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Dieses Dokument dient als Anleitung zum Software-Update auf SINUMERIK ONE CNC-Software 6.21. 

Bitte lesen Sie die Dokumente sorgfältig durch, da für Sie wichtige Informationen für die Installation und Nutzung der Software 

enthalten sind. 

Die folgenden Hinweise sind Aussagen in anderen Dokumenten in der Verbindlichkeit übergeordnet. Weitere Informationen 

finden Sie in folgenden Dokumenten: 

 

Siemens beachtet die Grundsätze des Datenschutzes, insbesondere die Gebote der Datenminimierung (privacy by design). Für 

dieses Produkt bedeutet dies: 

Das Produkt verarbeitet / speichert keine personenbezogenen Daten, lediglich technische Funktionsdaten (z.B. Zeitstempel). 

Verknüpft der Anwender diese Daten mit anderen Daten (z.B. Schichtpläne) oder speichert er personenbezogene Daten auf dem 

gleichen Medium (z.B. Festplatte) und stellt so einen Personenbezug her, hat er die Einhaltung der datenschutzrechtlichen 

Vorgaben selbst sicherzustellen. 

 

Inhalt/ Name Datei 

Funktionsverbesserungen Behobene_Funktionseinschränkungen  

Randbedingungen In diesem Dokument, Kapitel 5 

Zyklen siemensd/e_appendix_cycles.pdf  

SINUMERIK Service System (früher 

eboot) 

SINUMERIK_Service_System_<xy>_DE/EN 
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1 SOFTWARE KOMPONENTEN 

Die CNC-Software 6.21 (interne Version 06.21.00.00.026) besteht ausfolgenden Komponenten: 

Component Version 

PLC-1500F 02.09.03.01 

PLC-Support 02.01.02 

NCK-Adapter 01.07.004 

PLC-Loader 02.01.04 

SMTED 06.21.00.00.002 

Sinumerik Machining Technology Extension 06.21.00.00.002 

Cycles 06.21.00.00.010 

NCK (inkl NRK) 143.00.00 

SNCK 04.08.00.00.001 

HMIARC-Tool 04.09.00.01.001 

CP1543-1 02.00.09.00 

Hypervisor 01.29.00.02 

Diagnosis Data Collector 02.09.01.00 

COS 03.00.02 

ComProxy 01.01.02 

ComPH_S7 01.01.02 

CM1542-5 02.00.10.03 

Sinumerik ComServer 01.10.01 

DiagSrv Application 01.22.00 

SINUMERIK_DRM 01.00.00.00 

NCK Filesystem Driver 04.07.01.09.001 

SINAMICS 05.20.73.39 

LinuxBase 06.20.59.00 

SINUMERIK ONE Operate 06.21.00.00.000224 

SinIntClient 04.00.22.00.006 

OPC UA Server 04.00.01.00.000076 
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2 NEUE FUNKTIONEN UND OPTIONEN 

2.1 Funktionen 

SW 6.21 

• Erweiterungen für ILC - Adaption der Amplitude der Nickkompensation, Erweiterungen Reibkompensation 

• Werkzeugtyp Zentrierer mit Zähneanzahl und Vorschub pro Zahn 

• Drehpaket: Y-Drehen: Bearbeitung wahlweise vor oder hinter der Drehmitte 

• COMPPATH für NCU/PPU1740 

• 5-Achs-COMPSURF für NCU/PPU1740 

• Registration for SINUMERIK 

• Write and read protection of the workpiece counter in HMI 

• PLC Security features 

• Erweiterung der Werkzeugdaten um Angaben zum schneidenden/nichtschneidenden Teil des Werkzeuges (nur 

1750/1760) 

• 3d Scanner: Aufteilung Editor / Grafik / Featureliste in 3 Fenster 

• Abrundung der Reibkompensation – Kein Trigger bei kleinen Achs-Bewegungen 

• HLA: Parametrierung von rotatorischen Messystemen ergänzen 

• TIAP Toolbox V18 

o Zusammenführung von SINUMERIK 840D sl STEP 7 Toolbox, SINUMERIK ONE STEP 7 Toolbox und SINUMERIK 

MC STEP 7 Toolbox zu SINUMERIK STEP 7 Toolbox. 

o Unterstützung NCU-Firmware für SINUMERIK ONE (V6.15, V6.20, V6.21), für SINUMERIK MC (V1.15, V1.20, 

V1.21) und für SINUMERIK 840D sl (V4.95). Projekte mit älteren NCU-Firmwareversionen können auf V18 

hochgerüstet und weiterhin genutzt werden. 

o Einführung des neuen PLC-Grundprogramms SINUMERIK ONE PLC Basic Program plus für SINUMERIK ONE ab 

