


3D-Tastsysteme von
HEIDENHAIN

3D-Tastsysteme von HEIDENHAIN werden
an Werkzeugmaschinen — insbesondere
Frasmaschinen und Bearbeitungszentren —
eingesetzt.

3D-Tastsysteme helfen in der Werkstatt
und der Serien-Fertigung Kosten zu redu-
zieren: RUst-, Mess- und Kontrollfunktionen
sind — in Verbindung mit den meisten Steu-
erungen — auch automatisiert, das heif3t
programmgesteuert ausfihrbar.

Schaltende 3D-TastsystemeTS und TT
Der Taststift des schaltenden 3D-Tast-
systems TS wird beim Anfahren einer
Werkstickflache ausgelenkt. Dabei erzeugt
das TS ein Schaltsignal, das entweder tber
Kabel (TS 220 und TS 230) oder Uber eine
Infrarot-Ubertragungsstrecke (TS 640 und
TS 440) zur Steuerung tbermittelt wird. Die
Steuerung speichert synchron den von den
Messgeraten der Maschinenachsen ermit-
telten Positions-Istwert und verarbeitet ihn
anschliefsend weiter.

Mit dem schaltenden 3D-Tastsystem TT
werden Werkzeuge vermessen. Beim
Antasten mit stehendem oder rotierendem
Werkzeug wird die Tastscheibe aus der
Ruhelage ausgelenkt und ein Schaltsignal
zur Steuerung (CNC) Ubertragen.

Schaltendes 3D-Tastsystem zum WerkstUck-Ausrichten
und -Vermessen

Schaltendes 3D-Tastsystem
zum Vermessen von Werkzeugen mit
stehendem oder rotierendem Werkzeug
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3D-Tastsysteme — Auswabhlhilfe

Werkstiicke ausrichten

Das zeitaufwandige achsparallele Ausrich-
ten der Werkstiicke entfallt. Sie tasten
manuell oder progralmmgesteuert mit dem
3D-Tastsystem TS zwei Punkte an. WWenn
die CNC Uber die entsprechenden Antast-
Funktionen verfligt, kann sie die erfasste
Schieflage elektronisch kompensieren.
(Beispiele Seite 6)

Bezugspunkte setzen

Abhéangig von den Antast-Funktionen der
CNC lassen sich mit einem 3D-Tastsystem
TS Ecken oder Kreismittelpunkte als Be-
zugspunkte festlegen.

(Beispiele Seite 7)

Werkstiicke vermessen

Mit den 3D-Tastsystemen TS kdnnen
Werkstlicke programmgesteuert vermes-
sen werden — auch zwischen einzelnen
Bearbeitungszyklen, um beispielsweise
einen Werkzeug-Verschleifs zu kompensie-
ren. Die CNC kann die Messergebnisse
Uber die Datenschnittstelle ausgeben oder
flr ,,in-process-control” verwenden.
(Beispiele Seite 8)

3D-Formen digitalisieren

Ebenso wie zum Vermessen eignen sich
die 3D-Tastsysteme TS auch zum Digitali-
sieren von Werkstlicken bzw. Modellen.
Eine Reihe verschiedener Taststiftformen
und -durchmesser sind lieferbar. Zum Digi-
talisieren ist eine CNC mit entsprechender
Funktion oder eine DigitalisierSoftware
notwendig.

(Beispiele Seite 9)

Werkzeuge vermessen

Mit den 3D-Tastsystemen TT lassen sich
Werkzeuge auf der Maschine vermessen.
Sind in der CNC entsprechende Funktionen
integriert, konnen Werkzeug-Lange und -
Durchmesser sowie Einzelschneiden ver
messen werden. Die ermittelten \Werk-
zeugdaten legt die CNC in den
Werkzeug-Tabellen automatisch ab. Eben-
so kann die CNC zusammen mit dem TT
zwischen beliebigen Bearbeitungsschritten
den Werkzeug-Verschleifs feststellen, der
flr die nachfolgende Bearbeitung automa-
tisch kompensiert werden kann. Vor dem
Einsatz des Werkzeuges lasst sich mit dem
TT ein eingewechseltes Werkzeug auch auf
Bruch Uberprifen.

(Beispiele Seite 10)

Einsatz

Werkstticke ausrichten
Bezugspunkte setzen
Werkstlicke vermessen
3D-Formen digitalisieren

Maschinentyp

CNC-Werkzeugmaschine mit automatischem
Werkzeug-Wechsel

Signaliibertragung

Infrarot zur Sende/Empfangseinheit SE
e SE 540: zum Einbau im Spindelkasten
e SE 640: zum Anbau im Arbeitsraum der Maschine

Eigenschaften

e kompakte Bauform e lange Betriebsdauer durch
hohe Batteriekapazitat
e grolRe Infrarot-Reichweite

Spannungsversorgung TS: zwei Lithium-Batterien; SE/APE: 15 bis 30 V
Ausgangssignale TS: Infrarot; SE/APE: HTL

Typ TS 440 TS 640
Seite 22




Werkzeuge vermessen

CNC-Werkzeugmaschine CNC-Werkzeugmaschine
mit manuellem \Werkzeug-\Wechsel
Kabel Kabel

e Spannungsversorgung Uber
Anschlusskabel

e einfach auswechselbares
Antastelement

e zwei Montagemaglichkeiten

e Spannungsversorgung tber
Anschlusskabel

5V 15 bis 30V 15 bis 30V
TTL HTL HTL

TS 220 TS 230 TT 130
26 28

CNC-Maschine mit automatischem
Werkzeugwechsel

CNC-Maschine mit manuellem
Werkzeugwechsel

Ubersicht



Anwendungsbeispiele

Werkstucke ausrichten

Ein genaues achsparalleles Ausrichten ist
insbesondere bei bereits vorbearbeiteten
Werksticken notwendig, um vorhandene
Bezugsflachen in eine exakt definierte
Lage zu bringen. Mit den Tastsystemen TS
von HEIDENHAIN vermeiden Sie diese
zeitaufwandige Prozedur bzw. sparen sich
die alternativ notwendige Spannvorrich-
tung:

x\

xV

Schieflage kompensieren durch Grund-
drehung des Koordinatensystems

Yi

B X

Schieflage kompensieren durch Rund-
tisch-Drehung

e Das Werkstick wird in beliebiger Lage
aufgespannt.

e Das Tastsystem erfasst durch Antasten
einer Flache, zweier Bohrungen oder
Zapfen die Schieflage des \WerkstUckes.

e Die CNC kompensiert die Schieflage
durch eine Grunddrehung des Koordina-
tensystems. Ebenso ist auch eine Kom-
pensation mittels Rundtisch-Drehung
maoglich.




