


Tastsysteme fur Werkzeugmaschinen Inhalt

Tastsysteme von HEIDENHAIN sind fUr den
Einsatz an \Werkzeugmaschinen — insbe-
sondere Frasmaschinen und Bearbeitungs-
zentren — konzipiert. Tastsysteme helfen
RUstzeiten zu reduzieren, die Einsatzzeiten
der Maschinen zu erhéhen und die Mal3-
haltigkeit der gefertigten Werkstiicke zu
verbessern. Rist-, Mess- und Kontrollfunk-
tionen lassen sich manuell oder —in Verbin-
dung mit den meisten CNC-Steuerungen —
auch programmgesteuert ausfihren.
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Zur Werkstlckvermessung direkt auf der
Maschine bietet HEIDENHAIN die schal-
tenden TastsystemeTS an. Sie werden
entweder manuell oder tber den Werk-
zeugwechsler in die Werkzeugaufnahme
eingesetzt. Abhangig von den Antastfunk-
tionen der NC-Steuerung kénnen sie auto-
matisch oder manuell:
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e \Werkstlicke ausrichten

e Bezugspunkte setzen

e \Werkstlicke vermessen

e 3D-Formen digitalisieren bzw.

kontrollieren Auswahlhilfe Werkzeug-Tastsysteme TT

Funktionsprinzip

Werkzeugvermessung

In der Serienfertigung kommmt es darauf an,
Ausschuss und Nacharbeit zu vermeiden
und eine gleichbleibend hohe Fertigungs-
qualitat sicherzustellen. Mit entscheidend
dabei ist das Werkzeug. Verschleil® oder
Schneidenbruch flhren zu fehlerhaften Teilen,
die vor allem in der mannlosen Schicht lange
unentdeckt bleiben kénnen und so hohe
Folgekosten verursachen. Ein exaktes Er
fassen der \Werkzeugabmessungen und eine
zyklische Kontrolle des Verschleif3es sind
daher erforderlich. Zur Werkzeugvermessung
auf der Maschine bietet HEIDENHAIN die
Tastsysteme TT an.

Anbau

Antasten

Technische Kennwerte

Spannungsversorgung

Schnittstellen Schaltsignale HTL

EnDat fir Tastsysteme

Anschluss an CNC-Steuerungen

Bei den schaltenden Tastsystemen TT
wird durch dreidimensionales Antasten des
stehenden oder rotierenden Werkzeugs
das Tastelement aus der Ruhelage ausge-

lenkt und ein Schaltsignal zur NC-Steue- - )
rung Ubertragen. Tastsysteme mit EnDat- oder HTL-Schnittstelle

Tastsysteme

Tastsysteme flr Fremdschnittstellen

Weltweite Prasenz

Egal in welchem Land sich die Maschine @ Weitere Informationen:
mit dem Tastsystem befindet, HEIDEN- . .
HAIN unterstitzt Sie an Ort und Stelle. Ausflhrliche Beschreibungen zu Kabel

und Steckverbinder finden Sie im
Prospekt Kabel und Steckverbinder.



Performant und hochgenau

Seit Uber 35 Jahren entwickelt und fertigt

HEIDENHAIN Tastsysteme fiir die Werk-

stlick- und Werkzeugvermessung an Werk-

zeugmaschinen. Und hat dabei Mal3stabe

gesetzt:

e \/erschleil¥freier, optischer Sensor

e |ntegrierte Abblasdlisen zum Saubern der
Messstelle mit Druckluft oder Kihl-
schmiermittel

e Die in das Spindelgehéuse integrierbare
Sende- und Empfangseinheit SE 540

e Kollissionsschutz flr TS 460

e EnDat-Schnittstelle bei den Tastsystemen
TS 460, TS 760 und TT 460

Verschleifreier optischer Sensor

Der optische Sensor arbeitet verschleif3frei
und bietet daher selbst noch nach einer
groRen Anzahl von Antastungen (weit Uber
50 Millionen Schaltspiele) die spezifizierte
Antastreproduzierbarkeit. HEIDENHAIN-
Tastsysteme sind damit auch fir den Ein-
satz an Schleifmaschinen hervorragend ge-
eignet. Der optische Sensor verflgt tber
ein optimiertes Linsensystem und einen
integrierten Vorverstarker fUr stabile Aus-
gangssignale.

Zeitersparnis und Performance-Plus
Die hohe Antastreproduzierbarkeit von
typ. 2 6 < 0,5 um erlaubt das Einrichten
und Vermessen mit nur einem Messsatz
mit dem TS 460. Zusatzlich zur Einsparung
des zweiten Messsatzes erlauben Tast-
systeme von HEIDENHAIN hohe Antast-
geschwindigkeiten bei gleichbleibender
Genauigkeit.
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Kollisionsschutz und thermische
Entkopplung (Option bei TS 460)
Kollisionsschutz wird bei HEIDENHAIN
groRgeschrieben. Die Tastsysteme verfligen
Uber einen grofden Auslenkweg und bieten
mit Sollbruchstellen im Taststift bzw. Verbin-
dungstift zum Antastelement zuséatzliche
Sicherheit. FUr einen erweiterten Kollisions-
schutz, auch des Tastsystemgehéauses, gibt
es das TS 460 optional mit einem mechani-
schen Adapter zwischen Tastsystem und
Spannschaft. Bei leichten Kollisionen mit
Werkstlick oder Spannvorrichtung weicht das
Tastsystem aus. Gleichzeitig deaktiviert der
integrierte Schalter das Bereitschaftssignal
und die Steuerung stoppt die Maschine.

Zusatzlich wirkt der Kollisionsschutzadapter
als thermische Entkopplung. Damit wird
das Tastsystem vor Erwarmung durch die
Spindel geschlitzt.

Sichere Messergebnisse

Voraussetzung flr eine hohe Prozesssicher
heit sind saubere Messstellen. Deshalb
verflgen alle kabellosen Werkstlck-Tast-
systeme TS von HEIDENHAIN Uber Abblas-
dUsen zur Werkstickreinigung mittels
Druckluft oder Kihlschmiermittel.

EnDat fiir Tastsysteme

Die Tastsysteme TS 460, TS 760 und TT 460
unterstiitzen die spezifische Ausgangs-
schnittstelle EnDat flr Tastsysteme. Neben
dem Schaltzustand stellt die EnDat-Schnitt-
stelle der Steuerung verschiedene Zusatz-
informationen und Diagnosemdglichkeiten
zur Verfligung. Damit wird der Anschluss
an die TNC besonders komfortabel und der
tagliche Einsatz noch sicherer.




Anwendungsbeispiele
Werkstucke ausrichten und Bezugspunkt setzen

Werkstiicke ausrichten
Ein genaues achsparalleles Ausrichten ist
insbesondere bei bereits vorbearbeiteten
Werkstiicken notwendig, um vorhandene
Bezugsflachen in eine exakt definierte Lage
zu bringen. Mit den Tastsystemen TS von
HEIDENHAIN vermeiden Sie diese zeit-
aufwendige Prozedur bzw. sparen sich die
alternativ notwendige Spannvorrichtung:
e Das \Werkstick wird in beliebiger Lage
aufgespannt
Das Tastsystem erfasst durch Antasten
einer Flache, zweier Bohrungen oder
Zapfen die Schieflage des Werkstiickes
¢ Die CNC kompensiert die Schieflage
durch eine Grunddrehung des Koordina-
tensystems. Ebenso ist auch eine Kom-
pensation mittels Rundtischdrehung
maoglich

Bezugspunkt setzen

Programme zur Werkstuckbearbeitung
beziehen sich auf Bezugspunkte. Ein
schnelles und sicheres Erfassen des
Bezugspunktes mit einem Werkstick-
Tastsystem spart Nebenzeiten und erhoht
die Bearbeitungsgenauigkeit. Abhangig
von den Antastfunktionen der CNC ist mit
den Tastsystemen TS von HEIDENHAIN
das automatisierte Setzen von Bezugs-
punkten maglich.
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Werkstucke vermessen

Die Tastsysteme TS von HEIDENHAIN
eignen sich z. B. zum programmgesteuer
ten Vermessen der Werkstlicke zwischen
zwei Bearbeitungsschritten. Die ermittelten
Positionswerte werden zur Kompensation
des WerkzeugverschleiRes herangezogen.
Ebenso kdnnen sie nach Fertigstellung
zum Protokollieren der Werkstlckgenauig-
keit oder zum Erfassen des Maschinen-
trends verwendet werden. Die CNC kann
die Messergebnisse Uber die Datenschnitt-
stelle ausgeben.

Mit Hilfe einer externen Software —z. B.
FormControl (Software-Paket der Fa. Blum-
Novotest) oder einer DigitalisierSoftware —
kénnen Sie Modelle digitalisieren oder
Freiformflachen direkt auf der Werkzeug-
maschine messen. So erkennen Sie Be-
arbeitungsfehler sofort und korrigieren sie
noch in der Originalaufspannung. Die Tast-
systeme TS von HEIDENHAIN sind auf-
grund ihrer Mechanik und des verschleifsfrei
arbeitenden optischen Schalters besonders
daflrr geeignet.
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Werkzeuge vermessen

Gleichbleibend hohe Bearbeitungsgenauig-
keit erfordert eine exakte Erfassung der
Werkzeugdaten und eine zyklische Kontrolle
des WerkzeugverschleiRes. Die Werkzeug-
Tastsysteme TT vermessen die verschie-

densten Werkzeuge direkt auf der Maschine.

Bei Fraswerkzeugen werden Lange und
Durchmesser erfasst, wobei auch eine Ein-
zelschneidenvermessung maglich ist. Die
ermittelten Werkzeugdaten legt die CNC in
den Werkzeugspeicher zur weiteren Ver
rechnung im Bearbeitungsprogramm ab.

Mit Hilfe eines quaderformigen Antastele-
ments konnen Sie auch Drehwerkzeuge
vermessen bzw. auf Verschleil3 oder Bruch
prifen. Flr eine effektive Schneidenradius-
kompensation brauchen Sie in die CNC ledig-
lich zuséatzlich den Schneidenradius eingeben.
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Werkzeuglange und -radius vermessen
mit stehender oder rotierender Spindel
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Werkzeugbruch Uberwachen

Einzelschneiden vermessen, z. B. zur Uberpri-
fung von Wende-Schneidplatten (nicht fir bruch-
empfindliche Schneiden)

Drehwerkzeuge vermessen

Maschinengenauigkeit prufen und optimieren

Drehachsen vermessen®

Die Genauigkeitsanforderungen, insbeson-
dere im Bereich der 5-Achs-Bearbeitung,
werden immer héher. Komplexe Teile mis-
sen exakt und mit reproduzierbarer Genauig-
keit auch Uber lange Zeitrdume gefertigt
werden konnen.

Mit einem Tastsystem TS und einer Kalibrier
kugel KKH von HEIDENHAIN kénnen Sie
die Drehachsen lhrer Maschine vermessen
und die Abweichung der kinematischen
Maschinenbeschreibung minimieren. Das
ermaoglicht eine dauerhaft hohe Bearbei-
tungsgenauigkeit — sowohl bei Einzelteilen
als auch bei Grof3serien. Bei der Kinematik-
vermessung spielt es keine Rolle, ob es
sich bei der Drehachse um einen Schwenk-
kopf, Rund- oder Schwenktisch handelt.

