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Offen für externe Informationen
Die TNC 640 verarbeitet CAD-Dateien

CAD-Viewer
Mit dem standardmäßig verfügbaren CAD-
Viewer können Sie 3D-CAD-Modelle und 
Zeichnungen direkt auf der TNC 640 öff-
nen. Unterschiedliche Ansichtsoptionen so-
wie Funktionen zum Drehen und Zoomen 
ermöglichen eine detaillierte visuelle Kont-
rolle und Analyse Ihrer CAD-Daten. Zudem 
können Sie mit dem Viewer auch Positions-
werte aus einem 3D-Modell ermitteln. 
Dazu wählen Sie in Ihrer Zeichnung einen 
beliebigen Bezugspunkt und selektieren 
die gewünschten Konturelemente. Der 
CAD-Viewer zeigt die Koordinaten der Ele-
mente dann in einem Fenster an. Der CAD-
Viewer kann folgende Dateiformate darstel-
len:
•	 Step-Dateien (.STP und .STEP)
•	 Iges-Dateien (.IGS und .IGES)
•	 DXF-Dateien (.DXF)
•	 STL-Dateien (.STL)

Bearbeitungsprogramm auf Basis der importierten DXF-Datei

CAD Import (Option)
Warum noch komplexe Konturen program-
mieren, wenn Ihnen die Zeichnung sowie-
so schon im DXF-, STEP-, STL- oder IGES-
Format vorliegt? Sie haben die Möglichkeit, 
aus diesen CAD-Dateien Konturen oder Be-
arbeitungspositionen zu extrahieren. Sie 
sparen damit nicht nur Programmier- und 
Testaufwand, Sie sind auch sicher, dass die 
gefertigte Kontur exakt der Vorgabe des 
Konstrukteurs entspricht.

Das Extrahieren von Bearbeitungsinforma-
tionen direkt aus CAD-Daten bietet 
insbesondere für die Erstellung von NC-
Programmen mit geschwenkter Bearbei-
tungsebene zusätzliche Möglichkeiten. Sie 
können den Bezugspunkt auch mit einer 
3D-Grunddrehung am 3D-Modell definie-
ren. Zudem können Sie einen Nullpunkt mit 
entsprechender 3D-Rotation auf der ge-
wünschten Bearbeitungsebene platzieren.

Die Bearbeitungsebene können Sie kom-
fortabel in der Zwischenablage speichern 
und mit der entsprechenden Transformati-
on und dem dazugehörigen PLANE-Befehl 
in das NC-Programm übernehmen. Auf der 
definierten Bearbeitungsebene können Sie 
Konturen und Bearbeitungspositionen ex-
trahieren und in das NC-Programm über-
nehmen.

Die Auswahl der Kontur ist besonders kom-
fortabel. Sie selektieren einfach ein beliebi-
ges Element. Sobald Sie das zweite Ele-
ment gewählt haben, kennt die TNC den 
von Ihnen gewünschten Umlaufsinn und 
startet mit der automatischen Konturerken-
nung. Dabei selektiert die TNC automatisch 
alle eindeutig erkennbaren Konturelemen-
te, bis die Kontur geschlossen ist oder sich 
verzweigt. So definieren Sie in wenigen 
Schritten auch umfangreiche Konturen. Die 
selektierte Kontur können Sie dann einfach 
über die Zwischenablage in ein bestehen-
des Klartext-Programm kopieren. Die Kon-
turen werden in Linear- und Kreissätze aus-
gegeben. 

Aber auch Bearbeitungspositionen können 
Sie auswählen und als Punkte-Datei ab-
speichern. Insbesondere, um Bohrpositio-
nen oder Startpunkte für die Taschenbear-
beitung zu übernehmen. Dies geht 
besonders komfortabel: Markieren Sie ein-
fach einen Bereich. Die TNC zeigt Ihnen in 
einem Überblendfenster mit Filterfunktion 
alle Bohrungsdurchmesser an, die inner-
halb dieses Bereiches liegen. Durch Ver-
schieben der Filtergrenzen können Sie auf 
einfache Weise gewünschte Durchmesser 
selektieren und die Auswahl entsprechend 
eingrenzen. Eine Zoom-Funktion und ver-
schiedene Einstellmöglichkeiten ergänzen 
die Funktionalität des CAD Imports.

Sie können darüber hinaus die Auflösung 
des auszugebenden Konturprogramms 
definieren, falls Sie dieses in älteren TNC-
Steuerungen verwenden wollen. Oder 
legen Sie eine Übergangstoleranz fest, 
sollten Kontur-Elemente einmal nicht ganz 
vollständig verbunden sein.

Folgende Stellen können Sie als Bezugs-
punkt definieren:
•	 Anfangs-, Endpunkt oder Mitte einer 

Strecke
•	 Anfangs-, End- oder Mittelpunkt eines 

Kreisbogens
•	 Quadrantenübergänge oder Mittelpunkt 

eines Vollkreises
•	 Schnittpunkt zweier Geraden, auch in 

deren Verlängerung
•	 Schnittpunkte Gerade – Kreisbogen
•	 Schnittpunkte Gerade – Vollkreis

Wenn sich mehrere Schnittpunkte zwi-
schen Elementen ergeben (z. B. beim 
Schnitt Gerade – Kreis), entscheiden Sie, 
welcher Schnittpunkt verwendet werden 
soll.

STL-Dateien generieren (Option)
Die Software-Option CAD Model Optimizer 
ermöglicht das Generieren von STL-Dateien 
aus 3D-Modellen. Dazu legt die TNC 640 
ein Netz aus Dreiecken über ein im CAD-
Viewer geöffnetes 3D-Modell. Das Aus-
gangsmodell wird dabei vereinfacht und 
Fehler kompensiert, z. B. kleine Löcher im 
Volumen oder Selbstverschneidungen von 
Flächen. Die TNC 640 erzeugt dann eine 
STL-Datei, die Sie für unterschiedliche 
Steuerungsfunktionen verwenden können. 
Beispielsweise können Sie so einfach feh-
lerhafte Dateien von Spannmitteln und 
Werkzeugaufnahmen reparieren.

Darstellung eines 3D-Modells im CAD-Viewer
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Ein gut funktionierender Wissenstransfer 
trägt entscheidend zum Unternehmenser-
folg bei. Um digitales Wissen schnell und 
verlustfrei zu übertragen ist die Kommuni-
kation über E-Mail genauso selbstverständ-
lich wie die durchgängige Verfügbarkeit von 
elektronischen Fertigungsdokumenten 
oder die Datenübertragung an Warenwirt-
schafts- und Leitstandsysteme. Lagerbe-
stände für Werkzeuge und Rohmaterial, 
Werkzeugdaten, Aufspannpläne, CAD-Da-
ten, NC-Programme und Prüfanweisungen 
müssen den Maschinenbedienern schicht-
übergreifend zugänglich sein. Wirtschaftli-
ches Fertigen erfordert daher eine effizient 
arbeitende Prozesskette und eine damit 
vernetzte Steuerung.