Bezugspunkt setzen

by
£

~7YHEIDENHAN

v Gw-'ﬂ.‘

N\.—71D-83301 Traunreut

. ".

—

Programme zur Werkstick-Bearbeitung
beziehen sich auf Bezugspunkte. Ein
schnelles und sicheres Erfassen des
Bezugspunktes mit einem WerkstUck-
Tastsystem spart Nebenzeiten und erhéht
die Bearbeitungsgenauigkeit. Abhangig
von den Antastfunktionen der CNC ist mit
den Tastsystemen TS von HEIDENHAIN
das automatisierte Setzen von
Bezugspunkten mdoglich.
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Mitte eines Lochkreises

Mitte eines Kreiszapfens

Anwendungsbeispiele



\Werkstucke vermessen

Die 3D-Tastsysteme TS von HEIDENHAIN
eignen sich z.B. zum programmgesteuer
ten Vermessen der Werkstticke zwischen
zwei Bearbeitungsschritten. Die ermittelten
Positionswerte werden zur Kompensation
des Werkzeugverschleifdes herangezogen.

Ebenso koénnen sie nach Fertigstellung
zum Protokollieren der Werksttickgenauig-
keit oder zum Erfassen des Maschinen-
trends verwendet werden. Die CNC kann
die Messergebnisse Uber die Datenschnitt-
stelle ausgeben.
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Kreistasche/Bohrung vermessen

Lochkreis vermessen




3D-Formen digitalisieren

In manchen Fallen liegen 3D-Formen nur
als Modelle vor. Mit 3D-Tastsystemen TS
von HEIDENHAIN digitalisieren Sie das
Modell und ermdglichen die Erstellung ei-
nes Bearbeitungsprogrammes. Dazu ist
eine CNC mit entsprechender Funktion
oder eine DigitalisierSoftware notwendig.
Die Tastsysteme TS sind aufgrund der be-

sonderen Mechanik und des verschlei¥frei
arbeitenden optischen Schalters speziell fur
das Digitalisieren geeignet. Der Digitalisier
vorgang kann — abhangig von der CNC oder
der Digitalisiersoftware — zeilenweise, ma-
anderférmig oder entlang von Héhenlinien
erfolgen.

Digitalisieren entlang der Hohenlinien

Zeilenweise digitalisieren




Werkzeuge vermessen

Gleichbleibend hohe Bearbeitungsgenauig-  Werkzeuglange und -durchmesser erfasst,

keit erfordert eine exakte Erfassung der wobei auch eine Einzelschneidenvermes-
Werkzeugdaten und eine zyklische Kontrol-  sung mdglich ist. Die ermittelten Werk-

le des Werkzeugverschleil3es. Besonders zeugdaten legt die CNC in den Werkzeug-
zeitsparend vermisst das \Werkzeug-Tast- speicher zur weiteren Verrechnung im
system TT 130 die verschiedensten Werk- Bearbeitungsprogramm ab.

zeuge direkt auf der Maschine. Es werden

Werkzeug-Léange vermessen Werkzeug-Radius vermessen Einzelschneiden vermessen
mit stehender oder rotierender Spindel mit stehender oder rotierender Spindel zur Uberpriifung von Wende-Schneidplatten
(nicht fur bruchempfindliche Schneiden)
—=) ﬂ

Werkzeugverschlei® messen

Werkzeugbruch iiberwachen




Praxisbeispiele: Nebenzeiten reduzieren
mit 3D-Tastsystemen von HEIDENHAIN

3D-Tastsysteme von HEIDENHAIN redu-
zieren Nebenzeiten, verbessern die Ferti-
gungsqualitat, vermeiden Ausschuss und
steigern die Produktivitat.

Um lhnen einen quantitativen Uberblick
Uber die eingesparten Nebenzeiten zu
geben, sind fir zwei Werkstlcke die RUst-
zeiten mit Messuhr und HEIDENHAIN-
3D-Tastsystem gegenubergestellt.

Die Aufgabe

e Rohteil achsparallel ausrichten

e An einer Ecke den Bezugspunkt in der
Bearbeitungsebene setzen

¢ |n der Werkzeugachse den Bezugspunkt
auf die Oberflache des Rohteils setzen

Y=?

Die Zeiterspamis

Far diesen Einrichtvorgang ergibt sich
mit einem 3D-Tastsystem TS von
HEIDENHAIN eine Zeitersparnis von
ca. 4 min oder ca. 72%.

Wenn Sie also einmal pro Tag einen sol-
chen Einrichtvorgang durchfihren, sparen
Sie Uber € 1000,- pro Jahr (Maschinen-
stundensatz € 70,- bei 220 Arbeitstagen).

3D-Tastsystem

1 min 25 sec

Messuhr

5 min 30 sec

Die Aufgabe

e Rohteil achsparallel ausrichten Uber zwel
Bohrungen

e Bezugspunkt in der Bearbeitungsebene
in die Mitte der ersten Bohrung setzen

e |n der Werkzeugachse den Bezugspunkt
auf die Oberflache des Rohteils setzen

E
xY

Die Zeiterspamis

Far diesen Einrichtvorgang ergibt sich
mit einem 3D-Tastsystem TS von
HEIDENHAIN eine Zeitersparnis von
5 min oder ca. 77%.

Wenn Sie also einmal pro Tag einen sol-
chen Einrichtvorgang durchflihren, sparen
Sie ca. € 1280,- pro Jahr (Maschinen-
stundensatz € 70,- bei 220 Arbeitstagen).

3D-Tastsystem

1 min 30 sec

Messuhr

6 min 30 sec

1



Funktionsprinzip
Sensor

3D-Tastsysteme von HEIDENHAIN arbei-
ten mit einem optischen Schalter als
Sensor. Der von einer LED ausgehende
Lichtstrom wird von einem Linsensystem
gebindelt und fallt als Lichtpunkt auf ein
Differential-Photoelement. Bei Auslenkung
des Taststifts erzeugt das Differential-
Photoelement ein Schaltsignal.

Aufgrund des bertihrungslos optischen
Schalters arbeitet der Sensor verschleiRfrei
und gewahrleistet so eine hohe Langzeit-
Stabilitat der HEIDENHAIN-3D-Tastsyste-
me.

Der Taststift beim TS bzw. die Tastscheibe
beim TT ist starr mit einem Schaltteller ver
bunden, der Uber ein Drei-Punkt-Lager im
Tastsystem-Gehéause integriert ist. Die
Drei-Punkt-Lagerung stellt die physikalisch
ideale Ruhelage sicher.