Zum Vermessen der Kinematik sollte eine
besonders steife Kalibrierkugel verwendet
werden. Dadurch werden Verbiegungen
reduziert, die durch Antastkréfte entstehen
konnen. Die speziell fir diese Anwendung
konzipierten Kalibrierkugeln KKH von
HEIDENHAIN weisen eine besonders hohe
Steifigkeit auf und sind in unterschiedlichen
Langen verflgbar.

Kalibrierkugeln:
KKH80 Hoéhe 80 mm
KKH 250 Héhe 250 mm

ID 655475-03
ID 655475-01

Die Kalibrierkugeln eignen sich auch, um eine
3D-Kalibrierung* des Tastsystems durchzu-
fuhren. Das ist beispielweise dann erforder
lich, wenn 3D-Geometrien genau vermessen
werden sollen. Nach der 3D-Kalibrierung
kann das individuelle Schaltverhalten des
Tastsystems in beliebiger Richtung kom-
pensiert werden. Dadurch kénnen sehr ge-
naue dreidimensionale Messwerte erzielt
werden.

* Maschine und Steuerung muissen vom
Maschinenhersteller fr diese Funktion
angepasst sein.




Auswahlhilfe Werkstiick-Tastsysteme TS

Die WerkstUlck-Tastsysteme TS von
HEIDENHAIN helfen Ihnen Rist-, Mess-
und Kontrollfunktionen direkt an der Werk-
zeugmaschine auszufihren.

DerTaststift eines schaltenden Tastsystems
TS wird beim Anfahren einer Werkstiick-
flache ausgelenkt. Dabei erzeugt das TS ein
Schaltsignal, das entweder Uber Kabel,
Uber eine Funk- oder eine Infrarot-Ubertra-
gungsstrecke zur Steuerung Ubermittelt
wird. Die Steuerung speichert synchron
den von den Messgeraten der Maschinen-
achsen ermittelten Positions-Istwert und
verarbeitet ihn anschliefend weiter.

HEIDENHAIN-Tastsysteme flr die Werk-
stlickvermessung in Bearbeitungszentren,
an Frés- und Bohrmaschinen sowie CNC-
Drehmaschinen sind in verschiedenen Aus-
fihrungen verfligbar:

Tastsysteme mit kabelloser Signaliiber-
tragung flr Maschinen mit automatischem
Werkzeugwechsel:

TS 460 - Universaltastsystem fur Funk-
und Infrarot-Ubertragung, kompakte Ab-
messungen )

TS 642 - Infrarot-Ubertragung, Aktivierung
Uber Schalter im Spannschaft; kompatibel
zu bisherigen Tastsystem-Generationen
TS 760 — hohe Antastgenauigkeit und
Reproduzierbarkeit, geringe Antastkréfte,
Funk- und Infrarot-Ubertragung

Tastsysteme mit kabelgebundener
Signaliibertragung fiir Maschinen mit
manuellem Werkzeugwechsel, sowie flr
Schleif- und Drehmaschinen:

TS 150/TS 750 — hohe Antastgenauigkeit
(TS 750), Kabelanschluss axial und radial
am Sockel

TS 260 - Kabelanschluss axial oder radial
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Werkstiick-Tastsysteme TS

TS 460 TS 642 TS 760 TS 260 TS 150 TS 750
Einsatzgebiet Bearbeitungszentren, Frés- und Bohrmaschinen sowie Drehmaschinen Fras- und Bohrma- | Schleifmaschinen
mit automatischem Werkzeugwechsel schinen mit manuel-
lem Werkzeugwech-
sel, Dreh- und
Schleifmaschinen
Signaliibertragung | Funk/Infrarot Infrarot Funk/Infrarot Kabel axial oder
radial
Antastreproduzier- |2c6<1pum 26<0,25um 26<1um 26<0,25um

barkeit

Versorgungs-
spannung

Batterien oder Akkus

DC 10V bis 30V

DC 10V bis 30V (iber UTI 150)

Anschluss iiber

SE 660, SE 540,"
SE 640," SE 6612

SE 540, SE 640,
SE 660

SE 660, SE 540,"
SE 640," SE 6612

UTl 150

Schnittstelle zur
Steuerung

HTL oder EnDat 2.2
Uber SE

Y Nur fir Infrarot-Ubertragung

2 Fiir EnDat

HTL Gber SE

HTL oder EnDat 2.2
Uber SE

HTL und potentialfreier Schaltausgang
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Funktionsprinzip
Sensor

TS 150, TS 260, TS 460, TS 642

Diese Tastsysteme von HEIDENHAIN
arbeiten mit einem optischen Schalter als
Sensor. Der von einer LED ausgehende
Lichtstrom wird von einem Linsensystem
gebiindelt und fallt als Lichtpunkt auf ein
Differential-Fotoelement. Bei Auslenkung
des Taststifts erzeugt das Differential-
Fotoelement ein Schaltsignal.

Der Taststift des TS ist starr mit einem
Schaltteller verbunden, der Uber ein Drei-
Punkt-Lager im Tastsystemgehdause integ-
riert ist. Die Drei-Punkt-Lagerung stellt die
physikalisch ideale Ruhelage sicher.

Aufgrund des berihrungslos optischen

Schalters arbeitet der Sensor verschleif3frei.

Dadurch gewahrleisten die HEIDENHAIN-
Tastsysteme eine hohe Langzeitstabilitat
bei gleich bleibender Antastreproduzierbar
keit auch nach sehr vielen Messvorgangen
wie z.B. bei In-Process-Anwendungen.

TS 760,TS 750

Das TS 760 bzw. TS 750 arbeitet mit einem
hochprézisen Drucksensor. Der Schaltim-
puls wird durch Kraftanalyse erzeugt. Dabei
werden die bei Antastung auftretenden
Kréafte elektronisch verrechnet. Dieses Ver
fahren ermaoglicht eine duRRerst homogene
Antastgenauigkeit Uber 360°.

Die Auslenkung des Taststiftes beim TS 760
bzw. TS 750 wird mittels mehrerer Druck-
sensoren ermittelt, die zwischen Schaltteller
und Tastsystemgehause angeordnet sind.
Beim Antasten eines \Werkstticks wird der
Taststift ausgelenkt und Kraft auf die Senso-
ren ausgelbt. Die dabei erzeugten Signale
werden verrechnet und das Schaltsignal ge-
neriert. Aufgrund der relativ geringen An-
tastkrafte ist eine hohe Antastgenauigkeit
und Reproduzierbarkeit nahezu ohne An-
tastcharakteristik moglich.

Schaltteller

Linsensystem

Differential-
Photoelement

Taststift

Schaltteller

Drucksensoren

Gehéuse

Taststift
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Genauigkeit

Antastgenauigkeit

Die Antastgenauigkeit ist die Abweichung,
die nach dem Antasten eines Priiflings aus
unterschiedlichen Richtungen ermittelt
wird.

Die Antastgenauigkeit beinhaltet auch

den wirksamen Kugelradius. Der wirksame
Kugelradius ergibt sich aus dem tatsach-
lichen Kugelradius und der notwendigen
Auslenkung des Taststifts zur Erzeugung
des Schaltsignals. Damit sind auch die Tast-
stiftverbiegungen beriicksichtigt.

Die Antastgenauigkeit eines Tastsystems
wird bei HEIDENHAIN auf Prazisionsmess-
maschinen ermittelt. Die Bezugstemperatur
betragt 22 °C. Der verwendete Taststift
kann aus den Technischen Daten entnom-
men werden.

Das Tastsystem TS 760 bzw. TS 750 zeich-
net sich insbesondere durch hohe Antast-
genauigkeit und Reproduzierbarkeit aus.
Zusammen mit der geringen Antastkraft
eignen sich diese Tastsysteme daher fr
sehr anspruchsvolle Messaufgaben in
Werkzeugmaschinen.

Antastreproduzierbarkeit

Unter Antastreproduzierbarkeit versteht
man die Abweichungen, die sich nach dem
mehrmaligen Antasten eines Priflings aus
einer Richtung ergeben. Typische Werte
kénnen bei optimaler Orientierung einge-
halten oder unterschritten werden.

Einfluss derTaststifte

Taststift-Lange und Taststift-Material beein-
flussen die Schaltcharakteristik eines Tast-
systems wesentlich. Taststifte von HEIDEN-
HAIN erflllen hochste Qualitatsanspriiche
und gewahrleisten eine sehr hohe Antast-
genauigkeit.

Antastabweichung X;Y-Achse:  £0,25 pm
Antast-Reproduzierbarkeit X;Y-Achse: 2 ¢ 0,13 pm

Antastgeschwindigkeit: 1 mm/s
Bezugstemperatur: 22°C+1°C
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Signalubertragung

Kabelgebundene Signaliiber-
tragung

Die Tastsysteme TS 150, TS 750 und

TS 260 verflgen Uber ein steckbares An-
schlusskabel, Gber das sowohl die Span-
nungsversorgung als auch die Ubertragung
des Schaltsignals erfolgt.

Bei der Verwendung in Fras- oder Bohrma-
schinen setzt der Maschinenbediener das
Tastsystem TS 260 von Hand in die Spindel
ein. Vor dem Einwechseln des Tastsystems
muss die Spindel arretiert werden (Spindel-
Stopp). Antastzyklen der CNC lassen sich
sowohl bei vertikaler als auch bei horizontaler
Spindel ausfiihren.

Kabellose Signaliibertragung

Bei den kabellosen Tastsystemen erfolgt
die SignallUbertragung zur Sende- und Emp-
fangseinheit SE:

e Bei TS 460, TS 760 per Funk bzw. Infrarot
e Bei TS 642 per Infrarot

Dadurch sind diese Tastsysteme zum Ein-
satz an Maschinen mit automatischem
Werkzeugwechsler geeignet.

Es stehen folgende Sende- und Empfangs-

einheiten zur Verfigung:

¢ SE 660, SE 661 fur Funk- und Infrarot-
Ubertragung; gemeinsame SE fur TS 460,
TS 760 und TT 460 )

e SE 540 nur fur Infrarot-Ubertragung;
zum Einbau in den Spindelkasten

e SE 640 nur fUr Infrarot-Ubertragung

Die SE 660 und SE 661 arbeiten mit TS 460,
TS 760 und TT 460. SE 540 und SE 640 sind
beliebig mit den Tastsystemen TS 460,

TS 642 und TS 760 kombinierbar.

