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smart.Turn- und DIN PLUS-
Programmierung

Dieses Handbuch beschreibt Funktionen, die in den Drehsteuerungen
ab den folgenden NC-Software-Nummern verfligbar sind.

Steuerung NC-Software-Nr.
MANUALplus 620 (HEROS b) 548430-04
MANUALplus 620E (HEROS 5) 548431-04
CNC PILOT 640 (HEROS 5) 688946-04
CNC PILOT 640E (HEROS 5) 688947-04

Der Kennbuchstabe E kennzeichnet die Exportversion der Steuerung.
Fir die Exportversione der Steuerung gilt folgende Einschrankung:

Geradenbewegungen simultan bis zu 4 Achsen

HEROS 5 kennzeichnet das neue Betriebssystem der HSCI basierten
Steuerungen.

Die Maschinenbedienung und die Zyklenprogrammierung werden in
den Benutzerhandblchern , MANUALplus 620" (ID 634864-xx) und
.CNC PILOT 640" (ID 730870-xx) erldutert. Wenden Sie sich an
HEIDENHAIN, wenn Sie eines dieser Handbicher bendtigen.

Der Maschinenhersteller passt den nutzbaren Leistungsumfang der
Steuerung Uber Maschinen-Parameter an die jeweilige Maschine an.
Daher sind in diesem Handbuch auch Funktionen beschrieben, die
nicht an jeder Steuerung verfligbar sind.

Steuerungsfunktionen, die nicht an allen Maschinen zur Verfligung
stehen, sind beispielsweise:

Positionieren der Spindel (M19) und angetriebenes Werkzeug
Bearbeitungen mit der C- oder Y-Achse

Setzen Sie sich bitte mit dem Maschinenhersteller in Verbindung, um
die individuelle Unterstlitzung der angesteuerten Maschine
kennenzulernen.

Viele Maschinenhersteller und HEIDENHAIN bieten
Programmierkurse an. Die Teilnahme an solchen Kursen ist
empfehlenswert, um sich intensiv mit den Funktionen der Steuerung
vertraut zu machen.

Abgestimmt auf die jeweilige Steuerung bietet HEIDENHAIN den
Programmierplatz DataPilot fir den PC an. Der DataPilot ist bestens
flir den maschinennahen Werkstattbereich, fir das Meisterbliro, die
Arbeitsvorbereitung und fir die Ausbildung geeignet. Der DataPilot
wird auf PCs mit WINDOWS-Betriebssystem eingesetzt.

Steuerung Programmierplatz NC-Software

MANUALplus 620 DataPilot MP620 634132-08

CNC PILOT 640 DataPilot CP640 729666-04




Vorgesehener Einsatzort

Die MANUALplus 620, CNC PILOT 640 entspricht der Klasse A nach
EN 55022 und ist hauptséachlich flr den Betrieb in Industriegebieten
vorgesehen.

Rechtlicher Hinweis
Dieses Produkt verwendet Open Source Software. Weitere
Informationen finden Sie auf der Steuerung unter

Betriebsart Organisation
Zweite Softkeyleiste
Softkey LIZENZ HINWEISE
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Neue Funktionen der Software 54843x-01 und
68894x-01

An Maschinen mit einer B-Achse ist es nun auch moglich Bohr- und
Frasbearbeitungen auf schrdg im Raum liegenden Ebenen
auszufthren. Zudem kénnen Sie mit der B-Achse Werkzeuge bei
der Drehbearbeitung noch flexibler nutzen (siehe , Geschwenkte
Bearbeitungsebene” auf Seite 584).

An der Steuerung stehen nun eine Vielzahl von Tastsystem-Zyklen
fUr unterschiedliche Einsatzmdglichkeiten zur Verfligung (siehe
+Allgemeines zu den Tastsystem-Zyklen (Software-Option)” auf
Seite 454):

Schaltendes Tastsystem kalibrieren

Kreis, Teilkreis, Winkel und Position der C-Achse messen

Abrichtkompensation

Einpunkt-, Zweipunktmessung

Loch oder Zapfen suchen

Nullpunkt setzen in der Z- oder C-Achse

Automatische Werkzeug-Vermessung

Die neue Funktion TURN PLUS erstellt anhand einer festgelegten
Bearbeitungsfolge automatisch NC-Programme fir Dreh- und
Frasbearbeitungen (siehe ,Die Funktion TURN PLUS" auf Seite
552).