AN

Schaltteller ‘

LED

Linsen- Az
system

Differential-
Photoelement

Taststift
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Genauigkelt

Antast-Genauigkeit

Die Antast-Genauigkeit ist die Abweichung,
die nach dem Antasten eines Priflings aus
unterschiedlichen Richtungen bei 20 °C
Umgebungstemperatur ermittelt wird. Die
jeweiligen Werte sind aus den technischen
Daten ersichtlich. Die Ermittlung der An-
tast-Genauigkeit eines 3D-Tastsystems er
folgt bei HEIDENHAIN auf Prazisionsmess-
maschinen.

Beispiel TS:

Die Antast-Genauigkeit wird unter BerUick-
sichtigung des wirksamen Kugelradius an-
gegeben. Der wirksame Kugelradius ergibt
sich aus dem tatsachlichen Kugelradius und
der notwendigen Auslenkung des Taststifts
zur Erzeugung des Schaltsignals. Damit
sind auch die Taststift-Verbiegungen berlck-
sichtigt.

HEIDENHAIN
N

Antastabweichung / Probe accuracy grade X; Y-Achs
Antast-Reproduzierbarkeit / Probe repeatability X; Y-Achs

+10

+8

+6

+4

+2

AS [Mikrometer]

Probe accuracy grade AS [Micrometer]
o

Antastabweichung

0° 60°

Die Messkurve zeigt die Mittelwerte aus 10 Antastungen pi
Antastabweichung AS=Ss-S,,

(Ss= (Symax+Symin)/2, Sy = Schaltposition des Priiflings)
Anzahl der Antastrichtungen: 6

Hersteller-Priifzertifikat (DIN 55 350-18-4.2..
Dieses Gerét wurde unter strengen HEIDENHAIN-

Qualitatsnormen hergestellt und geprift. Kalik
Genauigkeitsklasse t 50pm Kalik
Antast-Reproduzierbarkeit 201,0pm  Kalik




Antast-Reproduzierbarkeit

Unter Antast-Reproduzierbarkeit versteht
man die Abweichungen, die sich nach dem
mehrmaligen Antasten eines Priflings aus
einer Richtung ergeben.

Einfluss der Taststifte

Taststift-Lange und Taststift-Material be-
einflussen die Schaltcharakteristik eines
3D-Tastsystems wesentlich. Taststifte von
HEIDENHAIN gewahrleisten eine Antast-
Genauigkeit besser als + 5 um.

Typischer Verlauf der Antast-Reproduzierbarkeit eines 3D-Tast-
systems: mehrmaliges Antasten aus einer Richtung bei definierter
Spindel-Orientierung

Messprotokoll TS 640
. . Id.Nr.: 359575-01
Calibration Chart SNr.: 15849203G
e/Axis: + 3,49 pum Antastgeschwindigkeit / Probe velocity: 4 mm/s
ie/Axis: 200,11 pm Bezugstemperatur / Reference temperature: 22°Ct1°C

Prifer / Inspected by o
Kliick 02.06.2005
|
120° 180° 240° 300° 360°
Antastrichtung / Probe direction
o Antastrichtung. The error curve shows the mean values from ten measurements per probe direction.

Probe accuracy grade AS=Sg-Sy
(Ss= (Sumax+Symin)/2, Sy= Tl‘looef point of the test component)
Number of probe directions:

riernormal  Laser-Interferometer
rierzeichen 4120 PTB 02
rierdatum  Juli 2002

Manufacturer’s Inspection Certificate (DIN 55 350-18-4.2.2)
This unit has been manufactured and inspected in accordance

with the stringent quality standards of HEIDENHAIN. Calibration standard Laser interferometer
Accuracy grade + 50pm Calibration mark 4120 PTB 02
Probe repeatability 201,0pm  Date of calibration  July 2002

13



Signalubertragung

TS 220,TS 230,TT 130
Tastsysteme mit kabelgebun-
dener Signaliibertragung

Bei diesen Tastsystemen erfolgt sowohl
die Spannungsversorgung als auch die
Ubertragung des Schaltsignals Uber das
Anschlusskabel.

Die Tastsysteme TS setzt der Maschinen-
bediener 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 horizonta-
ler Spindel ausfihren.

TS 440, TS 640
Tastsysteme mit Infrarot-
Ubertragung des Schaltsignals

Die Tastsysteme TS 440 und TS 640 Uber
tragen das Schaltsignal per Infrarot. Da-
durch sind sie zum Einsatz an Maschinen
mit automatischem Werkzeugwechsler ge-
eignet.

Infrarot-Strecke

Die Infrarot-Ubertragung wird zwischen

dem Tastsystem und der Sende/Empfangs-

einheit SE aufgebaut. Es stehen folgende

Sende/Empfangseinheiten zur Verfligung:

e SE 540 zum Einbau in den Spindelkasten

e SE 640 zum Anbau im Arbeitsraum der
Maschine

Sie sind beliebig mit den Tastsystemen

TS 440 und TS 640 kombinierbar.

Die Infrarot-Ubertragung ist unempfindlich
gegen Stoérungen und arbeitet auch Uber
Reflexion. Dadurch deckt sie einen sehr
weiten Anwendungsbereich ab, z.B. lasst
sich das TS 640 ebenso an Vertikal- oder
Horizontalspindeln sowie an Schwenk-
kopfen einsetzen. Sollte der Infrarot-Uber
tragungsbereich dennoch nicht ausreichen,
kénnen zwei SE 640 Uber eine Anpass-
Elektronik APE 642 kombiniert werden.

Die Infrarot-Strecke Ubertragt mehrere
Signale: Mit dem Startsignal wird das Tast-
system aktiviert. Als Riickmeldung zeigt
das Bereitschaftssignal den Betrieb des
Tastsystems an. Mit Auslenken des Tast-
stifts wird das Schaltsignal generiert.
Sinkt die Kapazitat der Batterie im TS 640
auf unter 10 % wird eine Batteriewarmnung
ausgegeben. Mit der fallenden Flanke des
Startsignals wird das Tastsystem wieder
ausgeschaltet.

14

TS 230 TT 130

Spannungsversorgung

Schaltsignal

CNC

a

z.B.TS 640

z.B. SE 540

Spannungsversorgung

Startsignal

Bereitschaftssignal

Schaltsignal

Batteriewarnung

SE 640

APE 642
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Infrarot-Abstrahlung

Rundumabstrahlung

Die fur die Infrarot-Ubertragung zustandi-
gen LEDs und EmpfangerModule sind
gleichmaf3ig am Umfang TS 640 bzw.

TS 440 angeordnet. Damit ist sowohl die
Rundumabstrahlung als auch ein sicherer
Empfang ohne vorherige Spindelorientie-
rung maoglich.