Die TNC 640 mit dem Funktionenpaket 
Connected Machining integriert sich flexi-
bel in Ihre Prozesskette und hilft Ihnen den 
Wissenstransfer innerhalb Ihres Unterneh-
mens zu optimieren. Nutzen Sie auch in 
der Werkstatt alle in Ihrem Unternehmen 
zur Verfügung stehenden Informationen. 
Connected Machining ermöglicht ein 
durchgängig digitales Auftragsmanage-
ment in der vernetzten Fertigung. Damit 
profitieren Sie von:
•	 Einfacher Datennutzung
•	 Zeitsparenden Abläufen
•	 Transparenten Prozessen

Die vernetzte TNC 640
Integrieren Sie die TNC 640 mit den Funkti-
onen von Connected Machining in Ihr Fir-
mennetzwerk und verbinden Sie die Werk-
statt über die Steuerung mit PCs, 
Programmierplätzen und weiteren Daten-
speichern in den Bereichen:
•	 Konstruktion
•	 Programmierung
•	 Simulation
•	 Fertigungsvorbereitung
•	 Fertigung

Die TNC 640 ist schon in der Grundausfüh-
rung mit zwei Gigabit-Ethernet-Daten-
schnittstellen neuester Generation ausge-
rüstet. Die TNC 640 kommuniziert ohne 
zusätzliche Software mit NFS-Servern und 
mit Windows-Netzwerken im TCP/IP-Proto-
koll. Die schnelle Datenübertragung mit 
Geschwindigkeiten bis zu 1000 Mbit/s ga-
rantiert kürzeste Übertragungszeiten. Da-
mit bietet die TNC 640 technisch die bes-
ten Voraussetzungen für Connected 
Machining, die Vernetzung der Steuerung 
in der Werkstatt mit allen produktionsbe-
gleitenden Bereichen in Ihrem Unterneh-
men.

Datenübertragung
Eine erweiterte Lösung für ein durchgängig 
digitales Auftragsmanagement im Rahmen 
von Connected Machining ist die kosten-
freie PC-Software TNCremo. Mit ihr kön-
nen Sie über das Ethernet extern gespei-
cherte Bearbeitungsprogramme und 
Palettentabellen bidirektional übertragen.

Mit der leistungsfähigen PC-Software 
TNCremoPlus können Sie über die Live-
screen-Funktion zusätzlich den Bildschirm-
inhalt der Steuerung auf Ihren PC übertra-
gen.

Auftragsbezogene Daten
Mit der Software-Option Remote Desk. 
Manager bedienen Sie einen Windows-PC 
von der TNC 640. Sie erhalten direkt an der 
Steuerung den Zugriff auf EDV-Systeme 
der Prozesskette und profitieren von erheb-
lich effizienteren Rüstprozessen durch Ein-
sparung lästiger Wegezeiten zwischen Ma-
schine und Büro. Technische Zeichnungen, 
CAD-Daten, NC-Programme, Werkzeugda-
ten, Arbeitsanweisungen, Bestückungslis-
ten und Lagerinformationen sind digital an 
der Maschine verfügbar. E-Mails können 
Sie auf einfache Weise senden und emp-
fangen. Per Tastendruck am Bedienpanel 
der Maschine wechseln Sie komfortabel 
vom Steuerungsbildschirm zur Oberfläche 
des Windows-PC. Dabei kann der Win-
dows-PC ein Rechner im lokalen Netzwerk 
sein oder ein Industrie-PC (IPC) im Schalt-
schrank der Maschine.

 
Durchgängig digitales Auftragsmanagement  
mit Connected Machining

Detaillierte Daten für eine optimale 
Organisation der Fertigung
HEIDENHAIN DNC ermöglicht das Anbin-
den von Bestandsmaschinen an Windows-
basierte Industrieanwendungen. So kön-
nen auch ältere TNC-Steuerungen, wie die 
TNC 426/430 oder die iTNC530 an moder-
ne Warenwirtschafts- oder Leitstandsyste-
me angebunden werden. Verwenden Sie 
RemoTools SDK, um Ihre Anwendung an 
TNC-Steuerungen anzubinden oder erwer-
ben eine DNC kompatible Anwendung.

Anwendungsgerecht überwachen  
und steuern
Eine effiziente, sichere und digitale Kom-
munikation im Maschinenumfeld setzt 
standardisierte Komponenten, anwen-
dungsgerechte Informationsmodelle und 
die Einhaltung aktueller IT-Sicherheitsricht-
linien voraus. Der OPC UA NC Server bie-
tet eine auf OPC UA basierende Schnitt-
stelle für HEIDENHAIN-Steuerungen. Mit 
dieser international standardisierten und 
breit verfügbaren Kommunikationstechno-
logie können Maschinen schnell und ein-
fach mit Ihrer Fertigungs-IT verbunden wer-
den. Sparen Sie Zeit bei der Integration 
neuer Funktionen.

Die anwendungsgerecht bereitgestellten 
Informationen können den Programmier- 
und Konfigurationsaufwand deutlich redu-
zieren.
•	 Aktuelle IT Sicherheit: 

Authentifizierung, Autorisierung und 
Kryptografie

•	 Unkompliziert: 
Geführte Verbindungskonfiguration 

•	 Anwendungsorientiert: 
Zugeschnitten auf die Anforderung 
moderner Industrieanwendungen 

•	 Standardisiert: 
OPC UA ist die für Industrie 4.0 empfoh-
lene Kommunikationstechnologie 

•	 Unabhängig: 
Freie Wahl von Betriebssystem und 
Toolkit

•	 Virtuelle Testumgebung: 
Kostenloser HEIDENHAIN-Programmier-
platz

•	 Vom Maschinenhersteller erweiterbar:  
Um Ihnen Zugriff auf zusätzliche Senso-
ren, Aggregate oder Werte aus PLC-Pro-
grammen zu ermöglichen, kann der Ma-
schinenhersteller den OPC UA NC 
Server erweitern.