Mit der Funktion G940 ist es moglich die Werkzeuglangen in der
Definitionslage der B-Achse berechnen zu lassen (siehe , Variablen
automatisch umrechnen G940" auf Seite 388).

Fir Bearbeitungen die ein Umspannen erfordern, kann mit G44 ein
Trennpunkt auf der Konturbeschreibung definiert werden (siehe
. Trennpunkt G44" auf Seite 229).

Mit der Funktion G927 kénnen Sie Werkzeugléangen in die
Referenzlage des Werkzeugs (B-Achse =0) umrechnen (siehe
~Langen umrechnen G927" auf Seite 387).

Einstiche die mit G22 definiert wurden, kbnnen nun mit dem neuen
Zyklus 870 Stechen ICP bearbeitet werden (siehe ,, Unit ,, Stechen
ICP"" auf Seite 85).



Neue Funktionen der Software 68894x-02 und
54843x-02

Im ICP wurde die Zusatzfunktion , Nullpunkt verschieben”
eingeflhrt (siehe Benutzerhandbuch)

In ICP-Konturen kénnen jetzt tber ein Eingabeformular Passmalie
und Innengewinde berechnet werden (siehe Benutzerhandbuch)
Im ICP wurden die Zusatzfunktionen , Duplizieren linear, zirkular und
Spiegeln” eingefihrt (siehe Benutzerhandbuch)

Die Systemzeit kann nun Uber ein Eingabeformular eingestellt
werden (siehe Benutzerhandbuch)

Der Abstechzyklus G859 wurde um die Parameter K, SD und U
erweitert (siehe Benutzerhandbuch)

Beim ICP-Stechdrehen kénnen nun ein Anfahr- und ein
Abfahrwinkel definiert werden (siehe Benutzerhandbuch)

Mit TURN PLUS kénnen Sie jetzt auch Programme fir die
Gegenspindel-Bearbeitung und fir Multiwerkzeuge erzeugen (siehe
. Komplettbearbeitung mit TURN PLUS" auf Seite 579)

In der Funktion G797 Flachenfrasen kann nun auch eine Fraskontur
selektiert werden (siehe , Flachenfrasen Stirnflache G797" auf Seite
358)

Die Funktion G720 wurde um den Parameter Y erweitert (siehe

. Spindelsynchronisation G720" auf Seite 394)

Die Funktion G860 wurde um die Parameter O und U erweitert
(siehe ,,Einstechen G860" auf Seite 287)
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Neue Funktionen der Software 68894x-03 und
54843x-03

Die Funktion G32 wurde um den Parameter WE erweitert (siehe
. Einfacher Gewindezyklus G32" auf Seite 311)

Die Funktionen G51, G56 und G59 wurden um die Parameter U, V
und W erweitert (siehe , Nullpunkt-Verschiebungen” auf Seite 265)

Die Funktionen GO, G1, G12/G13, G101, G102/G103, G110, G111,
G112/G113, G170, G171, G172/G173, G180, G181 und G182/G183
wurden um Parameter erweitert, die eine weitgehende
Kompatibilitat zur ICP-Konturbeschreibung sichern (siehe
.Grundelemente der Drehkontur” auf Seite 208) (siehe ,, Stirn-/
Rickseitenkonturen” auf Seite 237) (siehe
.Mantelflachenkonturen” auf Seite 245) (siehe ,Konturen der XY-
Ebene"” auf Seite 503) (siehe ,,Konturen der YZ-Ebene"” auf Seite
512)

Die Funktion G808 wurde um den Parameter C erweitert (siehe
~Abwiélzfrasen G808" auf Seite 543)

Die Funktionen G810 und G820 wurden um den Parameter U
erweitert (siehe , Konturbezogene Drehzyklen” auf Seite 276)

Die Funktionen G4 und G860 wurden um den Parameter D erweitert
(siehe , Einstechen G860" auf Seite 287) (siehe , Verweilzeit G4"
auf Seite 383)

Die Funktion G890 wurde um den Parameter B erweitert (siehe
. Schlichten Kontur G890" auf Seite 294)