Abstrahlwinkel

Zur Anpassung an die konstruktiven Gege-
benheiten der Maschine ist das TS 640 und
TS 440 mit den horizontalen Abstrahlwin-
keln von 0° oder + 30° lieferbar.

Optische Zustandskontrolle SE 540

Die Sende/Empfangseinheit SE 540 ist mit
einer Mehrfarben-LED bestickt, die stan-
dig den Zustand des Tastsystems (Auslen-
kung und Batteriekapazitat) anzeigt.

Optische Zustandskontrolle SE 640

Die Sende/Empfangseinheit SE 640 ist mit
zwei Mehrfarben-LEDs bestlckt, die stan-
dig den Zustand der Infrarot-Ubertragung
und des Tastsystems (Auslenkung und
Batteriekapazitat) anzeigen. Dies ist insbe-
sondere bei der Montage der Empfangs-
einheiten sehr hilfreich, da der Zustand der
Ubertragungsstrecke auf einen Blick er
sichtlich ist.

Rundumab- z.B. SE 640
strahlung

+30°
[ ] - <
B8 ——>
oo
z.B. SE 640

Abstrahlwinkel
z.B. SE 540
z.B.TS 440

LED | Tastsystem

grin | Tastsystem bereit
‘ Taststift in Ruhelage

gelb | Tastsystem bereit
O Taststift ausgelenkt

rot Dauerlicht:

‘ Batteriekapazitat < 10%
Batterie wechseln
blinkend:

Tastsystem nicht bereit

LED | Infrarot-Ubertragung

grin | in Ordnung

gelb | noch akzeptabel

rot nicht akzeptabel

LED | Tastsystem

grin | Tastsystem bereit
@ | Teststift in Ruhelage

gelb | Tastsystem bereit
@ | Teststift ausgelenkt

rot Batteriekapazitat < 10 %
Batterie wechseln

Tastsystem nicht bereit
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Infrarot-Ubertragungsbereich

Ubertragungsbereich

Die Ubertragungsbereiche zwischen den
Sende/Empfangseinheiten SE und den
Tastsystemen TS 440 und TS 640 sind
keulenformig ausgepragt. Flr eine optima-
le Signallbertragung in beide Richtungen
soll die Sende/Empfangseinheit so mon-
tiert sein, dass sich das Tastsystem in allen
Betriebslagen in diesem Bereich befindet.
Sobald die Infrarot-Ubertragung gestort
oder das Signal zu gering wird, meldet die
SE dies Uber das Bereitschaftssignal an die
CNC. Die GroRe des Ubertragungsbereichs
hangt sowohl vom verwendeten Tast-
system als auch von der dazu eingesetzten
Sende/Empfangseinheit ab.
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Anbau
Sende/Empfangseinheit

Die Sende/Empfangseinheiten SE sind so
anzubauen, dass sie sich Uber den gesam-
ten Verfahrweg der Maschine im Abstrahl-
bereich des Tastsystems TS 440 bzw.

TS 640 befinden.

Sende/Empfangseinheit SE 540

Die SE 540 ist zum Einbau in den Spindel-
kopf vorgesehen. Dadurch ist bis auf weni-
ge Ausnahmefille (z. B. Maschinen mit Pi-
nole) die Zuordnung zum Tastsystem auch
bei Maschinen mit sehr groRen Verfahr
wegen oder Schwenkkopf eindeutig vor
gegeben. Der Ubertragungsbereich des
Infrarot-Signals ist der Einbausituation an-
gemessen. Da die SE 540 immer schrég
oberhalb des TS sitzt, empfiehlt es sich,
generell Tastsysteme in der Version mit
+30°-Abstrahlwinkel einzusetzen.

Der Einsatz der SE 540 muss in der Ma-
schine konstruktiv vorgesehen werden.

Sende/Empfangseinheit SE 640

Die SE 640 wird an geeigneter Stelle im
Arbeitsraum der Maschine angebaut. Auch
ein nachtraglicher Einbau ist problemlos
maoglich. Aufgrund ihrer hohen Schutzart
von |IP 67 kann sie auch Kihimittel ausge-
setzt werden. Zur einfachen Montage ist
als Zubehor ein Halter lieferbar. Der sehr
groRRe Abstrahlbereich der Tastsysteme (bis
zu 7 m in Verbindung mit TS 640) erlaubt
eine

sichere Ubertragung auch an Maschinen
mit langen Achsen. Fir spezielle Anwen-
dungen z.B. an GroRmaschinen lasst sich
der Ubertragungsbereich durch eine zweite
SE 640 erweitern. Die angeschlossene An-
pass-Elektronik APE 642 wertet die Infra-
rot-Signale aus, so dass an die NC lediglich
ein Schaltsignal ausgegeben wird, egal in
welchem Arbeitsbereich sich das Tastsys-
tem befindet.

Montagezubehor fiir SE 640
Halter Id.-Nr. 370827-01

0.5

81.4

@82

&

30+0.5

61.4+0.6




Werkstuck-Tastsystem TS

Spannschifte

Die Werkstuck-Tastsysteme TS werden
direkt in die Spindel der Maschine einge-
setzt. Zum Einsatz an das jeweilige Spann-
system sind die TS mit verschiedenen
Spannschéften lieferbar. Sie kénnen auch
ohne Spannschaft geliefert werden. Der
Spannschaft-Anschluss erfolgt dann Gber
ein Gewinde.

e M30x0,5beiTS 2xx, TS 640

e M12 x 0,5 bei TS 440

DIN 69871
DIN 2080 Kegel D
Kegel D ‘ fur TS 2xx
flr TS 2xx ! SK-A 40 M16
SK-A 40 M16 i 554] SK-A45 M20
SK-A 45 M20 D SK-A 50 M24
SK-A 50 M24 |
SK-A 50 UNC 1.000-8 ! | S flr TS 440/TS 640
; SK-AD/B 30 M12
# g i SK-AD/B 40 M16
|—‘—| SK-AD/B 45 M20
SK-AD/B 50 M24
DIN 69893 JIS B 6339
Kegel
fiir TS 2x0x | A Kegel D6
HSK-A 63 | . BT50 M24
HSK-A 100 | E
flr TS 440/TS 640
HSK-E 32 HSK-E 50
HSK-A 40 HSK-A 63
HSK-E 40 HSK-A 80
HSK-A 50 HSK-A 100

1 ASME B5.50

! Kegel D

| \- SK 50 UNC 1x000-8
704

w2 o
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Werkzeugaufnahmen

Falls Sie andere Spannschéfte verwenden,
konnen die Tastsysteme Uber standardisier
te Zylinderschafte in handelstbliche Spann-
zangen aufgenommen werden. Zylinder
schafte fur folgende Werkzeugaufnahmen
stehen zur Auswahl:
e \\eldon oder Schrumpffutter nach

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

& 16h6

DIN 6535-HB16
Zylinderschaft flr
Weldon-Werkzeug-
aufnahme

Werkzeug-Tastsystem TT

Das Werkzeug-Tastsystem erflillt die
Schutzart IP 67 und lasst sich daher im
Arbeitsraum der Maschine anbringen.