Standardfunktionsumfang
Damit Sie die Daten, die Sie über das Netz-
werk auf die TNC 640 übertragen haben, 
nutzen können, bietet die TNC 640 – eben-
falls schon im Standardfunktionsumfang – 
interessante Applikationen. Der CAD-Vie-
wer, PDF-Viewer oder der Webbrowser 
Mozilla Firefox ermöglichen die einfachste 
Form von Connected Machining: den Zu-
griff auf Daten eines Fertigungsprozesses 
direkt an der Steuerung. Die Bedienung 
von webbasierten Dokumentations- oder 
ERP-Systemen ist dabei genauso möglich, 
wie der Zugriff auf Ihr E-Mail-Postfach. Bei-
spielsweise können folgende weitere Da-
teiformate direkt auf der TNC 640 geöffnet 
werden:
•	 Textdateien und PDF
•	 Grafikdateien mit den Endungen .gif, 

.bmp, .jpg, .png
•	 Tabellendateien mit den Endungen .xls,  

.xlsx, .odv und .csv
•	 html-Dateien .htm, .html, .chm 

und einige mehr
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StateMonitor – Maschinendaten erfassen und auswerten

Die Software StateMonitor erfasst die Zu-
stände der Maschinen in der Fertigung und 
visualisiert sie. Über die Auswertung wichti-
ger Daten, wie aktueller Maschinenstatus, 
Maschinenmeldungen, Override-Stellungen 
und Nutzungshistorie, liefert StateMonitor 
fundierte Aussagen zum Nutzungsgrad der 
Maschine. StateMonitor zeigt außerdem 
anhand der gesammelten Daten vorhande-
ne Optimierungsmöglichkeiten auf. Maschi-
nenstillstände und Rüstzeiten können vom 
Bediener kommentiert werden, um neben 
maschinenspezifischem auch organisatori-
sches Optimierungspotential aufzudecken. 
Über die Funktion Messenger benachrich-
tigt StateMonitor auf Basis individuell kom-
binierbarer Maschinensignale und Zustände 
den gerade zuständigen Mitarbeiter per 
E‑Mail.

StateMonitor erfasst und visualisiert die 
folgenden Informationen der vernetzten 
Maschinen:
•	 Betriebsarten
•	 Override-Stellungen (Spindel, Eilgang, 

Vorschub)
•	 Programmstatus und Programmname, 

ggf. Unterprogrammnamen
•	 Programmlaufzeit
•	 SIK-Nummer und Software-Nummer
•	 Maschinenmeldungen

 
Der Programmierplatz TNC 640

Warum ein Programmierplatz?
Natürlich können Sie die Werkstück-Pro-
gramme mit der TNC 640 sehr gut an der 
Maschine erstellen – auch während diese 
gerade ein anderes Teil bearbeitet. Trotz-
dem kann es vorkommen, dass die Auslas-
tung der Maschine oder kurze Umspann-
zeiten ein konzentriertes Programmieren 
vor Ort nicht zulassen. Mit dem Program-
mierplatz TNC 640 haben Sie die Möglich-
keit wie an Ihrer Maschine zu programmie-
ren, jedoch abseits vom Werkstattlärm.

Programme erstellen
Das Erstellen, Testen und Optimieren der 
HEIDENHAIN-Klartext- oder DIN/ISO-Pro-
gramme auf dem Programmierplatz ver-
kürzt die Stillstandszeiten der Maschine. 
Dabei brauchen Sie nicht umzudenken, 
jede Tastenbetätigung sitzt wie gewohnt: 
Denn auf dem Programmierplatz program-
mieren Sie auf der gleichen Tastatur wie an 
der Maschine.

Extern erstellte Programme testen
Natürlich können Sie auch Programme tes-
ten die auf einem CAD/CAM-System er-
stellt wurden. Die Testgrafik hilft Ihnen 
durch die verschiedenen Darstellungen 
Konturverletzungen und versteckte Details 
sicher zu erkennen.

Ausbildung mit dem Programmierplatz
Da der Programmierplatz TNC 640 auf der 
gleichen Software wie die TNC 640 basiert, 
ist er bestens für die Aus- und Weiterbil-
dung geeignet. Die Programmierung er-
folgt auf der originalen Tastatureinheit, auch 
der Programmtest läuft exakt so ab, wie an 
der Maschine. Das gibt dem Auszubilden-
den Sicherheit für das spätere Arbeiten an 
der Maschine.

Auch für die TNC-Programmierausbildung 
an Schulen ist der Programmierplatz 
TNC 640 bestens geeignet, denn die 
TNC 640 lässt sich im Klartext oder auch 
nach DIN/ISO programmieren.

Ihr Arbeitsplatz
Die Programmierplatz-Software läuft auf ei-
nem PC. Der PC-Bildschirm zeigt Ihnen die 
TNC-Oberfläche wie an der Steuerung und 
bietet die gewohnte grafische Unterstüt-
zung. Zur Bedienung des Programmierplat-
zes haben Sie – je nach Ausführung – meh-
rere Möglichkeiten.

Die kostenfreie Demoversion beinhaltet 
alle TNC 640-Funktionen und erlaubt das 
Speichern von kurzen Programmen. Sie 
wird über die PC-Tastatur programmiert. 

Bei der Version mit TNC-Bedienfeld erstel-
len Sie Ihre Programme wie gewohnt auf 
einer Tastatur mit den gleichen Funktions-
tasten wie die Steuerung an der Maschine. 
Zusätzlich verfügt sie über eine PC-Tastatur 
für DIN/ISO-Programmierung, Dateinamen 
und Kommentaren.

Sie können aber auch ohne TNC-Bedienfeld 
arbeiten: Zur Bedienung des Programmier-
platzes wird ein virtuelles Keyboard auf 
dem PC-Bildschirm eingeblendet. Dies ver-
fügt über die wichtigsten Dialog-Eröff-
nungstasten der TNC 640.

Aktive Unterstützung bei der Produktions-
planung durch umfangreiche Funktionen 
zur Auftragsdatenerfassung:
•	 Anlegen und Zuweisen von Aufträgen
•	 Starten und Beenden von Aufträgen
•	 Buchen von Rüstzeiten und Unterbre-

chungen
•	 Speichern von zusätzlichen Auftrags

daten, z. B. gefertigte Stückzahl

Mit StateMonitor können Sie Ihre Maschi-
nen mit unterschiedlichen Steuerungen an-
binden. StateMonitor unterstützt dazu die 
Protokolltypen HEIDENHAIN DNC, 
OPC UA, MTConnect, Modbus TCP.

Für weitere Informationen kontaktieren Sie 
bitte HEIDENHAIN.

Weitere Informationen:

Ausführliche Beschreibungen zum Pro-
grammierplatz und eine kostenlose De-
moversion finden Sie im Internet unter 
www.heidenhain.de/programmierplatz.StateMonitor

Maschinen im 
Blick behalten

Auftragsdaten erfassen 
und visualisieren

Maschinenanbindung über die Schnittstellen HEIDENHAIN DNC, 
OPC UA, MTConnect, Modbus TCP und FOCAS

Zugriff über Webbrowser von 
verschiedenen Endgeräten

Weiterleitung an externe SQL-Datenbank 
zur Maschinendatenverarbeitung im 
MES- oder ERP-System

Echtzeitbenachrichtigung 
per E-Mail

Fertigungsdaten 
detailliert auswerten

Wartungen bedarfsgerecht 
planen und protokollieren

Werkzeugmanagement 
unterstützen
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Weitere Informationen:

Ausführliche Beschreibungen zu den 
Werkstück-Tastsystemen finden Sie im 
Internet unter www.heidenhain.de oder 
im Prospekt Tastsysteme für Werkzeug­
maschinen.

