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Remarques concernant ce manuel

Vous trouverez ci-aprés une liste des symboles utilisés dans ce
manuel

Ce symbole signale que vous devez tenir compte
des remarques particuliéres relatives a la fonction

concernée.

situation dangereuse possible qui pourrait étre a
I'origine de blessures légeres si elle ne pouvait étre
evitée.

g AVERTISSEMENT ! Ce symbole signale une

Ce symbole signale qu'il existe un ou plusieurs
dangers en relation avec I'utilisation de la fonction
décrite :

® Dangers pour la piéce

Dangers pour I'élément de serrage

Dangers pour ['outil
Dangers pour la machine
Dangers pour |I'opérateur

Ce symbole indique que la fonction décrite doit
étre adaptée par le constructeur de votre machine.
L'action d'une fonction peut étre différente d'une
machine a l'autre.

‘-4

H Ce symbole vous signale qu'un autre manuel
d'utilisation contient davantage d'informations sur
cette fonction.

Modifications souhaitées ou découverte d'une
"coquille"?

Nous nous efforcons en permanence d'améliorer notre
documentation. N'hésitez pas a nous faire part de vos

suggestions en nous écrivant a |'adresse e-mail suivante :
tnc-userdoc@heidenhain.de..
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Type de TNC, logiciel et fonctions

Ce manuel décrit les fonctions dont disposent les TNCs a partir des
numéros de logiciel CN suivants :

Type de TNC Nr. de logiciel CN
TNC 640 340590-07
TNC 640 E 340591-07

TNC 640 Poste de programmation 340595-07

La lettre E désigne la version Export de la TNC. La version Export
de la TNC est soumise a la restriction suivante :

B |nterpolation linéaire sur 4 axes maximum

Le constructeur de machines adapte les fonctions TNC

qui conviennent le mieux a chacune des ses machines par
I'intermédiaire des paramétres machine. Dans ce manuel figurent
ainsi des fonctions qui n'existent pas dans toutes les TNC.

Exemple de fonctions TNC non disponibles sur toutes les
machines :

B Etalonnage d'outils a 'aide du TT

Nous vous conseillons de prendre contact avec le constructeur

de votre machine pour connaitre les fonctions présentes sur votre
machine.

De nombreux constructeurs de machines ainsi qu'HEIDENHAIN
proposent des cours de programmation TNC. |l est conseillé de
participer a de telles formations afin de se familiariser rapidement
avec le fonctionnement de la TNC.

E> Manuel d'utilisation :
Toutes les fonctions TNC sans aucun rapport avec

les cycles sont décrites dans le Manuel d'utilisation
de la TNC 640. En cas de besoin, adressez-vous a
HEIDENHAIN pour recevoir ce manuel d'utilisation.

ID du manuel d'utilisation Dialogue Texte clair :
892903-xx.

ID du manuel d'utilisation DIN/ISO : 892909-xx.
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Options de logiciel

La TNC 640 dispose de diverses options de logiciel qui peuvent étre activées par le constructeur de votre machine.
Chaque option doit étre activée séparément et comporte individuellement les fonctions suivantes :

Additional Axis (options 0 a 7)

Axe supplémentaire 1 a 8 boucles d'asservissement supplémentaires

Advanced Function Set 1 (option 8)
Fonctions étendues - Groupe 1 Usinage avec plateau circulaire :

® Contours sur le développé d'un cylindre
B Avance en mm/min

Conversions de coordonnées :
inclinaison du plan d'usinage

Advanced Function Set 2 (option 9)

Fonctions étendues - Groupe 2 Usinage 3D :

avec licence d'exportation ® Guidage du mouvement pratiquement sans &-coups

® Correction d'outil 3D par vecteur normal a la surface

B Modification de la position de la téte pivotante avec la manivelle
électronique pendant le déroulement du programme ; la position
de la pointe de I'outil reste inchangée (TCPM = Tool Center Point
Management)

