


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 contribuent a réduire
les temps de dégauchissage, a rallonger
les temps d'utilisation de la machine et a
améliorer le respect des cotes sur les piéces
finies. Les fonctions de dégauchissage,

de mesure et de controle peuvent étre
exécutées manuellement ou programmeées
avec la plupart des commandes numériques.

Etalonnage de piéeces

Pour mesurer les piéces directement sur la
machine, HEIDENHAIN propose les palpeurs
a commutationTS. Ceux-ci sont montés
dans la broche, soit manuellement, soit

par le biais d'un changeur d'outils. Selon les
fonctions de palpage disponibles sur la
commande numérigue, les opérations
suivantes s'effectuent soit automatiquement,
soit manuellement :

Alignement des pieces

Définition des points d'origine

Mesure de piéces

Numeérisation ou contréle de formes 3D

Etalonnage d'outils

Dans la fabrication de pieces en série, il est
important d'éviter les rebuts et les reprises
d'usinage, mais aussi de garantir une qualité
d'usinage a la fois élevée et constante.
L'outil joue dans ce cas un role déterminant.
L'usure ou la rupture d'une dent d'outil

est susceptible de causer des défauts sur
les pieces qui peuvent rester longtemps
inapercus, notamment lorsque |'usinage
se fait sans la surveillance d'un opérateur.
Pour éviter les colts supplémentaires
élevés qui pourraient en résulter, il est donc
essentiel d'acquérir les dimensions exactes
de I'outil et de contréler régulierement son
niveau d'usure. Pour mesurer les outils sur
la machine, HEIDENHAIN propose les
systemes de palpage TT.

Lors du palpage tridimensionnel d'un outil,
immobile ou en rotation, effectué avec des
palpeurs TT a commutation, I'élément de

palpage est dévié de sa position de repos

et un signal de commutation est transmis

a la commande numérique.

Informations complémentaires :

\ous trouverez une description détaillée
des cables et connecteurs dans le
catalogue Cébles et connecteurs.
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Technologies innovantes

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, au point de

devenir une référence en la matiere avec

par exemple :

e |e capteur optigue au fonctionnement
sans usure,

e les buses de soufflage intégrées pour
nettoyer le point de mesure,

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

e et la protection anti-collision sur le
palpeur TS 460.

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

Capteur optique au fonctionnement
sans usure

Le capteur optigue fonctionne sans usure,
avec la répétabilité de palpage spécifiée,
méme aprés 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 pour
garantir la stabilité des signaux de sortie.

Des résultats de mesure plus fiables

Les points de mesure doivent étre propres
pour garantir la fiabilité élevée d'un 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 de |'air comprime.




Protection anti-collision et isolation
thermique (option sur le TS 460)
HEIDENHAIN accorde une grande impor
tance a la protection contre le risque de
collision. Ainsi, les palpeurs sont dotés d’une
large plage de déviation et les amorces

de rupture sur leur tige de palpage (ou sur
leur tige de liaison a I'élément de palpage)
constituent une sécurité supplémentaire.
Pour une meilleure protection, y compris
du boftier du palpeur, le TS 460 existe,

en option, avec un adaptateur mécanique
entre le palpeur et le cone se serrage.

En cas de légére collision avec la piece ou
le dispositif de serrage, le palpeur dévie
légérement. Parallelement, le commutateur
intégré désactive le signal "Palpeur prét" et
la commande arréte la machine.

L'adaptateur anti-collision assure également
une isolation thermique en protégeant le
palpeur de tout échauffement par la broche.

EnDat pour palpeurs

Les palpeurs TS 460 et TT 460 supportent
aussi l'interface de sortie EnDat propre aux
palpeurs. Outre I'état de commutation,
I'interface EnDat de la CN met a disposition
diverses autres informations et des données
de diagnostic. Il est ainsi particulierement
facile de connecter les palpeurs alaTNC

et leur utilisation quotidienne s’en trouve
d'autant plus fiable.

Présence dans le monde entier

Quel que soit le pays dans lequel se trouve la
machine équipée d'un palpeur, HEIDENHAIN
VOUS propose une assistance sur le terrain.

Plus de 50 filiales dans le monde




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

Alignement des piéces

Un alignement paraxial précis s'avere

particulierement important pour des pieces

qui ont déja été pré-usinées, afin de
pouvoir placer les surfaces de référence
existantes dans une position définie avec
exactitude. Les palpeurs TS de HEIDENHAIN
vous épargnent cette procédure laborieuse
et/ou vous évitent de devoir recourir a un
dispositif de serrage qui aurait normalement
été nécessaire :

e \/ous fixez la piéce dans la position de
votre choix.

e | e palpeur acquiert ensuite le
désalignement de la piece en palpant
une surface, deux trous ou deux tenons.

e | a CNC compense ce désalignement par
une rotation de base du systeme de
coordonnées, sachant qu'une rotation du
plateau circulaire est elle aussi possible.

Définition du point d'origine

Les programmes d’usinage de pieces se
référent a des points d'origine. En acquérant
le point d'origine de maniere rapide et fiable
avec un palpeur de pieces, vous éviterez
les temps morts et améliorerez la précision
de vos usinages. Selon les fonctions de
palpage disponibles sur la CN, les palpeurs TS
de HEIDENHAIN permettent également de
définir les points d'origine de maniére
automatisée.
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Etalonnage de pieces

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

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

Un logiciel externe, tel que la solution
FormControl de la société Blum-Novotest,
ou encore un logiciel de digitalisation, peut
vous permettre de digitaliser des modeles
ou des surfaces de forme libre directement
sur la machine-outil. Vous pouvez ainsi
détecter immédiatement les erreurs
d'usinage et les corriger dans leur situation
de serrage d'origine. Vu leur structure

précision des pieces ou pour en déduire meécanique, et grace a leur commutateur >
des types de dérives de la machine. La CNC  optique au fonctionnement sans usure, les X
F?_eut émettre les re:sultats de mesure via palp.eur_s\TS de HE.IDENHAIN conviennent Mesure d'une position dans un axe
I'interface de données. particulierement bien pour ce type
d'applications.
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Etalonnage d'outils

Pour garantir une précision d'usinage élevée
et constante, il est essentiel que les données
d'outils soient acquises avec exactitude

et que I'usure des outils soit contrélée sur
une base réguliere. Les palpeurs d'outils TT
sont capables d'étalonner une trés grande
variété d'outils directement sur la machine.

Lorsqu'il s'agit d'outils de fraisage, ils
acquierent la longueur et le diametre, mais
il est également possible d'effectuer une
mesure dent par dent. La CNC stocke dans
la mémoire d'outils les données qui ont été
déterminées, pour pouvoir les réutiliser dans
des calculs au sein du programme d'usinage.

Vous pouvez en outre utiliser un élément
de palpage de forme carrée pour mesurer
des outils de tournage ou pour contréler
I'usure ou des bris d'outils. Pour compenser
efficacement le rayon d'une dent, il vous
suffit de renseigner en plus le rayon de la
dent concernée.
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Mesure de la longueur et du rayon d'un outil
avec une broche immobile ou en rotation
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Surveillance d'un bris d'outil

Mesure d'une dent, par exemple pour controler
des plagquettes indexables (ne convient pas pour
les dents fragiles)

Mesure d'outils de tournage




Contréle et optimisation de la précision de la machine

Etalonnage des axes rotatifs

Les exigences en termes de précision sont
de plus en plus élevées, surtout en usinage
5 axes. Il faut en effet étre capable d'usiner
des piéces complexes a la perfection, avec
une précision reproductible, sur de longues
périodes.

Les palpeurs de type TS dotés d'une

bille étalon KKH de HEIDENHAIN vous
permettent d'étalonner les axes rotatifs
de votre machine et de réduire I'erreur

de mesure dans la description cinématique
de la machine. Vous pouvez ainsi atteindre
une précision d'usinage tres élevée, en
permanence, que ce soit pour des pieces
individuelles ou des grandes séries. Peu
importe qu'il s'agisse d'un axe rotatif avec
une téte pivotante, un plateau circulaire ou
une table pivotante, car cela n'est d'aucune
importance pour les mesures de
cinématiques.

