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Remarques sur ce manuel

Vous trouverez ci-aprés une énumération des symboles utilisés dans
ce manuel pour les remarques

Ce symbole vous signale que vous devez tenir compte de
@ remarques particulieres relatives a la fonction décrite.

Ce symbole vous signale qu'il existe un ou plusieurs
danger(s) en relation avec I'utilisation de la fonction
décrite:

Danger pour la piece

Danger pour le matériel de serrage

Danger pour |'outil

Danger pour la machine

Danger pour |'utilisateur

adaptée par le constructeur de votre machine. L'action de
la fonction décrite peut donc varier d'une machine a une
autre.

@ Ce symbole vous signale que la fonction décrite doit étre

Ce symbole vous signale qu'un autre manuel d'utilisation
%\ comporte d'autres informations détaillées relatives a une

fonction.

Modifications souhaitées ou découverte d'une
erreur?

Nous nous efforcons en permanence d'améliorer notre
documentation. Merci de votre aide, faites-nous part de votre souhaits
de modification a I'adresse E-mail: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Type de TNC, logiciel et fonctions

Type de TNC, logiciel et fonctions

Ce Manuel décrit les fonctions dont disposent les TNC a partir des
numeéros de logiciel CN suivants:

Modéle de TNC N° de logiciel CN
TNC 620 340 560-02
TNC 620 E 340 560-02

TNC 620 Poste de programmation 340 560-02

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

Déplacements linéaires simultanés sur un nombre d'axes pouvant
aller jusqu'a 4

A l'aide des parametres machine, le constructeur peut adapter a sa
machine I'ensemble des possibilités dont dispose la TNC. Ce Manuel
décrit donc également des fonctions non disponibles sur chaque TNC.

Exemple de fonctions TNC non disponibles sur toutes les machines:
Etalonnage d'outils a I'aide du TT

Nous vous conseillons de prendre contact avec le constructeur de
votre machine pour connaitre I'étendue des fonctions de votre
machine.

De nombreux constructeurs de machines ainsi que HEIDENHAIN
proposent des cours de programmation TNC. Il est conseillé de suivre
de tels cours afin de se familiariser rapidement avec les fonctions de
la TNC.

Manuel d'utilisation:
@ Toutes les fonctions TNC sans rapport avec les cycles

sont décrites dans le Manuel d'utilisation de la TNC 620.
Si vous le désirez, adressez-vous a HEIDENHAIN pour
recevoir ce Manuel d'utilisation.

Numeéro d'identification du manuel d'utilisation en
dialogue conversationnel: 679 351-xx

Numéro d'identification du manuel d'utilisation en
DIN/ISO: 679 355-xx



Options de logiciel

La TNC 620 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:

Options du hardware

Axe auxiliaire pour 4 axes et broche non asservie

Axe auxiliaire pour 5 axes et broche non asservie

Option de logiciel 1 (numéro d'option #08)

Interpolation de la surface d'un cylindre (cycles 27, 28 et 29)

Avance en mm/min. avec axes rotatifs: M116

Inclinaison du plan d'usinage (fonctions Plane, cycle 19 et softkey
3D-ROT en mode de fonctionnement Manuel)

Cercle sur 3 axes avec inclinaison du plan d'usinage

Option de logiciel 2 (numéro d'option #09)

Durée de traitement des séquences 1.5 ms au lieu de 6 ms

Interpolation sur 5 axes

Usinage 3D:
M128: Conserver la position de la pointe de I'outil lors du
positionnement des axes inclinés (TCPM)

M144: Prise en compte de la cinématique de la machine pour les
positions EFF/NOM en fin de séquence

Autres parametres Finition/ébauche et Tolérance pour axes
rotatifs dans le cycle 32 (G62)

Séquences LN (correction 3D)

Touch probe function (numéro d'option #17)

Cycles palpeurs

Compensation du désaxage de I'outil en mode Manuel
Compensation du désaxage de I'outil en mode Automatique
Initialisation du point de référence en mode Manuel
Initialisation du point de référence en mode Automatique