Weitere Informationen:

Ausführliche Beschreibungen zu den 
Werkzeug-Tastsystemen finden Sie im 
Internet unter www.heidenhain.de oder 
im Prospekt Tastsysteme für Werkzeug­
maschinen.

Werkstücke vermessen
Einrichten, Bezugspunkt-Setzen und Messen  
mit schaltenden Tastsystemen

Die Werkstück-Tastsysteme* von HEIDEN-
HAIN helfen in der Werkstatt und in der  
Serienfertigung Kosten zu reduzieren:  
Rüst-, Mess- und Kontrollfunktionen sind 
zusammen mit den Antastzyklen der 
TNC 640 automatisiert ausführbar.

Der Taststift eines schaltenden Tastsys-
tems TS wird beim Anfahren einer Werk-
stückfläche ausgelenkt. Dabei erzeugt das 
TS ein Schaltsignal, das je nach Typ über 
Kabel oder per Funk bzw. Infrarot zur  
Steuerung übertragen wird.

Die Tastsysteme werden direkt in den 
Schaft der Werkzeugaufnahme einge-
spannt. Je nach Maschine können die Tast-
systeme mit verschiedenen Werkzeug-
spannschäften ausgerüstet werden. Die 
Tastkugeln – aus Rubin – sind mit unter-
schiedlichen Durchmessern und Längen 
lieferbar.

Werkzeuge vermessen
Länge, Radius und Verschleiß direkt in der Maschine erfassen

Mit entscheidend für eine gleich bleibend 
hohe Fertigungsqualität ist natürlich das 
Werkzeug. Ein exaktes Erfassen der Werk-
zeugabmessungen und eine zyklische Kon-
trolle des Werkzeugs auf Verschleiß, Bruch 
und Form der Einzelschneiden ist daher er-
forderlich. Zur Werkzeugvermessung bietet 
HEIDENHAIN die schaltenden Werkzeug-
Tastsysteme TT an.

Die Systeme werden direkt im Arbeitsraum 
der Maschine angebaut und erlauben so 
die Werkzeugvermessung vor der Bearbei-
tung oder in Bearbeitungspausen.

Die Werkzeug-Tastsysteme TT erfassen 
Werkzeuglänge und -radius. Beim Antasten 
des rotierenden oder stehenden Werk-
zeugs z. B. bei Einzelschneiden-Vermes-
sung, wird die Tastscheibe ausgelenkt und 
ein Schaltsignal zur TNC 640 übertragen.

Das TT 160 arbeitet mit kabelgebundener 
Signalübertragung während beim TT 460 
die Signalübertragung kabelunabhängig 
über eine Funk- bzw. Infrarot-Strecke er-
folgt. Dadurch eignet es sich insbesondere 
zum Einsatz auf Rund-/Schwenktischen.

Um den Bearbeitungsraum nicht einzu-
schränken und um Kollisionen zu vermei-
den, muss das Tastsystem TT zwischen-
zeitlich aus der Maschine entfernt werden. 
Der neue magnetische Sockel des Tastsys-
tems hat drei Auflagepunkte und eine Ko-
dierschraube. So muss das System nur bei 
der ersten Inbetriebnahme kalibriert wer-
den und das Tastsystem lässt sich mit nur 
einem Handgriff aufstellen und abnehmen.

Zusammengefasst sind die Vorteile:
•	 Schnelle Aufstellung ohne Rekalibrierung
•	 Niedriger Sockel
•	 Gleiche Genauigkeit wie bei permanen-

ter Montage

TS 460 mit Kollisionsschutz

Kabelgebundene Tastsysteme
Für Maschinen mit manuellem Werkzeug-
wechsel sowie für Schleif- und Drehma-
schinen:
TS 260
•	 Kabelanschluss axial oder radial
•	 Hohe Antastgenauigkeit

Kabellose Tastsysteme
Für Maschinen mit automatischem 
Werkzeugwechsel:
TS 460
•	 Standardtastsystem für Funk- und 

Infrarot-Übertragung
•	 Kompakte Abmessungen
•	 Energiesparmodus
•	 Optionaler Kollisionsschutz
•	 Thermische Entkopplung

TS 642
•	 Aktivierung über Schalter im Spannschaft 
•	 Infrarot-Übertragung

TS 760
•	 Hohe Antastgenauigkeit
•	 Hohe Reproduzierbarkeit
•	 Geringe Antastkräfte
•	 Funk- und Infrarot-Übertragung

Sende- und Empfangseinheit
Die Funk- bzw. Infrarot-Übertragung wird 
zwischen dem Tastsystem TS bzw. TT und 
der Sende- und Empfangseinheit SE aufge-
baut:
SE 660
•	 Für Funk- bzw. Infrarot-Übertragung 

(Hybrid-Technik)
•	 Gemeinsame SE für TS 460 und TT 460

SE 661
•	 Für Funk- bzw. Infrarot-Übertragung 

(Hybrid-Technik)
•	 Gemeinsame SE für TS 460 und TT 460
•	 EnDat-Funktionalität zur Übertragung von 

Schaltzustand, Diagnose- und Zusatz
informationen.

*	� Die Steuerung muss vom Maschinenhersteller 
für diese Funktionen angepasst sein.
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Maschinengenauigkeit prüfen und optimieren
Drehachsen einfach vermessen mit KinematicsOpt (Option)

Die Genauigkeitsanforderungen werden 
besonders im Bereich der 5-Achs-Bearbei-
tung immer höher. So sollen komplexe Teile 
exakt und mit reproduzierbarer Genauigkeit 
auch über lange Zeiträume gefertigt wer-
den können.

Die Software-Option KinematicsOpt ist ein 
wichtiger Baustein, der Ihnen hilft, diese 
hohen Anforderungen auch in die Realität 
umzusetzen: Bei eingewechseltem 
HEIDENHAIN-Tastsystem vermisst ein Zyk-
lus vollautomatisch die an Ihrer Maschine 
vorhandenen Drehachsen. Die Messung 
ist unabhängig davon, ob es sich bei der 
Drehachse um einen Rund- oder Schwenk-
tisch oder um einen Schwenkkopf handelt.

Zur Vermessung der Drehachsen wird eine 
Kalibrierkugel an einer beliebigen Stelle auf 
dem Maschinentisch befestigt und mit 
dem HEIDENHAIN-Tastsystem angetastet. 
Zuvor definieren Sie die Feinheit der Mes-
sung und legen für jede Drehachse separat 
den Bereich fest, den Sie vermessen wol-
len.

Aus den gemessenen Werten ermittelt die 
TNC die statische Schwenkgenauigkeit. 
Dabei minimiert die Software den durch 
die Schwenkbewegungen entstehenden 
Raumfehler und speichert die Maschinen-
geometrie am Ende des Messvorgangs au-
tomatisch in den jeweiligen Maschinenkon-
stanten der Kinematikbeschreibung ab.