Pour limiter les déformations qui peuvent
étre dues aux forces de palpage appliquées,
il est conseillé d'utiliser une bille étalon
particulierement rigide pour les mesures
de cinématigues. Spécialement congues
pour ce type d'applications, les billes
étalons KKH de HEIDENHAIN présentent
une grande rigidité et sont disponibles en
différentes longueurs.

Billes étalons :
KKH 100 Hauteur 100 mm
KKH 250 Hauteur 250 mm

ID 655475-02
ID 655475-01

il
DEN
i

Les billes étalons permettent aussi
d'effectuer un étalonnage 3D* du palpeur,
une procédure qui peut s'avérer nécessaire
lorsqu'il faut mesurer des géomeétries 3D
avec précision. Aprés un étalonnage 3D, il
est possible de compenser le comportement
de commutation du palpeur, dans n'importe
quel sens, de maniere a obtenir des valeurs
de mesure tridimensionnelles de tres
grande précision.

*La machine et la commande doivent avoir été
adaptées par le constructeur de la machine
pour assurer cette fonction.




Tableau d'aide a la sélection des palpeurs de piecesTS

Les palpeurs de pieces TS de HEIDENHAIN
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 qui a été mesurée par les systémes
de mesure des axes de la machine, puis

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

TS 740 - précision de palpage et répétabilité
élevées, faibles forces de palpage,
transmission infrarouge

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

TS 150 — nouvelle génération, raccordement
par cable axial ou radial au socle

TS 260 — nouvelle génération, raccordement
par cable axial ou radial

TS 248 - nouvelle génération, raccordement
par cable axial ou radial, avec forces de
déviation réduites
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Palpeurs de piecesTS

TS 460 TS 642 TS 740
Domaine Centres d'usinage, fraiseuses-perceuses et tours a changement
d'application automatique d'outil
Transmission Radio ou infrarouge Infrarouge Infrarouge
du signal
Répétabilité 2c6<1um 25<0,25um
de palpage
Alimentation Piles ou accus Piles ou accus
en tension
Liaison par SE 660, SE 540," SE 540, SE 642, SE 540, SE 642

SE 642," SE 6617

SE 660

HTL ou EnDat 2.2
via SE

Interface vers la CN

K Uniguement pour transmission infrarouge
2 pour EnDat

HTL via SE
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Principe de fonctionnement
Capteur

TS 150, TS 248, TS 260, TS 460, TS 642
Ces palpeurs HEIDENHAIN ont pour capteur
un commutateur optique. Une LED émet
un flux lumineux. Celui-ci est focalisé par
un systéme de lentilles si bien qu'un point
de lumiére vient toucher un photoélément
différentiel. A la déviation de la tige de
palpage, le photoélément différentiel émet
un signal de commutation.

La tige de palpage est solidement attachée a
un plateau de commutation qui est lu-méme
fixé a I'intérieur du palpeur par un palier

en trois points. Ce type de fixation garantit
une position physiqguement idéale au repos.

Le commutateur optique sans contact assure
un fonctionnement sans usure du capteur.
Grace a cela, les palpeurs HEIDENHAIN
peuvent rester tres stables sur le long terme,
tout en conservant leur répétabilité de
palpage constante, méme apres un tres
grand nombre de procédures de mesure,
comme celles qu'impliquent les mesures
"in-process".

TS 740

Le TS 740 fonctionne avec un capteur de
pression hautement précis. L'impulsion
de commutation est générée sur la base
d'une analyse de force : les forces subies
lors du palpage sont converties en signaux
électriques. Ce procédé permet d'obtenir
une précision de palpage extrémement
homogene sur 360°.

La déviation de la tige de palpage duTS 740
est déterminée par plusieurs capteurs de
pression qui sont répartis entre le plateau
de commutation et le corps du palpeur.
Au contact d'une piece, la tige de palpage
se trouve déviée et une force est exercée
sur les capteurs. Celle-ci est convertie en
signaux électriques qui génerent un signal
de commutation. Comme les forces de
palpage impliquées sont relativement faibles,
il est possible d'obtenir une précision

de palpage et une répétabilité élevées,
guasiment sans caractéristique de palpage.

Plateau de
commutation

Systeme de
lentilles

LED

Photoélément
différentiel

Tige de palpage

Plateau de
commutation

Capteurs de
pression

Corps du
palpeur

Tige de palpage

12




Précision

Précision de palpage

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

La précision de palpage tient également
compte du rayon actif de la bille, qui est
lui-méme calculé a partir du rayon effectif
de la bille, d'une part, et de la déviation
nécessaire de la tige de palpage pour
générer le signal de commutation, d'autre
part. 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 sur des machines
a mesurer de précision. La température

de référence est alors de 22 °C et c'est la
tige T404 (longueur de 40 mm, diametre de
la bille de 4 mm) qui est utilisée comme
tige de palpage.

Le palpeur a commutation TS 740 se
distingue notamment par sa précision de
palpage et sa répétabilité élevées. Ajoutées
a sa faible force de palpage, ces caractéris-
tiques 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
caractéristigues de commutation d'un palpeur.
Les tiges de palpage de HEIDENHAIN
répondent a un trés haut niveau d'exigence
en termes de qualité, et garantissent une
trés haute précision de palpage.
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=== 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

Messprotokoll TS 740
- . IdNr.: ST375T-01
Calibration Chart SNr: 20492261G4
Antastabweichung / Probe grade X Y-AchselAxis: £ O71pm Antastgeschwindigkeit / Probe velocity: 1 mms
Antast-Reproduzierbarkeit / Probe repeatabilty  X: Y-AchselAxis: 20 015um B 1 Refe P 22°C+1°C
+5
+4
+3 -
i1
§
£3
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4 Priffer { Insp by ]
Kliick
5 I
o 60° 120° 180° 240° 300° 360°
Antastrichtung / Probe direction
Die ve zeigt die M aus 10 / pro £ i . The error curve shows the mean values from ten per probe i
Antastabweichung AS=S5,-5, Probe accuracy grade AS=8.-5,
(S5= (Symax+Symn)2, Sy = Schaltposition des Priflings) (S5= (Symac+Symn)/2, Sy =Trigger paint of the test component)
Anzahl der Antastrichiungen: 6 Number of probe drections: €
Hersteller-Priifzertifikat (DIN 55 350-18-4.2.2) Manufacturer’s Inspection Certificate (DIN 55 350-18-4.2.2)
Dieses Gerét wurde unter strengen HEIDENHAIN- This unit has been f; dand i in !
Qualititsnomen hergestellt und geprift Kalibri | Laser-Interf with the stringent quality standards of HEIDENHAIN. Calibration standard Laser interferometer
Genauigkeitsklasse + 1,0pm Kalibrierzeichen 4120 PTB 02 Accuracy grade + 1,0pm  Calibration mark 4120 PTB 02
Antast-Reproduzierbarkeit 200,25 pm Probe repeatability 200,25 pm
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Transmission du signal

Transmission du signal par cable
Les palpeurs TS 150, TS 260 et TS 248 sont
équipés d'un cable de liaison qui assure a
la fois I'alimentation en tension et la
transmission du signal de commutation.

Sur une fraiseuse ou une perceuse,
I'opérateur installe manuellement le palpeur
TS 260 dans la broche. Avant cela, il faut
que la broche ait été arrétée (arrét broche).
Les cycles de palpage de la CN fonctionnent
avec la broche en position verticale ou
horizontale.

Transmission du signal sans fil
Lorsque les palpeurs n'ont pas de céble, le
signal est transmis a une unité émettrice/
réceptrice SE :

e par radio ou infrarouge pour le TS 460

e par infrarouge pour leTS 642 et le TS 740

Ces palpeurs sont donc tout a fait appropriés
sur des machines a changement automatique
d'outil.