Folgende Signale werden Ubertragen: Mit
dem Startsignal wird das Tastsystem akti-
viert. Als Riickmeldung zeigt das Bereit-
schaftssignal den Betrieb des Tastsystems
an. Mit Auslenken des Taststifts wird das
Schaltsignal generiert. Bei niedriger Batterie-
kapazitat wird eine Batteriewarnung aus-
gegeben. Mit der fallenden Flanke des
Startsignals wird das Tastsystem wieder
ausgeschaltet.
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Spannungsversorgung
Schaltsignal
_
TS 460
TT 460 SE 660
Spannungsversorgung
‘ <
Startsignal
=" [ | <
u Bereitschaftssignal
E Schaltsignal
=4 :
Batteriewarnung
SE 660 SE 661 SE 540 SE 640
TS 460 Funk/Infrarot Infrarot
TS 760
TS 642 Infrarot

Magliche Signallibertragung und Kombination zwischen TS und SE

Infrarot-Ubertragung

Die Infrarot-Ubertragung ist ideal flr kom-
pakte Maschinen mit geschlossenem Ar
beitsraum. Durch Reflexionen kann das
Signal auch in entlegenen Bereichen emp-
fangen werden. Die Reichweite der Infrarot-
Ubertragung betragt bis zu 7 m. Das beim
TS 460 und TS 760 verwendete Tragerfre-
quenzverfahren bietet hochste Storsicher
heit bei extrem kurzen Ubertragungszeiten
von ca. 0,2 ms fur das Schaltsignal.

Funk-Ubertragung (nur TS 460, TS 760,
TT 460)

Die Funk-Ubertragung kommt vor allem an
grofien Werkzeugmaschinen zum Einsatz.
Die Reichweite betragt typischerweise

15 m, in der Praxis sind bei idealen Umge-
bungsbedingungen gréfiere Reichweiten
moglich. Die Funk-Ubertragung arbeitet im
freien ISM-Band mit 2.4 GHz und verfligt
tiber 16 Kanéle. Die Ubertragungszeit fiir
das Schaltsignal betragt 10 ms. Jedes Tast-
system ist eindeutig adressiert.

Hybrid-Technik: Signallibertragung per
Funk oder Infrarot (nur TS 460, TS 760,
TT 460)

Die in einem Tastsystem kombinierte Signal-
Ubertragung vereint die Vorteile von Funk
(hohe Reichweite und grofde Datenmenge)
mit Infrarot (schnelle Signaltbertragung).
Sie kénnen zwischen drei Mdglichkeiten
umschalten: reine Infrarot-Ubertragung (bei
Auslieferung eingestellt), reine Funk-Uber
tragung oder Mischbetrieb. Dies bietet
folgende Vorteile:

e Sie sparen pro Messzyklus Zeit ohne
GenauigkeitseinbulRen, wenn Sie das
Tastsystem bereits im Werkzeugwechs-
ler — also aufderhalb des Arbeitsraums —
per Funk aktivieren. Die Messung erfolgt
dann mit der Infrarot-Ubertragung, die
kurze Ubertragungszeiten ermdglicht.
Sie kénnen eine Tastsystemversion an
unterschiedlichen Maschinentypen (Fras-
maschinen, Drehmaschinen, Schleifma-
schinen) und beliebigen MaschinengréfRen
(klein/gekapselt bis groR/offen) einsetzen.

Egal ob Sie mit Funk oder Infrarot arbeiten,
Sie brauchen nur eine Sende- und Empfangs-
einheit SE 660 bzw. SE 661.

Infrarot

15m |\

|
(typisch) ‘

SE 660
SE 661
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Ubertragungsbereich

Infrarot-Ubertragung

Die Ubertragungsbereiche zwischen den
Sende- und Empfangseinheiten SE und
den Tastsystemen mit Infrarot-Ubertragung
sind keulenférmig ausgepragt. Fir eine
optimale Signallbertragung in beide Rich-
tungen soll die Sende- und Empfangsein-
heit so montiert sein, dass sich das Tast-
system in allen Betriebslagen in diesem
Bereich befindet. Sobald die Infrarot-Uber
tragung gestort oder das Signal zu gering
wird, meldet die SE dies Uber das Bereit-
schaftssignal an die CNC. Die Grofe des
Ubertragungsbereichs hdngt sowohl vom
verwendeten Tastsystem als auch von der
dazu eingesetzten Sende- und Empfangs-
einheit ab.

Rundumabstrahlung

Die fir die Infrarot-Ubertragung zustandi-
gen LEDs und Empfanger-Module sind so
angeordnet, dass eine gleichmaRige Ab-
strahlung Uber den kompletten Umfang
(360°) erfolgt. Damit ist sowohl die Rund-
umabstrahlung als auch ein sicherer Emp-
fang ohne vorherige Spindelorientierung
maoglich.

Abstrahlwinkel

Das kabellose Tastsystem TS 642 ist zur
Anpassung an die konstruktiven Gegeben-
heiten der Maschine mit den horizontalen
Abstrahlwinkeln von 0° oder +30° lieferbar.
Die TS 460 und TS 760 erlauben die Kom-
munikation mit der SE 540 in der Normal-
ausflhrung.

Funk-Ubertragung

Die Funk-Ubertragung des TS 460 und

TS 760 ist richtungsunabhangig. Der Uber
tragungsbereich betragt typisch 15 m. Bei
idealen Umgebungsbedingungen sind deut-
lich groRere Reichweiten maglich.

Qualitat der Signallibertragung
Die Signalqualitat der Infrarot- bzw. Funk-
Ubertragung wird an der SE Uber eine
Mehrfarben-LED angezeigt (siehe Optische
Zustandskontrolle). Damit wird auf einen
Blick sichtbar, ob sich das Tastsystem noch
im Ubertragungsbereich der SE befindet.
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Ubertragungsbereich TS 460/TS 642/TS 760
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Optische Zustandskontrolle

Tastsysteme und Sende- und Empfangs-
einheiten von HEIDENHAIN sind mit LED
bestlickt, die zusatzlich zu den Ausgangs-
signalen den jeweiligen Zustand (Taststift-
auslenkung, Bereitschaft etc.) anzeigen.
Dadurch lasst sich der Zustand des Tast-
systems und der Ubertragungsstrecke auf
einen Blick kontrollieren. Dies vereinfacht
sowohl den Anbau als auch den Betrieb.

Tastsysteme TS

Bei denTastsystemen TS sind mehrere
LED am Umfang angeordnet (nicht beim
TS 150/TS 750), damit sie in jeder Winkel-
stellung sichtbar sind. Sie zeigen die Aus-
lenkung des Taststifts an, bei den kabellosen
Tastsystemen zusatzlich deren Bereitschaft.

Sende- und Empfangseinheit SE 540

Die Sende- und Empfangseinheit SE 540
verflgt Uber eine Mehrfarben-LED, die
standig den Zustand des Tastsystems (Bereit-
schaft, Auslenkung und Batteriekapazitat)
anzeigt.

Sende- und Empfangseinheit SE 640
Die SE 640 ist mit mehreren Mehrfarben-
LEDs bestuckt, die neben der Zustandsan-
zeige auch der Diagnose dienen. Angezeigt
werden:

e Bereitschaft

e Aktives Tastsystem

e Auslenkung

e Batteriekapazitat

e Qualitat der Infrarot-Ubertragung

e Storungen und Fehler

Sende- und Empfangseinheit SE 660
und SE 661 )

Die SE fur Funk- und Infrarot-Ubertragung
verflgt neben LEDs auch Uber Segment-
und Balkenanzeigen. Sie informieren um-
fangreich bei Inbetriebnahme, Betrieb und
Diagnose:

e Bereitschaft

e Aktives Tastsystem

e Auslenkung

e Batteriekapazitat

e Qualitat des Funk- bzw. Infrarot-Signals
Verbindungsaufbau

Kanalauslastung bei Funk

Kollision und Fehler

Kanal

Betriebsart

~ Infrarot- Status
Ubertragung

Status
Infrarot-

Betriebsart

Kanal
Bedientasten

TastsystemTT
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Anbau
Werkstuck-Tastsysteme

Die WerkstUlck-Tastsysteme TS von

HEIDENHAIN eignen sich zum Einsatz an

den unterschiedlichsten Werkzeugmaschi-

nen. Sie verfligen Uber die entsprechenden

Anbaumaoglichkeiten:

¢ Spannschafte fUr Bearbeitungszentren,
Fras- und Bohrmaschinen

e Werkzeugaufnahmen fiir Sonder
|6sungen

e Befestigungsgewinde fUr individuelle
Anbauldsungen z.B. an Dreh- und
Schleifmaschinen

Spannschifte

Die Werkstlck-Tastsysteme TS werden
direkt in die Spindel der Maschine einge-
setzt. Zum Einsatz an das jeweilige Spann-
system sind die TS mit verschiedenen
Spannschaéften lieferbar. Eine Auswahl fin-
den Sie aufgelistet. Alle weiteren handels-
Ublichen Spannschafte wie z.B. BIG PLUS
sind auf Anfrage verfligbar.

DIN 69871

Kegel D
SK-AD/B 30 M12
SK-AD/B 40" M16
SK-AD/B 45 M20
SK-AD/B 50" M24
SK-AD/B 60 M30

Y Auch verlangert verfligbar

Y Auch verlangert verfligbar

DIN 2080 JIS B 6339

Kegel D ‘ A Kegel D

SK-A40  M16 ! BT30 M2
SK-A45  M20 | \ BT40  M16
SK-ABO  M24 7= D — BT50 M24

SK-A 50 UNC 1.000-8 =<

DIN 69893

Kegel

HSK-E 25 ASME B5.50

HSK-E 32 Kegel D

HSK-A 40 SK'40 UNC 1x000-8
HSK-A 50 SK50 UNC 1x000-8
HSK-A 63

HSK-B 63

HSK-A 80

HSK-A 100"

BIG PLUS ist eine eingetragene Marke der BIG DAISHOWA SEIKI CO., LTD.
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Werkzeugaufnahmen
Falls Sie andere Spannschéfte verwenden,
kénnen die Tastsysteme Uber standardisierte
Zylinderschafte in handelsubliche Spann-
zangen aufgenommen werden. Zylinder
schafte fur folgende Werkzeugaufnahmen
stehen zur Auswahl:
e \Weldon oder Schrumpffutter nach

DIN 6535-HB16
e Whistle Notch nach DIN 6535-HE16

Befestigungsgewinde

Die Tastsysteme TS konnen auch ohne
Spannschaft geliefert werden. Der Anbau
erfolgt dann Uber ein Gewinde.

e M16x1 bei TS 150/TS 750

e M28x0,75 bei TS 260

e M12x0,5 bei TS 460/TS 760

e M30x0,5 bei TS 642/TS 760/TS 460

Zubehor:
Verschraubung firTS 260
ID 643089-01

Die Verschraubung mit Auf3engewinde
M22x1 dient dem einfachen Anbau des
TS 260 an ein Maschinenelement, einen
Montagesockel oder Uber eine Schwenk-
einrichtung z. B. an Dreh- oder Schleifma-
schinen. Mit Hilfe der Verschraubung kann
das TS auch bei einem starren Befesti-
gungselement beliebig verdreht werden.
Damit kann das TS z. B. mit einem asym-
metrischen oder quaderférmigen Antaste-
lement exakt parallel zu den Maschinen-
achsen ausgerichtet werden.

Montageschliissel

zum Anbau eines Spannschafts an
TS 460, TS 760: ID 1034244-01

TS 642: ID 519833-01

Montagesockel fir TS 150/TS 750
ID 1184715-10 axial

ID 1213408-10 radial

ID 1279419-09 axial

Der Montagesockel mit integriertem Kabel-
ausgang ist fur die Montage des TS 150
bzw. TS 750 erforderlich.