B Maintien de |'outil perpendiculaire au contour

® Correction du rayon d'outil dans le sens perpendiculaire au sens du
mouvement et au sens de ['outil

Interpolation :
En ligne droite sur 6 axes
HEIDENHAIN DNC (option 18)
Communication avec les applications PC externes via les composants
COM
Display Step (option 23)
Résolution d'affichage Précision de programmation :

B Axes linéaires jusqu'a 0,01 um
B Axes angulaires jusqu'a 0,00001°

Dynamic Collision Monitoring - DCM (option 40)

Contréle dynamique anti-collision Le constructeur de la machine définit les objets a contréler
Avertissement en mode Manuel
Interruption de programme en mode Automatique

|
|
|
m Contréle également des déplacements sur 5 axes
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DXF Converter (option 42)

Convertisseur DXF

Type de TNC, logiciel et fonctions

Format DXF accepté : AC1009 (AutoCAD R12)

Transfert de contours et de motifs de points

Définition pratique du point d'origine

Sélection graphique de sections de contour a partir de programmes
en Texte clair

Adaptive Feed Control — AFC (option 45)

Asservissement adaptatif de
I'avance

KinematicsOpt (option 48)

Optimisation de la cinématique de
la machine

Mill-Turning (option 50)

Mode Fraisage/Tournage

KinematicsComp (option 52)

Compensation 3D dans l'espace
avec licence d'exportation

3D-ToolComp (option 92)

Correction de rayon d'outil 3D
en fonction de I'angle d'attaque

avec licence d'exportation

B Acquisition de la puissance de broche réelle au moyen d'une passe
d'apprentissage

m Définition des limites a l'intérieur desquelles I'asservissement
automatique de |'avance sera actif

B Asservissement tout automatique de I'avance lors de |'usinage

B Sauvegarde/restauration de la cinématique active
m Contrbler la cinématique active
B Optimiser la cinématique active

Fonctions :

B Commutation mode Fraisage/Tournage

® \/itesse de coupe constante

® Compensation du rayon de la dent

® Cycles de tournage

® Cycle 880 : Fraisage de roues dentées (options 50 et 131)

Compensation des erreurs de position et de composants

B Pour compenser |'écart du rayon de I'outil en fonction de I'angle
d'attague sur la piece

® Valeurs de correction dans le tableau de valeurs de correction

® Condition requise : travailler avec des séquences LN

Extended Tool Management (option 93)

Gestion avancée des outils

basée sur Python

Advanced Spindle Interpolation (option 96)

Broche interpolée

Spindle Synchronism (option 131)

Synchronisation des broches

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel d'utilisation Programmation des cycles | 9/2016

Tournage interpol :

m Cycle 291 : Couplage Tournage interpolé
® Cycle 292 Finition de contour Tournage interpolé

B Synchronisation des broches de fraisage et de tournage
® Cycle 880 : Fraisage de roues dentées (options 50 et 131)
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Remote Desktop Manager (option 133)

Commande des ordinateurs a 5 \Windows sur un ordinateur distinct
distance ® Intégré dans l'interface de la TNC

Synchronizing Functions (option 135)

Fonctions de synchronisation Fonction de couplage en temps réel (Real Time Coupling - RTC) :
Couplage d'axes

Visual Setup Control - VSC (option 136)

Contréle visuel par caméra de la = Enregistrement de la situation de serrage avec un systéme par
situation de serrage caméra de HEIDENHAIN
m Comparaison optique entre |'état réel et I'état nominal de la zone
d'usinage

Cross Talk Compensation - CTC (option 141)

Compensation de couplage d'axes ® Acquisition d'écart de position d'ordre dynamique di aux
accélérations d'axes

B Compensation du TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (option 142)

Asservissement adaptatif en B Adaptation des paramétres d'asservissement en fonction de la
fonction de la position position des axes dans |'espace de travail

®  Adaptation des parametres d'asservissement en fonction de la
vitesse ou de l'accélération d'un axe