Les unités émettrices/réceptrices disponibles

sont les suivantes :

e SE 660 et SE 661 pour les transmissions
par radio et infrarouge ; unité SE commune
pour le TS 460 et le TT 460

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

e SE 642 pour la transmission infrarouge
uniguement ; unité SE commune pour
leTSetleTT

Les unités SE 660 et SE 661 fonctionnent
avec les TS 460 et les TT 460. Quant aux
unités SE 540 et SE 642, elles peuvent
étres combinées avec n'importe quels
palpeurs de type TS 4xx, TS 642 et TS 740.

En ce qui concerne les signaux transmis,
le signal Start active le palpeur, le signal
Palpeur prét qui est émis en retour indique
que le palpeur est prét a fonctionner et un
signal de commutation est généré
chaque fois que la tige de palpage est
déviée. Enfin, un avertissement batterie
est émis si le niveau de batterie est faible.
Le palpeur est de nouveau désactivé avec
le front descendant du signal Start.
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TS 460

SE 660

CNC

Alimentation en tension

Signal Start

Signal "Palpeur prét"

Signal de commutation

Avertissement batterie

90 o1

SE 660 SE 661 SE 540 SE 642
TS 460 Radio/Infrarouge Infrarouge Infrarouge
TS 642 Infrarouge - Infrarouge Infrarouge
TS 740 - Infrarouge Infrarouge

Transmissions de signal et combinaisons possibles entre les TS et les SE




Transmission infrarouge

La transmission infrarouge s'avére idéale
pour les machines compactes sur lesquelles
I'espace d'usinage est fermé. Le principe
de réflexion permet de réceptionner le signal
méme dans les zones reculées. La portée
de la transmission infrarouge peut atteindre
jusqu'a 7 metres. Le principe de fréquence
porteuse utilisé sur le TS 460 lui confére une
tres grande immunité vis-a-vis des pertur
bations, avec des temps de transmission
trés courts, d'environ 0,2 ms pour le signal
de commutation.

Transmission radio

(TS 460 et TT 460 uniquement)

La transmission radio s'utilise principale-
ment sur des machines-outils de grandes
dimensions. La portée typique est de 15 m.
Dans la pratique, il est toutefois possible
d'atteindre de plus grandes portées lorsque
les circonstances sont optimales. La trans-
mission radio fonctionne avec une bande
ISM libre d'une fréquence de 2,4 GHz et
dispose de 16 canaux. Le temps néces-
saire a la transmission d'un signal de com-
mutation est de 10 ms. Chague palpeur est
adressé de maniére univoque.

Technique hybride : transmission du
signal par radio et infrarouge (TS 460 et
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 transmission

infrarouge (rapidité de transmission des
signaux). Trois options s'offrent alors & vous :
transmission 100 % infrarouge (configuration
par défaut), transmission 100 % radio ou
transmission mixte. Les avantages sont les
suivants :

e En activant le palpeur par radio alors
qu'il se trouve déja dans le changeur
d'outil (donc en dehors de la zone
d'usinage), vous pouvez gagner du
temps a chaque cycle de mesure sans
compromettre la précision pour autant.
Le fait de recourir ensuite au mode
de transmission infrarouge réduit les
temps de transmission.

e \/ous pouvez utiliser une méme version
de palpeur sur différents types de
machines (fraiseuses, tours, rectifieuses)
de n'importe quelle taille (petite/fermeée,
grande/ouverte, etc.).

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

SE 660
SE 661

Infrarouge

15m |\

|
(typique) ‘

SE 660
SE 661
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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 pour caractéris-
tique de former un lobe. Pour une trans-
mission optimale du signal dans les deux
sens, I'unité émettrice/réceptrice doit étre
montée de maniére a ce que le palpeur se
trouve toujours dans un périmétre couvert
par cette portée, quelle que soit sa position
de fonctionnement. Dées que la transmission
infrarouge est perturbée ou que le signal
devient trop faible, I'unité SE le signale a la
CNC au moyen du signal de disponibilité
"Palpeur prét'. L'étendue de la portée dépend
du type de palpeur utilisé et de I'unité
émettrice/réceptrice qui lui est associée.

Rayonnement a 360°

Les LED et les modules de réception qui
assurent la transmission infrarouge sont
disposés de telle maniére que le rayonne-
ment est homogeéne sur I'ensemble de

la zone couverte (360°). Ceci permet de
garantir une transmission sur 360°, avec
une réception fiable, sans avoir besoin
d'orienter la broche au préalable.

Angle de rayonnement

Les palpeurs TS 642 et TS 740 sans fil
existent avec des angles de rayonnement
de 0° ou 30° pour s'adapter aux caractéris-
tiques structurelles de la machine. En version
normale, le TS 460 communigue avec
I'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
larges.

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, vous pouvez
savoir en un coup d'ceil si le palpeur se
trouve encore dans la zone de transmission
de l'unité SE.
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Controle visuel d'état

Les palpeurs et les unités émettrices/
réceptrices de HEIDENHAIN sont dotés de
LED pour indiquer I'état de divers éléments :
signaux de sortie, déviation de la tige de
palpage, disponibilité, etc. Ces LED vous
permettent donc de contréler, en un coup
d'ceil, I'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 (sauf sur
le TS 150), de maniére a étre visibles, quelle
que soit leur inclinaison. Ces LED sont des
témoins de la déviation de la tige de palpage
et de la disponibilité des palpeurs sans fil.

Unité émettrice/réceptrice SE 540
L'unité émettrice/réceptrice SE 540 dispose
d'une LED multicolore qui indique en
permanence |'état du palpeur (disponibilité,
déviation et capacité de la pile).

Unité émettrice/réceptrice SE 642
L'unité SE 642 compte plusieurs LED
multicolores qui, outre les informations
d'état, fournissent aussi des informations
de diagnostic. Elles indiquent alors :

e |a disponibilité (palpeur prét)

e sile palpeur est actif

® une déviation

® |a capacité de la batterie

® |a qualité de la transmission infrarouge
e |a présence de perturbations et d'erreurs

Unité émettrice/réceptrice SE 660/SE 661
En plus des LED, I'unité SE 660 utilisée
dans le cadre d'une transmission radio et
infrarouge dispose également de témoins
a segments et a barres. Ceux-ci fournissent
un grand nombre d'informations pendant
la mise en service, le fonctionnement et le
diagnostic. lls indiquent notamment :

e |a disponibilité (palpeur prét)

si le palpeur est actif

une déviation

la capacité de la batterie

la qualité du signal radio ou infrarouge
|'établissement de la liaison

I'occupation des canaux radio

les erreurs et les collisions

le canal

le mode de fonctionnement

Transmission Sortie

infrarouge

Palpeur TS

Erreur

. Sortie
Transmission

Mode de
fonctionnement
Canal

Touches de
commande

Palpeur TT

des canaux

17



Montage
Palpeurs de pieces

Les palpeurs de pieces TS de HEIDENHAIN
conviennent pour une tres grande variété
de machines-outils et disposent donc de
plusieurs options de montage :
e Cones de serrage pour centres d'usinage,
fraiseuses et perceuses/aléseuses
¢ Porte-outils pour solutions spéciales
¢ Filets de fixation pour des solutions
de montage individuelles, par ex. sur
des tours et des rectifieuses

Cones de serrage

Les palpeurs de pieces TS se montent DIN 69871
directement dans la broche de la machine. Cone D
LesTS peuvent étre fournis avec divers SK-A 40 M16
types de cones, en fonction du systéme ‘ SK-A 45 M20
de serrage utilisé sur la machine. Vous en 1 ‘ SK-A 50 M24
trouverez une sélection ci-apres. Tous les | 7:24
autres cones de serrage conventionnels D SK-AD/B 30 M12
sont disponibles sur demande. T SK-AD/B 40" M16
[ ‘ & SK-AD/B 45 M20
== SK-AD/B 50" M24
| SK-AD/B 60 M30
SK-AD/B 50 BIG PLUS M24