& 16h6

DIN 6535-HB16

& 16h6

DIN 6535-HE16

63.3

flr Aufdensechskant
SW 17

drehbar
//
M22x1
205_, 245
T 4.5
n
; ; ‘
@ ! © Iﬁ' | E——7 =2 : 1]
N : < m ~hg | o
o~ [Te] N
¢ L = ] L
T T 1
25 SW24
0 25
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Sende- und Empfangseinheit

Die Sende- und Empfangseinheiten SE fir
Infrarot-Ubertragung sind so anzubauen,
dass sie sich Uber den gesamten Verfahr
weg der Maschine im Abstrahlbereich des
Tastsystems befinden. Bei Funklbertra-
gung ist auf gendgend groféen Abstand zu
Storquellen zu achten. Der seitliche Ab-
stand zu metallischen Flachen muss min-
destens 60 mm betragen.

Sende- und Empfangseinheit SE 660,
SE 661 und SE 640

Aufgrund ihrer hohen Schutzart von IP68
kann die SE beliebig im Arbeitsraum der
Maschine angebaut werden und dort auch
KdhImittel ausgesetzt sein. Soll die

SE 660/661 gemeinsam fur WerkstUck-
Tastsystem und Werkzeug-Tastsystem
TT 460 genutzt werden, ist beim Anbau
darauf zu achten, dass sie mit beiden
Tastsystemen kommunizieren kann.

Die Befestigung erfolgt Uber zwei seitliche

Mb-Gewindebohrungen. Fir eine einfache

Montage sind als Zubehor passende Halter
lieferbar. Auch ein nachtréaglicher Einbau ist

problemlos maglich.

Zubehor

Halter fiir SE 660 und SE 661

ID 744677-01 3-Punkt-Fixierung
ID 1141230-01 Befestigungswinkel

Der Halter fur die SE wird mit zwei
Schrauben M4 an einem Maschinenelement
befestigt und die SE einfach eingeclipst.

Halter fiir SE 640
ID 370827-01 Befestigungswinkel

Sende- und Empfangseinheit SE 540
Die SE 540 ist zum Einbau in den Spindel-
kopf vorgesehen. Dadurch ist bis auf wenige
Ausnahmefalle (z. B. Maschinen mit Pinole)
die Zuordnung zum Tastsystem auch bei
Maschinen mit sehr grofden Verfahrwegen
oder Schwenkkopf eindeutig vorgegeben.
Der Ubertragungsbereich des Infrarot-
Signals ist der Einbausituation angemessen.
Da die SE 540 immer schrag oberhalb des
TS sitzt, empfiehlt es sich, Tastsysteme
mit +30°-Abstrahlwinkel einzusetzen. Der
Einsatz der SE 540 muss in der Maschine
konstruktiv vorgesehen werden.
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81.4

0.5

61.4+0.5

Antasten

Das Erfassen der Werkstlickgeometrie oder
-lage durch das Werkstlick-Tastsystem TS
geschieht durch mechanisches Antasten.
Dabei sollte das Werkstlck moglichst sauber
sein, um Fehlmessungen durch Spéne etc.
zu vermeiden.

Mit Auslenken des Taststiftes wird ein Schalt-
signal zur Steuerung Ubertragen. Zusatzlich
zeigen LEDs am Umfang des Tastsystems
die Auslenkung an.

Die kabellosen Tastsysteme besitzen eine
integrierte Abblaseinrichtung: Uber Disen
an der Unterseite des Tastsystems kann
mit Hilfe von Druckluft bzw. Kihlschmier
mittel die Antaststelle von grober Verun-
reinigung gesaubert werden. Auch Span-
ablagerungen in Taschen sind kein Problem.
Damit sind auch automatische Messzyklen
in der mannlosen Schicht moglich. Um die
Abblaseinrichtung zu nutzen, missen Ma-
schine und Steuerung vom Maschinenher
steller fUr diese Funktion angepasst sein.

Antastgeschwindigkeit

Signallaufzeiten der CNC sowie der Infrarot-
und insbesondere der Funkibertragung
beeinflussen die Antastreproduzierbarkeit
des Tastsystems. Fur die maximale Antast-
geschwindigkeit ist neben der Signallaufzeit
die zulassige Auslenkung zu berlcksichtigen.
Die mechanisch zuldssige Antastgeschwin-
digkeit ist in den technischen Kennwerten
angegeben.

Auslenkung des Antastelements

Die maximal zulassige Auslenkung des
Taststifts betrdgt in jede Richtung 5 mm
(bei Taststiftlange 40 mm). Innerhalb dieses
Weges muss die Maschinenbewegung
gestoppt werden, um eine Beschadigung
des Tastsystems zu vermeiden.

Saubern mit Druckluft

Auslenkung
des Taststifts

Sdubern mit Kiihlschmiermittel

max. 5 mm

]
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Kollisionsschutz und thermische Entkopplung

(Option bei TS 460)

Mechanischer Kollisionsschutz

Ein mechanischer Adapter zwischen Tast-
system und Spannschaft dient als Kollisions-
schutz. Bei leichten Kollisionen des Tast-
systemgehauses mit dem Werkstlck oder
der Spannvorrichtung kann das Tastsystem
geringflgig ausweichen. Gleichzeitig de-
aktiviert ein integrierter Schalter das Bereit-
schaftssignal und die Steuerung stoppt die
Maschine. Dadurch wirkt der Kollisions-
schutz nur bei aktiviertem Tastsystem.

Das unbeschéadigte Tastsystem wird neu
kalibriert (Kalibrierzyklus der Steuerung)
und man kann weiterarbeiten. Durch den
Kollisionsschutzadapter entsteht kein zu-
séatzlicher Fehler, auch nicht bei hohen Be-
schleunigungen z.B. wahrend des Werk-
zeugwechsels. Die Maschine und Zyklen
mssen fur diese Funktion vorbereitet sein.

Thermische Entkopplung

Zusatzlich wirkt der Kollisionsschutzadapter
als thermische Entkopplung. Damit wird
das Tastsystem vor Erwarmung durch die
Spindel geschitzt.

Falls sich die Spindel durch vorausgegangene
Bearbeitungen stark erwarmt hat, wird
dadurch — insbesondere bei langer andau-
ernden Messzyklen — auch das Tastsystem
erwarmt. Dies kann zu Fehlmessungen
fihren. Das Tastsystem mit thermischer
Entkopplung verringert durch den Kollisions-
schutz einen Warmefluss von der Spindel
in das Tastsystem.
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Der Kollisionsschutzadapter schitzt das Tastsystem vor mechanischer
Beschadigung ...

... und dient der thermischen Entkopplung (links mit Kollisionsschutz-
adapter)

Taststifte

Taststifte farTS

HEIDENHAIN liefert passende Taststifte
mit unterschiedlichen Kugeldurchmessern
und verschiedenen Langen. Alle Taststifte
werden Uber das M3-Gewinde mit den
Tastsystemen TS verbunden. Ab Kugel-
durchmesser 4 mm schlitzt eine Sollbruch-
stelle die Tastsysteme vor mechanischer
Beschadigung bei Fehlbedienung. Im Liefer
umfang der Tastsysteme TS sind folgende
Taststifte enthalten:

e TS 150: T404

e TS 750: T434

e TS 760: T434

e TS 260: 2 xT404

e TS 460: T404 und T409

e TS 642: T404 undT424

Um asymmetrische oder quaderférmige

Antastelemente exakt ausrichten zu konnen,

l&sst sich der TS 260 mit Hilfe der Ver
schraubung orientiert anbauen.

Die Tastsysteme TS konnen in der Regel
mit bis zu 10 m/s? beschleunigt werden,
ohne dass es zu einer Fehlauslenkung
kommt, wenn die hier aufgeflihrten Tast-
stifte direkt angebaut werden. Nur der
T409 mit 60 mm Lange sollte bei horizon-
taler Orientierung des Tastsystems nur bis
zu 8 m/s2 beschleunigt werden.

Kugeltaststifte mit Stahlschaft
Typ ID Lange | Kugel-
durch-
messer D
T421 29577021 21 mm 1mm
T422  295770-22 21 mm 2mm
T423  295770-23 21T mm 3 mm
T424 35277624 21T mm 4 mm
T403 295770-03 40mm 3 mm
T404  352776-04 40mm 4 mm
T405 352776-06 40mm 5mm
T406 352776-06 40 mm 6 mm
T408 35277608 40mm 8 mm
T409 352776-19 60 mm 4 mm

Kugeltaststifte mit 3 mm Stahlschaft

Typ ID Lange | Kugel-
durch-
messer D

T434  295770-34 40 mm 4 mm

Sterneinsatz

fUr bis zu flinf Taststifte,
z.B.T404 oderT421

ID 1090725-01

Taststiftadapter

zur Befestigung von Taststiften
mit M4-Gewinde

ID 730192-01

Kugeltaststift mit Kohlefaserschaft

Kugeltaststifte mit Kohlefaserschaft
Typ ID Lange |l Kugel-
durch-
messer D
T510  805228-01 100 mm 5 mm
T515  805228-02 150 mm 5 mm
T520 805228-03 200 mm 5mm
T530 805228-05 300 mm 5mm
T615  805228-10 150 mm 6 mm
T610  805228-07 100 mm 6 mm

Weitere Taststifte, auch Sonderformen sind
auf Anfrage lieferbar.

Taststiftverlangerung

Typ ID Lange | Material
T490 296566-90 50 mm  Stahl
T790 1213836-06 60 mm Titan

Die Taststiftverlangerung darf nur zusammen
mit den kurzen Taststiften (21 mm Lénge)
verwendet werden.