Selbstverständlich steht auch eine ausführ-
liche Protokolldatei zur Verfügung, in der 
neben den eigentlichen Messwerten auch 
die gemessene und die optimierte Streu-
ung (Maß für die statische Schwenkgenau-
igkeit), sowie die tatsächlichen Korrektur-
beträge gespeichert werden.

Um KinematicsOpt optimal zu nutzen, be-
nötigen Sie eine besonders steife Kalibrier-
kugel. Dadurch reduzieren Sie Verbiegun-
gen, die aufgrund der Antastkräfte 
entstehen. HEIDENHAIN bietet daher Kali-
brierkugeln an, deren Halter eine hohe Stei-
figkeit aufweisen und in unterschiedlichen 
Längen verfügbar sind.

Positionieren mit dem elektronischen Handrad
Feinfühliges Verfahren der Achsen

Zum Einrichten des Werkstücks können Sie 
die Achsen mit den Achsrichtungstasten 
manuell verfahren. Einfacher und feinfühli-
ger funktioniert das mit den elektronischen 
Handrädern von HEIDENHAIN.

Sie bewegen den Achsschlitten über den 
Vorschubantrieb entsprechend der Dre-
hung des Handrads. Für ein besonders 
feinfühliges Verfahren können Sie die Ver-
fahrstrecke pro Handradumdrehung stufen-
weise einstellen.

Einbau-Handrad
Das Einbauhandrad HR 130 von HEIDEN-
HAIN kann in das Maschinenbedienfeld in-
tegriert oder an einer anderen Stelle der 
Maschine angebracht werden.

Tragbare Handräder
Wenn Sie sich näher am Arbeitsbereich der 
Maschine aufhalten müssen, eignen sich 
besonders die tragbaren Handräder 
HR 510, HR 520 und HR 550. Die Achstas-
ten und bestimmte Funktionstasten sind in 
das Gehäuse integriert. So können Sie – 
egal wo Sie sich mit Ihrem Handrad gerade 
befinden – die zu verfahrenden Achsen 
wechseln oder die Maschine einrichten. 
Das HR 550 ist als Funkhandrad besonders 
für den Einsatz an Großmaschinen geeig-
net. Wenn Sie das Handrad nicht mehr be-
nötigen, heften Sie es einfach über die inte-
grierten Magnete an die Maschine.

Erweiterter Funktionsumfang HR 520 
und HR 550
•	 Verfahrweg pro Umdrehung einstellbar
•	 Anzeige für Betriebsart, Positions-Ist-

wert, programmierten Vorschub, Hand-
radoffset und Spindeldrehzahl, Fehler-
meldung

•	 Override-Potentiometer für Vorschub, 
Handradoffset und Spindel-Drehzahl

•	 Wahl der Achsen über Tasten und Soft-
keys

•	 Tasten zum kontinuierlichen Verfahren 
der Achsen

•	 Not-Aus-Taste
•	 Istwert-Übernahme
•	 NC-Start/Stop
•	 Spindel-Ein/Aus
•	 Softkeys für Maschinenfunktionen, die 

der Maschinenhersteller festlegt
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Benutzerfunktion 
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Kurzbeschreibung ✓ Grundausführung: 3 Achsen und geregelte Spindel
0-7 
77 
78

Insgesamt 14 weitere NC-Achsen oder 13 weitere NC-Achsen plus 2. Spindel

✓ Digitale Strom- und Drehzahlregelung

Programmeingabe ✓ HEIDENHAIN-Klartext
✓ DIN/ISO

42 Konturen oder Bearbeitungspositionen aus CAD-Dateien (STP, IGS, DXF) einlesen und als 
Klartext-Konturprogramm oder -Punktetabelle speichern

Positionswerte ✓ Sollpositionen für Geraden und Kreise in rechtwinkligen Koordinaten oder Polarkoordinaten
✓ Maßangaben absolut oder inkremental
✓ Anzeige und Eingabe in mm oder inch

Werkzeugkorrekturen ✓ Werkzeugradius in der Bearbeitungsebene und Werkzeuglänge
✓ Radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Sätze vorausberechnen (M120)

9 Dreidimensionale Werkzeugradiuskorrektur zur nachträglichen Änderung von 
Werkzeugdaten, ohne das Programm erneut berechnen zu müssen

Werkzeugtabellen ✓ Mehrere Werkzeugtabellen mit beliebig vielen Werkzeugen

Schnittdaten ✓ Automatische Berechnung von Spindeldrehzahl, Schnittgeschwindigkeit, Vorschub pro Zahn 
und Vorschub pro Umdrehung

167 OCM: Automatische Berechnung von Bahnüberlappung, Vorschub Fräsen, Spindeldrehzahl, 
Fräsart, seitliche Zustellung, Schnittgeschwindigkeit, Zeitspanvolumen, empfohlene 
Kühlung 

Konstante 
Bahngeschwindigkeit

✓ Bezogen auf die Werkzeug-Mittelpunktbahn
✓ Bezogen auf die Werkzeugschneide

Parallelbetrieb ✓ Programm mit grafischer Unterstützung erstellen, während ein anderes Programm 
abgearbeitet wird

3D-Bearbeitung ✓ Besonders ruckgeglättete Bewegungsführung
9 3D-Werkzeugkorrektur über Flächennormalenvektor
9 Ändern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad während des 

Programmlaufs; Position der Werkzeugspitze bleibt unverändert (TCPM = Tool Center 
Point Management)

9 Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
9 Werkzeugradiuskorrektur senkrecht zur Werkzeugrichtung
9 Manuelles Fahren im aktiven Werkzeug-Achssystem
92 Eingriffswinkelabhängige 3D-Radiuskorrektur

Rundtischbearbeitung 8 Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
8 Vorschub in mm/min

Spannmittelüberwachung 40 Spannmittel in das NC-Programm integrieren, z. B. einen Schraubstock  
(CFG- oder STL‑Dateien). Steuerung zeigt Spannmittel in der Simulation und überwacht 
sie auf Kollisionen

Übersicht
Benutzerfunktionen
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Drehbearbeitung 50/158 Programmgesteuerter Wechsel zwischen Fräs- und Drehbearbeitung
50/158 Konstante Schnittgeschwindigkeit
50/158 Schneidenradius-Kompensation
50/158 Zyklen zum Schruppen, Schlichten, Einstechen, Gewindedrehen und Stechdrehen
50/158 Rohteilnachführung bei Konturzyklen
50/158 Drehspezifische Konturelemente für Einstiche und Freistiche
50/158 Orientierung des Drehwerkzeuges für Außen-/Innenbearbeitung
50/158 Angestellte Drehbearbeitung
50/158 Drehzahlbegrenzung
50/158 Exzenterdrehen (zusätzlich notwendig: Software-Option Synchronizing Functions)
158 Simultane Drehbearbeitungen

Konturelemente ✓ Gerade
✓ Fase
✓ Kreisbahn
✓ Kreismittelpunkt
✓ Kreisradius
✓ Tangential anschließende Kreisbahn
✓ Eckradien