Mesure automatique des pieces
Etalonnage automatique des outils
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Type de TNC, logiciel et fonctions

Advanced programming features (numéro d'option #19)

Programmation flexible des contours FK

Programmation en dialogue conversationnel Texte clair
HEIDENHAIN avec aide graphique pour pieces dont la cotation
n'est pas conforme a la programmation des CN

Cycles d'usinage

Percage profond, alésage a |'alésoir, alésage a I'outil, contre-
percage, centrage (cycles 201 - 205, 208, 240, 241)

Cycles de fraisage de filets internes et externes (cycles 262 - 265,
267)

Finition de poches et tenons rectangulaires et circulaires
(cycles 212 - 215, 251-257))

Usinage ligne a ligne de surfaces planes ou obliques
(cycles 230 - 232)

Rainures droites et circulaires (cycles 210, 211, 253, 254)
Motifs de points sur un cercle ou en grille (cycles 220, 221)

Tracé de contour, contour de poche —y compris paralléle au
contour (cycles 20 - 25)

Des cycles constructeurs (spécialement développés par le
constructeur de la machine) peuvent étre intégrés

Advanced grafic features (numéro d'option #20)

Graphisme de test et graphisme d'usinage
Vue de dessus
Représentation en trois plans

Représentation 3D

Option de logiciel 3 (nhuméro d'option #21)

Correction d'outil

M120: Calcul anticipé (jusqu’a 99 séquences) du contour soumis
a une correction de rayon (LOOK AHEAD)

Usinage 3D

M118: Autoriser le positionnement avec la manivelle en cours
d'exécution du programme

Pallet managment (numéro d'option #22)

Gestion de palettes

HEIDENHAIN DNC (numéro d'option #18)

Communication avec applications PC externes avec composants
COM




Display step (numéro d'option #23)

Finesse d'introduction et résolution d'affichage:
Axes linéaires jusqu'a 0,01um

Axes angulaires jusqu'a 0,00001°

Double speed (numéro d'option #49)

Les boucles d'asservissement Double Speed sont utilisées de
préférence sur les broches a grande vitesse, les moteurs linéaires
et les moteurs-couple

Niveau de développement (fonctions de mise a
jour ,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 regoit une mise a jour de logiciel.

recevez toutes les fonctions de mise a jour Upgrade sans

@ Lorsque vous recevez une nouvelle machine, vous
surco(t.

Dans ce Manuel, ces fonctions Upgrade sont signalées par
I'expression FCL n; n précisant le numéro d'indice du niveau de
développement.

En achetant le code correspondant, vous pouvez 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
principalement pour fonctionner en milieux industriels.

Mention légale

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

Mode de fonctionnement Mémorisation/édition
Fonction MOD
Softkey REMARQUES LICENCE
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Nouvelles fonctions du logiciel 340 56x-02

Nouvelles fonctions du logiciel
340 56x-02

La fonction PATTERN DEF destinée a définir les motifs de points a été
ajoutée (cf. ,, Définition de motifs avec PATTERN DEF" a la page 44)

Gréce a la fonction SEL PATTERN, on peut maintenant sélectionner

les tableaux de points (cf. ,, Sélectionner le tableau de points dans le
programme” a la page 54)

Avec la fonction CYCL CALL PAT, on peut maintenant exécuter des

cycles en liaison avec les tableaux de points (cf. ,,Appeler le cycle en
liaison avec les tableaux de points” & la page 55)

Dans la fonction DECLARE CONTOUR, il est désormais possible de
définir également la profondeur de ce contour (cf. , Introduire une
formule simple de contour” a la page 223)

Nouveau cycle d'usinage pour percage monolévre (cf. ,PERCAGE
MONOLEVRE (cycle 241, DIN/ISO: G241, option de logiciel
Advanced programming features)"” a la page 84)

Nouveaux cycles d'usinage 251 a 257 pour le fraisage de poches,
tenons et rainures (cf. ,,Vue d'ensemble” a la page 126)