R Disponible aussi en version allongée

DIN 2080 JIS B 6339
Cone D ‘ Cone D

SK-A40  M16 ! A BT30 M2
SK-A45  M20 i \- BT40 M16
SK-A50  M24 /! D BT50 M24
SK-A50  UNC 1.000-8 277

DIN 69893
Cone
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

SK40 UNC 1x000-8
SK50 UNC 1x000-8

-

L Disponible aussi en version allongée

BIG PLUS est une marque déposée de la société BIG DAISHOWA SEIKI CO., LTD.
18



Porte-outils
Si vous utilisez d'autres cones de serrage,
les palpeurs peuvent étre insérés dans des
pinces de serrage conventionnelles, par le
biais de tiges cylindrigues standardisées.
Les tiges cylindriques sont 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

Filets de fixation

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

e M16x1 pour les TS 150

e M28x0,75 pour les TS 260/TS 248

* M12x0,5 pour les TS 460/TS 444

® M30x0,5 pour les TS 642/TS 740/TS 460

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

Le raccord a visser avec filetage extérieur
M22X1 a été concu pour faciliter le montage
des palpeurs TS 260/TS 248 sur un élément
de la machine, un socle de montage ou un
systeme d'inclinaison, par ex. sur des tours
ou des rectifieuses. Il permet aussi de
tourner le TS dans la position de votre choix
sur un élément de fixation rigide. Ainsi,
vous pouvez par exemple aligner le TS avec
un élément de palpage asymétrigue ou
carré, de maniere parfaitement paralléle
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 avec
un filet M30 sur le TS 4xx (M12x0,5).

Clé de montage

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

unTS 740/TS 642 : ID 519833-01

Socle de montage pourTS 150
ID 1184715-10 en axial
ID 1213408-10 en radial

Le socle de montage avec sortie de cable
intégrée est nécessaire pour le montage
duTS 150.

& 16h6

DIN 6535-HB16

& 16h6

DIN 6535-HE16

63.3

pour six pans
(cote sur plat 17)

o rotatif
0

Bague filetée

Clé de montage

22.8

4.6
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=
157\

19



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. Pour la transmission radio, il faudra
veiller a laisser suffisamment de distance
par rapport aux sources de perturbation.

La distance latérale par rapport aux surfaces
métalliques doit étre de 60 mm minimum.

Unité émettrice/réceptrice SE 660,

SE 661 et SE 642

Comme l'unité SE a un indice de protection
élevé (IP67), elle peut étre installée a
n'importe quel endroit de I'espace d'usinage
de la machine, méme si cela I'expose a du

liguide de coupe. Sil'unité SE est utilisée

a la fois pour un palpeur de piéces et un
palpeur d'outils TT 460, il faudra veiller a ce
qu'elle puisse effectivement communiquer
avec ces deux palpeurs.

Elle se fixe 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 a posteriori.

Accessoires
Support pour SE 660 et SE 661
ID 744677-01

Le support de I'unité SE 660 est fixé a un
élément de la machine par deux vis M4. 1.4 L
L'unité SE vient ensuite se clipser dessus. 2 @52

Support pour SE 642 bl Il %
ID 370827-01

Unité émettrice/réceptrice SE 540
L'unité SE 540 est congue de maniére a étre
intégrée dans la téte de broche. A quelques ‘ +
exceptions pres (par ex. sur les machines S
a fourreau), cela permet d'assurer une N & \ &
affectation univoque du palpeur, méme Ll S
sur des machines dotées de trés grandes
courses de déplacement ou d'une téte ‘
pivotante. La zone de transmission du 61405
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 deés la phase de
conception de la machine.

0.5
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Palpage

L'acquisition de la géométrie ou de la
situation d'une piece est effectuée par
palpage mécanique avec un palpeur de
pieces TS. Il est alors important que la
piéce soit la plus propre possible pour
éviter que la présence de copeaux (etc.)
ne fausse les mesures.

Lorsque la tige de palpage est déviée,
un signal de commutation est transmis
ala CN, tandis que les LED situées sur
le pourtour du palpeur indiquent qu'il y
a eu déviation.

Les palpeurs sans fil sont dotés d'un
dispositif de soufflage intégré qui nettoie
le point de palpage des saletés les plus
grossiéres : des buses situées sur la partie
inférieure du palpeur projettent de I'air
comprimeé pour repousser les saletés,

y compris les copeaux qui se trouvent a
I'intérieur des poches. Ce dispositif peut
également étre utilisé avec 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 par l'intermédiaire de la broche.
La pression maximale est de 15 bar pour
unTS 460.

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 une vitesse de palpage maximale,

il faut non seulement veiller au temps

de propagation du signal, mais aussi a la
déviation admissible. La vitesse de palpage
mécaniguement admissible est mentionnée
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 (pour une tige de palpage de 40 mm).

Si cette course est dépassée, il faudra
interrompre le mouvement de la machine
pour ne pas risquer d'endommager le
palpeur.

Déviation de la
tige de palpage

max. 5 mm

-y -
7 2
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Protection anti-collision et découplage thermique

(option du TS 460)

Protection anti-collision mécanique
Entre le palpeur et le cone de serrage se
trouve un adaptateur mécanique qui assure
une protection contre les collisions. En cas
de légere collision du corps du palpeur
avec la piéce ou le dispositif de serrage,
le palpeur peut ainsi légérement dévier.
Parallélement, un commutateur intégré
désactive le signal "Palpeur prét" et la
commande arréte la machine. Le systeme
de protection anti-collision n'est donc actif
que si le palpeur est activé.

Le palpeur, ainsi préservé de tout dommage,
est ré-étalonné (cycle d'étalonnage de

la CN) pour gue vous puissiez poursuivre
votre travail. La présence d'un adaptateur
anti-collision n'est pas source d'erreurs
supplémentaires, méme pas en cas de
fortes accélérations, comme cela peut étre
le cas pendant un changement d'outil.

Découplage thermique

L'adaptateur anti-collision assure également
une isolation thermique en protégeant le
palpeur de tout échauffement par la
broche.

Si la broche a été fortement échauffée au
cours d'usinages antérieurs, il se peut que
le palpeur s'échauffe lui aussi, notamment
avec des cycles de mesure qui durent
longtemps, risquant alors d'entrainer des
erreurs de mesure. Grace a son mécanisme
de protection anti-collision, le palpeur
bénéficie d'un découplage thermique qui
limite les flux de chaleur entre la broche
et le palpeur.
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Tiges de palpage

Tiges de palpage pourTS
HEIDENHAIN fournit des tiges de palpage
avec différents diameétres de billes et des
longueurs variées. Toutes les tiges de
palpage viennent se visser sur les palpeurs
TS par I'intermédiaire d'un filetage M3. Les
billes dont le diametre est de 4 mm ou plus
possedent un point de rupture qui protége
les palpeurs des dommages mécaniques
résultant d'une mauvaise utilisation. Les
tiges de palpage suivantes sont incluses
dans la livraison des palpeurs TS :
e T404

pour le TS 150
e 2 xT404

pour le TS 260/TS 248
e T404 etT409

pour le TS 460
® T404 etT424

pour le le TS 642 et le TS 740

Pour un alignement parfait des éléments de
palpage asymétriques ou de forme carrée,
Vous pouvez vous aider d'un raccord a
visser pour orienter le TS 260/TS 248 avec
précision.

Tiges de palpage a bille, en acier
Type ID Long.l Diam.
bille D
21T mm 1T mm
21T mm  2mm
21T mm 3 mm
21T mm 4 mm
40 mm 3 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
T403  295770-03
T404  352776-04
T405  352776-05
T406  352776-06
T408  352776-08
T409  352776-19

Insert en forme d’étoile

pour un maximum de cing tiges de palpage,
par ex. T404 ouT421

ID 1090725-01

Adaptateur de tige de palpage
pour fixer des tiges de palpage
avec un filet M4

ID 730192-01

Tiges de palpage a bille, en fibre de carbone

Tiges de palpage a bille, en fibre de
carbone

Type ID Diam.
bille D
100 mm 5 mm
150 mm 5 mm
200 mm 5 mm
300 mm 5 mm
150 mm 6 mm
100 mm 6 mm

Long. |

1510  805228-01
T515  805228-02
7520  805228-03
T530  805228-05
T615  805228-10
7610  805228-07

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

Rallonge pour tiges de palpage

Type ID Long.l Matériau
T490 296566-90 50 mm  Acier
T790 1213836-06 60 mm Titane

La rallonge pour tiges de palpage ne peut
étre utilisée qu'avec des tiges courtes
(21 mm de long).