Die Befestigung des TT 130 erfolgt mittels
zweier Spannpratzen (im Lieferumfang)
oder platzsparend auf einem Montage-
sockel.

Das TT 130 sollte vertikal betrieben wer
den, um ein sicheres Antasten und einen
optimalen Schutz vor Verschmutzung zu ge-
wahrleisten. Das TT 130 darf nur wahrend
der Werkzeug-Vermessung aktiv sein; Vib-
rationen wahrend der Bearbeitung, die ein
Schalten des Tastsystems ausldsen kon-
nen, flhren so zu keiner Unterbrechung
der Bearbeitung. Um das Werkzeug-Tast-
system wahrend der Bearbeitung vor ver
sehentlicher Zerstérung zu schiitzen, sollte
der Arbeitsraum der Maschine begrenzt
werden.

Montagezubehdr:
Montagesockel fiir TT 130
zum Anbau mit Zentralschraube
Id.-Nr: 332 400-01

& 16h6

DIN 6535-HE16
Zylinderschaft fur
Whistle Notch-
Werkzeugaufnahme

Befestigung
mit Spannpratzen

Spannpratze

Montagezubehér:
Montageschliissel

zum Anbau eines Spannschafts an
TS 440: 1d.-Nr: 519873-01

TS 640: 1d.-Nr: 519833-01

Gewindering M12/M30

zur Adaption der Spannschafte und Werk-
zeugaufnahmen mit M30-Gewinde an den
TS 440 (M12 x 0,5)

|d.-Nr: 391026-01

Befestigung E

auf Montage- @
sockel

Montagesockel
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Antasten

Das Erfassen der Werkstlckgeometrie
durch das WerkstUck-Tastsystem TS bzw.
der Werkzeugabmessungen mit Hilfe des
Werkzeug-Tastsystems TT geschieht durch
mechanisches Antasten.

Antast-Geschwindigkeit
Signal-Laufzeiten der CNC beeinflussen die
Antast-Reproduzierbarkeit des 3D-Tastsys-
tems. Flr die maximale Antastgeschwin-
digkeit ist neben der Signallaufzeit die zu-
lassige Auslenkung zu berlcksichtigen. Die
mechanisch zulassige Antastgeschwindig-
keit ist in den technischen Kennwerten an-
gegeben.

Auslenkung des Antastelements

Die maximal zulassige Auslenkung des An-
tastelements —Taststift bei TS, Tastscheibe
bei TT — betragt in jede Richtung 5 mm. In-
nerhalb dieses Weges muss die Maschi-
nenbewegung gestoppt werden, um eine
Beschéadigung des Tastsystems zu vermei-
den.

Antasten mit Werksttick-

TastsystemTS

Zum Erfassen der Werkstlickgeometrie
oder -Lage wird das Tastsystem mit
seinem Taststift gegen das Werkstlick ge-
fahren. Dabei sollte das Werksttick relativ
sauber sein, um Fehlmessungen durch
Spéane etc. zu vermeiden.

Bei den Tastsystemen mit kabelgebunde-
ner Signallbertragung TS 220 und TS 230
zeigt zusatzlich zum Schaltsignal eine LED
die Auslenkung des Taststiftes an.

Die Tastsysteme TS 440 und TS 640 besit-
zen eine integrierte Abblas-Einrichtung:
Uber drei Dlsen an der Unterseite des
Tastsystems kann mit Hilfe von Druckluft
oder eines KihImittelschwalls die Antast-
stelle von grober Verunreinigung gesaubert
werden. Auch Spanablagerungen in Ta-
schen sind kein Problem. Damit sind auch
automatische Messzyklen in der mannlo-
sen Schicht maglich. Um die Abblas-Ein-
richtung zu nutzen, muss die Maschine
eine Druckluft- bzw. KihImittelzufuhr durch
die Spindel ermdglichen.

20

Auslenkung des
Antastelements

max. 5 mm




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 schtzt eine Sollbruch-
stelle die Tastsysteme vor mechanischer
Beschadigung bei Fehlbedienung. Im
Lieferumfang der Tastsysteme TS sind

die Taststifte T404 und T424 enthalten.

Kugeltaststifte

Typ Id.-Nr. Lange |l Kugel-
durch-
messer D

T421 29577021 21Tmm 1Tmm
T422 295770-22 21 mm 2mm
T423 295770-23 21 mm 3 mm
T424 35277624 21T mm 4 mm
T404 352776-04 40mm 4 mm
T405 352776-05 40mm 5mm
T406 352776-06 40mm 6 mm
T408 352776-08 40mm 8 mm

Taststift-Verlangerung
Typ Id.-Nr. Lange | Material
T490 296566-90 50 mm  Stahl

Antasten des Werkzeug-

TastsystemsTT

Die gehartete Tastscheibe des Werkzeug-
Tastsystems TT erlaubt ein direktes An-
tasten des entgegen die Schneidrichtung
rotierenden Werkzeugs. Abhdngig vom
Werkzeug-Durchmesser sind Drehzahlen
bis zu 1000 min~' zuldssig.

Die Tastscheibe lasst sich schnell auswech-
seln: Sie wird einfach Uber eine Passung in
das Tastsystem eingeschraubt. Ein zusatzli-
ches Ausrichten entfallt.

Taststifte

M3

@D

Verlangerung
M 3
om
! A
| 2
‘ Y
M3V
g6
| >
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TS 440 undTS 640 )
Werkstuck-Tastsysteme mit Infrarot-Ubertragung

TS 440 TS 640
@72
re) @ 60
) L M12x0.5
| . ‘
< ;
8 SE e
p /M30x0.5 |
Lo y
o |
y
232.2 @543 o
o4 : g =I= %
Abstrahlwinkel 0° Abstrahlwinkel 30° \ ; / o
3 s ¥
Abmessungen in mm
|| 262
Tolerancing 1ISO 8015 I\
ISO 2768 - m H ©252

<6 mm: 0.2 mm
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Werkstiick-Tastsystem