50/158 Einstich
50/158 Freistich

Anfahren und Verlassen 
der Kontur

✓ Anfahren und Verlassen über Gerade: tangential oder senkrecht
✓ Anfahren und Verlassen über Kreis

Adaptive 
Vorschubregelung

45 AFC: Adaptive Vorschubregelung passt den Bahnvorschub an die aktuelle Spindelleistung 
an

Kollisionsüberwachung 40 DCM: Dynamic Collision Monitoring – Dynamische Kollisionsüberwachung
40 Grafische Darstellung der aktiven Kollisionskörper
40 Werkzeugträgerüberwachung

Freie 
Konturprogrammierung

✓ Freie Konturprogrammierung FK im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer Unterstützung für 
nicht NC-gerecht bemaßte Werkstücke

Programmsprünge ✓ Unterprogramme
✓ Programmteilwiederholung
✓ Beliebiges Programm als Unterprogramm



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  
 
 56 � 57

Zubehör

Elektronische Handräder •	 HR 510/HR 520: tragbare Handräder
•	 HR 550: tragbares Funk-Handrad 
•	 HR 130: Einbau-Handrad

Werkstückvermessung •	 TS 260: Werkstück-Tastsystem mit Kabelanschluss
•	 TS 460/TS 760: Werkstück-Tastsystem mit Funk- bzw. Infrarot-Übertragung 
•	 TS 642: Werkstück-Tastsystem mit Infrarot-Übertragung

Werkzeugvermessung •	 TT 160: schaltendes Werkzeug-Tastsystem
•	 TT 460: schaltendes Werkzeug-Tastsystem mit Funk- bzw. Infrarot-Übertragung

Programmierplatz Steuerungssoftware für PC zum Programmieren, Archivieren, Ausbilden
•	 Einzelplatzlizenz mit Original-Steuerungsbedienfeld/mit Bedienung über virtuelles Keyboard
•	 Netzwerklizenz mit Bedienung über virtuelles Keyboard
•	 Demoversion (Bedienung über PC-Tastatur – kostenfrei)

Software für PC •	 RemoteAccess: Software zur Ferndiagnose, Fernüberwachung und Fernbedienung
•	 CycleDesign: Software zum Erstellen einer eigenen Zyklenstruktur
•	 TNCremo: Software zur Datenübertragung – kostenfrei
•	 TNCremoPlus: Software zur Datenübertragung mit Livescreen-Funktion
•	 StateMonitor: Software zum Erfassen, Auswerten und Visualisieren von Maschinendaten

 
Benutzerfunktionen und Zubehör 
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Bearbeitungszyklen ✓ Bohren, Gewindebohren mit und ohne Ausgleichsfutter, Rechteck- und Kreistasche
✓ Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken, Zentrieren

50/158 Abspanzyklen längs und plan, achs- und konturparallel
50/158 Stechzyklen radial/axial
50/158 Stechdrehzyklen radial/axial (kombinierte Stech- und Schruppbewegung)

✓ Fräsen von Innen- und Außengewinden
50/158 Drehen von Innen- und Außengewinden
50/158 Abwälzfräsen (zusätzlich notwendig: Software-Option Spindle Synchronism)
96 Interpolationsdrehen
156 Funktion zur Schleifbearbeitung
157 Zahnradbearbeitung

✓ Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flächen
✓ Komplettbearbeitung von Rechteck- und Kreistaschen, Rechteck- und Kreiszapfen
✓ Komplettbearbeitung von geraden und kreisförmigen Nuten
✓ Punktemuster: Data-Matrix-Code
✓ Konturzug, Konturtasche
✓ Konturnut im Wirbelfräsverfahren
✓ Gravierzyklus: Text oder Nummern auf Gerade und Kreisbogen gravieren
✓ Herstellerzyklen (spezielle vom Maschinenhersteller erstellte Zyklen) können integriert 

werden
167 OCM-Zyklen (Optimized Contour Milling) – Ausräumprozesse optimieren

Koordinatenumrechnung ✓ Verschieben, Drehen, Spiegeln, Maßfaktor (achsspezifisch)
8 Schwenken der Bearbeitungsebene, PLANE-Funktion
44 Manuell einstellbar: über globale Programmeinstellungen können Verschiebungen, 

Rotationen, Handradüberlagerungen manuell definiert werden

Q-Parameter 
Programmieren mit 
Variablen

✓ Mathematische Funktionen =, +, –, *, /, sin , cos , tan , arcus sin, arcus cos, arcus tan, 
an, en, In, log, a, a2 + b2

✓ Logische Verknüpfungen (=, ≠, <, >)
✓ Klammerrechnung
✓ Absolutwert einer Zahl, Konstante π, Negieren, Nach- bzw. Vorkommastellen abschneiden
✓ Funktionen zur Kreisberechnung
✓ Funktionen zur Textverarbeitung

Programmierhilfen ✓ Taschenrechner
✓ Vollständige Liste aller anstehenden Fehlermeldungen
✓ Kontextsensitive Hilfefunktion bei Fehlermeldungen
✓ TNCguide: das integrierte Hilfesystem. Benutzerinformationen direkt auf der TNC 640 

verfügbar
✓ Grafische Unterstützung beim Programmieren von Zyklen
✓ Kommentar- und Gliederungssätze im NC-Programm

Teach-In ✓ Istpositionen werden direkt ins NC-Programm übernommen

Testgrafik 
Darstellungsarten

✓ Grafische Simulation der Bearbeitung, auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet 
wird

✓ Draufsicht/Darstellung in drei Ebenen/3D-Darstellung, auch bei geschwenkter 
Bearbeitungsebene/3D-Liniengrafik

✓ Ausschnittsvergrößerung

Programmiergrafik ✓ In der Betriebsart „Programmieren“ werden die eingegebenen NC-Sätze mitgezeichnet 
(2D-Strich-Grafik) auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet wird

Bearbeitungsgrafik 
Darstellungsarten

✓ Grafische Darstellung des abgearbeiteten Fräsprogramms
✓ Draufsicht/Darstellung in drei Ebenen/3D-Darstellung

Bearbeitungszeit ✓ Berechnen der Bearbeitungszeit in der Betriebsart „Programm-Test“
✓ Anzeige der aktuellen Bearbeitungszeit im Programmlauf

Benutzerfunktion 
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Wiederanfahren an die 
Kontur

✓ Satzvorlauf zu einem beliebigen Satz im Programm und Anfahren der errechneten 
Sollposition zum Fortführen der Bearbeitung

✓ Programm unterbrechen, Kontur verlassen und wieder anfahren

Bezugspunktverwaltung ✓ Eine Tabelle zum Speichern beliebiger Bezugspunkte

Nullpunkttabellen ✓ Mehrere Nullpunkttabellen zum Speichern werkstückbezogener Nullpunkte

