-
tive le faisceau laser. La diode laser n'est
activée que pendant le cycle de mesure,
afin de réduire & un niveau minimum la
puissance dissipée (production de chaleur)
et augmenter la durée de vie.

Les signaux Activation Récepteur 1 et 2
(ENABLE 1 et ENABLE 2) déterminent le
mode de fonctionnement de la barriére
photoélectrique a laser en fonction du cycle
de mesure utilise.

Niveau du signal:
Unp=24VailsmA

SortiesTL
Les systemes laser TL délivrent les signaux
de sortie suivants :

Une fois I'émetteur et le récepteur activés,
le systeme laser fournit I'information "Laser
OK" quand au moins 75 % de la puissance
lumineuse maximale atteint le récepteur.

Si le faisceau laser est interrompu, deux
signaux de sortie sont généres.

La sortie Signal de mesure statique STA
passe au niveau LOW des que le récepteur
dispose de moins de 50 % de la puissance
lumineuse (= faisceau lumineux
interrompu).

Ne pas utiliser cette sortie comme signal
de commutation, car les outils a grande
vitesse de rotation géneérent des pics
d'impulsions qui ne sont exploitables ni par
le PLC, ni par la CN.

La sortie Signal de mesure dynamique
DYN délivre a chaque variation lumineuse
(clairfoncé ou foncé-clair) une impulsion de
24V pendant 20 ms. Cette sortie sert de
signal de commutation.

Niveau du signal:
Un =24V ab0mA
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Lterme

Activation Mesure Désactivation
Cache de |
protection ouvert
Pressurisation I OFF

Lo

Activation émetteur I

Activation récepteur

Laser

Alignement (LED)

Laser OK

Signal statique STA

Comportement a l'activation et a la désactivation

Entrées DA 301TL

Le DA 301 TL alimente les systemes laser
en air comprimé purifié afin de pouvoir
ouvrir le cache et de nettoyer I'outil. Les
vannes pneumatiques sont pilotées par la
CNC. Les cables de connexion ala CNC
sont inclus dans la livraison du DA 301 TL.

Niveau du signal:
Uny=24Va71 mA
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ENABLE 1 |
ENABLE 2 Mesure en poussant Mesure en tirant
ot [om | } oom |
STA | |—_|—|
|
|

Signaux de sortie pendant la mesure de la longueur et du rayon, respectivement pour la mesure en poussant et en tirant

[

\
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[
\
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Outil —o——» [ O —_—

Vimax | \Y;

[

DYN | 20 ms | } | 20 ms |
[
[

STA L | o UL
[
\
[ " Durée dépendante de v
|

Les avances d'axes rapides ou les outils en rotation peuvent engendrer des pics d'impulsions dans le signal STA.

ENABLE 1 I

ENABLE 2
[ |
M e O | O
‘ n<ng | n>ng
[ [
[ I | [ I w w
DYN 20 ms ‘ J 20 ms u 20 ms ‘ ! !
[ [
[ [
S il C i
U

Signaux de sortie lors du controle de forme dent par dent

ENABLE 1 I Mesure Controle dent par dent

)1/ I | | 1 u 1

Signaux de sortie lors du contréle dent par dent dans les modes de fonctionnement Mesure et Controle dent par dent

1 2 8 4

[

DYN 16ms;16ms;16ms; |
[

[

1 1 2 3 4
T T
| |

20 ms ; I :<1OOS :

3750
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Raccordement aux commandes CNC

Les palpeurs HEIDENHAIN sont dotés de
ports universels qui permettent de les rac-
corder a presque toutes les commandes
CNC pour machines-outils. HEIDENHAIN
propose aussi des électroniques d'inter
face UTI et des options logicielles qui
viennent compléter les cycles palpeurs dis-
ponibles en standard sur la commande.
Vous avez ainsi I'assurance que les pal-
peurs HEIDENHAIN seront toujours bien
raccordés et fonctionnels, quel que soit le
fabricant de la commande numérique.

