napedy i sterowanie

Sondy pomiarowe HEIDENHAIN

Sondy pomiarowe majg szczegdlne
znaczenie podczas pracy na cen-
trach obrébcezych. Pomagajg zreduko-
wa¢ do minimum czasy ustawcze, a do
maksimum podnie$¢ doktadnosé i po-
wtarzalnos$¢ produkcji. Dostepne w ste-
rowaniu cykle pomiarowe mozna uru-
chamia¢ zaréwno w trybie manualnym,
jak i w cyklu automatycznym.

Wieloletnie do$wiadczenie firmy i licz-
ne udoskonalenia swoich produktéw
przyczynily sie do dzisiejszego sukcesu
firmy réwniez w dziedzinie sond po-
miarowych. Wspoélczesne sondy sg fatwe
w uzyciu, bardziej niezawodne, a stan-
dardem sg juz:

!

Rys. 1. Sonda TS z miniaturowym odbiorni-
kiem SE 540

Rys. 2. Mechanizm soczewkowy sondy TS
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optyczny czujnik zuzycia;
zintegrowany system oczyszczania
(nadmuch/sptukiwanie) punktu po-
miarowego;
SE 540 - pierwszy miniaturowy nadaj-
nik/odbiornik integrowalny z wrzecio-
nem;

» TS 444 - pierwsza bezprzewodowa
sonda bez baterii.

Pomiar detalu

Sondy przedmiotowe serii TS, moco-
wane w oprawce narzedziowej, poprzez
odpowiednie cykle pomiarowe umozli-
wiajg manualne lub automatyczne:

» ustawienie detalu;

wyznaczenie punktu odniesienia;
» pomiar detalu;

digitalizacje lub kontrole powierzch-

ni 3D.

Podczas kontaktu koncéwki pomia-
rowej sondy TS 3D z powierzchnig ob-
rabianego detalu nastepuje jej odchy-
lenie. Sonda generuje wowczas sygnat
przelaczajacy, przesylany do sterowania
poprzez kabel (np. TS 260) lub sygnat
podczerwieni (TS 7xx, TS 6xx, TS 4xx).
Sonda moze réwniez kontaktowal sie
ze sterowaniem poprzez sygnat radiowy
(np. TS 460). Sterowanie zapisuje jed-
nocze$nie biezgce wartosci potozenia,
mierzone przez przetworniki pomiaro-
we w osiach obrabiarki, i wykorzystuje
je do dalszego przetwarzania.

Dzigki optycznemu czujnikowi zu-
zycia sonda zapewnia powtarzalnoé¢
probkowania nawet po wielu procesach
pomiarowych (ponad 5 milionéw cykli
przelaczania).

Wiszystkie sondy TS posiadajg system
oczyszczania przedmiotu (nadmuch lub
sptukiwanie), co gwarantuje wiarygodne
wyniki pomiaréw. Czyste punkty pomia-

Firma HEIDENHAIN GmbH, ktéra od ponad 30 lat z sukcesem wprowadza na rynek coraz bardziej
zaawansowane systemy sond pomiarowych, doskonale rozumie oczekiwania dzisiejszego klienta. Nie sposob
wyobrazi¢ sobie nowoczesnej precyzyjnej obrobki CNC bez systemu pomiaru detalu i narzedzi. Aby byé
konkurencyjnym na rynku, dzisiejszy dostawca ustug CNC musi nie tylko dostarczac produkty o wysokiej jakosci,
ale réwniez produkowac je w ktétkim czasie i z ograniczonymi do minimum brakami. Musimy jednak pamietaé,
ze nawet najwyzszej jakosci obrabiarka, uzbrojona w najbardziej wydajne narzedzia nie zapewni nam sukcesu,
jezeli zabraknie w tym zestawie systemu pomiarowego narzedzia i detalu.

Rys. 3. Bezbateryjna sonda TS 444

rowe sg warunkiem wysokiej niezawod-
nosci procesu.

Ochrona od kolizji (opcja dla TS
460) jest waznym aspektem dla firmy
HEIDENHAIN. Sonda TS 460 dostep-
na jest w wykonaniu z zabezpieczeniem
zapobiegajacym uszkodzeniu sondy
podczas kolizji jej korpusu z elementa-
mi przestrzeni obrabiarki. Do ochrony
stuzy specjalny adapter instalowany po-
miedzy ukladem pomiarowym sondy
i uchwytem stozkowym. W przypad-
ku wychylenia osi sondy, zintegrowany
przetacznik wylacza sygnal gotowosci
i sterowanie zatrzymuje obrabiarke. Po-
nadto bufor antykolizyjny petni role izo-
latora termicznego pomiedzy uktadem
pomiarowym a rozgrzanym wrzecionem.

System sondy bezbateryjnej
(TS 444)

Podczas gdy sondy dotykowe
HEIDENHAIN rzadko potrzebuja wy-
miany baterii (roboczo do 800 godzin),
to w wielu przypadkach zaletg moze by¢
stata gotowo$¢ sondy bez koniecznosci
uzycia baterii. Sonda TS 444 posiada
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Rys. 4. Kompensacja niedopasowania poprzez
podstawowy obrot uktadu wspdtrzednych

wbudowany generator — turbine nape-
dzana sprezonym powietrzem — w celu
zapewnienia dostaw energii. Konieczne
jest tylko dostaczenie sprezonego powie-
rza poprzez wrzeciono obrabiarki. Do-
datkowy akumulator lub baterie nie s3

wymagane.