Cycle palpeur 412: Parametre supplémentaire Q365 Type
déplacement (cf. ,POINT DE REFERENCE INTERIEUR CERCLE
(cycle 412, DIN/ISO: G412)" a la page 328)

Cycle palpeur 413: Parametre supplémentaire Q365 Type
déplacement (cf. ,POINT DE REFERENCE EXTERIEUR CERCLE
(cycle 413, DIN/ISO: G413)" a la page 332)

Cycle palpeur 416: Parametre supplémentaire Q320 (distance
d'approche, (cf. ,,POINT DE REFERENCE CENTRE CERCLE DE
TROUS (cycle 416, DIN/ISO: G416)" & la page 345))

Cycle palpeur 421: Parametre supplémentaire Q365 Type
déplacement (cf. ,MESURE TROU (cycle 421, DIN/ISO: G421)" ala
page 376)

Cycle palpeur 422: Parametre supplémentaire Q365 Type
déplacement (cf. ,MESURE EXTERIEUR CERCLE (cycle 422,
DIN/ISO: G422)" a la page 380)

Le cycle palpeur 425 (Mesure d'une rainure) a été etendu avec les
parametres Q301 (exécuter ou ne pas exécuter un positionnement
intermédiaire a la hauteur de sécurité) et Q320 (distance
d'approche) ((cf. ,MESURE INTERIEUR RAINURE (cycle 425,
DIN/ISO: G425)" a la page 392))

En modes de fonctionnement Machine Exécution de programme en
continu et Exécution de programme pas a pas, on peut aussi
maintenant sélectionner les tableaux de points zéro (ETAT M)

Lors de la définition des avances dans les cycles d'usinage, on peut
aussi maintenant définir les valeurs FU et FZ



Nouvelle fonction PLANE permettant de définir de maniére flexible un
plan d'usinage incliné (cf. Manuel d'utilisation Dialogue
conversationnel Texte clair)

Nouveau systeme d'aide contextuelle TNCguide (cf. Manuel
d'utilisation Dialogue conversationnel Texte clair)

Nouvelle fonction FUNCTION PARAX permettant de définir le
comportement des axes paraxiaux U, V, W (cf. Manuel d'utilisation
Dialogue conversationnel Texte clair)

Les langues conversationnelles suivantes ont été ajoutées:
Slovague, norvégien, letton, estonien, coréen, turc et roumain (cf.
Manuel d'utilisation Dialogue conversationnel Texte clair)

Avec la touche Backspace (effacement du caractére a gauche du
curseur), on peut maintenant effacer des caracteres lors de
I'introduction des données (cf. Manuel d'utilisation Dialogue
conversationnel Texte clair)

HEIDENHAIN TNC 620
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Fonctions modifiées dans le logiciel 340 56x-02

Fonctions modifiées dans le logiciel
340 56x-02

Dans le cycle 22, vous pouvez maintenant définir aussi un nom
d'outil pour I'outil d'évidement (cf. ,,EVIDEMENT (cycle 22,
DIN/ISO: G122, option de logiciel Advanced programming
features)” a la page 180)

Le cycle 25 Tracé de contour permet désormais de programmer
également des contours fermés

Les cycles de fraisage de poches, tenons et rainures 210 a 214 ont
été retirés de la barre de softkeys standard (CYCL DEF >
POCHES/TENONS/RAINURES). Pour des raisons de compatibilité,
ces cycles restent toutefois disponibles et on peut les appeler avec
la touche GOTO

L'affichage d'état supplémentaire a été refondu. Les extensions
suivantes ont été réalisées (cf. Manuel d'utilisation Dialogue
conversationnel Texte clair)

Création d'une nouvelle table des matieres indiquant les
principaux affichages d'état

Les valeurs définies avec le cycle 32 Tolérance sont affichées
Lors de la rentrée dans un programme, on peut également
désormais exécuter des changements d'outils

Avec FN16 F-Print, il est maintenant possible de restituer des textes
dépendant de la langue

La structure des softkeys de la fonction SPEC FCT a été modifiée et
adaptée sur celle de I''TNC 530
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