CNC Palpeurs Entrée de la Interface Cycles
commande requise
CNC interne Logiciel HEIDENHAIN
distinct

HEIDENHAIN Céble : HSCI : - Etalonnage de piéces -
TNC 640 TS 248 X112, X113 e Alignement de pieces
TNC 620 TS 260 e Définition de points
iTNC 530 TT 160 Autres : _0 d'origine
TNC 320 X12, X13 e Etalonnage de pieces
TNC 128 Radiio/ Etalonnage d'outils

infrarouge : e | ongueur, rayon

TS 460 e Usure, rupture

TT 460 e Controle dent par dent

via SE 660
Siemens X121, X122 0u |- Etalonnage de piéces
828D X132 e Alignement de pieces
840D Infrarouge : e Définition de points
840D sl TS 460 d'origine

TS 444 e Etalonnage de pieces

TS 642 Etalonnage d'outils

TS 740 e | ongueur, rayon

TT 460 e Usure, rupture

via SE 642, SE
Fanuc 540 Recommandé : | UTI 491 - Etalonnage de piéces
0 HIGH SPEED (uniguement si e Alignement de pieces
Oi SKIP raccordé a une e Définition de points
16 SE) d'origine
18 e Etalonnage de piéces
21 Possible : = Etalonnage d'outils
30 SKIP (24 V) e | ongueur, rayon
31 e Usure, rupture
32
Mitsubishi SKIP (24V) Cycles de base pour
Série M70/M700 e Définition du point
Série M64/M640 d'origine

e | ongueur d'outil

Mazak
Mazatrol Fusion
Mazatrol Matrix
Mazatrol Smart

Y Une interface UTI 240 est requise si un palpeur TS 460 et un palpeur TT 460 sont utilisés en méme temps.
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Electroniques d'interface d'adaptation

Une électronigue d'interface UTI peut
s'avérer nécessaire pour adapter les si-
gnaux du palpeur a la commande CNC.
Ceci peut notamment étre le cas lorsqu'il
est prévu de raccorder des unités émet-
trices/réceptrices SE a des commandes
Fanuc ou d'installer des palpeurs sur d'an-
ciennes commandes CNC (rétrofit).

UTI 491

L'électronique d'interface UTI 491 est un
relais optocoupleur simple qui permet de
raccorder des palpeurs a |'entrée High
Speed Skip des commandes Fanuc de
maniere galvaniguement séparée.

ID 802467-01

UTI 192

L'électronique d'interface UTI 192 s'utilise
dés lors que la commande ne peut pas ef-
fectuer certaines adaptations supplémen-
taires qui s'avérent nécessaires, comme la
liaison logique des signaux ou le démar
rage automatique d'un palpeur. Ainsi,

I'UTI 192 est principalement utilisée pour
installer des palpeurs dans le cadre de ré-
trofits (voir la Présentation des produits Pal-
peurs pour le rétrofit des machines-outils).

ID 579092-01

UTI 240

L'électronique d'interface UTI 240 est
requise siunTS et unTT utilisent la méme
unité SE sur une commande TNC 320, ou
dans le cas d'un rétrofit sur d'anciennes
commandes numériques HEIDENHAIN.
Elle divise les signaux duTS et duTT pour
les distribuer aux entrées correspondantes
de [aTNC et étabilit la liaison avec le PLC
qui permettra d'activer le TT et de
transmettre le signal d'avertissement.

ID 658883-01
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Cables et connecteurs

Informations générales

Connecteur avec gaine en plastique :
raccord avec collerette filetée, disponible
avec des contacts males ou femelles
(voir symboles)

Symboles

2 14.8

Prise coudée
M12

,

38.5

28

| M12x1
-
@14.8
R S—

51

EHr

& 26

Prise d'accouplement avec gaine en plastique : raccord avec filetage extérieur,
disponible avec des contacts males ou femelles (voir symboles)

52
Symboles M12 475 m23
= ?[5 g (i CIR | i
Q § ||_j:|-|:| ) g B 9
Prise d'accouplement o8 Mm23 52
encastrable avec bride M
< pp——
= 3 A T =
. = L
23 | ] 5
Embase : avec un filetage extérieur, a M23 246
fixer a un boitier, livrable avec des
contacts males ou femelles 5 ] I
N
S
Symboles =] 3
25 @
S

Prise Sub-D : pour commandes
HEIDENHAIN, cartes de comptage et
cartes de valeurs absolues IK.