Tiges de palpage
M3
y
gD |
Rallonge
M3
N
‘ A
i o
Lo
‘ Y
M3/
a6
———
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TS 248, TS 260 etTS 150
Palpeurs de pieces

TS 248,TS 260
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Palpeurs de piéces

Avec cable

TS 248
TS 260

TS 150

Précision de palpage

< + 5 um avec la tige de palpage standard T404

Répétabilité de palpage
Plusieurs palpages dans le
méme sens

2 ¢ <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

Déviation de I'élément
de palpage

<5 mm quel que soit le sens (avec une tige de palpage L = 40 mm)

Forces de déviation

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

Vitesse de palpage <5 m/min

Indice de protection P68

EN 6029

Température de service 10°Ca40°C

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

Poids sans cone de serrage | = 0,15 kg =~ 0,1 kg

Fixation*

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

e \ia filetage extérieur M28x0,75

e \/ia raccord a visser avec filetage extérieur M22x1

¢ Via filetage extérieur M16x1 sur le socle de
montage

e Contact sur le socle de montage

e Sortie de cable axiale : M22x1 pour la fixation sur
la machine

e Sortie de cable radiale : fixation sur la machine
avec quatre vis M3

Raccordement électrique®

Embase M12, 8 plots, axiale ou radiale

Contact coulissant a deux plots sur le socle de
montage

Longueur de cable

<26m

Tension d'alimentation®

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

15V a 30V CC/< 85 mA (sans charge)

Signaux de sortie”

e Signal de commutation S et S (signal rectangulaire et son signal inversé)

e Sortie a commutation libre de potentiel "Trigger"

Niveau de signal HTL?

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

Transmission du signal

* a préciser a la commande
Y Voir Montage page 18
2 \ia UTI 150 pour le TS 150

Par cable
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TS 460, TS 642 etTS 740
Palpeurs de pieces

mm

Tolerancing ISO 8015

ISO 2768 - m H
<6 mm: £0.2 mm

8.5

TS 460

avec protection anti-collision

| M30x0.5

e M12x0.5
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Palpeurs de piéces

Radio et infrarouge

TS 460

Infrarouge

TS 642

TS 740

Précision de palpage

< + 5 pm avec la tige de palpage standard T404

<+ 1 um avec la tige de palpage
standard T404

Répétabilité de palpage
Plusieurs palpages dans le
méme sens

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 6 <4 um 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 quel que soit le sens (avec une tige de palpage L = 40 mm)

Forces de déviation

axiales : = 8 N
radiales : = 1 N

axiales : = 0,6 N
radiales : = 0,2 N

Vitesse de palpage <5 m/min < 0,25 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 | = 0,2 kg =~ 1,1kg

Fixation*

e Avec cone de serrage”
e Via filetage extérieur M12x0,5

e Avec cone de serrage”

e Sans cone de serrage (filetage de raccordement M30x0,5)

Transmission du signal

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

Transmission infrarouge avec un rayonnement a 360°

Angle de rayonnement
du signal infrarouge*

Oo

0° ou +30°

Activation/désactivation
duTS

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

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

Par signal infrarouge de I'unité SE

Alimentation en tension

2 piles ou accumulateurs 1/2 AA
oulR1;de1Va4Vv chacun(e)4)

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

Durée de fonctionnement

Typ. 90 h% avec des piles alcalines
(incluses dans la livraison) ;

Typ. 400 he possibles avec des
piles au lithium

Typ. 400 h avec des piles alcalines
(incluses dans la livraison) ;

Typ. 800 h possibles avec des
piles au lithium

Typ. 220 h avec des piles alcalines
(incluses dans la livraison) ;

Typ. 500 h possibles avec des
piles au lithium

Unité émettrice/
réceptrice*

e SE 661%/SE 660 pour la trans-
mission radio et infrarouge

e SE 642 pour la transmission
par infrarouge

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

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

SE 540 ou SE 642

Interface

* & préciser a la commande

HTL ou EnDat 2.2 via SE

"oir Montage page 18

HTL

2 Avec interface EnDat

Durée de fonctionnement réduite si le trafic radio environnant est important ou si les intervalles de palpage sont courts et rapprochés
Avec un adaptateur, inclus dans la livraison
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SE 661, SE 660, SE 642 et SE 540

Unités émettrices/réceptrices

SE 660
SE 661

HEIDENHAIN

SE 642

SE 540

.

B

mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 - m H
<6 mm: £0.2 mm
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Radio et infrarouge Infrarouge
Unités
émettrices/réceptrices SE 661 SE 660 SE 642 SE 540
Utilisation TS 460 et TT 460 TS 460 et TT 460 TS 460, TS 642, TS 740 | TS 460, TS 642 ouTS 740

possibilité d'en relier
autant que nécessaire

possibilité d'en relier
jusqu'a quatre (selon
la variante)

etTT 460

Transmission du signal

Radio ou infrarouge

Infrarouge

Zone d'utilisation

Dans la zone d'usinage de la machine

Dans le logement prévu
Dans la téte de broche

Interface

Données série

(EnDat 2.2)

e Activation

e Signal de commutation
e Signal "Palpeur prét"

e Diagnostic

Signaux rectangulaires (HTL)
e Signal Start R(-TS) et R(-TT)

e Signal de disponibilité "Palpeur prét' B(-TS) et B(-TT)

e Signal de commutation S et S

e Alerte de pile W

Signaux rectangulaires

(HTL)

e Signal Start R

e Signal de disponibilité
"Palpeur prét" B _

¢ Signal de commutation S

e Alerte de pile W

Controéle visuel d'état

Pour la transmission infrarouge, la transmission

radio, la qualité du canal radio, le canal, le mode de

fonctionnement et le palpeur de pieces/d'outils

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

Pour le palpeur

Raccordement électrique*

Embase M12, 8 plots

Embase M12, 12 plots

Céble 0,5/2 m avec
connecteur M12, 12 plots

Embase M9, 8 plots

Longueur de cable <50m < 20 m avec cable adaptateur & 6 mm <30 m avec un cable
< 50 m avec cable adaptateur @ 6 mm et adaptateur & 4,5 mm
cable adaptateur & 8 mm pour la rallonge < 50 m avec un céable
adaptateur @ 4,5 mm
et un cable adaptateur
& 8 mm pour la rallonge
Tension d'alimentation 15a 30V CC

Consommation en courant
sans Charge”
Infrarouge

Mode normal

Emission (3,0 s max.)
Radio

3,8 Wetf (£ 220 mAef)
12 Wpk (£ 755 mApk)
2,4 Wef (£ 135 mAef)

3,4 Wi (€ 200 mAsf)
10,7 Wpk (< 680 mApk)
2,1 Weff (£ 120 mAe)

5,1 Wt (€ 250 mAet)
8,3 Wpk (< 550 mApk)

3,7 Wett (£ 150 mAes)
4,3 Whpk (£ 210 mApk)

Indice de protection P68

EN 60529

Température de service 10°Ca40°C 10°Ca60-°C
Température de stockage | -20 °C a 70 °C -20°Ca70°C
Poids sans céble =~ 0,3 kg =~ 0,2 kg = 0,1 kg

* & préciser a la commande

n Avec tension d'alimentation minimale
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Tableau d'aide a la sélection des palpeurs d'outils TT

Le fait d'étalonner les outils sur la machine
réduit les temps morts, les rebuts, mais
aussi les reprises d'usinage, et améliore la
précision. Avec les palpeurs a contact TT,
VOUS pouvez mesurer vos outils de maniere
s(re et efficace.

Dotés d'une structure robuste et d'un
indice de protection élevé, ces palpeurs
peuvent étre installés directement dans la
zone d'usinage de la machine-outil.