Taststifte

M3

@D

Verlangerung
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TS 260, TS 150 undTS 750

" Siehe Anbau Seite 18
2 BeiTS 150 und 750 tber UTI 150

Werkstuck-Tastsysteme
ALy Kabel
Tolerancing ISO 8015 ..
1SO 2768:1989-mH Werkstiick-Tastsystem TS 260 TS 150 TS 750
<6 mm: £0.2 mm
Antastgenauigkeit < +5 pm bei Verwendung des Standardtaststifts T404 (bei Antast- < +1 um bei Verwendung des
geschwindigkeit: 1000 mm/min) Standardtaststifts T434 (bei An-
tastgeschwindigkeit: 500 mmy/min)
Antastreproduzierbarkeit | 2 6 <1 um 25<0,25pum
mehrmaliges Antasten aus | typische Werte: 2 ¢ < 0,5 pm
einer Richtung
Antastkraft axial: = 7N axial: 1,5N
radial: = 1 N radial: = 0,2 N
Auslenkung des <5 mm in allen Richtungen (bei Taststift L = 40 mm)
Antastelements
Auslenkkrafte axial: = 8 N
radial: = 1 N
Antastgeschwindigkeit <3 m/min <1 m/min
(empfohlen)
Schutzart EN 60529 P68
Arbeitstemperatur 10 °C bis 40 °C 5 °C bis 54 °C
Lagertemperatur —20°Cbis 70 °C
Masse ohne Spannschaft | = 0,15 kg ~0,1 kg
Befestigung* e Mit Spannschaft” (nur bei e Sockel mit Gewinde M22x1 und axialem Kabelabgang
TS 260 TS 150 TS 750 radialer Flanschdose) e Sockel mit drei Schrauben M3 und axialem Kabelabgang
Flanschdose axial Flanschdose radial mit Montagesockel  Uber Auliengewinde M28x0,75 | ® Sockel mit vier Schrauben M3 und radialem Kabelabgang
e Uber Verschraubung mit Auf3en-| ® Optional: Tastsystemverlangerung mit Gewinde M16x1
gewinde M22x1
Elektrischer Anschluss* Flanschdose M12, 8-polig, axial zweipoliger Schleifkontakt am Montagesockel
oder radial
Kabellange <25m
VersorgungsspannungZ) DC 10V bis 30 V/< 100 mA (ohne | DC 10V bis 30 V/< 85 mA (ohne Last)
Last)
AusgangssignaIeZ) e Schaltsignal S und S (Rechtecksignal und dessen invertiertes Signal)
e Potentialfreier Schaltausgang ,Trigger”
M28x0.76 54.2
Signalpegel HTL? Uy = 20V bei Iy < 20 mA
i e N © SW24 SW24 UL <28Vbeil . <20 mA
== _ ‘ H r——‘ bei Nennspannung DC 24V
S| | Slh? =) @ M16x1 - M16x1 ' pannung
= © — © Signaliibertragung Kabel
Ll - &
% o * Bei Bestellung bitte auswahlen
s 0.0 o S 5 4] JTT 1.
N | g & g &

M12

SwW28

40 1.5

|

|
40 |15
EEEE}:
ey —T5]
73
g
6.3

@ 30 @30 @4 925 225

24 25

=~




TS 460,TS 642 und TS 760
Werkstuck-Tastsysteme

mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768:1989-mH
<6 mm: £0.2 mm

8.6

55.8

40

26

TS 460
mit

‘M30x0.5

Kollisionsschutz

18.5

R 1G]

10.5
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mit Kollisionsschutz

TS 642
@72
@60
M30x0.5 |
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Funk und Infrarot Infrarot
Werkstiick-Tastsystem TS 460 TS 760 TS 642
Antastgenauigkeit < +5 pym bei Verwendung des < +1 um bei Verwendung des < +5 pm bei Verwendung des
Standardtaststifts T404 Standardtaststifts T434 (bei An- Standardtaststifts T404
(bei Antastgeschwindigkeit: tastgeschwindigkeit: 500 mm/min) | (bei Antastgeschwindigkeit:
1000 mm/min) 1000 mm/min)
Antastreproduzierbarkeit | 26 <1 um 26<0,25um 2c<1um
mehrmaliges Antasten aus | typische Werte: 2 o < 0,5 um typische Werte: 2 ¢ < 0,5 um
einer Richtung
Antastkraft axial: =7 N axial: 1,5N axial: =7 N
radial: = 1 N radial: = 0,2 N radial: = 1 N
Auslenkung des <5 mm in allen Richtungen (bei Taststift L = 40 mm)
Antastelements
Auslenkkrafte axial: = 8 N
radial: = 1 N
Antastgeschwindigkeit <3 m/min <1 m/min <3 m/min
(empfohlen)
Kollisionsschutz optional -
Schutzart EN 60529 P68
Arbeitstemperatur 5 °C bis b4 °C 10 °C bis 40 °C
Lagertemperatur —20°C bis 70 °C
Masse ohne Spannschaft | = 0,2 kg =~ 1,1 kg

Befestigung*

e Mit Spannschaft”

o Uber AuRengewinde M30x0,5 bzw. M12x0,5

° Mit Spannschaft”
e Ohne Spannschaft (Anschluss-
gewinde M30x0,5)

Signaliibertragung

Funk- und Infrarot-Ubertragung (einstellbar)

mit 360°-Abstrahlung zur SE

Infrarot-Ubertragung mit
360°-Abstrahlung

Abstrahlwinkel des
Infrarot-Signals*

Oo

0° oder +30°

Ein-/Ausschalten des TS

Funk- oder Infrarot-Signal (einstellbar) von SE

Uber Schalter im Spannschaft
oder Infrarot-Signal von SE

& 40

Spannungsversorgung 2 Batterien oder Akkus 1/2 AA oder Size LR1; je 1V bis 4\ 2 Batterien oder Akkus je 1 bis 4V;
Size C oder Size AY

Betriebsdauer typ. 90 h¥ mit Alkaline-Batterien typ. 65 h mit Alkaline-Batterien typ. 400 h mit Alkaline-Batterien
(im Lieferumfang); (im Lieferumfang; (im Lieferumfang);
typ. 400 h% erreichbar mit siehe Spannungsversorgung); typ. 800 h erreichbar mit
Lithium-Batterien typ. 300 h erreichbar mit Lithium-Batterien

Lithium-Batterien
Sende- und e SE 661%/SE 660 fiir Funk- und Infrarot-Ubertragung SE 540, SE 640 oder SE 660

Empfangseinheit*

e SE 640 fiir Infrarot-Ubertragung

e SE 540 fir Infrarot-Ubertragung; zum Einsatz im Spindelkopf

(nur Infrarot)

Schnittstelle

HTL oder EnDat 2.2 Uiber SE

HTL

* Bel Bestellung bitte auswahlen
") Siehe Anbau Seite 18

2 Mit EnDat-Schnittstelle

3 Reduzierte Betriebsdauer bei hohem Funkverkehr der Umgebung
oder haufigen, kurzen Antastintervallen
Uber Adapter, im Lieferumfang enthalten
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SE 661, SE 660, SE 640 und SE 540
Sende- und Empfangseinheiten

HEIDENHAIN

B

mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768:1989-mH
<6 mm: £0.2 mm
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Sende- und
Empfangseinheit

Funk und Infrarot

SE 661

SE 660

Infrarot

SE 640

SE 540

Verwendung

TS 460, TS 760 und
TT 460 beliebig viele
anschliefdbar

TS 460, TS 760 und

TT 460 bis zu jeweils vier
anschlief3bar (varianten-
abhangig)

TS 460, TS 642, TS 760

Signallibertragung

Funk oder Infrarot

Infrarot

Einsatzgebiet im Arbeitsraum der Maschine in der Aufnahmebohrung
im Spindelkopf

Schnittstelle Serielle Daten Rechtecksignale (HTL) Rechtecksignale (HTL)

(EnDat 2.2) e Startsignal R(-TS) und | e Startsignal R

e Aktivierung R(TT) * Bereitschaftssignal B

e Schaltsignal ¢ Bereitschaftssignal e Schaltsignal S

e Bereitschaftssignal B(-TS) und B(-TT) | ® Batteriewarnung W

e Diagnose e Schaltsignal S und S

e Batteriewarnung W

Optische fur Infrarot-Ubertragung, Funk-Ubertragung fur Infrarot-Ubertragung | fir Tastsystemstatus

Zustandskontrolle

und -Kanalqualitat, Kanal, Betriebsart
und Werksttick- bzw. Werkzeug-Tastsystem

und Fehler

Elektrischer Anschluss*

Flanschdose M12,
8-polig

Flanschdose M12,
12-polig

Kabel 0,5 m/2 m mit
Stecker M23, 7-polig

Flanschdose M9, 8-polig

Kabellange <50m < 20 m mit Adapterkabel & 6 mm < 30 m mit Adapterkabel
< 50 m mit Adapterkabel & 6 mm und 4,5 mm
Adapterkabel @ 8 mm zur Verlangerung < 50 m mit Adapterkabel
4,5 mm und
Adapterkabel & 8 mm
zur Verlangerung
Versorgungsspannung DC 15V bis 30V

Stromaufnahme ohne Last"

Infrarot
Normalbetrieb
Senden (max. 3,0 s)
Funk

3,8 Weft (£ 220 mAg)
12 Wpk (£ 755 mApk)
2,4 Weff (€ 135 mAgs)

3,4 Wt (< 200 mAg)
10,7 Wpk (< 680 mApk)
2,1 W (£ 120 mAetf)

5,1 Wef (£ 250 mAgt)
8,3 Wpk (< 550 mApk)

3,7 Wer (£ 150 mAe#)
4,3 Wpk (£ 210 mApk)

W77

4.6

M6
a8

22
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Schutzart EN 60529 P68

Arbeitstemperatur 10 °C bis 40 °C 10 °C bis 60 °C
Lagertemperatur —20°C bis 70 °C —20 °C bis 70 °C
Masse ohne Kabel =~ 0,3 kg ~ 0,2 kg =~ 0,1 kg

* Bei Bestellung bitte auswahlen
" Bei minimaler Versorgungsspannung
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Auswahlhilfe Werkzeug-Tastsysteme TT

Die Werkzeugvermessung auf der Maschine
spart Nebenzeiten, erhéht die Bearbeitungs-
genauigkeit und reduziert Ausschuss und
Nacharbeit. Mit dem berthrend antastend
arbeitenden TastsystemenTT kdnnen Sie
Ihre Werkzeuge effizient und sicher ver

TastsytemeTT

Die Werkzeug-Tastsysteme TT 160 und

TT 460 sind schaltende Tastsysteme zur
Vermessung und Uberpriifung von Werk-
zeugen. Das TT 160 verflgt Uber eine kabel-
gebundene Signallbertragung, wahrend

Inhalt

Allgemeines

messen. dasTT 460 kabelunabhingig tiber eine Funktionsprinzip Sensor
Funk- bzw. Infrarotstrecke mit der Sende-
Aufgrund der robusten Bauweise und der und Empfangseinheit SE 660 bzw. SE 661 Anbau Werkzeug-Tastsystem TT
hohen Schutzart kénnen die Werkzeug- kommuniziert. Das TT 460 ist dartber hin-
Tastsysteme direkt im Bearbeitungsraum aus mit einem Schnellspannsystem erhélt- Antasten
der Werkzeugmaschine installiert werden. lich.
Technische Daten TT 160, TT 460

Das scheibenférmige Antastelement des
TT wird beim mechanischen Antasten ei-
nes Werkzeugs ausgelenkt. Dabei erzeugt
dasTT ein Schaltsignal, das zur Steuerung
Ubermittelt und dort weiterverarbeitet wird.
Das Schaltsignal wird Uber einen optischen
Sensor gebildet, der verschleilsfrei arbeitet
und eine hohe Zuverlassigkeit aufweist.

Das Antastelement ist einfach austauschbar.
Der Verbindungsstift zum Antastelement
ist mit einer Sollbruchstelle ausgestattet.
Damit ist das Tastsystem vor mechanischer
Beschadigung bei Fehlbedienung geschutzt.