Symboles E—j [:)—j
C i =

(& ]
EG
B |3

47
7651

n Electronique d'interface intégrée dans le
connecteur

43

6.

o]

Le sens de numérotation des plots est
différent suivant qu'il s'agit de connecteurs
ou de prises d'accouplement (ou em-
bases), mais il est indépendant du fait que
les contacts sont de type

m— e
> O

Les connecteurs sont conformes a l'indice
de protection IP67 a |'état connecté
(connecteur Sub-D : IP50 ; EN 60 529). Les
connecteurs qui ne sont pas connectés
n'ont aucune protection.

male ou

femelle.

Symbole

85

16

Connecteur rapide : petit connecteur avec verrouillage push/pull

55
& 47.2+0.3
|
T

7 max.

El
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Accessoires pour embases et prises
d'accouplement encastrables M23

Capot métallique anti-poussiére a visser
ID 219926-01

Accessoires pour prises M12
Protection de connecteur
ID 596495-01

Pour plus d'informations sur la pose des
cables et les rayons des courbure,
consulter le chapitre Informations
électriques d'ordre général dans le
catalogue Interfaces des systemes de
mesure HEIDENHAIN.



Affectation des plots des TS, TT et SE

SE 660, SE 642
Embase 12 plots ou prise d'accouplement M12
=
Alimentation en Signaux
tension

= 1 12 1 5 2 10 3 4 6 9 7 8

Up ov R(TS) | R(TT) | B(TS) | B(TT) S 3 w / / /
marron/ | blanc/ bleu blanc vert marron ris rose violet jaune rouge noir

vert vert ° ! °

Le blindage externe se trouve sur le boitier de la prise ; les broches et les fils non utilisés ne doivent pas étre raccordés.
Up = alimentation en tension ; R = signal de démarrage ; B = signal "Palpeur prét" ; S, S = signal de commutation ; W = avertissement

de pile
SE 540 (cable adaptateur)
Prise d'accouplement 7 plots M23 Connecteur Sub-D 15 plots, 2 ou 3 rangées
R
E 2 E607 o3 o9 -19 3
rrere
11 12 13 14 15
Alimentation en tension Signaux
= 2 1 7 3 5 4 6

za 5 8 1 4 3 10 7
3[_3: 10 9 / 6 3 2 4

Up ov Blindage inteme R B 3 w

— marron blanc blanc/marron jaune gris vert bleu

Le blindage externe se trouve sur le boitier de la prise ; les broches et les fils non utilisés ne doivent pas étre raccordés.

Up = alimentation en tension ; R = signal de démarrage ; B = signal "Palpeur prét" ; S = signal de commutation ; W = avertissement de
pile

TS 248, TS 260, TT 160

Connecteur 8 plots M12

Alimentation en tension Signaux
E 2 7 3 4 1 5 6 8
Up oV S 3 B Trigger NO | Trigger NC | Trigger 0V
— bleu violet gris rose blanc blanc/vert jaune marron/vert

Le blindage externe se trouve sur le boitier de la prise ; les broches et les fils non utilisés ne doivent pas étre raccordés.
Up = alimentation en tension ; B = signal "Palpeur prét" ; S, S = signal de commutation ;

Trigger = sorties de commutation libres de potentiel (NC = a ouverture, NO = a fermeture) . .
Remarque : Le chapitre Informations

électriques d'ordre général du catalogue
Interfaces des systémes de mesure
HEIDENHAIN contient des informations
importantes sur les raccordements
électrigues, I'alimentation en tension et
la pose des cables.
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Cébles de liaison du SE 660, SE 642, SE 540

o taa 7 plots 15 plots
E ggg e D%\
TS 642 TNC
517375-xx =
[ =]
517376-xx Z:]
633608-xx
15 plots
633611-xx PLB 62xx
&= =] UEC 11x
UMC 11x
310193-
= = F*/SIM
TS 460 12 plots 15 plots 15 plots
Tr460 20007 0" 00000000
SE 642 )
] B 701919-xx Zj
- TNC
| ] M2 663631-xx 1)
SE 660 e = .
= plots
1073372-xx 1) s
7 S =
PLB 62xx
_— UEC 11x
12 plots
664211-xx
x%) = = e 663631-xx ) UMC 11x
TS 444 1109993-xx
TS 640 = = N
TS 642 15 plots
TS 740
15 plots/
9plots (ooeeees TNC

TNC 128/320

)_: 663508-xx :_. (ancienne CN)

9 plots

663511-xx
E Ej TNC

TNC 128/320
(ancienne CN)

Soooo
00000
90000

663631-xx - PG A UTI 240
] —=
=

801285-xx "
IE F*/S/M

1) Si la longueur totale est > 20 m, opter pour le cable ID 663631-xx de 10 m max. et pour le cable ID 701919-xx/1073372-xx au dela.

