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Einsatzgebiete

Werkstiickvermessung
Werkstlck-Tastsysteme sind aus der
modernen Serienfertigung aber auch aus
dem Formenbau und dem Werkzeugbau
nicht mehr wegzudenken. Sie helfen Rist-
zeiten zu reduzieren, die Einsatzzeiten der
Maschinen zu erhéhen und die Mal3haltig-
keit der gefertigten Werksticke zu verbes-
sern. Die Werkstlick-Tastsysteme TS von
HEIDENHAIN helfen Ihnen, Rist-, Mess-
und Kontrollfunktionen direkt an der Werk-
zeugmaschine auszufthren.

Werkzeugvermessung

In der Serienfertigung kommt es darauf an,
Ausschuss und Nacharbeit zu vermeiden
und eine gleich bleibend hohe Fertigungs-
qualitat sicherzustellen. Mit entscheidend
dabei ist das Werkzeug. Verschlei? oder
Schneidenbruch flhren zu fehlerhaften Teilen,
die vor allem in der mannlosen Schicht lange
unentdeckt bleiben kdnnen 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 das
3D-Tastsystem TT 140 an.

Antastzyklen fiir Fanuc-Steuerungen
Tastsysteme von HEIDENHAIN sind fur
den Einsatz an Werkzeugmaschinen — ins-
besondere Frasmaschinen und Bearbei-
tungszentren — konzipiert. Damit Sie die
Vorteile der HEIDENHAIN-Tastsysteme mit
ihren Rist-, Mess- und Kontrollfunktionen
auch programmgesteuert an Maschinen
mit Fanuc-Steuerungen nutzen konnen,
bietet Ihnen HEIDENHAIN die entspre-
chenden Antastzyklen in Zusammenhang
mit den HEIDENHAIN-Tastsystemen an.




Antastzyklen

Werkstlckvermessung mit Tastsystem TS

Die Antastzyklen zur Werkstlickvermes-
sung ermdglichen ein automatisiertes Ein-
richten oder Vermessen des \Werkstucks.
Folgende Zyklen stehen in Verbindung mit
einem WerkstUck-Tastsystem TS von
HEIDENHAIN zur Verflgung:

Tastsystem TS kalibrieren

Mit dieser Funktion wird der wirksame
Tastkugelradius und -mittenversatz sowie
die wirksame Tastsystemlange anhand
eines exakten Kalibrierrings ermittelt.

Bezugspunkte setzen

Diese Funktionen dienen zum Setzen eines
Bezugspunktes an einem neu aufge-
spannten Werksttck. Der Bezugspunkt
kann in einer beliebigen Achse, in der Ecke
zweier Achsen oder dreier Achsen gesetzt
werden. Es ist zudem mdglich, den Be-
zugspunkt in die Mitte eines Stegs, eines
Kreiszapfens, einer Nut oder einer Bohrung
zu setzen, auch wenn die Mitte durch ein
Hindernis blockiert ist.

Werkstlicke vermessen

Mit Hilfe dieser Funktionen kénnen Mess-
aufgaben automatisch durchgefihrt wer
den, z.B. die Einzelantastung in beliebiger
Achse (X/Y/Z), sowie das Messen der Ecke
in zwei oder in drei Achsen. Ebenso ist das
Vermessen von Nut, Steg, Bohrung, Kreis-
zapfen, Bohrung oder Nut mit Hindernis
und die Winkel- und Abstandsmessung
maglich.

Geschiitzte Positionierbewegung

Mit diesem Sonderzyklus kann das Tastsys-
tem im Bearbeitungsraum der Maschine
geschitzt verfahren werden. Wird der Tast-
stift wahrend der geschlitzten Verfahrbe-
wegung ausgelenkt, so stoppt die Steue-
rung die Bewegung sofort und fahrt das
Tastsystem auf die Startposition.

Auswertungen

Die Tastsystem-Zyklen eignen sich eben-
falls um

e Toleranzen zu prifen

¢ \Werkzeugdaten zu korrigieren
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Abstand zweier Bohrungen messen



Werkzeugvermessung mit Tastsystem TT

Die Antastzyklen zur Werkzeugvermessung
ermdglichen ein automatisiertes Uberprifen
und Vermessen des Werkzeugs. Folgende
Zyklen stehen in Verbindung mit einem
Werkzeug-Tastsystem TT von HEIDENHAIN
zur Verflgung:

Tastsystem TT kalibrieren

Beim Kalibriervorgang werden die genauen
Schaltpunkte des TT mit einem Kalibrierdorn
in der Spindel ermittelt.

Werkzeuglange ermitteln

Es wird die exakte Lange des aktiven
Werkzeugs ermittelt und der Wert in die
Korrekturspeicher geschrieben.

Werkzeugradius ermitteln

Es wird der exakte Radius des aktiven
Werkzeugs ermittelt und der Wert in die
Korrekturspeicher geschrieben.

Verschlei® messen

Die Software ermittelt den Unterschied
zwischen der gespeicherten und der tat-
sachlichen Werkzeug-Lénge bzw. dem ge-
speicherten und dem tatséachlichen Werk-
zeug-Radius. AnschlieRend schreibt die
Software die ermittelten Differenzen in die
entsprechenden Korrekturspeicher.