Werkzeug-Tastsysteme TT
TT 160 TT 460
Antastkrafte axial: 8 N, radial: 1 N
Empfindlichkeit bei ver- sehr gering
schmutztem Werkzeug
mogliche Messzyklen Lange, Radius, Werkzeugbruch, Einzelschneiden
Signaliibertragung Kabel Funk/Infrarot zur SE 660, SE 661;
Infrarot zur SE 640
Schnittstelle HTL HTL, EnDat 2.2 Uber SE
Reproduzierbarkeit 26<1um
Min. Werkzeug- 3mm"
durchmesser
Max. Werkzeug- unbegrenzt
durchmesser

R Werkzeug darf durch Antastkrafte nicht beschadigt werden
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Allgemeines

Zusammen mit den Messzyklen der CNC-
Steuerung bietet das Werkzeug-Tastsyste-
me TT die Mdglichkeit, Werkzeuge in der
Maschine automatisch zu vermessen. Die
ermittelten Werte Werkzeuglange und
Werkzeugradius kann die Steuerung im
zentralen Werkzeugspeicher ablegen. Mit
der Uberprifung des Werkzeugs wahrend
der Bearbeitung erfassen Sie so Verschleif3
oder Bruch schnell und direkt und vermei-
den Ausschuss oder Nacharbeit. Liegen die
ermittelten Abweichungen auf3erhalb der
vorgegebenen Toleranzen oder ist die Uber
wachte Standzeit des Werkzeugs Uber
schritten, kann die Steuerung das Werkzeug
sperren oder automatisch ein Schwester
werkzeug einwechseln.

Beim TT 460 werden alle Signale Uber die

Sende- und Empfangseinheit per Funk oder

Infrarot zur Steuerung Ubertragen:

e \Wesentlich mehr Bewegungsfreiheit

e Schnelles Platzieren an beliebiger Stelle

e Einsatz auch auf Rund- bzw. Schwenk-
tischen

lhr Vorteil: Mit dem Werkzeug-Tastsystem
TT 160 oder TT 460 kénnen Sie Ihre CNC-
Maschine auch in der mannlosen Schicht
produzieren lassen, ohne dass Genauig-
keitseinbulRen oder gar Ausschuss zu er
warten sind.
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Funktionsprinzip
Sensor

Die Tastsysteme von HEIDENHAIN arbeiten
mit einem optischen Schalter als Sensor.
Der von einer LED ausgehende Lichtstrom
wird von einem Linsensystem geblndelt
und fallt als Lichtpunkt auf ein Differential-
Fotoelement. Bei Auslenkung des Tastele-
ments erzeugt das Differential-Fotoelement
ein Schaltsignal. Das Antastelement beim
TT ist starr mit einem Schaltteller verbunden,
der Uber ein Drei-Punkt-Lager im Tastsys-
temgehause integriert ist. Die Drei-Punkt-
Lagerung stellt die physikalisch ideale Ruhe-
lage sicher.

Aufgrund des berthrungslos optischen
Schalters arbeitet der Sensor verschleif3frei
und gewahrleistet so eine hohe Langzeit-
Stabilitat der HEIDENHAIN-Tastsysteme.

Reproduzierbarkeit

Bei der Werkzeugvermessung ist in erster
Linie die Reproduzierbarkeit des Antastvor
gangs von Bedeutung. Die Antastreprodu-
zierbarkeit ist die Abweichung, die beim
mehrfachen Antasten eines Werkzeugs aus
einer Richtung bei 20 °C Umgebungstem-
peratur ermittelt wird.

Die Antastgenauigkeit eines Tastsystems
wird bei HEIDENHAIN auf Prazisionsmess-
maschinen ermittelt.

Antastelement

SR

Verbindungsstift mit Sollbruchstelle

A 777777777)

‘,‘.‘V////”r

Linsensystem

Differential-
Fotoelement

Schalter
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Anbau

Werkzeug-Tastsystem TT

Das Werkzeug-Tastsystem erfillt die Schutz-
art IP68 und lasst sich daher im Arbeitsraum
der Maschine anbringen. Die Befestigung
desTT erfolgt mittels zweier Spannpratzen
oder platzsparend auf einem Montagesockel,
der als Zubehor lieferbar ist. Das TT 460 ist
mit Schnellspannsystem verfligbar. Es er
maglicht eine wiederholbare Platzierung
auf einem vormontierten Magnetsockel.
Dadurch verringert sich die Storkontur in
der Maschine, und der nutzbare Arbeits-
raum vergrofert sich.

Das TT mit 40 mm-Antastelement sollte
vertikal betrieben werden, um ein sicheres
Antasten und einen optimalen Schutz vor
Verschmutzung zu gewahrleisten. Mit dem
Antastelement SC02 mit Durchmesser

25 mm ist ebenso wie mit dem quaderfor
migen Antastelement auch ein Betrieb in
horizontaler Lage maglich.

Das TT darf nur wahrend der Werkzeugver
messung aktiv sein; Vibrationen wahrend
der Bearbeitung, die ein Schalten des Tast-
systems ausldsen kénnen, fihren so zu
keiner Unterbrechung der Bearbeitung.

Zubehor:

Montagesockel fir TT

Zum Anbau mit Zentralschraube
TT 160: 1D 332400-01

TT 460: ID 651586-01

Montagesockel mit Abblasdiise
Zum Freiblasen des Werkzeugs
Luftanschluss flr Schlauch & 4/6
ID 767594-01

Spannungsversorgung und
Signaliibertragung

Beim Tastsystem TT 160 erfolgt sowohl die
Spannungsversorgung als auch die Uber
tragung des Schaltsignals Uber das An-
schlusskabel.

DasTT 460 Ubertragt das Schaltsignal kabel-
los zur Sende- und Empfangseinheit SE 660
bzw. SE 661 (siehe Seite 14/15).
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Befestigung
mit Spannpratzen

Spannpratze

Anbau horizontal

o)

D 25

Befestigung auf
Montagesockel

1

=,

~J_— Druckring

Montagesockel mit
Abblasdiise

Abblasdise

O at w0

TT 160

Spannungsversorgung

Schaltsignal

>

CNC
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Antasten

Das gehartete Antastelement des Werk-
zeug-Tastsystems TT erlaubt ein direktes
Antasten des entgegen die Schneidrichtung
rotierenden Werkzeugs. Abhangig vom
Werkzeugdurchmesser sind Drehzahlen bis
2u 1000 min™" zulassig. Das Antastelement
lésst sich schnell auswechseln: Es wird ein-
fach Uber eine Schraube am Verbindungs-
stift geklemmt.

Die max. zulassige Auslenkung des Antast-
elements betragt in jede Richtung 5 mm.
Innerhalb dieses Weges muss die Maschi-
nenbewegung gestoppt werden.

Um das Tastsystem bei Fehlbedienung vor
mechanischer Beschadigung zu schitzen ist
das Antastelement des TT mit einer Soll-
bruchstelle ausgestattet. Die Sollbruchstelle
ist in allen Antastrichtungen wirksam. Eine
Gummittlle dient als Splitterschutz. Ein
defekter Verbindungsstift lasst sich einfach
austauschen; eine Neujustage des TT ist
nicht notwendig.

Optische Auslenkanzeige

BeimTT 160 zeigen LEDs zusatzlich die
Auslenkung des Antastelements an. Beim
TT 460 ist der Zustand des Tastsystems
zuséatzlich Uber LEDs an der Sende- und
Empfangseinheit SE ersichtlich. Dies ist
besonders praktisch zur Funktionskontrolle.
Es wird auf einen Blick deutlich, ob sich
dasTT im ausgelenkten Zustand befindet.

Antastelemente

Zum Antasten von Fraswerkzeugen sind die
Werkzeug-Tastsysteme mit einem scheiben-
férmigen Antastelement mit 40 mm Durch-
messer ausgestattet (Beispiel). Als Zubehdr
ist ein scheibenformiges Antastelement
mit 256 mm Durchmesser lieferbar. Aufgrund
des geringeren Gewichts wird dieses vor
allem beim horizontalen Anbau des TT
empfohlen.

Auch Vermessen von Drehwerkzeugen ist
mit den Werkzeug-Tastsystemen TT maoglich.
Dazu wird ein quaderférmiges Antastele-
ment (als Zubehor lieferbar) verwendet, an
dessen Planflachen die Kanten des Dreh-
meifdels angetastet werden. So lassen sich
auch die Werkzeuge in NC-gesteuerten
Drehmaschinen regelmafig auf Bruch und
Verschleifd prifen, um die Prozesssicherheit
zu gewabhrleisten.

Die Antastelemente sind separat als Ersatz
lieferbar. Sie lassen sich einfach auswech-
seln, eine Neujustage desTT ist nicht notig.

- Verbindungsstift zum Antastelement
(Darstellung ohne Gummitulle)

@ 25
D
O
Zubehor:
Antastelement SC02 & 25 mm
ID 574752-01

Antastelement SCO1 & 40 mm
ID 527801-01

Antastelement SCO6 quaderformig
ID 676497-01
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TT 160 undTT 460
Werkzeug-Tastsysteme

TT 160 @40 0215 @25

Kabel Funk und Infrarot
I @20 @20 @20
0 ~ © ~ © ~ Werkzeug-Tastsystem TT 160 TT 460
< 1) <
|
:: : — Antastgenauigkeit < +15um
938 . ™ Antastreproduzierbarkeit | 2 ¢ < 1 um bei einer Antastgeschwindigkeit von 1 m/min
* * mehrmaliges Antasten aus | typische Werte:
R | einer Richtung 2 6 <1 uym bei einer Antastgeschwindigkeit von 3 m/min
2 6 <4 pm bei einer Antastgeschwindigkeit von 5 m/min
N
o
5 Auslenkung des <5 mm in allen Richtungen
Antastelements
Auslenkkrafte axial: = 8 N
& 48 radial: =~ 1 N
Antastgeschwindigkeit <5 m/min
Schutzart EN 60529 P68
Arbeitstemperatur 10 °C bis 40 °C
Lagertemperatur —20°C bis 70 °C
TT 460 40 0215 225 Masse ~ 0,3 kg ~ 0,4 kg
I @ 20 @ 20
<= o N B N 9 N Montage auf e Befestigung tiber Spannpratzen (im Lieferumfang enthalten)
< | 10 < Maschinentisch* ¢ Schnellspannung Uber Magnetsockel (im Lieferumfang enthalten)
. L e Befestigung mit Montagesockel (Zubehor)
™ e Elektrischer Anschluss* Flanschdose M12, 8-polig e SE 660" fir Funk- und Infrarot—Qbertragung
_ 8 = _ « SE 661° fur Funk- und Infrarot-Ubertragung
©
‘5 & 45 ‘ ‘ Signallbertragung Kabel Funk- oder Infrarot-Ubertragung (einstellbar)
i - ‘ mit 360°-Abstrahlung zur SE
@ 40 R
= Kabellange <25m =
! I Schnittstelle HTL, potentialfreier Schaltausgang (Trigger) HTL oder EnDat 2.2 Uber SE
© @53 Ein-/Ausschalten des TT | - Funk- oder Infrarot-Signal (einstellbar) von SE
Spannungsversorgung DC 10V bis 30 V/< 100 mA (ohne Last) 2 Batterien oder Akkus '/2 AA oder Size LR1;
e 1Vhbis4V
Schnellspannung tiber Magnetsockel Montagesockel
‘ Betriebsdauer - typ. 90 h? mit Alkaline-Batterien (im Lieferumfang);
B-B typ. 400 h? erreichbar mit Lithium-Batterien
3 * Bei Bestellung bitte auswahlen
285 " Gemeinsame SE fiir TS 460 und TT 460; siehe Seite 28
! ‘ 2 Reduzierte Betriebsdauer bei hohem Funkverkehr der Umgebung oder haufigen, kurzen Antastintervallen
® | - Xl 3 Mit EnDat-Schnittstelle
- \ | T 45 © ‘
3 ) @
() @
‘ I
e ‘ ] | _
R | 2 2 | T ?
%) 48‘ 0.2 \ ‘m *
@135 - h
XT @ 20
@30
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Spannungsversorgung

Kabelgebundene Tastsysteme

Die kabelgebundenen Tastsysteme TS 260
und TT 160, sowie die Sende- und Emp-
fangseinheiten SE werden von der Steue-
rung mit Spannung versorgt. Das kabel-
gebundene Tastsystem TS 150 bzw. TS 750
wird von der UTI 150 mit Spannung ver
sorgt. Die in den technischen Kennwerten
angegebenen maximalen Kabellangen gel-
ten fir HEIDENHAIN-Kabel.