Load Adaptive Control — LAC (option 143)

Asservissement adaptatif en ® Calcul automatique de la masse des piéces et des forces de friction
fonction de la charge ® Adaptation des paramétres d'asservissement en fonction du poids

réel de la piece
Active Chatter Control — ACC (option 145)
Réduction active des vibrations Fonction entiérement automatique pour éviter les saccades pendant
I'usinage
Active Vibration Damping — AVD (option 146)

Atténuation active des vibrations Amortissement des vibrations de la machine en vue d'améliorer la
qualité de surface de la piéce
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Niveau de développement (fonctions upgrade)

Parallelement aux options de logiciel, d'importants nouveaux
développements du logiciel TNC sont gérés par ce qu'on appelle
les Feature Content Level (expression anglaise exprimant les
niveaux de développement). Vous ne disposez pas des fonctions
FCL lorsque votre TNC recoit une mise a jour de logiciel.

Lorsque vous réceptionnez une nouvelle machine,
toutes les fonctions de mise a jour sont disponibles
sans surco(t.

Dans ce manuel, ces fonctions Upgrade sont signalées par la
mention FCL n, n précisant le numéro d'indice du niveau de
développement.

L'acquisition payante des codes correspondants vous permet
d'activer les fonctions FCL. Pour cela, prenez contact avec le
constructeur de votre machine ou avec HEIDENHAIN.

Lieu d'implantation prévu

La TNC correspond a la classe A selon EN 55022. Elle est prévue
essentiellement pour fonctionner en milieux industriels.

Mentions légales

Ce produit utilise I'Open Source Software. Vous trouverez d'autres
informations sur la commande a

» Mode Programmation

» Fonction MOD

» Softkey REMARQUES SUR LA LICENCE
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Parametres optionnels

HEIDENHAIN continue de développer sans cesse |I'ensemble de
cycles proposés. Ainsi, il se peut que l'introduction d'un nouveau
logiciel s'accompagne également de nouveaux parametres Q
pour les cycles. Ces nouveaux parametres Q sont des parameétres
facultatifs qui n'existaient pas alors forcément sur des versions de
logiciels antérieures. Dans le cycle, ces parameétres se trouvent
toujours a la fin de la définition du cycle. Pour connaitre les
parametres Q en option qui ont été ajoutés a ce logiciel, reportez-
vous a la vue d'ensemble "Nouvelles fonctions et fonctions
modifiées des logiciels 34059x-05". Vous pouvez vous-méme
décider si vous souhaitez définir les parametres Q optionnels ou
bien si vous préférez les supprimer avec la touche NO ENT. Vous
pouvez également enregistrer la valeur définie par défaut. Si vous
avez supprimé par erreur un parametre Q optionnel, ou bien si
vous souhaitez étendre les cycles de vos programmes existants
apres une mise a jour logicielle, vous pouvez également insérer
ultérieurement des parametres Q optionnels. La procédure vous
est décrite ci-apres.
Pour insérer ultérieurement des paramétres Q optionnels :

. Appelez la définition de cycle

B Appuyez sur la touche Fléche Droite jusqu'a ce que les
nouveaux parametres Q s'affichent.

= Validez la valeur entrée par défaut ou entrez une nouvelle
valeur.

B Sivous souhaitez enregistrer le nouveau paramétre Q,
quittez le menu en appuyant a nouveau sur la touche Fléche
Droite ou sur la touche END.

B Sivous ne souhaitez pas enregistrer le nouveau parameétre
Q, appuyez sur la touche NO ENT.