PalpeursTT

Les palpeurs d'outils TT 160 et TT 460 sont
des palpeurs a commutation utilisés pour
I'étalonnage et le contrdle des outils.
LeTT 160 transmet les signaux par cable,
tandis que le TT 460 communique par
liaison radio ou infrarouge, et donc sans
cable, avec une unité émettrice/réceptrice
SE 660 ou SE 661.

L'élément de palpage en forme de disque
duTT est dévié en cas de contact mécanique
avec l'outil. Le TT génere alors un signal

de commutation qui est transmis a la
commande pour un traitement ultérieur.

Le signal de commutation se forme au
niveau d'un capteur optigue d'une grande
fiabilité et au fonctionnement sans usure.

L'élément de palpage se remplace facilement.
La tige de liaison avec I'élément de palpage
est prévue avec une amorce de rupture pour
protéger le palpeur de tout endommagement
meécanique engendré par une mauvaise
utilisation.

Palpeurs d'outils TT

TT 160

TT 460

Forces de palpage

Axiales : 8 N, radiales : 1 N

Sensibilité a la salissure
des outils

Tres faible

Cycles de mesure

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

possibles

Transmission du signal Par cable Par radio/infrarouge vers I'unité SE 660/SE 661 ;
Par infrarouge vers |'unité SE 642

Interface HTL HTL, EnDat 2.2 via I'unité SE

Répétabilité 2c5< 7 um

Diameétre minimal 3mm"

d'outil

Diameétre maximal [llimité

d'outil

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

Combinés aux cycles de mesure de la
commande numérique, les palpeurs
d'outils TT permettent d'étalonner auto-
matiquement des outils sur la machine.
Une fois déterminées, les valeurs de
longueur et de rayon de I'outil sont
enregistrées dans la mémoire d'outils
centrale de la CN. Le fait de contréler
I'outil pendant I'usinage vous permet de
connaitre directement et rapidement
|'état d'usure et de bris de I'outil, et
donc d'éviter les rebuts et les reprises
d'usinage. Si les écarts mesurés se
trouvent en dehors des tolérances
prescrites ou si le temps d'utilisation
de I'outil est dépassé, la commande
peut bloquer I'outil et le remplacer par
un outil frére.

Avec le TT 460, tous les signaux sont

transmis a la commande par radio ou

infrarouge.

Avantages :

e une bien plus grande liberté de
mouvement

e un positionnement rapide a I'endroit
de votre choix

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

Avantage : avec un palpeur d'outils TT 160
ouTT 460, vous pouvez laisser fonctionner
votre machine a CNC, méme sans la
surveillance d'un opérateur, sans sacrifier
la précision pour autant et sans craindre
les rebuts.

§
|

‘.h.-_l
-

n
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Principe de fonctionnement
Capteur

Sur les palpeurs HEIDENHAIN, c'est un
commutateur optique qui est utilisé comme
capteur. Une LED émet un flux lumineux.
Celui-ci est focalisé par un systeme de
lentilles si bien qu'un point de lumiere vient
toucher un photoélément différentiel.
Lorsque le plateau de palpage subit une
déviation, ce photoélément différentiel
génere un signal de commutation. L'élément
de palpage duTT est quant a lui solidement
relié a un plateau de commmutation qui est
lui-méme relié au corps du palpeur par
I'intermédiaire d'un palier en trois points.
Ce type de fixation garantit une position
physiguement idéale au repos.

Grace au commutateur optique sans
contact, le capteur ne s'use pas pendant le
fonctionnement, garantissant ainsi aux
palpeurs HEIDENHAIN une grande stabilité
dans le temps.

Répétabilité

Lorsgu'on mesure des outils, la répétabilité
du palpage est de premiere importance.
La "répétabilité de palpage" désigne I'écart
obtenu apres avoir palpé un outil de
maniére répétée, dans le méme sens, a
une température ambiante de 20 °C.

Pour déterminer la précision de palpage
de ses palpeurs, HEIDENHAIN a recours a
des machines de mesure de précision.

Elément de palpage

v

I 777777773

Systeme de lentilles

Photoélément
différentiel

Commutateur

Ecart >
+ 1 um

%
(
|

=
3
N

== Nouvel appareil

Nombre de palpages »
=== Apres env. 5 millions 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
Palpeur d'outils TT

Le palpeur d'outils a un indice de
protection IP67 et peut donc étre installé Fixation avec des @ Montage horizontal
dans la zone d'usinage de la machine. La griffes de serrage
fixation duTT s'effectue a I'aide de deux
griffes de serrage ou sur un socle de
montage proposé en accessoire, pour un
gain de place.

Avec un élément de palpage de 40 mm,
le TT doit étre utilisé a la verticale pour
garantir un palpage fiable et une protection
optimale contre les salissures. Avec un
élément de palpage de type SC02 de 25 mm
dg pliamétre,_ le TT peut également étre G
utilisé a I'horizontale. serrage

— @ 25

NN

LeTT ne peut étre activé que pendant

I'étalonnage d'un outil. Ainsi, les vibrations .

. . L Fixation sur
qui sont susceptibles d'activer le palpeur socle de
elr_w cours d_ usmagle n‘entrainent pas montage
d'interruption de l'usinage.

Accessoires :

Socle de montage pour TT

Pour le montage avec une vis centrale
TT 160 : ID 332400-01

TT 460 : ID 651586-01

Socle de montage avec buse de
soufflage Socle de montage avec

Pour le nettoyage de I'outil buse de soufflage

Raccord d'air pour tuyau & 4/6
ID 767594-01

Alimentation en tension
et transmission du signal CNC
Sur les palpeurs TT 160, c'est un céble

de raccordement qui assure a la fois
I'alimentation en tension et la transmission
du signal. TT 160

LeTT 460 transmet le signal de commmutation Alimentation en tension
a I'unité émettrice/réceptrice SE 660 ou < Lcooooooooood
SE 661 (voir page 14/15). Signal de commutation

oopooopoooooao
nopooooooooo

D&
Q0 on

i
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Palpage

L'élément de palpage en acier trempé du
palpeur d'outils TT permet de palper
directement I'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~". Lélément de palpage peut étre
remplacé rapidement puisqu'il suffit de le
visser a l'intérieur du palpeur par un
systeme ajusté.

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 doté d'une
amorce de rupture qui protege le palpeur
de tout dommage mécanique en cas de
mauvaise utilisation. L'amorce de rupture
remplit sa fonction quel que soit le sens de
palpage. Parallelement, un manchon en
caoutchouc assure une protection contre
les éclats. Une tige de liaison défectueuse
se remplace facilement et ne nécessite
pas de nouveau réglage duTT.

Témoin visuel des déviations

Sur lesTT 160, des LED fournissent en
outre une information de déviation de
I'élément de palpage. Sur les TT 460, des
LED indiguent également I'état du palpeur
sur I'unité émettrice/réceptrice SE, ce qui
s'avere particulierement pratique pour le
contréle fonctionnel, puisqu'il suffit d'un
seul coup d'ceil pour savoir si le TT a subi,
ou non, une déviation.

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 diameétre. Un élément
de palpage en forme de disque de 256 mm
de diameétre est disponible en accessoire.
Particulierement léger, il est généralement
recommandé lorsque le TT est monté a
I'horizontale.

Les palpeurs d'outils TT peuvent également
servir a étalonner des outils de tournage.
On utilise pour cela un élément de palpage de
forme carrée (disponible comme accessoire)
dont les surfaces planes sont palpées par
les arétes de I'outil de tournage. Il est donc
tout a fait possible de contréler régulierement
des outils sur des tours a CN pour s'assurer
qu'ils ne présentent ni usure ni bris, et ainsi
garantir la fiabilité du processus.

Les éléments de palpage peuvent étre
commandés séparément comme pieces de
rechange. lIs sont faciles a remplacer et ne
nécessitent aucun nouveau réglage du TT.