TS 440 TS 640

Antast-Genauigkeit

< + 5 pm bei Verwendung der Standard-Taststifte

Antast-Reproduzierbarkeit
mehrmaliges Antasten aus
einer Richtung

2 6 < 1 um bei einer Antastgeschwindigkeit von 1 m/min

Max. Auslenkung des
Antastelements

5 mm in allen Richtungen

Auslenkkrafte

axial: ca. 7 N axial: ca. 8 N
radial: 0,7 bis 1,3 N radial: ca. 1 N

Antast-Geschwindigkeit

max. 3 m/min

Schutzart EN 60529 IP 67
Arbeitstemperatur 10 °C bis 40 °C
Lagertemperatur —20 °C bis 70 °C
Masse ohne Spannschaft | ca. 0,4 kg ca. 1,1 kg
Spannschaft* e mit Spannschaft e mit Spannschaft
e ohne Spannschaft (Anschlussgewinde M12 x 0,5) | ® ohne Spannschaft (Anschlussgewinde M30 x 0,5)
Signaliibertragung Infrarot-Ubertragung mit Rundum-Abstrahlung
Abstrahlwinkel des 0° oder + 30°
Infrarot-Signals*
Sende/Empfangseinheit* | SE 540 oder SE 640

Ein/Ausschalten des TS Infrarot-Signal von SE

Spannungsversorgung 2 Lithium-Batterien 3,6 V, Size 2/3 AA 2 Lithium-Batterien 3,6 V, Size C
Dauerbetrieb typ. 90 h Dauerbetrieb typ. 300 h
(bei je 1200 mAh Batteriekapazitat) (bei je 6000 mAh Batteriekapazitat)

* bei Bestellung bitte auswahlen
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SE 540 und SE 640

Sende/Empfangseinheiten fir Werkstuck-Tastsysteme
mit Infrarot-Ubertragung

SE 540 SE 640
31775401, X 77-0.2
%Zf 317.7-0.2 >
M4 o
‘ 3 7 ) < Y
[ & Y 1z A
QT Z== | e oA
R :
(%] 18f7 ® 3 _ / .
i | oas %
i 2 o o8 350 T
i T A @6 ||
! % /0 o T
X;h &/ 5 5
N o Q

=
10

A* 30

® = Schutzschlauch
@ = O-Ring 16x1

Abmessungen in mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 -m H
<6 mm: £0.2 mm
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Technische Kennwerte

SE 540

SE 640

APE 642

Einsatzgebiet

in der Aufnahmebohrung
im Spindelkopf

im Arbeitsraum der Maschine

fUr den Anschluss von zwei
SE 640 zum Erweitern des Infra-
rot-Ubertragungsbereichs

Ein/Ausgangssignale

Rechteck-Signale im HTL-Pegel
e Startsignal R

* Bereitschaftssignal B

e Schaltsignal S

e Batteriewarnung W

Optische Zustands- flr Tastsystem fur Infrarot-Ubertragung und Tast- | —
kontrolle system
Schutzart EN 60529 IP 67 IP 64
Arbeitstemperatur Up = 15V-10 °C bis 60 °C 10 °C bis 40 °C
Up =30V:10 °C bis 40 °C
Lagertemperatur —20 °C bis 70 °C —20 °C bis 70 °C
Masse ohne Kabel ca. 0,1 kg ca. 0,2 kg ca. 0,8 kg
Spannungsversorgung 15 bis 30V
Stromaufnahme ohne Last
Normalbetrieb < 75mA <170 mA typ. 320 mA
Senden (max. 3,5 s) < 100 MmAet < 250 mAgs < 700 mAgs

Elektrischer Anschluss

M12-Flanschdose 8-polig

e Kabel 0,5 m mit M23-Einbau-
Kupplung

e Kabel 2 m mit M23-Kupplung

e Kabel im Schutzschlauch 3 m
mit M23-Einbau-Kupplung

Eingang fiir zwei SE: M23-Flansch-
dosen, Buchse, 7-polig

Ausgang: M23-Flanschdose,

Stift, 7-polig

Max. Kabellange

APE 642
57

80
B

48.5

215
|

30 m mit Adapterkabel & 4,5 mm
50 m mit Adapterkabel & 4,5 mm
und Adapterkabel & 8 mm zur Ver
léangerung

50 m

22

insgesamt 50 m
jedoch

Lénge APE-SE
max. 49 m

max. 45 m

max. 38 m

max. 16 m

bei

Lénge APe-cNC
Tm

5m

10 m

20m

M4

e

8.5
a4.3

o
4
21

iz 1

40

163+0.2

Abmessungen in mm

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

175

/ M4x20 ISO 4762
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TS 220 und TS 230
Werkstuck-Tastsysteme mit Kabelanschluss

| @60
{M30x05
~ ;"’ ‘ 85
|- ‘ © ©
: | — =
() < ()
':# [ Q

|
o
™
51
6.2
- @
< L L o
SR
O 26

Abmessungen in mm

Tolerancing ISO 8015
SO 2768 -m H
<6 mm: £0.2 mm
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Werkstiick-Tastsystem

TS 220 TS 230

Antast-Genauigkeit

< + 5 pm bei Verwendung der Standard-Taststifte

Antast-Reproduzierbarkeit
mehrmaliges Antasten aus
einer Richtung

2 6 < 1 um bei einer Antastgeschwindigkeit von 1 m/min

Max. Auslenkung des
Antastelements

5 mm in allen Richtungen

Auslenkkrafte

axial: ca. 8 N
radial: ca. 1 N

Antast-Geschwindigkeit

max. 3 m/min

Schutzart EN 60529 IP 55
Arbeitstemperatur 10 °C his 40 °C
Lagertemperatur —20 °C bis 70 °C
Masse ohne Spannschaft | ca. 0,7 kg
Spannschaft* e mit Spannschaft
e ohne Spannschaft (Anschlussgewinde M30 x 0,5)
Spannungsversorgung 5V +£5% /<100 mA 10 bis 30V /< 100 mA
ohne Last

Ausgangssignale

ein Rechteck-Signal und dessen invertiertes Signal

Schaltsignal S und S

Signalpegel

TTL

Uy >2,5V bei -l <20 mA
UL <0,5Vbeil <20 mA
bei Nennspannung 5V

HTL

Uy =20V bei -l <20 mA
UL <2,8Vbeil. <20 mA
bei Nennspannung 24V

Elektrischer Anschluss

Spiralkabel 1,5 m

mit Schnellsteckverbinder, 6-polig

* bei Bestellung bitte auswahlen

Spiralkabel 1,5 m
mit M23-Stecker (Stift), 7-polig M23
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TT 130
Werkzeug-Tastsystem mit Kabelanschluss

Befestigung mit Spannpratzen e Befestigung mit Montagesockel ~—
Zubehor -

40
/110.01| A
L/0.01] @34 03
~ 20
| <

97

79.9

46.3

w
4
2 i

)