Kabellose Tastsysteme

Die Spannungsversorgung der Tastsysteme
kabelloser Signallibertragung TS 460,

TS 642, TS 760 und TT 460 erfolgt Uber je
zwei Batterien oder Akkus mit Nominal-
spannung 1 bis 4 V. Die Betriebsdauer ist
stark abhangig von Art und Typ der verwen-
deten Batterie (Beispiele siehe Tabelle). Die
in den technischen Kennwerten angegebene
typische Betriebsdauer gilt ausschlieRlich fir
Lithium-Batterien. Eine Betriebsdauer von
400 h entspricht dem Einsatz Uber 12 Mo-
nate im Dreischichtbetrieb bei 5 % Einsatz-
zeit.

Die Tastsystem-Elektronik erkennt automa-
tisch denTyp der eingesetzten Batterien.
Bei niedriger Batteriekapazitat gibt die SE
eine Batteriewarnung an die Steuerung.
Fir den Betrieb mit Akkus sind die Tastsys-
teme mit einem Tiefentladeschutz versehen:
Das Tastsystem schaltet sich ab, bevor die
Akkus komplett entladen sind.

Um den Stromverbrauch zu minimieren,
verfligen die Tastsysteme TS 460, TS 760
und TT 460 Uber ein intelligentes Batterie-
management. Dazu schaltet sich das Tast-
system mit dem Ausschalten stufenweise
in den Stand-By-Zustand. Je ldnger das
Tastsystem ausgeschaltet ist, desto weni-
ger Strom verbraucht es. Die Aktivierung
des Tastsystems aus einem niedrigen
Standby-Level dauert nur einen Sekunden-
bruchteil Idnger. So wird eine praxisgerech-
te, hohe Verfligbarkeit erreicht.

Bei der Infrarotlibertragung wechseln die
Tastsysteme mit dem Ausschalten in den
Standby-Modus, nach weiteren acht Stunden
in den Sleep-Modus. Zum Aktivieren des
Tastsystems ist dann mit verlangerten Ein-
schaltzeiten zu rechnen (siehe Ein- und Aus-
schalten des TS 460/TS 642/TS 760/TT 460).
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Batterie-GroRRe Betriebsdauer’'
Lithium-Batterie Alkaline-Batterie
TS 460 1, AA 400 h -
TT 460 N/LR1/Lady? - 90 h?
TS 760 1, AA 300 h 65 h°
N/LR1/Lady?
TS 642 C 800 h 400 h
A2 400 h 200 h

1

2 Uber Adapter
3 m Lieferumfang enthalten

! Bitte beachten Sie: Es handelt sich um ca.-Werte, die abhéngig vom Fabrikat sind.

Start : | ] —
A 00%
—8 on2 Toff1 on1
>
o
2
o 50%
>
€
o
@ _l_'_‘—n_ .
R

Stromverbrauch TS 460/TS 760/TT 460
Signalzeiten

Einschaltverzdgerung:

e aus dem Stand-By-Modus: ton2 typ. 1's

e aus dem abgesenkten Modus: ton1 typ. 0,25 s
Ausschaltverzégerung:

e bei Infrarot-Ubertragung: toff1 < 1 s

e bei Funk-Ubertragung: toff1 < 1's

Schnittstellen
Schaltsignale HTL

Tastsysteme mit kabelgebunde-

ner Signaliibertragung

Beim Auslenken des Taststifts bzw. Antast-
elements von TS 150, TS 750, TS 260 und
TT 160 wird ein rechteckférmiges Schalt-
signal S und dessen invertiertes Signal S
erzeugt.

Signalpegel HTL S, S
Uy >(Up=2,2V) bei -y <20 mA
UL <1,8Vbeil <20 mA

Zusétzlich verfligen diese Tastsysteme Uber
zwei potentialfreie Schaltausgénge (Trigger
NO und Trigger NC), die Gber Optokoppler
als Offner und Schlief3er realisiert sind. Die
Schaltausgéange kénnen direkt mit Steue-
rungseingangen, die eine galvanische Tren-
nung erfordern, z.B. Fanuc High Speed Skip,
verbunden werden.

Belastbarkeit Optokoppler

Umax <15V

Imax <50 mA

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

Da vor dem Einsetzen des TS die Spindel
arretiert sein muss, sind die Anschluss-
und Adapterkabel mit Brlicken ausgestattet.
Damit lasst sich bei angestecktem Tast-
system die notwendige Sicherheitsabfrage
seitens der CNC realisieren.

Tastsysteme mit kabelloser
Signaliibertragung

Die Tastsysteme TS 460, TS 760 und TT 460
werden von der CNC Uber die SE geschaltet.
Die steigende Flanke des Startsignals R
aktiviert das TS, die fallende Flanke schaltet
es aus.

Das Tastsystem TS 642 wird mit dem Ein-
wechseln in die Spindel Uber den im Spann-
schaft integrierten Mikroschalter aktiviert.

Mit dem Bereitschaftssignal B meldet die
SE an die Steuerung, dass das Tastsystem
eingeschaltet ist und sich im Empfangsbe-
reich der SE befindet. Jetzt ist ein Antasten
des Werkstlicks moglich.

Die Verzégerung t beim Ein- oder Ausschal-
ten ist abhdngig vom Abstand zwischen

SE und TS, sowie dem Stromversorgungs-
modus des Tastsystems. Beim wiederholten
Einschalten (TS im Stand-by-Modus) ist der
typische Wert 250 ms, beim Ausschalten
350 ms (bei max. Entfernung 1000 ms).
Beim Einschalten nach einer langeren Pause
(Uber acht Stunden —TS im Sleep-Modus)
kann sie bis zu 3 s betragen.

S

S

Trigger NC %‘
Trigger NO L(

L(
r

1R

R

Schaltsignal bei TS 150/TS 750/TS 260/TT 160

Reaktionszeit tg < 10 ps
Wiederholabstand tyy > 25 ms

wiederholtes Einschalten

L
I

0<t<8h

e

ta

Einschalten nach Pause
R
B
te2
Antasten moglich

moglich

Ein- und Ausschalten des TS 460/TS 642/TS 760/TT 460

Signalzeiten
Einschaltverzégerung:

tg1 <1000 ms (typ. 250 ms)

tgp <3000 ms
Ausschaltverzégerung:

ta < 1000 ms (typ. 350 ms)

@ Weitere Informationen:

Ausfhrliche Beschreibungen zu den
allgemeinen elektrischen Hinweisen
finden Sie im Prospekt Kabel und
Steckverbinder.
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Beim Auslenken des Taststiftes bzw. des
Antastelements wird ein rechteckférmiges
Schaltsignal S erzeugt.

Signalzeiten

Reaktionszeit try

e Bei Infrarqt-Ubertragung: 0,2 ms
e Bei Funk-Ubertragung: 10 ms
Wiederholabstand tyy > 25 ms

Im Falle einer Stérung wird das Bereit-
schaftssignal B zurlickgesetzt. Die Reaktions-
zeit zwischen Auftreten der Stérung und
dem Zuriicksetzen des Bereitschaftsignals
ist abhdngig von der Art der Signallbertra-
gung.

Signalzeiten
Reaktionszeit bei unterbrochener Signal-
Ubertragung ts

e Bei Infrarqt—Ubertragung:
e Bei Funk-Ubertragung:

<40 ms
<bbms

Reaktionszeit bei Kollision (mit Kollisions-
schutzadapter) ts

* Bei Infrarot-Ubertragung:
e Bei Funk-Ubertragung:

<40 ms
<20 ms

Die Batteriewarnung W meldet eine
niedrige Batteriekapazitat auf unter 10 %.
Mit dem Bereitschaftssignal wird auch die
Batteriewarnung zurlickgesetzt.
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tR1

R1

Tw

Antasten mit TS 460/TS 642/TS 760/TT 460"

Batterie < 10 % |

L

ts

w

Antasten | moglich

moglich

Verhalten bei Stérung und Batteriewarnung
Signalpegel ' HTL
R

Up =(10V...30V) bei |y <4 mA
UL<2Vbei-lL <0,2mA

B/S/W
Uy = (Up-2,2V) bei -l <20 mA
UL <1,8Vbeil £20mA

" SignalverknlUpfungen/Abweichungen
siehe Montageanleitung der SE

EnDat fur Tastsysteme

Die Tastsysteme TS 460, TS 760 und

TT 460 haben die EnDat-Schnittstelle fir
Tastsysteme. Das EnDat-Interface von
HEIDENHAIN ist eine digitale, bidirektionale
Schnittstelle, mit der der Schaltzustand,
Diagnose- und Zusatzinformationen des
Tastsystems Ubertragen werden. Aufgrund
der seriellen DatenUbertragung kénnen
mehrere Informationen synchron ausge-
tauscht werden.

EnDat fiir Tastsysteme

Die Schaltinformation wird im Positionswert
Ubertragen. Es handelt sich um eine gerate-
spezifische Schnittstelle fir Tastsysteme.

Folgende Daten werden Uber die EnDat-
Schnittstelle Ubertragen:
e Positionswert:
— Tastsystem ausgelenkt (Zeitstempel
in Zusatzinformation)
— Tastsystem bereit
— Batteriewarnung
— Kollision, wenn vom Tastsystem
unterstitzt
e Zusatzinformationen und Diagnose-
moglichkeiten:
— Batteriespannung (nur bei Aktivierung
Uber Funk)
- Zeitstempel
- Ubertragungsart Infrarot oder Funk
— Signalstarke und Ubertragungsstatistik
— Installation (nur bei Aktivierung Gber
Funk)
— Geratename
— Identnummer
— Seriennummer
— Funkkanal
e Befehle:
— Tastsystem mit SE verbinden,
einschalten
— Funkkanale scannen

T
I Folge-Elektronik

— Up
- OV

Schaltzustand im
Positionswert

CLOCK
CLOCK

EnDat-Schnittstelle

DATA

| —
|
-
|

DATA

[—>

Betriebs-
parameter

Betriebszustand | Diagnosewerte

Elektronisches
Typenschild

Mit der SE 661 konnen die Tastsysteme
TS 460, TS 760 und TT 460 Uber Funk und/
oder Infrarot verbunden werden. Im Infra-
rotbetrieb sind die Antastinformation, der
Bereitschaftstatus und die Batteriewarnung
verflgbar. Im Funkbetrieb werden zusatzli-
che Informationen des Tastsystems bereit-
gestellt. Insbesondere EnDat-fahige Tast-
systeme bieten hier enorme Vorteile.

