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HEIDENHAIN

Historie společnosti a mezníky ve vývoji produktů 

Počátky firmy spadají do roku 1889, kdy Wilhelm Heidenhain založil dílnu na leptání kovů, která vyráběla šablony, štítky, stupnice a měřítka. Po zničení firmy během 2. Světové války a útěku na západ zakládá v roce 1948 syn Wilhelma Heidenhaina v Traunreutu firmu DR. JOHANNES HEIDENHAIN. Prvními produkty byly stupnice a měřítka pro váhy se zobrazením cen. Během krátké doby byl výrobní program rozšířen o optické snímače polohy pro obráběcí stroje. Na počátku šedesátých let následuje přechod ke snímačům délek a úhlů s fotoelektrickým snímáním. Tento vývoj poprvé umožnil automatizaci mnoha strojů a zařízení ve výrobním průmyslu. 

Od poloviny sedmdesátých let se stal HEIDENHAIN také stále významnějším výrobcem řízení a pohonů pro obráběcí stroje. 

Od samého počátku byla firma silně orientována na technický rozvoj. Z tohoto důvodu změnil Dr. Johannes Heidenhain v roce 1970 podíly ve firmě na nadaci, která byla schopna zajistit kontinuitu firmy a v rámci toho i technický pokrok. To v současné době umožňuje firmě HEIDENHAIN vysoké investice do vývoje a výzkumu.

Mezníky v historii 

	1889
	Založil mechanik Wilhelm Heidenhain v Berlíně firmu na leptání kovů. Firma se v dalších desetiletích stala nejvýznamnější firmou Evropy v oboru leptání kovů. 

	1923
	Vstoupil Dr. Johannes Heidenhain do otcova podniku. 

	1928
	První velký krok:HEIDENHAINvyvinul metodu kopírování pomocí siřičitanu olovnatého (METALLUR), která poprvé umožňovala exaktní reprodukovatelnost originálního dělení. 

	1948
	Začal Dr. Johannes Heidenhain znovu v Traunreutu. 

	1950
	Pionýrský výkon: proces DIADUR - značně odolné přesné dělení lze vyrábět principem kopírování. 

	1970
	Založena nezisková nadace DR. JOHANNES HEIDENHAIN-STIFTUNG GmbH. 

	1980
	Zemřel Dr. Johannes Heidenhain 

	2008
	HEIDENHAIN je celosvětově zastoupen v 50 zemích 


Mezníky ve vývoji snímačů: měřítka 

	1936
	Fotomechanické kopírování skleněného měřítka (přesnost ± 0.015 mm)  

	1943
	Kopírování kruhového měřítka (přesnost ± 3 úhlové sec)  

	1952
	Váhová měřítka jako hlavní výrobní program 

	1967
	Samonosné mřížky, mikrostruktury  

	1985
	Referenčníé značky v kódovaných vzdálenostech pro inkrementální měřítka  

	1986
	Měřítka s fázovou mřížkou   

	1995
	Plošné mřížky pro dvousouřadnicové snímače 

	2002
	Planární struktury fázových mřížek pro interferenční lineární snímače 


Mezníky ve vývoji snímačů: lineární snímače

	1952
	Optické lineární snímače pro obráběcí stroje 

	1961
	LID 1 inkrementální lineární snímač, perioda dělení 8 µm, měřící krok 2 µm 

	1963
	LIC absolutní lineární snímač s 18 stopami, duální kód 

	1965
	Laserové interferometry pro kalibraci obráběcích strojů 

	1968
	Zapouzdřený lineární snímač LIDA 55.6 s ocelovým měřítkem (40 µm) 

	1987
	LS 101 zapouzdřený lineátní snímač, měřící krok 0.1 µm   

	1987
	LIP 101 otevřený interferenční lineární snímač, měřící krok 0.02 µm 

	1989
	LIP 301 otevřený interferenční lineární snímač, měřící krok 1 nm  

	1994
	LC 181 zapouzdřený absolutní lineární snímač (7 stop, měřící délka 3 m, měřící krok 0.1 µm)  

	1996
	LC 481 zapouzdřený absolutní lineární snímač (pseudo-náhodný kód, měřící délka 2m, 
měřící krok 0.1 µm)  

	1999
	Zapouzdřený absolutní snímač polohy LC 481 (2 stopy, pseudo-náhodný kód)  

	2005
	LC 183 zapouzdřený absolutní lineární snímač (pseudo-náhodný kód, měřící délka 4m,
měřící krok 0.005 µm, EnDat 2.2)   