=14
=
o |
ﬁ
+0.1
418;
/EH+

B i ~

E\ &
M12 —

@48 0 -

02 @13.L s
@20
@30
65

Abmessungen in mm

Tolerancing ISO 8015
ISO 2768 - m H
<6 mm: £0.2 mm
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Werkstiick-Tastsystem

TT 130

Antast-Genauigkeit

<+ 15um

Antast-Reproduzierbarkeit
mehrmaliges Antasten aus

einer Richtung

2 ¢ = 1 um bei einer Antastgeschwindigkeit von 0,4 m/min

Max. Auslenkung des
Antastelements

5 mm in allen Richtungen

Auslenkkrafte

axial: ca. 8 N
radial: ca. 1 N

Antast-Geschwindigkeit

max. 3 m/min

Schutzart EN 60529 IP 67
Arbeitstemperatur 10 °C his 40 °C
Lagertemperatur —20 °C bis 70 °C
Masse ca. 1,0 kg

Montage auf
Maschinentisch

Befestigung Uber Spannpratzen
Befestigung mit Montagesockel (Zubehor)

Spannungsversorgung
ohne Last

10 bis 30V /< 100 mA

Ausgangssignale

ein Rechteck-Signal HTL und dessen invertiertes Signal
Schaltsignal S und S

Signalpegel bei Nennspannung 24V

Un =20V bei -l <20 mA

UL <28Vbeil <20 mA

Elektrischer Anschluss

Kabel 3 m im Schutzschlauch mit M23-Stecker (Stift), 7-polig

Max. Kabellange

50 m
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Spannungsversorgung, Schnittstelle

Spannungsversorgung

Die kabelgebundenen Tastsysteme TS 2xx,
TT 130, die Sende/Empfangseinheiten SE,
sowie die Anpasselektronik APE 642
werden von der Steuerung mit Spannung
versorgt. Die in den technischen Kennwer
ten angegebenen maximalen Kabellangen
gelten fir HEIDENHAIN-Kabel.

Die Spannungsversorgung des Tast-
systems mit Infrarot-Ubertragung TS 440
und TS 640 erfolgt tber zwei Lithium-
Batterien. Sinkt die Batteriekapazitat unter
10%, gibt die SE eine Batteriewarnung an
die Steuerung, gleichzeitig leuchtet an der
SE eine rote LED.

Um den Stromverbrauch zu minimieren,
schaltet sich das Tastsystem mit dem Aus-
schalten oder spatestens 30 min nach dem
letzten Antasten in den Stand-by-Modus,
nach weiteren acht Stunden in den Sleep-
Modus. Zum Aktivieren des Tastsystems
ist dann mit verlangerten Einschaltzeiten zu
rechnen (siehe Ein- und Ausschalten des
TS 440/TS 640).

Schnittstellen

Tastsysteme mit kabelgebundener
Signaliibertragung

Beim Auslenken des Taststiftes wird ein
rechteckformiges Schaltsignal S und des-
sen invertiertes Signal S erzeugt.

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

Signalpegel

MJITTL:TS 220

U = 2,5V bei-ly <20 mA
UL <0,5Vbeil <20 mA

MJ HTL:TS 230; TT 130
Uy 2 (Up—4V) bei -l <20 mA
UL <28Vbeil <20 mA

Signalzeiten

Reaktionszeit tg < 10 us
Wiederholabstand tyy > 25 ms

30

Start | |
=
3
% x l l l
E 1en Stand-by Sleep 1 En’ Stand-by Sleep
8h

30 min"
Z

eitpunkt letzter Antastung

Y 2um Schutz vor Entladung der Batterie

Stromverbrauch TS 440/TS 640

tg < 10 us

tw =25 ms

Schaltsignal bei TS 220/TS 230/TT 130




Tastsystem mit Infrarotiibertragung

Die Tastsysteme TS 440 und TS 640 wer
den von der CNC Uber die SE geschaltet.
Die steigende Flanke des Startsignals R
aktiviert das TS, die fallende Flanke schaltet
es aus.

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 Werkstticks moglich.

Die Verzogerung t beim Ein- oder Ausschal-
ten ist abhdngig vom Abstand zwischen SE
undTS, sowie dem Stromversorgungsmo-
dus 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.
Meldet sich das Tastsystem nicht, bricht die
SE den Ein- bzw. Ausschaltversuch nach
3,5sab.

Signalzeiten
Einschaltverzdgerung

tg1 £ 1000 ms (typ. 250 ms)
tgp <3000 ms
Ausschaltverzégerung

ta < 1000 ms (typ. 350 ms)

Beim Auslenken des Taststiftes wird ein
rechteckférmiges Schaltsignal S erzeugt.

Signalzeiten

Reaktionszeit tr < 40 ps
Reaktionszeit tgo < 20 ms
Wiederholabstand ty > 256 ms

Die Batteriewarmnung W meldet ein Ab-
sinken der Batteriekapazitat auf unter 10%.
Mit dem Bereitschaftssignal wird auch die
Batteriewarnung zurlickgesetzt.

Signalzeiten
Reaktionszeit tg < 20 ms
Reaktionszeit tg < 350 ms

Signalpegel ' HTL
R

Un = (10...30 V) bei Iy < 3 mA
UL <2Vbei-lL £0,1TmA

R bei APE 642
Uy >05bxUpbeily<2mA
UL<0,2xUpbei-IL £0,1TmA

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

Einschalten nach Pause > 8 h wiederholtes Einschalten
R I
B [ L
O0<t<8h tg1 < 1000 ms
tgp <3000 ms (typ. 250 ms)
_ ta < 1000 ms
(typ. 350 ms)
Antasten maoglich maoglich

Ein- und Ausschalten des TS 440/TS 640

.

.

(7] [l_:o

_tR1 <40 ps tRp <20 ms tR1<40ps
tw <25 ms
Antasten mit TS 440/TS 640
B L
ts <40 ms tg <20 ms
w
_tg <350 ms

Antasten |maoglich moglich

Verhalten bei Stérung und Batteriewarnung
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Steckverbinder und Kabel

Allgemeine Hinweise

Stecker kunststoffummantelt: Steckver Kupplung kunststoffummantelt: M23

binder mit Uberwurfmutter; lieferbar mit Steckverbinder mit Aufdengewinde; 52

Stift- oder Buchsenkontakten. lieferbar mit Stift- oder Buchsenkontakten.

Symbole I'EI Symbole =] * ©
3 I &
>

M23

51 .
Einbau-Kupplung
mit Flansch M23
- A 52

[e¢] [¢o]

N | | - - —

8 1S J-

[00) ; ©
S 8 - S
23 B 5

Flanschdose: wird am Messgeréat oder Schnell-Steckverbinder: baukleiner Stecker am TS 220 mit

einem Gehause fest montiert, mit Auf3en- Push/Pull-Arretierung

gewinde (wie Kupplung); erhaltlich mit

Stift- oder Buchsenkontakten.