Compatibilité
Les programmes d'usinage que vous avez créés sur des
commandes de contournage HEIDENHAIN plus ancienne (a
partir de la TNC 150 B) peuvent en grande partie étre exécutés
avec la nouvelle version de logiciel de la TNC 640. Méme si de
nouveaux parametres optionnels (‘Parameétres optionnels') ont été
ajoutés a des cycles existants, vous pouvez en principe toujours
exécuter vos programmes comme vous en avez |'habitude. Cela
est possible grace a la valeur configurée par défaut. Si vous
souhaitez exécuter en sens inverse, sur une commande antérieure,
un programme qui a été créé sous une nouvelle version de logiciel,
vous pouvez supprimer les différents paramétres Q optionnels de
la définition de cycle avec la touche NO ENT. Vous obtiendrez ainsi
un programme rétrocompatible qui convient. Quand une séquence
CN comporte des éléments non valides, une séquence d'ERREUR
est créée par la TNC lors de I'ouverture du fichier.
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Nouvelles fonctions cycles pour les logiciels 34059x-04

Nouvelles fonctions cycles pour les logiciels
34059x-04

B |e tréma et le symbole du diametre ont été ajoutés au jeu
de caracteres admis dans le cycle d'usinage 225 Gravure voir
"GRAVURE (cycle 225, DIN/ISO : G225)", page 319

= Nouveau cycle d'usinage 275 : Fraisage en tourbillon voir
"RAINURE TROCHOIDALE (cycle 275, DIN/ISO : G275)",
page 225

® Nouveau cycle d’usinage 233 : Surfacage voir "SURFACAGE
(cycle 233, DIN/ISO : G233)", page 180

® Dans le cycle 205 Percage profond universel, il est désormais
possible de définir une avance de retrait voir "Paramétres du
cycle', page 97

® Une avance d'approche a été ajoutée dans les cycles de fraisage
de filets 26x voir "Paramétres du cycle", page 125

B [e paramétre Q305 N° DANS TABLEAU a été ajouté au
cycle 404 voir "Paramétres du cycle', page 488

B e paramétre Q395 REF. PROFONDEUR a été ajouté dans les
cycles de percage 200, 203 et 205 pour analyser la valeur T-
ANGLE voir "Parameétres du cycle', page 97

B Plusieurs parametres de programmation ont été ajoutés au
cycle 241 PERCAGE PROFOND MONOLEVRE voir "PERCAGE
PROFOND MONOLEVRE (cycle 241, DIN/ISO : G241)",
page 102

B e cycle de palpage 4 MESURE 3D a été introduit voir
"MESURE 3D (cycle 4)", page 603
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Nouvelles fonctions et fonctions modifiées
des logiciels 34059x-05

12

Nouveau cycle 880 TAILLAGE ROUE DENTEE (options
logicielles 50 et 131), voir "TAILLAGE ROUE DENTEE (cycle 880,
DIN/ISO : G880)", page 450

Nouveau cycle 292 FINITION DE CONTOUR TOURNAGE
INTERPOLE (option de logiciel 96), voir " TOURNAGE
INTERPOLE FINITION DE CONTOUR (cycle 292, DIN/ISO:
G292, option de logiciel 96)", page 300

Nouveau cycle 291 COUPLAGE TOURNAGE INTERPOLE (option
de logiciel 96) , voir "COUPLAGE TOURNAGE INTERPOLE
(cycle 291, DIN/ISO: G291, option de logiciel 96)", page 311

Nouveau cycle pour LAC (Load Adapt. Control) Adaptation des
parametres d'asservissement en fonction de la charge (option
de logiciel 143), voir "CALCUL DE CHARGE (cycle 239, DIN/
ISO : G239, option de logiciel 143)", page 329

Le cycle 270 : DONNEES DE TRACE DE CONTOUR a été
ajouté a la liste des cycles proposés (options de logiciel 19),
voir "'DONNEES DE TRACE DE CONTOUR (cycle 270, DIN/ISO :
G270)", page 224

Cycle 39 Fraisage de contour extérieur sur POURTOUR
CYLINDRIQUE (option de logiciel 1) été ajouté a la liste des
cycles proposés, voir "POURTOUR D'UN CYLINDRE (cycle 39,
DIN/ISO : G139, option de logiciel 1), page 247