Palettentabellen ✓ Palettentabellen (mit beliebig vielen Einträgen zur Auswahl von Paletten, NC-Programmen 
und Nullpunkten) können werkstückorientiert abgearbeitet werden

154 Fertigungsablauf mit dem Batch Process Manager planen

Tastsystemzyklen ✓ Tastsystem kalibrieren
✓ Werkstück-Schieflage manuell oder automatisch kompensieren
✓ Bezugspunkt manuell oder automatisch setzen
✓ Werkstücke und Werkzeuge automatisch vermessen

48 KinematicsOpt: Maschinenkinematik automatisch vermessen und optimieren
50/158 Zyklus zum Drehwerkzeug vermessen

Parallele Nebenachsen ✓ Bewegung der Nebenachse U, V, W durch Hauptachse X, Y, Z kompensieren
✓ Verfahrbewegungen von Parallelachsen in der Positionsanzeige der zugehörigen 

Hauptachse anzeigen (Summenanzeige)
✓ Definieren von Haupt- und Nebenachsen im NC-Programm ermöglicht Abarbeiten auf 

unterschiedlichen Maschinenkonfigurationen

Dialogsprachen ✓ Englisch, Deutsch, Tschechisch, Französisch, Italienisch, Spanisch, Portugiesisch, 
Schwedisch, Dänisch, Finnisch, Niederländisch, Polnisch, Ungarisch, Russisch (kyrillisch), 
Chinesisch (traditionell, simplified), Slowenisch, Slowakisch, Norwegisch, Koreanisch, 
Türkisch, Rumänisch

CAD-Viewer ✓ Anzeige standardisierter CAD-Datenformate auf der TNC
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Software-Optionen

Options-
nummer

Option ab NC-
Software 
34059x-

0 bis 7 Control Loop Qty. 01 Zusätzlicher Regelkreis

8 Adv. Function Set 1 01 Rundtischbearbeitung
•	 Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
•	 Vorschub in mm/min
Interpolation: Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene  
Koordinatenumrechnung: Schwenken der Bearbeitungsebene, PLANE-Funktion

9 Adv. Function Set 2 01 Interpolation: Gerade in mehr als 4 Achsen (Export genehmigungspflichtig)
3D-Bearbeitung
•	 3D-Werkzeug-Korrektur über Flächennormalenvektor
•	 Ändern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad während 

des Programmlaufs; Position der Werkzeugspitze bleibt unverändert  
(TCPM = Tool Center Point Management)

•	 Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
•	 Werkzeugradiuskorrektur senkrecht zur Werkzeugrichtung
•	 Manuelles Fahren im aktiven Werkzeug-Achssystem

18 HEIDENHAIN DNC 01 Kommunikation mit externen PC-Anwendungen über COM-Komponente

40 Collision Monitoring 02 Dynamische Kollisionsüberwachung DCM:
Maschinenkomponenten als Kollisionskörper definieren. Die TNC 640 überwacht 

die definierten Kollisionskörper bei allen Maschinenbewegungen.
•	 Grafische Darstellung der aktiven Kollisionskörper (hochauflösendes 

M3D‑Format)
•	 Werkzeugträgerüberwachung
•	 Spannmittelüberwachung

42 CAD Import 08 Konturen aus 2D- und 3D-Modellen importieren (z. B. STEP, IGES, DXF)

44 Global PGM Settings 08 Globale Programmeinstellungen

45 Adaptive Feed Contr. 02 Adaptive Vorschubregelung AFC

46 Python OEM Process 01 Python-Anwendungen ausführen

48 KinematicsOpt 01 Tastsystemzyklen zum automatischen Vermessen von Drehachsen

49 Double Speed Axes 01 Kurze Regelkreis-Zykluszeiten für Direktantrieb

50 Turning 01 Drehfunktionen:
•	 Werkzeug-Verwaltung Drehen
•	 Schneidenradius-Kompensation
•	 Umschaltung Fräsbetrieb/Drehbetrieb
•	 Drehspezifische Konturelemente
•	 Drehzyklenpaket

52 KinematicsComp 05 Räumliche Fehler von Rund- und Linearachsen kompensieren  
(Export genehmigungspflichtig)

56 bis 61 OPC UA NC Server 10 Sichere und stabile Schnittstelle zur Anbindung moderner Industrieanwendungen. 
Unkompliziert durch die Verwendung standardisierter Konzepte. Jede der 6 SIK 
Optionen schaltet per Anwendungszertifikat jeweils eine eingehende OPC UA 
Verbindung frei 

Options-
nummer

Option ab NC-
Software 
34059x-

77 4 Additional Axes 01 4 zusätzliche Regelkreise

78 8 Additional Axes 01 8 zusätzliche Regelkreise

92 3D-Tool Comp 07 Eingriffswinkelabhängige 3D-Radiuskorrektur  
(nur mit Software-Option Advanced Function Set 2)

93 Ext. Tool Management 01 Erweiterte Werkzeugverwaltung
•	 Bestückungsliste (Liste aller Werkzeuge des NC-Programms)
•	 T-Einsatzfolge (Reihenfolge aller Werkzeuge, die in dem Programm 

eingewechselt werden)

96 Adv. Spindle Interpol. 05 Zusatzfunktion für eine interpolierte Spindel
•	 Interpolationsdrehen Kopplung
•	 Interpolationsdrehen Konturschlichten

101 bis 130 OEM-Optionen 02 Optionen des Maschinenherstellers

131 Spindle Synchronism 05 Spindelsynchronlauf von zwei oder mehr Spindeln

133 Remote Desk. Manager 01 Anzeige und Fernbedienung externer Rechnereinheiten (z. B. Windows-PC)

135 Synchronizing Functions 04 Erweitertes Synchronisieren von Achsen und Spindeln

141 Cross Talk Comp. 02 CTC: Kompensation von Achskopplungen

142 Position Adapt. Contr. 02 PAC: Positionsabhängige Anpassung der Regelparameter

143 Load Adapt. Contr. 02 LAC: Lastabhängige Anpassung der Regelparameter

144 Motion Adapt. Contr. 02 MAC: Bewegungsabhängige Anpassung der Regelparameter

145 Active Chatter Contr. 02 ACC: Aktive Ratter-Unterdrückung

146 Machine Vibr. Contr. 04 Schwingungsdämpfung Dämpfung von Maschinenschwingungen zur 
Verbesserung der Werkstückoberflächen. 