	2008
	Interfereční lineární snímač LIP 200 (perioda signálu 0,512 µm, rychlost pojezdu až 3 m/s) 



Mezníky ve vývoji úhlových snímačů

	1952
	Optické úhlové snímače  

	1961
	Fotoelektrické úhlové snímače 

	1975
	ROD 800 inkrementální úhlový snímač, přesnost ± 1 úhlová sec  

	1986
	RON 905 inkrementální úhlový snímač, přesnost ± 0.2 úhlové sec 

	1997
	RCN 723 absolutní úhlový snímač s integrovanou statorovou spojkou ve verzi s dutým hřídelem (23 bitů na otáčku, přesnost ± 2 úhlové sec)  

	2000
	ERP 880 interferenční úhlový snímač(180,000 signálových period na otáčku, přesnost ± 0.2 úhlové sec)  

	2004
	RCN 727 absolutní úhlový snímač s dutým hřídelem o průměru do 100 mm 


Mezníky ve vývoji rotačních snímačů

	1961
	ROD 1 inkrementální rotační snímač s 10 000 ryskami  

	1964
	Absolutní rotační snímač ROC (17 bit, duální kód) 

	1981
	Inkrementální rotační snímač ROD 426, průmyslový standard 

	1987
	ROC 221 S absolutní víceotáčkový snímač (12 bitů na otáčku, 9 bitů pro počet otáček)   

	1992
	ERN 1300 inkrementální rotační snímač pro servomotory, pracovní teplota až do 120 °C   

	1993
	ECN 1300 a EQN 1300 absolutní jedno- a víceotáčkové snímače pro motory 

	1997
	ERM 100 magnetický modulární snímač 

	2000
	Technika chip-on-board: miniaturizovaný absolutní víceotáčkový rotační snímač 
EQN 1100 

	2000
	Průměr dutého hřídele až 50mm: absolutní jednootáčkový rotační snímač ECN 1100 

	2004
	Induktivní snímání: miniaturizovaný absolutní jednootáčkový a víceotáčkový rotační snímač  ECI 1000 a EQI 1100 

	2007
	Absolutní rotační snímač s „funkční bezpečností“ a rozhraním EnDat 2.2 


Mezníky ve vývoji NC řízení a elektroniky

	1968
	Číslicové indikace polohy pro ručně ovládané obráběcí stroje

	1968
	VRZ 59.4 obousměrný čítač pro 1 osu  

	1974
	HEIDENHAIN 5041 číslicová indikace polohy  

	1976
	TNC 110 a TNC 120 pravoúhlé řízení pro 3 osy    

	1981
	TNC 145 číslicové souvislé řízení pro 3 osy 

	1984
	TNC 155 číslicové souvislé řízení s grafickou simulací obrobku pro 3 osy   

	1995
	EnDat synchronně-seriové rozhraní pro absolutní snímače polohy 

	1996
	TNC 426 souvislé řízení s digitálním řízením pohonů pro 5 os  

	1996
	Celkový paket HEIDENHAIN TNC 410 MA s měniči a motory

	2004
	iTNC 530 souvislé řízení s alternativním režimem smarT.NC  

	2007
	TNC 620 s HSCI, seriovým řídícím rozhraním


Produktové a aplikační spektrum HEIDENHAIN

Následující stránky přinášejí přehled výrobního programu HEIDENHAIN. V částech „měření délek“ a měření úhlů“ naleznete snímače polohy jako jsou lineární snímače, dotykové měřidla, úhlové a rotační snímače v absolutním nebo inkrementálním provedení, určené pro průmyslové aplikace nebo pro měřící laboratoře. 