Le sigle CE, le caractére R, le signe @ et I'heure systéme ont
été ajoutés au jeu de caractéres du cycle d'usinage 225 Gravure
voir "GRAVURE (cycle 225, DIN/ISO : G225)", page 319

Le paramétre optionnel Q439 a été ajouté aux cycles 252-254 ,
voir "Parametres du cycle", page 155

Les parameétres optionnels Q401 et Q404 ont été ajoutés

au cycle 22, voir "EVIDEMENT (cycle 22, DIN/ISO : G122)",

page 213

L'avance de plongée Q488 a été ajoutée aux cycles 841, 842,
851, 852, voir "Parametres du cycle", page 392

Le paramétre optionnel Q536 a été ajouté au cycle 484 , voir
"Etalonnage du TT 449 sans céble (cycle 484, DIN/ISO: G484)",
page 687

Il est possible de recourir au tournage excentrique avec le

cycle 800 (option 50), voir "CONFIGURATION TOURNAGE (cycle
800, DIN/ISO : G800)", page 342
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Nouvelles fonctions de cycles et fonctions de
cycles modifiées dans les logiciels 34059x-06

® Nouveau cycle 2568 TENON POLYGONAL, voir "TENON
POLYGONAL (cycle 258, DIN/ISO : G258)", page 175

® Nouveaux cycles 600 et 601 pour le contrble de la situation de
serrage par caméra (option de logiciel 136), voir "Surveillance
vidéo de la situation de serrage VSC (option 136)", page 624

B | e paramétre Q561 a été ajouté au cycle 291 COUPLAGE
TOURNAGE INTERPOLE (option de logiciel 96), voir
"COUPLAGE TOURNAGE INTERPOLE (cycle 291, DIN/ISO:
G291, option de logiciel 96)", page 311

B | es parametres Q498 et Q531 ont été ajoutés aux cycles 421,
422 et 427 voir "MESURE D'UN TROU (cycle 421, DIN/ISO :
G421)", page 563

® Dans le cycle 247 qui permet de définir le point d'origine, le
numéro de point d'origine peut étre sélectionné dans le tableau
de presets, voir "DEFINIR ORIGINE (cycle 247 DIN/ISO : G247)",
page 275

B e comportement de la temporisation en haut a été adapté dans
les cycles 200 et 203 voir "PERCAGE UNIVERSEL (cycle 203,
DIN/ISO : G203)", page 88

B e cycle 205 effectue le dégagement des copeaux sur la surface
de coordonnées voir "PERCAGE PROFOND UNIVERSEL (cycle
205, DIN/ISO : G205)", page 95

m Sjelle est active pendant |'usinage, la fonction M110 est
maintenant prise en compte dans les cycles SL pour les arcs de
cercle intérieurs corrigés voir "Cycles SL", page 202
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Nouvelles fonctions de cycles et fonctions de

cycles modifiées dans les logiciels 34059x-07

B Nouveau cycle 444 pour le palpage 3D d'une coordonnée de
votre choix, voir "MESURE 3D (cycle 444)", page 605

B | e paramétre Q406 a été ajouté au cycle 451. Il permet, avec
KinematicsComp (option logicielle 52), de compenser les

erreurs de position angulaires qui ont été mesurées sur les axes
rotatifs, voir "MESURE DE LA CINEMATIQUE (cycle 451, DIN/

ISO : G451, option)", page 654

B | e paramétre Q455 a été ajouté au cycle 460. |l permet, avec
KinematicsComp (option logicielle 52), d'acquérir, de mémoriser
et de compenser les erreurs qui ont été déterminées, voir
"ETALONNAGE TS (cycle 460, DIN/ISO : G460)", page 612