Zu Machine Vibration Control (MVC) gehören folgende Funktionen:
•	 Active Vibration Damping (AVD): Aktive Schwingungsdämpfung im Regelkreis
•	 Frequency Shaping Control (FSC): Reduktion der Schwingungsanregung über 

eine frequenzabhängige Vorsteuerung

152 CAD Model Optimizer 16 Konvertieren und Optimieren von CAD-Modellen
•	 Spannmittel 
•	 Rohteil 
•	 Fertigteil

154 Batch Process Mngr. 08 BPM: Einfache Planung und Ausführung von mehreren Fertigungsaufträgen

155 Component Monitoring 09 Überlastung und Verschleiß von Komponenten überwachen

156 Grinding 10 Schleiffunktionen:
•	 Koordinatenschleifen
•	 Umschaltung zwischen Normalbetrieb und Abrichtbetrieb
•	 Pendelhub
•	 Schleifzyklen
•	 Werkzeugverwaltung Schleifen und Abrichten

157 Gear Cutting 09 Funktionen zum Herstellen von Verzahnungen
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Software-Optionen

 
Technische Daten

Technische Daten 
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Komponenten ✓ Hauptrechner MC
✓ Regler-Einheit CC oder UxC
✓ Multitouch-Bedienung 

19" Bildschirm hochkant (1024x1280 Pixel)  
19" Bildschirm (1280x1024 Pixel)  
24" Bildschirm (1920x1080 Pixel)

✓ Bedienfeld TE (passend für Bildschirm mit 24")

Betriebssystem ✓ Echtzeit-Betriebssystem HEROS 5 zur Maschinensteuerung

NC-Programmspeicher ✓ HDR: 285 GB (Gesamtkapazität 320 GB)
SSDR: 17 GB (Gesamtkapazität 32 GB)

Eingabefeinheit und An-
zeigeschritt

✓ Linearachsen: bis 0,01 μm
✓ Winkelachsen: bis 0,000 01°

Interpolation ✓ Gerade in 4 Achsen
9 Gerade in max. 6 Achsen (Export genehmigungspflichtig)

✓ Kreis in 2 Achsen
8 Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

✓ Schraubenlinie: Überlagerung von Kreisbahn und Gerade

Satzverarbeitungszeit ✓ ≤ 0,5 ms (3D-Gerade ohne Radiuskorrektur)

Achsregelung ✓ Lageregelfeinheit: Signalperiode des Positionsmessgeräts/4096
✓ Zykluszeit Lageregler: 200 μs (100 μs mit Software-Option Double Speed Axes)
✓ Zykluszeit Drehzahlregler: 200 μs (100 μs mit Software-Option Double Speed Axes)
✓ Zykluszeit Stromregler: minimal 100 μs (minimal 50 μs mit Software-Option Double 

Speed Axes)

Fehlerkompensation ✓ Lineare und nichtlineare Achsfehler, Lose, Umkehrspitzen bei Kreisbewegungen, 
Umkehrspiel, Wärmeausdehnung

✓ Haftreibung, Gleitreibung

Datenschnittstellen ✓ Netzwerkschnittstelle zum externen Bedienen der TNC mit der HEIDENHAIN-
Software TNCremo oder TNCremoPlus

✓ 2 x Ethernet-Schnittstelle 1 Gigabit
✓ USB 3.0 (davon 1 x USB 2.0 am Bedienfeld), Anzahl abhängig von der eingesetzten 

Hardware
18 HEIDENHAIN-DNC zur Kommunikation zwischen einer Windows-Anwendung und 

TNC (DCOM-Interface)
56-61 OPC UA NC Server 

sichere und stabile Schnittstelle zur Anbindung moderner Industrieanwendungen

Diagnose ✓ Schnelle und einfache Fehlersuche durch integrierte Diagnosehilfen

Umgebungstemperatur ✓ Betrieb: 5 °C bis 40 °C
✓ Lagerung: –20 °C bis +60 °C

Options-
nummer

Option ab NC-
Software 
34059x-

158 Turning v2 17 Drehfunktionen (Fräsdrehen Version 2)
•	 Enthält alle Funktionen der Software-Option Turning sowie zusätzliche Zyklen 

zum Simultanschruppen und -schlichten

160 Integrated FS: Basic 10 Gen 3 exclusive:
•	 Freischaltung 4 sicherer Regelkreise
•	 Freischaltung der Funktionalen Sicherheit FS

161 Integrated FS: Full 10 Gen 3 exclusive:
•	 Freischaltung der maximalen Anzahl sicherer Regelkreise
•	 Freischaltung der Funktionalen Sicherheit FS

162 bis  
166

FS Control Loop Qty. 10 Zusätzlich sicherer Regelkreis 1 bis 5

167 Opt. Contour Milling 10 OCM: Ausräumprozesse optimieren und Fräswerkzeuge vollständig ausnutzen 
mit dem integrierten Schnittdatenrechner

169 FS Control Loop Qty. 11 Restfreischaltung aller FS-Achsoptionen oder verbleibender Regelkreise. 
Software-Optionen Integrated FS: Basic und FS Control Loop Qty. (162 bis 166) 
müssen bereits gesetzt sein.
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Vergleich TNC 620  – TNC 640

Steuerung TNC 620 
NC-Software 81760x-18

TNC 640 
NC-Software 34059x-18

Einsatzgebiet Standard Fräsen High-End 
Fräsen/Drehen/Schleifen

Einfache Bearbeitungszentren  
(bis 8 Regelkreise, davon max. 2 Spindeln)

✓ ✓

Werkzeugmaschinen/Bearbeitungszentren  
(bis 24 Regelkreise, davon max. 4 Spindeln)

– ✓

Fräs-/Dreh-/Schleif-Bearbeitungen  
(bis 18 Regelkreise + 2 Spindeln)

– Option

Programmeingabe

HEIDENHAIN-Klartext ✓ ✓

DIN/ISO ✓ ✓

CAD Import Option Option

CAD-Viewer ✓ ✓

Freie Kontur-Programmierung FK Option ✓

Erweiterte Fräs- und Bohrzyklen Option ✓

OCM-Zyklen Option Option

Drehzyklen – Option

Funktionen zur Schleifbearbeitung – Option

NC-Programmspeicher CFR: 7,7 GB  
(Gesamtkapazität 30 GB)

•	 HDR: 285 GB 
(Gesamtkapazität 320 GB)

•	 SSDR: 17 GB 
(Gesamtkapazität 32 GB)

5-Achs- und Hochgeschwindigkeitsbearbeitung Option Option

Satzverarbeitungszeit 1,5 ms ≤ 0,5 ms

Eingabefeinheit und Anzeigeschritt (Standard) 0,01 μm 0,01 μm

Bildschirm und Tastatur Touchscreen 15“/  
Touchscreen 19“ (hochkant)

Touchscreen 19“/24“

Touch-Bildschirm ✓ ✓

Adaptive Vorschubregelung AFC – Option

Steuerung TNC 620 
NC-Software 81760x-18

TNC 640 
NC-Software 34059x-18

Einsatzgebiet Standard Fräsen High-End 
Fräsen/Drehen/Schleifen

Aktive Ratter-Unterdrückung ACC Option Option

Kollisionsüberwachung DCM – Option

Spannmittelüberwachung – Option

KinematicsOpt Option Option

KinematicsComp – Option

Tastsystemzyklen Option ✓

Paletten-Verwaltung ✓ ✓

Parallel-Achsfunktion ✓ ✓

✓ 
–

Standard 
nicht verfügbar