V menu „řízení obráběcích strojů“ naleznete řízení HEIDENHAIN pro frézky a soustruhy, koncipované na jedné straně pro nasazení v dílnách, na druhé straně jsou tato řízení vhodná také pro automatizovanou výrobu, například pro výrobní centra se zásobníky nástrojů a výměníkem palet. 

V části „nastavit a proměřit“ jsou uvedeny jak dotykové sondy, které umožňují výrazně zkrátit přípravné časy obráběcího stroje, tak i vysoce přesné snímače pro přejímku a kontrolu obráběcích strojů. 

Měření délek

Lineární snímače 

Zapouzdřené lineární snímače jsou chráněny proti prachu, šponám a chladícím kapalinám a jsou ideální pro práci na obráběcích strojích.  

Otevřené lineární snímače pracují bez mechanického kontaktu mezi snímací hlavou a měřítkem, nebo měřícím páskem. Typickými aplikacemi těchto snímačů jsou měřící stroje, komparátory a jiná přesná zařízení v lineární metrologii, stejně jako výroba a měřící přístroje, například v polovodičovém průmyslu.  

U inkrementálních lineárních snímačů je aktuální poloha určena počáteční hodnotou, ke které se přičítají nebo odčítají měřící kroky, nebo interpolací a počítáním signálových period. Inkrementální snímače HEIDENHAIN jsou vybaveny referenčí značkou, pře kterou musí při zapnutí stroje přejet snímací hlava pro nastavení počáteční hodnoty. Tento proces se zjednoduší a urychlí při použití referenčních značek v kódovaných vzdálenostech.  

Absolutní lineární snímače nepotřebují přejetí referenční značky, ale poskytují aktuální hodnotu ihned. Snímač přenáší absolutní hodnotu prostřednictvím rozhraní EnDat, nebo jiného seriového rozhraní.  

Dotyková měřidla  HEIDENHAIN jsou vybavena přesně vedeným výsuvným dotykovým hrotem. Používají se pro kontrolu měřidel, v průmyslové metrologii a také jako polohové snímače. 

měření úhlů 

HEIDENHAIN nabízí podle požadované přesnosti měření dva typy snímačů pro měření úhlů: úhlové snímače a rotační snímače.  

Úhlové snímače 
Název úhlový snímač se typicky používá pro snímače s přesností lepší, než ± 5“ a počet rysek větší, než 10000. Tyto snímač se používají v aplikacích jako jsou otočné NC stoly, otočné hlavy obráběcích strojů, děličky, velmi přesné úhlové měřící stoly, přesná zařízení v úhlové metrologii, antény a teleskopy.  

Rotační snímače  

Rotační snímače HEIDENHAIN slouží jako měřící senzory pro rotační pohyb, úhlovou rychlost a ve spojení se standartní mechanikou, jako například kuličkovými šrouby pro lineární pohyb. Používají se v elektromotorech, obráběcích, tiskařských, dřevoobráběcích a textilních strojích, robotech, manipulátorech i různých typech měřících, testovacích a inspekčních zařízeních.  

U inkrementálních úhlových a rotačních snímačů je poloha určena počátkem a počtem načtených měřících kroků, nebo dělením a počítáním signálových period. Inkrementální snímače HEIDENHAIN používají referenční značku, kterou je nutné načíst po zapnutí snímače pro správné určení polohy. Inkrementální rotační snímače s komutačními signály umožňují určit dostatečně přesně úhlovou polohu kotvy synchronních elektromotorů bez nutnosti předchozího pootočení snímače. To je nutné pro správné řízení rotačního magnetického pole třífázových motorů s permanentními magnety.  