- 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 SC01 & 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

TT 460
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Avec cable

Radio et infrarouge

Palpeurs d'outils TT 160 TT 460
Précision de palpage <+15um
Répétabilité de palpage 2 ¢ <1 um avec une vitesse de palpage de 1 m/min
Plusieurs palpages dans le | Valeurs typiques :
méme sens 2 6 £ 1 ym avec une vitesse de palpage de 3 m/min
2 6 <4 um avec une vitesse de palpage de 5 m/min
Déviation de I'élément <5 mm quel que soit le sens
de palpage
Forces de déviation axiales : ~ 8 N
radiales : ~ 1N
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 ~ 0,3 kg =~ 0,4 kg

Montage sur la table
de la machine

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

e Fixation avec socle de montage (accessoire)

Raccordement électrique*

Embase M12, 8 plots

* SE660" pour la transmission par radio et infrarouge
o SE642" pour la transmission par infrarouge
e SE661° pour la transmission par radio et infrarouge

Transmission du signal

Par cable

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

Longueur de cable

<26m

Interface

HTL , sortie a commutation libre de potentiel
(Trigger)

HTL ou EnDat 2.2 via SE

Activation/désactivation
duTT

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

Alimentation en tension

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

2 piles ou accumulateurs 1/2 AAou LR1;
de 1V a4V chacun(e)

Durée de fonctionnement

* a préciser a la commande

;; Unité SE commune

3 Avec interface EnDat

pour le TS 460 et le TT 460 ; voir page 28
Durée de fonctionnement réduite si le trafic radio environnant est important ou si les intervalles de palpage sont courts et rapprochés

Typ. 90 h? avec des piles alcalines (incluses dans
la livraison) ;
Typ. 400 h? avec des piles au lithium

37



Alimentation en tension

Palpeurs raccordés par cable

Les palpeurs a cable de type TS 260,

TS 248 et TT 160, tout comme les unités
émettrices/réceptrices SE, sont alimentés
en tension par la commande numérique.
Le palpeur a cable TS 150 est quant a lui
alimenté en tension par I'UTI 150. Les
longueurs maximales de cable mentionnées
dans les spécifications techniques valent
pour des cables HEIDENHAIN.

Palpeurs sans cable

L'alimentation en tension des palpeurs a
transmission de signal sans céble de type
TS 460, TS 642, TS 740 et TT 460 est
assurée par deux piles (ou accumulateurs)
d'une tension nominale comprise entre

1 et4V. L'autonomie est fortement liée

a la nature et au type de piles utilisées
(voir exemples dans le tableau). La durée
d'utilisation typigue indiquée dans les
spécifications techniques vaut exclusive-
ment pour les piles au lithium. Une durée

d'utilisation de 400 h équivaut a une utilisation

pendant 5 % du temps en trois huit, sur
12 mois.

L'électronique du palpeur détecte auto-
matiquement le type de piles utilisées.

Si la capacité des piles est trop faible,
I'unité SE émet un avertissement batterie
vers la CN. Si vous utilisez des accumula-
teurs, les palpeurs sont prévus avec une
protection contre la décharge totale :

le palpeur se met hors tension avant que
les accumulateurs ne soient completement
déchargés.

Pour une consommation en courant
minimale, les palpeurs TS 460 et TT 460
disposent d'un systeme de gestion
intelligent des piles. Le palpeur passe
progressivement a |'état de veille et plus
le palpeur a été inactif longtemps, moins
il consomme de courant. Le fait que
I'activation d'un palpeur qui se trouve a
un niveau de veille bas ne prenne qu'une
fraction de seconde garantit une grande
disponibilité et s'avere tres pratique.

Dans le cas d'une transmission radio, les
palpeurs désactivés passent d'abord en
mode Veille, avant de passer en mode
Sommeil au bout de huit heures supplé-
mentaires d'inactivité. Il vous faudra prévoir
un temps plus long si vous souhaitez
réactiver le palpeur par la suite (voir
Activation et désactivation du TS 460/

TS 642/TS 740/TT 460).
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Taille de la pile | Durée d'utilisation "

Pile au lithium | Pile alcaline Accu NiMH
TS460 | '/ AA 400 h - 60 h
TT460 | N/LR1/Lady? - 90 h? 60 h
TS642 |C 800 h 400 h 250 h

A? 400 h 200 h 125 h
TS740 |C 500 h 220 h¥ 140 h

A? 250 h 110h 70 h

1

2
) Avec un adaptateur
Incluse dans la livraison

! Attention : Il ne s'agit la que de valeurs approximatives variables selon le produit.

Start : | ] —
A 009
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Consommation en courant TS 460/TT 460
Durée des signaux

Retard a l'activation :

e en sortie du mode Veille : ton2 typ. 1's

e en sortie du mode Sommeil : tont typ. 0,25 s
Retard de désactivation :

® avec une transmission infrarouge : toff1 < 1's
e avec une transmission radio : toff1 < 1's




Interfaces

Signaux de commutation HTL

Palpeurs avec transmission du

signal par cable

Lorsque la tige ou I'élément de palpage d'un
palpeur TS 150, TS 260, TS 248 ou TT 160
est dévié(e), un signal de commutation
rectangulaire S et son signal inversé S sont
générés.

Niveau de signal HTL S, S

Uy > (Up—-2,2V) avec -l <20 mA
UL<1,8Vavec . <20 mA

Ces palpeurs sont dotés de deux sorties
de commutation libres de potentiel
(Trigger NO et Trigger NC) qui servent de
contacts a ouverture et a fermeture via
I'optocoupleur. Les sorties a commutation
peuvent étre directement raccordées aux
entrées de la commande qui nécessitent
une séparation galvanique, comme une CN
Fanuc High Speed Skip, par exemple.

Capacité de I'optocoupleur

Umax < 15V

[max <50 mA

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

La broche devant étre arrétée avant d'utiliser
le TS, les cables de raccordement et les
cables adaptateurs sont équipés de ponts.
De cette maniere, lorsqu'un palpeur est
encore connecté, la CNC peut procéder au
contrble 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 l'unité SE. Le front montant du signal
Start R active le TS et le front descendant
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, |'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.

Le retard t a I'activation ou le temps de
désactivation dépend de la distance qui
sépare |'unité SE duTS, mais aussi du mode
d‘alimentation en courant du palpeur.

En cas de réactivation (TS en mode Veille),
la valeur typique est de 250 ms, contre
350 ms en cas de désactivation (pour un
éloignement de 1000 ms max.). Lorsque
le palpeur est activé aprés une pause
prolongée (plus de huit heures =TS en
mode Sommeil), la durée maximale de
réactivation est de 3 s.

e I
S
Trigger NC %‘ L( %‘ L(
Trigger NO L( %‘ L( %‘
R tyy R
Signal de commutation avec unTS 260/TS 248/TT 160
Temps de réaction tg < 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 642/TS 740/TT 460

Durée des signaux
Retard a I'activation
tg1 £ 1000 ms (typ.
tgp <3000 ms

250 ms)

Retard de désactivation :
ta <1000 ms (typ. 350 ms)

@ Informations complémentaires :

Vous trouverez une description détaillée
des informations électriques d'ordre
général dans le catalogue Cébles et
connecteurs.
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Lorsque la tige ou I'élément de palpage
est dévié(e), un signal de commutation
rectangulaire S est généré.

Durée des signaux

Temps de réaction tr1

e Avec transmission infrarouge :

e Avec transmission radio :
Intervalle de répétition tyy > 25 ms

0,2ms
10 ms

En cas de perturbation, le signal "Palpeur
prét B" est réinitialisé. Le temps de réaction
entre le moment ou la perturbation survient
et le moment ou le signal "Palpeur prét" est
réinitialisé dépend du type de transmission
des signaux.