Die Units G840 Konturfrasen Figuren und G84X Taschenfrasen
Figuren wurden um den Parameter RB erweitert (siehe ,, Das Global-
Formular” auf Seite 70) (siehe ,Unit ,Konturfrdsen Figuren
Stirnflache” " auf Seite 146) (siehe ,Unit ,Taschenfrasen Figuren
Stirnflache” " auf Seite 149) (siehe , Unit , Konturfrasen Figuren
Mantelflache” " auf Seite 158) (siehe , Unit ,, Taschenfrasen Figuren
Mantelflache”" auf Seite 161)

Alle Units zum Gewindebohren wurden um die Parameter SP und Sl
erweitert (siehe ,,Units — Bohren zentrisch” auf Seite 86) (siehe

., Units — Bohren C-Achse” auf Seite 90) (siehe ,,Unit ,,ICP
Gewindebohren Y-Achse”" auf Seite 175)

Die Funktion G48 zur Begrenzung von Eilganggeschwindigkeiten
der Rund- und Linearachsen wurde eingefihrt (siehe ,, Eilgang
reduzieren G48" auf Seite 259)

Die Funktionen G53, G54 und G55 fir Nullpunkt-Verschiebungen
mit Offset-Werten wurden eingefiihrt (siehe ,Nullpunktoffsets —
Verschiebung G53/G54 /G55" auf Seite 267)

Die Funktionen zur Uberlagerung von Achsbewegungen G725
Exzenterdrehen, G726 Exzenterlibergang und G727 Unrundrehen
wurden eingeflhrt (siehe , Exzenterdrehen G725" auf Seite 401)
(siehe , Exzenter-Ubergang G726" auf Seite 403) (siehe ,,Unrund X
G727" auf Seite 405)

Die Funktionen zur Belastungsiberwachung G995
Uberwachungszone festlegen und G996 Art der
Belastungsiiberwachung wurden eingeflhrt (siehe
.Uberwachungszone G995" auf Seite 390) (siehe
. Belastungstiberwachung G996" auf Seite 391)



In der Unterbetriebsart AAG werden jetzt auch Werkzeuge mit
Schnellwechselhaltern unterstitzt (siehe ,Werkzeugwahl,
Revolverbestiickung” auf Seite 567)

In der Betriebsart smart.Turn steht Ihnen eine Baumanzeige zur
Verfligung (siehe , Editieren bei aktiver Baumanzeige” auf Seite 42)

In der Betriebsart smart.Turn konnen Sie Ausblendebenen
definieren (siehe ,, Ausblendebene” auf Seite 428)

Eine Funktion wurde eingefihrt, um Informationen Uber den
Werkzeugzustand auszulesen (siehe ,Diagnosebits lesen” auf Seite
415)

In der Unterbetriebsart Einlernen wurden die Zyklen Figur axial,
Figur radial, ICP-Kontur axial und ICP-Kontur radial um den
Parameter RB erweitert (siehe Benutzerhandbuch)

In der Unterbetriebsart Einlernen wurden alle Zyklen zum
Gewindebohren um die Parameter SP und Sl erweitert (siehe
Benutzerhandbuch)

In der Unterbetriebsart Simulation wurde die 3D-Darstellung
erweitert (siehe Benutzerhandbuch)

In der Betriebsart Werkzeug-Editor wurde eine
Werkzeugkontrollgrafik eingeflihrt (siehe Benutzerhandbuch)

In der Revolverliste konnen Sie eine ID-Nummer direkt eingeben
(siehe Benutzerhandbuch)

In der Werkzeugliste wurden die Filtermdglichkeiten erweitert
(siehe Benutzerhandbuch)

In der Unterbetriebsart Transfer wurde die \Werkzeug-Backup-
Funktion erweitert (siehe Benutzerhandbuch)

In der Unterbetriebsart Transfer wurde die Werkzeug-Import-
Funktion erweitert (siehe Benutzerhandbuch)

Der Menlpunkt Achswerte setzen wurde um das Definieren von
Offset-Werten fir die Verschiebungen G53, G54 und G55 erweitert
(siehe Benutzerhandbuch)

In der Unterbetriebsart Programmablauf wurde die
Belastungslberwachung eingeflhrt (siehe Benutzerhandbuch)

In der Unterbetriebsart Programmlauf wurde das Setzen von
Ausblendebenen eingeflhrt (siehe Benutzerhandbuch)

Eine Funktion wurde eingeflhrt, um Informationen lber den
Werkzeugzustand abzufragen (siehe Benutzerhandbuch)

Ein Anwenderparameter wurde eingefiihrt, mit dem Sie die fir die
Unterbetriebsart Simulation ein- und ausschalten konnen (siehe
Benutzerhandbuch)