Absolutní úhlové a rotační snímače nepotřebují předchozí pootočení pro určení aktuální polohy. Jednootáčkové snímače poskytují aktuální phovou polohu v rámci jedné otáčky, zatímco víceotáčkové snímače jsou schopny rozlišit několik otáček. Absolutní úhlové a rotační snímače HEIDENHAIN poskytují hodnoty polohy prostřednictvím rozhraní EnDat, SSI, PROFIBUS-DP, nebo jiných seriových. Obosusměrná datová rozhraní EnDat a PROFIBUS-DP mají možnost automatické konfigurace a disponují monitorovacími a diagnostickými funjkcemi. U programovatelných snímačů může uživatel nastavit různé funkce a parametry snímače pomocí PC a dodávaného software.  


Magnetické modulární snímače řady  
Robustní magnetické modulární snímače ERM jsou zvláště vhodné pro produkční stroje. Jejich velký možný vnitřní průměr a zároveň malé rozměry a kompaktní kosntrukce snímací hlavy předurčují jejich využití pro:  

· C osy soustruhů  

· Orientaci vřetena frézek  

· Pomocné osy  

· Integraci do převodovek 

Řízení obráběcích strojů

TNC řízení pro frézky, vyvrtávačky a obráběcí centra 

Již 30 let se používají TNC řízení v každodením provozu na frézkách, vyvrtávačkách a obráběcích centrech. Tohoto úspěchu bylo dasaženo díky dílensky orientovanému programování a kom-patibilitě programů s předchozími modely TNC.  

TNC souvislé řízení HEIDENHAIN pro frézky, vyvrtávačky a obráběcí centra tvoří celistvou řadu: od jednoduchého, kompaktního TNC 320 pro tři osy až po iTNC 530 (do třinácti os + vřeteno). Tato TNC řízení HEIDENHAIN lze použít prakticky pro všechny aplikace.  

Ne pro každé frézování, nebo vrtání jsou nutné vlastnosti CNC. V mnoha případech bohatě postačí vlastnosti pravoúhlého řízení, kterými disponuje TNC 124. 

MANUALplus 620 – CNC řízení pro soustruhy

Již mnoho let se osvědčuje v denním provozu řízení MANUALplus, pro které je charakteristické jak cyklové programování, tak možnost konvenčního manuálního obrábění. Aplikačně orientované cyklové programování umožňuje obsluze rychle a efektivně vytvářet a editovat programy přímo na soustruhu. 

	


Uvedení novéhoMANUALplus 620 rozšiřuje oblast využití jednovřetenových CNC soustruhů. V pracovním režimu smart.Turn učinil HEIDENHAIN další krok vpřed ve snadnosti používání. Srozumitelná hlavička programu ve tvaru formuláře, přednastavené globální proměnné, výběr opcí a přímá grafická podpora zajišťují rychlý a snadný provoz.Nové rozhraní smart.Turn je založeno na osvědčeném HEIDENHAIN DIN PLUS: smart.Turn vytváří DIN PLUS programy a poskytuje NC programátorovi i obsluze všechny potřebné informace při  běhu programu 

MANUALplus 620 je konstruován pro soustruhy s vřetenem, jedním suportem (X a Z osou), C osou nebo polohovatelným vřetenem  a naháněnými nástroji. Je určen pro horizontální i vertikální soustruhy a to jak s jednoduchými držáky nástrojů, tak i s revolverovou hlavou. Cyklové soustruhy jsou  obvykle používány v odvětví malo- a střední- seriové výroby. Obsluha  MANUALplus 620 těží ze snadno pochopitelného cyklového programování, jehož pomocí lze rychle a efektivně obrábět dílce. V náročnějších aplikacích můžete využít nového výkonného programovacího režimu  smartTurn. Tento režim je základem pro NC programování na CNC soustruzích. 

Nový způsob NC programování je snadno zvládnutelný, protože obsluha se nemusí potýkat s G nebo M funcemi, nebo strukturou programových bloků. Se smartTurn využije snadno se učící formulářovou metodu programování. 