Przyklad zastosowania:
wyréwnanie polozenia
przedmiotu obrabianego

Dokladne ustawienie detalu réwnoleg-
le do osi jest szczegdlnie wazne przed
ustawieniem punktu bazowego. Z son-
da pomiarowa TS mozemy unikng¢ tej
czasochtonnej procedury wykonywanej
manualnie. Posiadajgc sonde¢ pomiaro-
wa TS, nie musimy skupiac si¢ na usta-
wieniu rownolegtym detalu, poniewaz
sonda zmierzy nam rotacje¢ detalu na
plaszczyznie, a sterowanie skompen-
suje niedopasowanie, obracajac uklad
wspodtrzednych. Jest rowniez mozliwe,
aby kompensowa¢ taka rotacje mecha-
nicznie poprzez obrot stofu.

Pomiar narzedzia

Sondy narzedziowe serii TT (doty-
kowa) i TL (laserowa), z uzyciem od-
powiednich cykli pomiarowych, umoz-
liwiaja dokladny pomiar i kontrole
narzedzia. Poniewaz sukces w seryjnej
produkgji zalezy w duzym stopniu od
wyeliminowania brakéw, to okreso-
wa kontrola narzedzia podczas obréb-
ki bez nadzoru operacji jest absolutnie
niezbedna. Ich wytrzymata konstrukcja
i wysoki stopient ochrony umozliwiajg
instalowanie sond bezposrednio w prze-
strzeni roboczej obrabiarki.

Sonda narzedziowa serii TT dziata na
zasadzie odchylenia, w wyniku kontak-
tu z narzedziem, plytki kontaktowej od
pozycji spoczynkowej, w efekcie czego

Rys. 5. Kompensacja niedopasowania poprzez
obrét stotu

wysylany jest do sterowania sygnat wy-
zwalajacy.

Sondy dotykowe wystepuja w wyko-
naniu z transmisja kablowa (np. T'T 160)
lub transmisjg sygnatu realizowang po-
przez podczerwien albo radiowo (np. TT
460).

Praktycznym zestawem okazuje sig
czesto rozwigzanie z zastosowaniem son-
dy narzedziowej TT 460 i przedmiotowe;j
TS 460, komunikujgcych si¢ ze sterowa-
niem (radiowo i na podczerien) poprzez
wsp6lny odbiornik SE 660.

Systemy laserowe TL dokonujg po-
miaru narzedzia bezkontaktowo i na
zalgczonych obrotach wrzeciona. Po-
miar taki pozwala sprawdzi¢ nawet naj-
mniejsze narzedzie szybko, niezawodnie
i bez kolizji. Nawet najbardziej wrazliwe
narzedzia sy catkowicie zabezpieczone
przed uszkodzeniem. Wigzka laserowa
mierzy dlugo$¢, $rednice lub kontur na-
rzedzia. Uzyskane w ten sposob infor-
macje oceniane sg przez specjalne cykle
sterowania.

Systemy laserowe dostepne sg w r6z-
nych wielkosciach maksymalnej $redni-
cy narzedzia: TL Nano, TL Micro 150, TL
Micro 200, TL Micro 300. Posiadaja zin-
tegrowany uktad oczyszczania narzedzia
sprezonym powietrzem z wioréw i chto-
dziwa. Systemy TL s3 optymalizowane
dla standardowych predkosci narzedzi,
jak i dla elektrowrzecion (ponad 30 000
obr/min).

Kontrola i optymalizacja
dokiadnosci obrabiarki

Na zwiekszajace sie wcigz wy-
mogi doktadno$ciowe, szczegolnie
w sferze obrdbki piecioosiowej, firma
HEIDENHAIN udostepnifa specjalng
opcje software KinematicsOpt. Uzyt-
kownik obrabiarki, chcgc obrabia¢ do-

Rys. 6. Cykl pomiaru kinematyki

ktadnie i z powtarzalng dokladnosciag
takze na diuzszej przestrzeni czasu, po-
winien kontrolowa¢ regularnie kinema-
tyke obrabiarki. Oprécz niezbednych
cykli pomiarowych, do wykonania po-
miaru kinematyki potrzebna jest ska-
librowana sonda przedmiotowa oraz
szczegolnie sztywna kulka kalibracyjna
(dostepna w ofercie firmy).

Sonda przedmiotowa dokonuje po-

niiaru dostepnych osi obrotowych

w pelni automatycznie, niezaleznie od
tego, czy mowa jest o osi obrotu wokot
stotu obrotowego lub nachylnego czy tez
glowicy nachylnej. Na podstawie zmie-
rzonych wartoéci sterowanie ustala sta-
tyczng dokladnoé¢ nachylenia i koryguje
ja automatycznie. Do dyspozycji znajdu-
je sie rdwniez obszerny plik protokotu,
w ktérym obok wlasciwych wartodci
pomiaru zachowane jest takze zmierzo-
ne i zoptymalizowane rozproszenie, jak
i rzeczywiste warto$ci korekgji.

Oczywiscie, aby w pelni wykorzystac
mozliwoéci systemow pomiarowych, nie
mozna zapomina¢ o dobrze wykwalifi-
kowanej kadrze.

Firma HEIDENHAIN oferuje Pan-
stwu szkolenia na wysokim pozio-
mie, ktére realizowane sg zaréwno
w bawarskim Traunreut, jak i w pol-
skim przedstawicielstwie w Warszawie
(www.apserwis.com.pl).

HEIDENHAIN
APS

e-mail: aps@apserwis.com.pl
tel. 22-863 97 37
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