**) Le TS 444/64x/740 ne peut pas étre utilisé avec I'unité SE 660 .
F/S/M = Fanuc/Siemens/Mitsubishi/Mazak, F¥* Fanuc High Speed Skip via I'UTI 491
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Cables de liaison du TS 248, TS 260, TT 160

TS 248 368330 8 plots 15 plots
TS 260 -XX
8 plots [>— —=
I\/IﬁZ E: =] EE 745454-xx
660042-xx M12
TNC
6 plots
747400-xx 274543-xx
D —1] (ﬂ]: .—-
15 plots
1070795-xx —
=

633613-xx

:E-:] PL; 6;xx
=)

(ﬂ]: UEC 11x
UMC 11x
[[I 274544-xx
1180354-xx F*/S/IM
= AT
634265-xx === ===
= F/S/M
7 plots 9 plots
TT 160 335332-xx
P =]  1ne
M23 (> LE 4xx)
8 plots 667674-01
M12 (jusqu'a la variante -02 de PLB, 15 plots
1099975-xx as pour I'UEC)
b= =] pesp X113
E: 633616-xx PLB 62xx
> —=
UEC 11x
UMC 11x
310194-xx
E-: F*/S/M
8 plots 9 plots
— 1070793-xx ) e
M12 = (> LE 4xx)
660042-xx 15 plots
IE 368330-xx - E‘: 1070794-xx ~ PLB 62xx
UEC 11x
E)g UMC 11x
606317-xx _
634265-xx
= F/S/M
1083190-xx
=

F/S/M = Fanuc/Siemens/Mitsubishi/Mazak, F* Fanuc High Speed Skip via I'UTI 491
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Affectation des plots et cables adaptateurs

TL, DA 301 TL

DA 301TL

Cable de raccordement inclus dans la livraison du DA 301 TL

00000000000
ooooooooooo

DooDDOoOO0oODOoOoOO0

Cooooooooo000d gooo O
a

[
[ o s o o

© 2= 99000 OOoo &

[===] e e e
ocooo  ooooo e

© 8388 888 -I

oo

3 sorties
3m 560040-xx PLC
ou
560041-xx 3) 56004 1-xx
PRI
d_t] m 3entrées
560040 1) 3 sorties
7 <
560039-01 1)
N — X13
| 826269012

X113

TNC 320
TNC 426/430
iTNC 530

TNC 640
TNC 620
iTNC 530 HSCI

Cable adaptateur @ 14 mm/< 6,5 mm
cablé a une extrémité avec une prise
M23 (femelle) 12 plots

Rayon de courbure min. 60 mm,
compatible avec une chaine porte-cables

avec gaine de protection PUR
ID 560040-xx

Cable adaptateur de 5 metres
cablé a une extrémité avec
connecteur Sub-D (méle) 9 plots
et interface intégrée pour

TNC 320/426/430, iTNC 530

ID 560039-01

Cablé a une extrémité avec connecteur
Sub-D (méle) 15 plots, sur 3 rangées

et interface intégrée pour TNC 620/640,
iTNC 530 HSCI

ID 826269-01
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Systéme laser TL
Connecteur 12 plots M23

Alimentation en tension Signaux Sorties
2 1 4 12 6 3 5 7
24V oV ENABLE 0 | ENABLE 1 | ENABLE 2 DYN STA LASER OK
—< marron blanc jaune rose violet vert gris bleu

Connecteur Sub-D 9 plots
Entrées
ov DYN
— blanc marron
Connecteur 3 plots
Sorties
Signal de ov Conducteur
commutation de protection
= noir noir jaune/vert
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