Durée des signaux
Temps de réaction en cas de transfert de
signal interrompu ts

e Avec transmission infrarouge :
e Avec transmission radio :

<40 ms
<bbms

Temps de réaction en cas de collision (avec
adaptateur de protection anti-collision) tg

e Avec transmission infrarouge : <40 ms
e Avec transmission radio : <20ms

L'avertissement de pile W signale que la
capacité de la pile est passée en-dessous
du seuil de 10 %. Le signal "Palpeur prét"

entraine également une réinitialisation de
I'avertissement de la pile.
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tR1

Tw

R1

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

Pile < 10 % |

ts

L

w

Palpage | possible

possible

Comportement en cas de perturbation et d'alerte pile

Niveau du signal "1 HTL

R B/S/W

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

Un = (Up-2,2V) avec -l < 20 mA
UL <1,8Vavec | £20 mA




EnDat pour palpeurs

Les palpeurs TS 460 et TT 460 existent aussi
dans des versions avec interface EnDat.
L'interface EnDat de HEIDENHAIN est une
interface numérique bidirectionnelle qui
permet de transmettre |'état de commutation,
des informations de diagnostic et d'autres
données complémentaires relatives au
palpeur. Comme il s'agit d'une transmission
de données série, plusieurs informations
peuvent étre échangées en méme temps.

EnDat pour palpeurs

L'information de commutation est transmise
en méme temps que la valeur de position.
Il s'agit d'une interface palpeur spécifique a
I'appareil.

Les données transmissibles via l'interface
EnDat sont les suivantes :
e Valeur de position :
— Palpeur dévié (horodatage dans
I'information supplémentaire)
— Palpeur prét
— Avertissement batterie
— Collision, si supportée par le palpeur
e |nformations supplémentaires et
données de diagnostic :
— Tension de la batterie (uniquement
en cas d'activation par radio)
— Horodatage
— Type de transmission infrarouge
ou radio
— Intensité du signal et statistiques
de transmission
— Installation (uniguement en cas
d'activation par radio)
—Nom d'appareil
— Numéro d'identification
— Numéro de série
— Canal radio
e |nstructions :
— Connecter le palpeur a l'unité SE,
activer le palpeur
— Balayer les canaux de radio

T
I Electronique

consécutive
= — Up
Q =— 0V
L
8
Etat de £ (=— CLOCK
commutation dans —={ & l«— CLOCK
la valeur de position 5
== DATA
‘ i == DATA
. |
Parametres de Etat de Valeurs de lEthu,e_tte I
. - ) ; signalétique |
fonctionnement | fonctionnement diagnostic X .
électronique ||
[

Les palpeurs TS 460 et TT 460 qui sont
connectés a une unité SE 661 le sont soit
par radio, soit par infrarouge. Le mode
Infrarouge transmet I'information de balayage,
|'état "Palpeur prét" et I'avertissement
batterie. Le mode Radio transmet, en plus,
des informations supplémentaires. Les
palpeurs EnDat en particulier offrent ici
d'énormes avantages.

La transmission EnDat est capable de
représenter |'état du palpeur de maniere
détaillée, via I'électronique consécutive,
et permet d'afficher des informations claires
sur le palpeur, la batterie et I'intensité

du signal. Dans le cas d'unTS 460 avec
protection anti-collision, il est possible
d'opérer une distinction entre une collision
et I'absence de signal "Palpeur prét', ce qui
permet d'améliorer la disponibilité du
palpeur.

L'installation et la gestion des appareils
s'effectue depuis la commande. Vous pouvez
visualiser tous les appareils raccordés sur
|'écran de la commande, avec leur numéro
de série et leur type de transmission.

Lors de la déviation du palpeur, un horodatage
est inclus dans I'information de commutation
émise. La commande numérigue est ainsi
en mesure de calculer la bonne position

de palpage, et cela indépendamment de la
vitesse de palpage. Vous n'avez donc pas
besoin de procéder a un nouvel étalonnage
si vous effectuez des palpages a des
vitesses différentes ou si vous passez de
la transmission radio a infrarouge (ou
inversement).

Functions
SE

Current radio touch probe data

NO. 3
lModel e TS460
Status ® On

I |

e Not deflected
v No collision detected
[ No warning

Signal strength
Deflection
Collision
Battery warning

Battery status

Current log statistic
Telegram loss rate

Telegram repatition rate

Touch probe off

I 1 v)
K

0%
0%
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Raccordement aux commandes CNC

Les palpeurs HEIDENHAIN sont dotés de
ports universels qui permettent de les
raccorder a presque toutes les commandes
CNC pertinentes pour les machines-outils.
En cas de besoin, HEIDENHAIN propose
aussi des électroniques d'interface UTI et
des solutions logicielles qui s'utilisent en
complément des cycles palpeurs disponibles
en standard sur la commande. Vous avez
ainsi I'assurance que les palpeurs HEIDEN-
HAIN seront toujours bien raccordés et
fonctionnels, quel que soit le type de
commande numérique.

CNC Palpeurs Interface Entrée surla | Cycles
commande
Propres a la CNC Logiciels HEIDENHAIN
distincts
HEIDENHAIN Radio/ EnDat pour PLB 62xx Etalonnage de piéces -
TNC 640 infrarouge : palpeurs uniquement : e Alignement des pieces
TNC 620 TS 460 X112, X113 e Définition des points d'origine
CNC PILOT 640 TT 460 e Mesure de pieces
MANUALplus 620 | via SE 661 Etalonnage d'outils
e | ongueur, rayon

HEIDENHAIN Avec céble : | HTL HscI” e Usure, rupture
TNC 640 TS 248 X112, X113 e Contrble dent par dent
TNC 620 TS 260
iTNC 530 TS 150 avec Autres? :
TNC 320 UTl 150 X12, X13
TNC 128 TT 160
CNC PILOT 640
MANUALplus 620 | Radio/

infrarouge :
Siemens TS 460 X121, X122 ou | Etalonnage de piéces
828D TT 460 X132 e Alignement des pieces
840D via SE 660 e Définition des points d'origine
840D sl e Mesure de pieces

Infrarouge : Etalonnage d'outils

TS 460 e Longueur, rayon

TS 444 e Usure, rupture

TS 642
Fanuc TS 740 Recommandeé : | — Etalonnage de piéces
0 TT 460 HIGH SPEED e Alignement des pieces
0 via SE 642, skip? « Définition des points d'origine
16 SE 540 ® Mesure de pieces
18 Possible : Etalonnage d'outils
21 SKIP (24V) e | ongueur, rayon
30 e Usure, rupture
31
32
3xi
Mitsubishi SKIP (24 V) Cycles de base pour
Série M70/M700 e Définition du point d'origine
Série M64/M640 e | ongueur d'outil
Mazak
Mazatrol Fusion
Mazatrol Matrix
Mazatrol Smart
Mazatrol Smooth X

1

) Une UTI 660 est nécessaire si vous utilisez plusieurs palpeurs avec une méme unité SE 660.

2 Une UTI 240 est nécessaire si vous utilisez unTS 460 et unTT 460 en méme temps.
Une UTI 491 est nécessaire si vous utilisez un signal de commutation S.
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Electroniques d'interface d'adaptation

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

UTI 491

L'électronique d'interface UTI 491 est un
relais optocoupleur simple qui permet de
raccorder des palpeurs a I'entrée High Speed
Skip des commandes Fanuc de maniere
galvaniquement séparée. Les entrées a
commutation du palpeur qui sont libres de
potentiel (contacts NO/a fermeture et NC/a
ouverture) peuvent aussi étre directement
raccordées a des entrées de commandes
numeériques qui nécessitent une séparation
galvanique.

ID 802467-01

UTI 150

Linterface électronique UTI 150 est requise
pour pouvoir utiliser un palpeur TS 150 sur
une commande numérique. Elle sert a
adapter les signaux de palpage a la CN et
a I'alimentation en tension du palpeur.

ID 1133534-01

UTI 660

L'interface électronique UTI 660 est requise
pour relier plusieurs palpeurs TS 460 et

TT 460 & une commande numérique
HEIDENHAIN qui ne supporte pas I'EnDat.
L'UTI 660 vous permet d'utiliser jusqu'a
quatre TS 460 et quatre TT 460 sur une
méme CN. UTI 660

ID 1169537-01

UTI 150

Informations complémentaires :

\ous trouverez une description détaillée
des cables et connecteurs dans le
catalogue Cébles et connecteurs.
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