Symbole EI Symbol

M23 8 80

246 @27 86 _ .

-1 = ™

& w| 9

N I B g 1 11 O | i | [ )

S b 2Bl ==

— Q !
S ©
! % S s i
[e)]
25 _1l. § é %
"Tj" 7 max.

Sub-D-Stecker: fir HEIDENHAIN-Steue-
rungen, Zahler und Absolutwertkarten IK.

Symbole E: E:
— &)
o ==

X:42,7 Y:41,7
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Die Richtung der Pin-Nummerierung ist
bei Steckern und Kupplungen bzw. Flansch-
dosen unterschiedlich, aber unabhangig da-
von, ob der Steckverbinder

Stiftkontakte oder -— .
Buchsenkontakte )— O

aufweist.

Die Schutzart der Steckverbindungen ent-
spricht im gesteckten Zustand IP 67
(Sub-D-Stecker: IP 50; EN 60529). Im nicht
gesteckten Zustand besteht kein Schutz.

Zubehor fur Flanschdosen
und Einbau-Kupplungen M23

Glockendichtung
|d.-Nr. 266 526-01

Schraub-Staubschutzkappe aus Metall
Id.-Nr. 219926-01




Anschlussbelegung und Adapterkabel
SE 540, SE 640, APE 642

SE 540

SE 640

Zwei SE 640 an APE 642

Belegung

517 375-xx

310 197-xx
= =)
310 193-xx
=] =

SE 540
—
=

517 376-xx :]

Adapterkabel an SE 540
mit Kupplung (Stift), 7-polig
Id.-Nr. 517 375-xx

mit Sub-D-Stecker (Stift), 15-polig
Id.-Nr. 517 376-xx

Adapterkabel

komplett verdrahtet mit M23-Stecker,
7-polig, Buchse und Sub-D-Stecker (Stift),
15-polig

Id.-Nr. 310 197-xx

einseitig verdrahtet mit M23-Stecker
(Buchse), 7-polig
Id.-Nr. 310 193-xx

SE 640 310 197-xx :]
I: 310 193-xx
310 197-
SE 640 = —)
336 157-xx
O 8 310 193-xx
)—
T =] APE 642 .=:|
336 157-xx
Verlangerungskabel Adapterkabel

komplett verdrahtet mit M23-Stecker,
7-polig, Buchse und M23-Stecker (Stift),
7-polig

Id.-Nr. 336 157-xx

komplett verdrahtet mit M23-Stecker,
7-polig, Buchse und Sub-D-Stecker (Stift),
15-polig

Id.-Nr. 310 197-xx

einseitig verdrahtet mit M23-Stecker
(Buchse), 7-polig
Id.-Nr. 310 193-xx

7-polige HEIDENHAIN-Kupplung

+ 7-poliger HEIDENHAIN-Stecker : 15-poliger Sub-D-Stecker

= z
Spannungsversorgung Signale
=] 2 1 7 3 4 6
[.E_r 5 8 1 4 10 7
Up ov Innenschirm R S w
— braun weild weild/braun gelb grau grin blau

AuBenschirm liegt auf Steckergehause; nicht verwendete Pins und Litzen dirfen nicht belegt werden.
Up = Spannungsversorgung; R = Startsignal; B = Bereitschaftssignal; S = Schaltsignal; W = Batteriewarnung
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Anschlussbelegung und Adapterkabel
1S 220, TS 230

15220 Schnell-Steckverbindung
Belegung
=] CED

Spannungsversorgung Signal Sonstige
- : 2 1 5 6 3 4
Up Un S S —— o
—< braun weifd griin gelb / /
Adapterkabel o Einbau-Kupplung fiir + 15-poliger
komplett verdrahtet mit Einbau-Kupplung | gehnell-Steckverbindung | Sub-D-Stecker

fir Schnell-Steckverbindung und Sub-D-

Stecker (Stift), 15-polig
Id.-Nr. 274 543-xx ﬂj ! E-:I

—%)

Spannungs- Signal Sonstige
Adapterkabel versorgung
einseitig verdrahtet mit Einbau-Kupplung _
fir Schnell-Steckverbindung ] 2 1 5 6 3 4
|d.-Nr. 274544-xx = _
Up Un S S / / /

|:| braun/ weild/ grin gelb grau rosa grau

=< [ grin griin

E 6 8 9 10 5 3 7

TS 230 7-poliger
Belegung M23-Stecker E'i
Spannungs- Signal Sonstige
versorgung
y H E'i 2 1 3 4 5 6 7
Up Un S S — o /
=——¢ | braun weil grin gelb / / /
Adapterkabel 7-polige

einseitig verdrahtet mit M23-Einbau-
Kupplung (Buchse), 7-polig
Id.-Nr. 310 194-xx

M23-Einbau-Kupplung —

Spannungs- Signal Sonstige
]
I < versorgung
] 2 1 3 4 5 6 7
Up Un S S / / /
braun/ weild/ braun grin grau rosa /
=< grin grin

Schirm liegt auf Gehéuse; Up = Spannungsversorgung
S; S = Schaltsignal
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TT 130

TT 130

7-poliger 5
Belegung M23-Stecker <O\
=1 (2
_]‘.
Spannungs- Signal Sonstige
versorgung
E'i 2 1 3 4 5 6 7
Up Un S S ——1 o /
=——¢ | braun weil grin gelb / / /
Adapterkabel 7-poli i :
) . -poliger 1 9-poliger
komplett verdrahtet mit M23-Einbau- M23-Einbau-Kupplung ' Sub-D-Stecker
Kupplung (Buchse), 7-polig und '
Sub-D-Stecker (Stift), 9-polig ] ' E:I 162738‘.‘95
|d.-Nr. 335332-xx seee
|-—= Spannungs- Signal Sonstige
versorgung
— 2 1 3 4 5 6 7
Up Un S S / / /
braun/ weild/ braun grin / rosa /
=€ grin grin
E 4 2 8 9 5 1 3/6/7

Adapterkabel

einseitig verdrahtet mit M23-Einbau-
Kupplung (Buchse), 7-polig

|d.-Nr. 310 194-xx

7-polige
M23-Einbau-Kupplung —

Spannungs- Signal Sonstige
| ' < versorgung
] 2 1 3 4 5 6 7
Up Un S S / / /
braun/ weild/ braun grin grau rosa /
=< grin griin

Schirm liegt auf Gehéuse; Up = Spannungsversorgung
S; S = Schaltsignal
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