Ein Anwenderparameter wurde eingeflihrt, mit dem Sie die
Software-Endschalter-Fehlermeldung unterdriicken kénnen (siehe
Benutzerhandbuch)

Ein Anwenderparameter wurde eingefiihrt, mit dem Sie einen im
T,S,F-Dialog programmierten Werkzeugwechsel mit NC-Start
ausflihren kénnen (siehe Benutzerhandbuch)

Ein Anwenderparameter wurde eingeftihrt, um den T,S,F-Dialog in
separate Dialoge zu teilen (siehe Benutzerhandbuch)

Ein Anwenderparameter wurde eingefliihrt, mit dem Sie die im
TURN PLUS automatisch ausgegebene Nullpunktverschiebung G59
verhindern kénnen (siehe Benutzerhandbuch)
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Neue Funktionen der Software 68894x-04

In der Unterbetriebsart Simulation wurde die Funktion
.KonturvermalRung” eingeflihrt (siehe Benutzerhandbuch)

In der Unterbetriebsart Simulation wurde die Funktion ,,Konturen
sichern” erweitert (siehe Benutzerhandbuch)

In der Unterbetriebsart Simulation wird die Anzeige des B-Kopfs
unterstutzt (siehe Benutzerhandbuch)

In der Unterbetriebsart Einlernen wird auch beim Zentrischen
Bohren das Rohteil nachgeflhrt(siehe Benutzerhandbuch)

In der Unterbetriebsart Einlernen kann beim Kegelgewinde der
Parameter GK jetzt auch negativ programmiert werden (siehe
Benutzerhandbuch)

In der Unterbetriebsart ICP-Editor werden Konturgruppen
unterstltzt. Die Nummer der Konturgruppe wird links oben im
Grafikfenster angezeigt (siehe Benutzerhandbuch)

Die Option #133 Remote desk. Manager wurde eingefiihrt (siehe
Benutzerhandbuch)

Der Maschinenparameter 602414 wird jetzt in der Unterbetriebsart
Einlernen ausgewertet, so dass auch hier die Mdglichkeiten
‘Bodenelement teilen' und 'Durchfahren mit Abheben' zu Verfligung
stehen (siehe Benutzerhandbuch)

Neuer Maschinenparameter 602023 zum Konvertieren von ICP-
Konturen (siehe Benutzerhandbuch)

Die Bearbeitungsparameter zum An- und Abfahren wurden
angepasst (siehe Benutzerhandbuch)

Der Werkzeugtyp Reibahle (Typ 43 aus CNC PILOT 4290) wird
unterstitzt (siehe Benutzerhandbuch)

In der Werkzeugliste wurde die Navigation und Ansicht der
Werkzeugparameter verbessert (siehe Benutzerhandbuch)

Der Werkzeugparameter Platztyp wurde eingeflihrt (siehe
Benutzerhandbuch)

Magazinplatz-Systeme werden unterstitzt (siehe
Benutzerhandbuch)

Werkzeugkorrekturen kédnnen nun mit dem Handrad oder in einem
Dialog eingegeben werden (siehe Benutzerhandbuch)

Beim Einrichten der C-Achse kénnen Sie auf der aktuellen Position
einen definierten Wert setzen (siehe Benutzerhandbuch)

Es ist nun mdglich, mehrere Hauptprogramme automatisch
nacheinander ablaufen zu lassen. Dazu wird eine Programmliste
erstellt. Zu jedem Programm kann angegeben werden, wie oft es
abgearbeitet werden soll, bevor das ndchste Programm gestartet
wird (siehe Benutzerhandbuch)

Der Status kontinuerlicher Ablauf bleibt auch beim Neustart der
Steuerung in der Unterbetriebsart Programmablauf erhalten (siehe
Benutzerhandbuch)

Programme kénnen im Dateimanager geldscht werden, obwohl sie
in der Unterbetriebsart Programmablauf angewahlt sind, nachdem
die Programm-Satzanzeige abgewahlt ist (siehe Benutzerhandbuch)
Bei Systemen mit C-Achse kann die Positionsanzeige in der
Maschinendatenanzeige (Achsbuchstabe und Index) vom
Maschinenhersteller konfiguriert werden