® Dans le proces-verbal des cycles 451 et 452 de KinematicsOpt,
la position mesurée pour les axes rotatifs peut étre émise avant
et apres |'optimisation, voir "MESURE DE LA CINEMATIQUE
(cycle 451, DIN/ISO : G451, option)", page 654, voir
"COMPENSATION PRESET (cycle 452, DIN/ISO : G452, option)",

page 669

B |es paramétres Q516, Q367 et Q574 ont été ajoutés au
cycle 225. Ils permettent de définir un point d'origine pour une
position de texte donnée, ou de mettre une longueur de texte
ou une hauteur de caractéres a |'échelle. Le pré-positionnement
d'une gravure sur une trajectoire circulaire a été modifié. voir
"GRAVURE (cycle 225, DIN/ISO : G225)", page 319

B | es parametres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au
cycle 861. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
un facteur d'avance et un comportement de retrait au choix, voir
"GORGE RADIAL (cycle 861, DIN/ISO : G861)", page 414

B |es parametres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au
cycle 862. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
un facteur d'avance et un comportement de retrait au choix,
voir "GORGE RADIAL ETENDU (cycle 862, DIN/ISO : G862)",

page 418

B |es parametres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au
cycle 871. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
un facteur d'avance et un comportement de retrait au choix, voir
"GORGE AXIAL (cycle 871, DIN/ISO : G871)", page 427

B | es parametres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au
cycle 872. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
un facteur d'avance et un comportement de retrait au choix,
voir "GORGE AXIAL ETENDU (cycle 872, DIN/ISO : G872)",

page 430
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Nouvelles fonctions de cycles et fonctions de cycles modifiées dans
les logiciels 34059x-07

Les paramétres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au

cycle 860. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
un facteur d'avance et un comportement de retrait au choix,
voir "GORGE CONTOUR RADIAL (cycle 860, DIN/ISO : G860)",
page 423

Les parametres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au

cycle 870. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
un facteur d'avance et un comportement de retrait au choix,
voir "GORGE CONTOUR AXIAL (cycle 870, DIN/ISO : G870)",
page 435

L'option "2" a été ajoutée au paramétre Q499 du cycle 810. Il en
résulte une adaptation de la position de I'outil si le contour est
usiné dans le sens inverse par rapport au sens programme, voir
"TOURNAGE CONTOUR LONGITUDINAL (cycle 810, DIN/ISO :
G810)", page 364

L'option "2" a été ajoutée au paramétre Q499 du cycle 815. Il en
résulte une adaptation de la position de I'outil si le contour est
usiné dans le sens inverse par rapport au sens programme, voir
"TOURNAGE PARALLELE AU CONTOUR (cycle 815, DIN/ISO :
(G815)", page 368

L'option "2" a été ajoutée au paramétre Q499 du cycle 820. Il en
résulte une adaptation de la position de I'outil si le contour est
usiné dans le sens inverse par rapport au sens programme, voir
"TOURNAGE CONTOUR TRANSVERSAL (cycle 820, DIN/ISO :
(G820)", page 386

L'option "2" a été ajoutée au paramétre Q340 des cycles 481

- 483. Cela permet de contrdler I'outil sans apporter aucune
modification au tableau d'outils,voir "Etalonner la longueur de
I'outil (cycle 31 ou 481, DIN/ISO : G481)", page 689, voir
"Etalonner le rayon de |'outil (cycle 32 ou 482, DIN/ISO : G482)",
page 691, voir "Etalonner completement I'outil (cycle 33 ou
483, DIN/ISO : G483)", page 693

Le paramétre Q439 a été ajouté au cycle 251. La stratégie de
finition a en outre été révisée, voir "POCHE RECTANGULAIRE
(cycle 251, DIN/ISO : G251)", page 147

La stratégie de finition du cycle 252 a été révisée, voir "POCHE
CIRCULAIRE (cycle 252, DIN/ISO : G252)", page 152

Les paramétres Q369 et Q439 ont été ajoutés au cycle 275,
voir "RAINURE TROCHOIDALE (cycle 275, DIN/ISO : G275)",
page 225
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