Werkzeugbruch ermitteln

Die Software ermittelt wie beim Erfassen
des Werkzeugverschleifdes den Unter
schied zwischen Werkzeug-Soll- und Ist-
werte. Wird die erlaubte Verschleil3toleranz
Uberschritten, so gibt die Steuerung eine
Fehlermeldung aus.

Werkzeug-Lange vermessen
mit stehender oder rotierender Spindel

Werkzeug-Radius vermessen
mit rotierender Spindel

J

Werkzeugverschleil messen

Werkzeugbruch Gberwachen




Systemvoraussetzungen

GE Fanuc-Steuerungen

Die Tastsystem-Zyklen von HEIDENHAIN
zur Werkstuck- bzw. Werkzeugvermessung
mit dem HEIDENHAIN-Tastsystemen TS
und TT kénnen Sie an folgenden GE Fanuc-
Steuerungen einsetzen:

* 16-MB, 18i-MB, 21i-MB
¢ 160i-MB, 180i-MB, 210i-MB r— p—
* 160is-MB, 180is-MB, 210is-MB s —
* 18-MBS, 180-MB5, 180is-MB5 DO \
Die GE Fanuc-Steuerung muss flr den Ein- I@i ﬁ i
satz eines HEIDENHAIN-Tastsystems TS ® _ 200 ©000 >V
bzw. TT mit einem UTI 192 (universelles 2z g = mzoo -E"E e
Tastsystem-Interface) von HEIDENHAIN s iEE3e§fs: =

. . s g
vorbereitet sein. e s &

Die GE-Fanuc-Steuerung sollte Uber fol-

gende Optionen verfligen:

e Custom Macro B (erforderlich)

e High Speed Skip (schneller Schalteingang
flr hdhere Genauigkeit); alternativ kann
auch ein freier Skip-Eingang verwendet
werden.
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Tastsystem-Interface

Das universelle Tastsystem-Interface UTI 192

setzt die Ausgangssignale der HEIDENHAIN- ;g gx SE 5xx

Tastsysteme auf maschinensteuerungskon- TS 7xx  SE 6xx UTI 192
forme Signale nach DIN EN 61131-2 um. 2av —
Es erlaubt den Anschluss je eines WerkstUck- X ov

SE
Tastsystems TS und eines \Werkzeug-Tast- bo v
systems TT von HEIDENHAIN. Folgende X4 Aux .
Tastsysteme sind anschlief3bar: —TSTT
* TS 230 > i

e TS 440 TS 2xx

e TS 640

e TS 740

o TT 140 |- X2
Das UTI 192 verfligt Gber eine kompakte

Bauweise. Es lasst sich schnell auf einer
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Standard-Profilschiene (DIN 46227 und
EN 50022) im Schaltschrank befestigen. % X5 X3 |NC.Trig - . CNC
Fir eine einfache Inbetriebnahme und b et
Konfiguration ist das UTI 192 mit Leucht- | | [~ | -----u
dioden versehen. Sie zeigen an, ob die Ver

sorgungsspannung anliegt und welchen
Pegel die Ein- und Ausgange aufweisen.



3D-Tastsysteme von HEIDENHAIN

Werkstlick-Tastsysteme TS

Der Taststift eines schaltenden 3D-Tastsys-
tems TS von HEIDENHAIN wird beim An-
fahren einer Werkstuckflache ausgelenkt.
Dabei erzeugt das TS ein Schaltsignal, das
je nach Typ Uber Kabel oder eine Infrarot-
Ubertragungsstrecke zur Steuerung Uber
mittelt und dort verarbeitet wird.

| JHEDENHAIN
Tastsysteme mit kabelgebundener e
Signaliibertragung fiir Maschinen mit
manuellem Werkzeugwechsel:

TS 230 — HTL-Version

Tastsysteme mit Infrarot-Signaliibertra-

gung flir Maschinen mit automatischem

Werkzeugwechsel:

TS 440 - kompakte Abmessungen

TS 640 — grolRe Infrarot-Reichweite

TS 740 — hohe Antastgenauigkeit und
Reproduzierbarkeit, geringe
Antastkrafte.

Werkzeug-Tastsystem TT 140

DasTT 140 von HEIDENHAIN ist ein schal-
tendes 3D-Tastsystem zur Vermessung und
Uberprifung von Werkzeugen. Das scheiben-
férmige Antastelement des TT 140 wird
beim mechanischen Antasten eines Werk-
zeugs ausgelenkt. Dabei erzeugt das TT ein
Schaltsignal, das zur Steuerung Ubermittelt
und dort weiterverarbeitet wird. Das Schalt-
signal wird Uber einen optischen Sensor ge-
bildet, der verschleil¥frei arbeitet und eine
hohe Zuverlassigkeit aufweist.

H EI DE N H AI N Weitere Informationen zu den

HEIDENHAIN-Tastsystemen:

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH * Katalog Tastsysteme
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5 * CD Tastsysteme
83301 Traunreut, Germany

@ +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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