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Commandes numériques HEIDENHAIN
pour I'asservissement moteur analogique

Actuellement, I'asservissement moteur
digital est largement présent sur les nou-
velles machines-outils. Pour ses com-
mandes numériques, systemes-variateurs
et moteurs, HEIDENHAIN propose des
solutions performantes destinées a de
nombreux types de machines.

Il n‘en reste pas moins que I'asservisse-
ment moteur analogique conserve toute sa
raison d'étre, en particulier pour le retrofit
ou la modernisation de machines a CN. Si
I'on veut, par exemple, remplacer une
commande tout en conservant néanmoins
les moteurs et I'asservissement moteur,
on dispose dans la plupart des cas d'une
interface de commande analogique.

Pour ce type d'applications, HEIDENHAIN
propose aussi maintenant une solution a
un niveau de prix attractif avec ses
commandes iTNC 530 pour fraiseuses et
MANUALplus 4110 pour tours: Pour l'inter
face utilisateur, on dispose du panneau de
commande et de I'écran plat, comme pour
la version , digitale’” HEIDENHAIN propose
les calculateurs principaux MC 420 ou

MC 422B. Au lieu de I'unité d'asservisse-
ment —inutile pour la version analogique —
la nouvelle unité d'alimentation UV 106B
alimente en tension le calculateur principal.
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Commande iTNC 530 pour fraiseuses

L'unité d'alimentation UV 106B dispose du
méme bloc d'alimentation que I'UV 105 et
fournit donc 20 A pour I'alimentation 5V du
calculateur principal. Avec les calculateurs
MC 422B ou MC 420, la version standard
prévoit I'activation de quatre (iTNC 530) ou
trois (MANUALplus 4110) boucles d'asser
vissement. Des boucles d‘asservissement
supplémentaires et autres options-logiciel
peuvent étre en outre activées comme
d’'habitude en indiquant un numéro SIK et
un mot de passe. A noter qu‘aucune des
fonctions d'asservissement réalisées dans
le logiciel d'asservissement de courant et
de vitesse (asservissement de couple
maitre-esclave et certaines fonctions de
filtres, notamment) ne sont disponibles
dans cette configuration.
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Commande MANUALplus 4110 pour tours
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Caractéristiques techniques

Le tableau suivant indique les caractéris-
tiques techniques des commandes

iTNC 530 et MANUALplus 4110 pour
I'asservissement moteur analogique dans
la mesure ou elles different de I'asservisse-
ment digital. Vous découvrirez toutes les

Caractéristiques techniques

données inchangées et autres informations

sur I'adaptation de la machine, les fonc-
tions utilisateur et options-logiciel dans nos
catalogues,, Caractéristiques techniques et
consignes destinées aux constructeurs de
machines”

iTNC 530
pour asservissement moteur analogique

MANUALplus 4110
pour asservissement moteur analogique

Systémes de commande

a partir du logiciel 34049x-xx

a partir du logiciel 526488-08

Calculateur principal MC 422 B (également avec Windows 2000) | MC 420
MC 420
Ecran BF 150 BFT 121G

Panneau de commande

TE 530B ouTE 520B

Alimentation en tension

UV 106B 400V + 10%, 50 Hz a 60 Hz, 400 W

|d.-Nr. 546 581-01

Systémes-variateurs

externe via interface analogique + 10V

Boucles d‘asservissement
en fonction de la version SIK

MC 422 B: Version standard 4; 10 max.
MC 420: \Version standard 4; 5 max.

Version standard 3; options axe C,
outil tournant

Broche principale

Vitesse de rot. (valeur d'introduction)

< 100000 tours/min.

< 10000 tours/min.

Asservissement des axes

Consigne de vitesse

analogique, = 10V

Avance max. 60 m/min. pour systemes de mesure avec période de signal 20 um
Durée de cycle d'asservissement 1,8 ms 6 ms
Durée de traitement des séquences | MC 422B: 0,5 ms MC 420: 3 ms
MC 420: 3,6 ms
0,5 ms avec option-logiciel 2
Adaptation de la machine iTNC 530 MANUALplus 4110

pour asservissement moteur analogique

pour asservissement moteur analogique

Entrées pour systémes de mesure

Position MC 422B:5 ou 10 MC 420: 5
MC 420: 5

incrémentaux N 1 Veec ou ™o 11 pAce U 1Vee

absolus EnDat 2.1
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iTNC 530
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Cablerie MANUALDplus 4110
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Asservissement des axes

Interface de commande de vitesse
analogique

Llasservissement de position est intégré
dans la commande. Les asservissements
de vitesse et de courant sont logés dans le
variateur.