Mit der EnDat-Ubertragung kann der Status
des Tastsystems Uber die Folge-Elektronik
detailliert dargestellt werden. Es kénnen
Informationen zum Tastsystem, zur Batterie
und Signalstarke Ubersichtlich angezeigt
werden. Bei einem TS 460 mit Kollisions-
schutz ist eine Unterscheidung zwischen
Kollision und einer fehlender Bereitschaft
maoglich. Dadurch kann die Verfligbarkeit
des Tastsystems erhdht werden.

Die Installation und die Gerateverwaltung
erfolgt an der Steuerung. Am Steuerungs-
bildschirm kann eine Ubersicht aller ange-
schlossenen Geréte mit Seriennummer
und Ubertragungstyp angezeigt werden.

Beim Auslenken des Tastsystems wird ein
Zeitstempel mit der Schaltinformation ge-
sendet. Damit kann die Steuerung die kor
rekte Antastposition errechnen — und das
unabhangig von der Antastgeschwindig-
keit. Damit ist keine erneute Kalibrierung
erforderlich, wenn mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten angetastet oder zwi-
schen Funk- und Infrarot-Ubertragung ge-
wechselt wird.

Funktionen
SE

Aktuelle Funk-Tastsystemdaten

NO. 3

Typ e TS460

Status ® an

Signalstdrke | I ‘
Auslenkung ¢ nicht ausgelenkt

Kollision v keine Kollision erkannt
Batteriewarnung [l Keine Warnung

Aktuelle Protokoll Statistik

Tastsystem aus

gattertestatus (NI NN . V)
@

Telegramm Verlustrate 0%
Telegramm Wiederholrate 0%




Anschluss an CNC-Steuerungen

HEIDENHAIN-Tastsysteme verfligen tber

universelle Schnittstellen, die den Anschluss
an praktisch alle relevanten CNC-Steuerun-
gen fur Werkzeugmaschinen erlauben. \Wo

notwendig bietet HEIDENHAIN Interface-
Elektroniken UTI und optionale Software-

Pakete zur Erganzung der steuerungsinter
nen Tastsystem-Zyklen an. So ist der sichere

Anschluss sowie ein funktionaler Einsatz

der HEIDENHAIN-Tastsysteme unabhéangig
vom Steuerungsfabrikat sichergestellt.

CNC Tastsysteme Schnittstelle Steuerungs- Zyklen
eingang
CNC-intern Separate Software von
HEIDENHAIN
HEIDENHAIN Funk/Infrarot: EnDat flr nur PLB 62xx, Werkstiickvermessung -
TNC 640 TS 460 Tastsysteme UEC 3xx: o \\erkstlcke ausrichten
TNC 620 TS 760 X112, X113 e Bezugspunkte setzen
CNC PILOT 640 TT 460 e \Werkstlicke vermessen
MANUALplus 620 | Uber SE 661 Werkzeugvermessung
e | dnge, Radius
HEIDENHAIN Kabel: HTL Hscl”: e \erschleif3, Bruch
TNC 640 TS 260 X112, X113 e Einzelschneiden
TNC 620 TS 150/TS 750
TNC 320 mit UTI 150 andere”:
TNC 128 TT 160 X12, X13
CNC PILOT 640
MANUALplus 620 | Funk/Infrarot:
TS 460, TS 760
Siemens TT 460 X121, X122 oder | Werkstiickvermessung
828D Uber SE 660 X132 e \\erkstlcke ausrichten
840D e Bezugspunkte setzen
840D sl Infrarot: e \Werkstlicke vermessen
TS 460 Werkzeugvermessung
TS 642 e | dnge, Radius
TS 760 e \erschleil, Bruch
Uber SE 640,
Fanuc SE 540 empfohlen: OEM-spezifisch Werkstiickvermessung
0 HIGH SPEED e \\Verkstlicke ausrichten
Qi skip? e Bezugspunkte setzen
16 e \Werkstlicke vermessen
18 maglich: Werkzeugvermessung
21 SKIP (24 V) e | dnge, Radius
30 e \erschleif3, Bruch
31
32
3xi
Mitsubishi SKIP (24 V) Basis-Zyklen fir

Serie M70/M700
Serie M64/M640

Mazak

Mazatrol Fusion
Mazatrol Matrix
Mazatrol Smart

Mazatrol Smooth X

") Bei Betrieb mehrerer Tastsysteme mit SE 660 ist ein UTI 660 erforderlich
2 Be;i gemeinsamen Betrieb von TS 460, TS 760 und TT 460 ist ein UTI 240 erforderlich
3 Bei Verwendung des Schaltsignals S ist ein UTI 491 erforderlich
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e Bezugspunkt setzen
e \Werkzeuglange

Signalkonverter zur Anpassung

Zur Anpassung der Tastsystem-Signale an
die CNC-Steuerung kann unter bestimmten
Umstanden ein Signalkonverter UTI not-
wendig sein. Dies gilt insbesondere beim
Anschluss der Sende- und Empfangsein-
heiten SE an Fanuc-Steuerungen oder bei
der NachrUstung alterer CNC-Steuerungen
mit einem Tastsystem.

UTI 491

Der Signalkonverter UTI 491 ist ein einfa-
ches OptokopplerRelais. Es dient dazu,
Tastsysteme galvanisch getrennt an den
Eingang High Speed Skip von Fanuc-Steue-
rungen anzuschlieRen. Die potentialfreien
Tastsystem-Schalteingénge (Trigger NO und
Trigger NC) kénnen auch direkt an Steue-
rungseingangen angeschlossen werden,
die eine galvanische Trennung erfordern.

ID 802467-01

UTI 150

Der Signalkonverter UTI 150 ist flr den Be-
trieb des Tastsystems TS 150 bzw. TS 750
an NC-Steuerungen erforderlich. Er dient
der Anpassung der Tastsystemsignale an
die Steuerung und der Spannungsversor-
gung des Tastsystems. Der Tastsystem-
zustand wird Uber LEDs angezeigt. Der
UTI 150 wird in den Schaltschrank der
Maschine eingebaut.

ID 1133534-01

UTI 660

Der Signalkonverter UTI 660 ist erforder
lich, um mehrere Tastsysteme TS 460,

TS 760 und TT 460 mit einer nicht EnDat-
fahigen HEIDENHAIN-Steuerung zu verbin-
den. Mit dem UTI 660 kénnen bis zu vier
TS 460 oder TS 760 und vier TT 460 an
einer Steuerung im Funkbetrieb genutzt
werden.

ID 1169537-01

UTI 150

UTI 660

@ Weitere Informationen:

Ausflhrliche Beschreibungen zu Kabel
und Steckverbinder finden Sie im
Prospekt Kabel und Steckverbinder.
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Kabelubersichten

Anschluss an HEIDENHAIN-Steuerungen

. . 2
TS 248 8-polig M12 8-polig 15-polig”
= 745454-xx :]
660042-xx -~
[—=] M12
TNC
274543-xx :]
15-po|ig”
= 1070795-xx :] —
PLB 62xx
I]] 633613-xx UEC 11x
:E-] UMC 11x
15-polig”
TS 150 UTI 150 —
TS 750 1213408-10 = 1183206-xx s
Iu[ ° b [>_1' = 62xx
1184715-10 Z:] UEC 11x
N, = | UMC 11x
1279419-09 L
HID =R
7-polig 9-polig
TT 160 8-polig M12 E—: 335332-xx E‘j TNG
M23 (> LE 4xx)
PLC
15-polig”
1099975-xx —
633616-xx PLB 62
> — XX
E: :j UEC 11x
UMC 11x
9-polig
8-p°Iig 00000
EDQ 1070793-xx
> - TNC
373289-xx = 0 = =] oI
15-polig"”
660042-xx polig
= =1 1070794-xx R
) —- PLB 62xx
368330- 2 {
= = =] = UEC 11x
UMC 11x

RES Anschlussbelegungen identisch
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TS 460 7ooli )
polig 15-poli
TS642  SE 640 [ polig
TS 760 S,
=]
310197-xx TNC
| = S = M2 & =] (> TNC 530)
517376-xx : :
633608-xx = oolg”
633611-xx PLB 62xx
= =] UEC 11
UMC 11x
TS 460 i ) )
12-pol 15-pol 15-pol
TS 760 polig polig polig
TS 642 (o) 701919-xx 3) ooy
TT 460 B Zj"
TNC
= 663631-xx 3)
L > — )
— SE 660 @ = =0 =] 15-polig
1073372-xx3) R
B E—j PLB 62xx
4 UEC 11x
UMC 11x
—
12-polig
664211-xx 663631-xx
= = = =)
1109993-xx
= =
EnDat - .
Tg 4%0 8-polig 8-polig
TS 760 ' .
1T:|460 Q Q 15-polig”
\ M12 I: 745894-xx = M12
= 823924-xx
’—‘ SE 661 660042-xX EE Z]_- %% ",
—{EE"o™Y PLB 62xx
— 823924'XX Ej UEC 3Xx
Aal <50m
(mehrere maoglich)
i 15-polig”
. UTI 660
= 664211-xx :I : = 663631-xx :] Bﬁ: sﬁxx
P —m s —= X
M12 1109993-xx [ UMC 11x
. = =
(bis zu vier TS 460/TT 460 ° =H; PLC

variantenabhéngig)

h2 Anschlussbelegungen identisch

Wenn Gesamtléange Uber 20 m: ID 663631-xx max. 10 m, Rest mit ID 701919-xx/1073372-xx
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Anschluss an alle weiteren Steuerungen

TS 460 7-polig
TS 760
TS 642 SE 640 DE\
(o]
[ = M23
310193-xx
517375-xx E:
=]
TS 460 .
TS 760 SE 660 12-polig 12-polig
TT 460 664211-xx
. Zle :
"—“ (bis zu vier TS 460/TT 460 M12 ........ = M12
variantenabhéangig) 80128
— 1285-xx
— EE
<20m
1213408-10 UTI 150 1217425
E=lmn XX
1184715-10 E
B 4
1279419-09 L
=
8-polig
368330-xx
= =
660042-xx M12
= =]
6-poli
747400-xx pota
DF— =] (ﬂ]: 274544-xx
1289303-xx
= A\\\\7
634265-xx
=
7-polig
TT 160 8-polig
1099975-xx . 310194-xx
)_
M23
Q\ 1259406-xx
Q\ 606317-xx
634265-xx
=
1083190-xx
=
8-polig
373289-xx =
660042-xx
= =] M2
368330-xx
= =]

F/S/M = Fanuc/Siemens/Mitsubishi/Mazak, F* Fanuc High Speed Skip Uber UTI 491
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F*/S/M

F*/S/M
PLC

F*/S/M

F*/S/M

F/S/M

F*/S/M

F/S/M



HEIDENHAIN

Nanometer beherrschbar machen