Die Funktionen GO, G1 und G701 wurden um Parameter flr
Zusatzachsen erweitert

Die Variablenprogrammierung in der Betriebsart smart. Turn ist jetzt
Uber Softkeys maoglich (siehe ,,Variablenprogrammierung” auf Seite
409)

Die Anzahl der lokalen Variablen wurde von 30 auf 99 erhéht (siehe
. Variablentypen” auf Seite 410)

Im NC-Programm kann jetzt mit der Variablen #n920(G) der Status
der Verschiebungen G920/G921 abgefragt werden (siehe , Aktuelle
NC-Informationen lesen” auf Seite 416)

In der Betriebsart smart.Turn kann die Nummer einer M-Funktion
jetzt auch mit einer Variablen definiert werden (siehe
. Variablentypen” auf Seite 410)

In der Betriebsart smart.Turn werden werden bis zu vier
Konturgruppen unterstitzt (siehe ,Abschnitt KONTURGRUPPE”
auf Seite 53)

In einem von der Unterbetriebsart AAG erzeugten Programm fahrt
das Werkzeug nach dem Bearbeitungsschritt Abstechen auf den
Werkzeugwechselpunkt

In einem von der Unterbetriebsart AAG erzeugten Programm kann
jetzt auch mit vereinfachter Geometrie-Programmierung gearbeitet
werden (siehe , Adressparameter” auf Seite 201)

Die Funktion TURNPLUS kann jetzt auch im Modus INCH benutzt
werden

Der Parameter CW wurde in eine Abfrage Werkzeug umkehren Ja/
Nein geandert (siehe ,, Das Tool-Formular” auf Seite 67)

Der Parameter Q in G99 wird unterstltzt (siehe , Transformationen
von Konturen G99" auf Seite 393)

Die Zyklen G860 Konturstechen ICP und Konturstechen direkt
wurde um den Parameter DO Ablauf erweitert (siehe ,,Unit

. Konturstechen ICP"" auf Seite 79), (siehe ,Unit , Konturstechen
direkte Kontureingabe” " auf Seite 81)

Der Parameter Art des Werkzeugzugriffs kann jetzt auch Uber die
Bearbeitungs-Parameter in der Betriebsart smart.Turn geandert
werden (siehe ,Werkzeugwahl, Revolverbestlickung” auf Seite
567)

Die G-Funktion G154 Kurzer Weg in C wurde eingefthrt (siehe ,,C-
Achs-Befehle” auf Seite 343)

Die G-Funktion G741 wurde um den Parameter O Ablauf erweitert
(siehe , Einstich Wiederholung G740/G741" auf Seite 289)

Der Parameter A der G-Funktion G845 wurde um die
Eingabemaoglichkeit Vorbohren im Referenzpunkt der Figur
erweitert (siehe , Taschenfrasen Schruppen G845" auf Seite 370),
(siehe , Taschenfrasen Schruppen G845 (Y-Achse)” auf Seite 531)

Der Eingabebereich der Bohrtiefe des Bohrzyklus G74 wurde
erweitert

Bei den achsparallelen Drehzyklen wird keine Fehlermeldung mehr
ausgelost, wenn mit der Nebenschneide des \Werkzeugs gearbeitet
wird

Die Bearbeitungs-Parameter werden abhéangig vom Parameter
CfgUnitOfMeasure in Millimeter oder Inch angezeigt
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Uber dieses Handbuch

Nachfolgend finden Sie eine Liste der in diesem Handbuch
verwendeten Hinweis-Symbole

Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass zur beschriebenen
@ Funktion besondere Hinweise zu beachten sind.

beschriebenen Funktion eine oder mehrere der folgenden

A Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass bei Verwendung der
Q Gefahren bestehen:

Gefahren fur Werkstlck
Gefahren flir Spannmittel
Gefahren fur Werkzeug
Gefahren flir Maschine
Gefahren flir Bediener

Funktion von IThrem Maschinenhersteller angepasst
werden muss. Die beschriebene Funktion kann demnach
von Maschine zu Maschine unterschiedlich wirken.

Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass Sie detailliertere
Beschreibungen einer Funktion in einem anderen
Benutzerhandbuch finden.

@ Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass die beschriebene

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel
entdeckt?

Wir sind stdndig bemiiht unsere Dokumentation fir Sie zu verbessern.
Helfen Sie uns dabei und teilen uns bitte Ihre Anderungswiinsche
unter folgender E-Mail-Adresse mit: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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