LLa consigne de vitesse est transmise par la
TNC au variateur par l'intermédiaire d'une
interface analogique + 10V.

0 00 0 00 0 0 0 0 e I 1
| MC 420 | Variateu | Machine |
| MC422B | | |
[ Pré-commande l | |
| de vitesse | | |
| | | I
[ _ | | |
| Q | Chariot de la |
| | machine avec
[ Asserv. de Etage de | Moteur d'avance systéme de |
| position | Asserv. vitesse Asserv. courant puissance | avec tachy mesure linéaire |
|
l Pos. + + ¥+ Vit. rotation Courant + | |
| o™ —— rom——> D —r > o> |
A | : A- - -A

[ | |
| | | I
L —_—— - _I. —_—— e —— — — — — — e — o — e — —_ —_ — 4] L - - e e — — -

Courant effectif

Vitesse de rotation effective

Position effective
Asservissement des axes Durées de cycle d‘asservissement S A
Les commandes HEIDENHAIN peuvent La durée de cycle pour l'interpolation de =
asservir les axes avec erreur de poursuite trajectoire est I'intervalle de temps pendant £
ou pré-commande. lequel des points de mesure sur la

trajectoire sont calculés.
Fonctionnement avec erreur de | | tra ) /
poursuite nterpol. trajectoire
Par erreur de poursuite, on entend la -
différence entre la position nominale iTNC 530 1.8 ms
actuelle et la position effective de I'axe.
MANUALplus 4110| 6 ms

La vitesse est calculée de la maniere >
suivante: Durée

v =ky - Sa vV = vitesse
ky = facteur d'amplification
de la boucle

Sa = erreur de poursuite

Fonctionnement avec pré-commande
La pré-commande signifie qu‘une instruc-
tion de vitesse adaptée a la machine est
réalisée. Conjointement aux valeurs
calculées a partir de I'erreur de poursuite,
celle-ci constitue la valeur nominale.

On obtient ainsi une erreur de poursuite
tres réduite (dans une plage de quelgues
microns).

Blocage des axes

Pour bloquer les axes, la boucle d'asservis-
sement peut étre ouverte par |'automate
pour chague axe séparément.

L 18ms
6ms
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Autre commande HEIDENHAIN
avec interface de commande de vitesse analogique

Commande de contournage TNC 320

e Commande compacte pour perceuses
et fraiseuses

e 3 axes asservis (4 en option), une broche

HEIDENHAIN

Hode Hanuel

asservie
¢ |nterface de commande de vitesse TieTa73
analogique i
e Clavier et écran couleurs plat (15 pouces) 5 ' it
intégrés '

e Mémoire de programmes 10 Mo sur
carte-mémoire Compact Flash

e ntroduction des programme en dialogue
conversationnel Texte clair HEIDENHAIN; R S Y e

K1 enale inclin.

les programmes DIN/ISO peuvent étre ©% S-IST ST:1
588% SCNml

exécutés

e Programmation flexible des contours FK

e Technique des sous-programmes et
cycles d'usinage.

e Qutils utilisateur: Graphisme de
programmation, graphisme de test,
graphisme d'usinage

e Qutils de programmation: Cycles de
percage et de fraisage, programmation
paramétrée, conversion de coordonnées,
technigue des sous-programmes

e Usinage avec plateau circulaire (option)

Tableaux d'outils et de points zéro

e Possibilité de raccordement d'une
manivelle électronique HR et d'un
palpeur de pieces TS

e Interfaces de données: Ethernet
100BaseT, V.24/RS-232-C; USB 1.1

H EI DE N HAI N Autres informations

e Catalogue /TNC 530 — Caractéristiques
techniques et consignes destinées aux

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH

Dr.-Johannes-Heidenhain-StraRe 5 constructeurs de machines

83301 Traunreut, Germany e Catalogue MANUALplus 4110 —

© +49(8669) 31-0 Caractéristiques techniques et

+49 (8669) 5061 consignes destinées aux constructeurs

E-Mail: info@heidenhain.de de machines

www.heidenhain.de
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