V6.20 

o TIA Portal Add-In für Achs-Antriebszuordnung 

o Unterstützung von View-of-Things (VoT) für SINUMERIK ONE und SINUMERIK MC PLCs 

o Unterstützung von User Management and Access Control (UMAC) für SINUMERIK und SINUMERIK Openness 

o Integration der Openness Clients für den Engineering Workflow in das Toolbox Setup 

o Openness Clients für Engineering Workflow werden zusätzlich mit Programmierschnittstelle über DLL 

bereitgestellt 

o Openness Clients für Engineering Workflow werden zusätzlich mit Programmierschnittstelle über DLL 

bereitgestellt. 

o Erweiterung Openness API für den Import von SINUMERIK Alarmtexten 

SW 6.20 HF1 

• keine 

SW 6.20 

• Verbesserte Werkstück Simulation Geschwindigkeit 

• Verbesserte Funktionalität Werkstück Simulation / Mitzeichnen 

• Optimierter Satzsuchlauf nach Programmunterbrechung  

• Formenbau Top Surface, automatische Anpassung max. Vorschubwert  

• Advanced Rapid Movement mit COMPPATH 

• Modus Reduzierte Dynamik – Situationsabhängige Anpassung 

• Software Limits im Basis Koordinaten System – BKS 

• Erweiterungen Fahrtenschreiber 
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• Widgets für Sidescreen und Displaymanager 

• Display Manager – PDF App 

• EasyXML 

• Erweiterungen OPC-UA 

• Erweiterungen Safety Akzeptanztest 

• Erweiterung Messen Stufe 2 um Befehl MEASF 

• Messsystemauswahl für Reibkompensation 

• Eigenes Menue im Programmeditor für RunMyRobot 

• Y-Drehen, Y-Stechen 

• SMTE – Kegeldrehen 

• SMTE – QR Code / Data Matrix – Positionsmuster 

• Neue Funktionen der integrierten PLC 2.9: 

o z.B. 

Unterstützung von DHCP 

Aktivieren/Deaktivieren iDevices im Anwenderprogramm 

PROFINET Gerätetaufe 

Erweiterungen OPC-UA 

• Unterstützung des SINUMERIK ONE PLC Basic Program plus 

SW 6.15 SP2 HF3 

• keine 

SW 6.15 SP2 HF2 

• keine 

SW 6.15 SP2 

• keine 

SW 6.15 SP1 HF5 

• keine 

SW 6.15 SP1 HF3 

• keine 

SW 6.15 SP1 HF1 

• keine 

SW 6.15 SP1 

• Erweiterung der Nutrastkompensation 

• Erweiterung ILC/IDC 

• DYNxxx implizit mit CALCFIR 

• ORIAXESplus 

• Potenzfunktion 

SW 6.15 HF1 

• keine 

SW 6.15 

• Run MyRobot / Direkt Control V2.0 

• Protect MyMachine Multichannel (collision avoidance new) 

• Kammstechen 

• Unterstützung der Energiesparprofile (CtrlEnergy) durch das PLC-Grundprogramm 

• Unterstützung der Funktion „Stern-Dreieckumschaltung“ durch das PLC-Grundprogramm (LBP_CtrlStarDelta[FC17]) 
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• Zusatztelegramm 1100 „PZD-Erweiterung 0/32“ auf der CU 

Nutzbar zusammen mit SINAMICS Funktionsmodul p0171.Bit 00 „PZD-Erweiterung“ auf dem CU-DO und SINAMICS 

Technology Extension TRCBUF (Trace Buffer), MLFB 6SL3077-0AA00-6AB0 (CoL) 

• SINUMERIK Service System, Menü für SD-Card löschen. 

• Maskengestützte Manuelle IBN für SINAMICS Technology Extensions 

• Simulierter Motorgeber 

 

SW 6.14 HF3 

• keine 

SW 6.14 

• Top Speed Plus 

• Freie Adaption von Reglerparametern, Nutzung Telegramm 146 zusammen mit SIC/SCC 

• Erweiterung PROFIdrive Hersteller Telegramme um Signal „Bremse schließen“ im Steuerwort STWx.y oder SCC 

• DQ-Telegrammverlängerung des Gebertelegramms für Zusatzsignale von Schwingungssensoren 

• Safety Integrated: Abnahmetestunterstützung in SINUMERIK Operate 

• Safety Integrated: dbSI Inbetriebnahmeunterstützung (Inbetriebnahmemasken im SINUMERIK Operate) 

• Single Channel Safety Encoder für SINUMERIK ONE (dbSI) 

• DSF-Archive: Typ- und Versionsüberprüfung 

• DSF-Archive: Archiv-Typ Customized Archive 

• Uhrzeitsynchronisation zwischen PLC und NC 

SW 6.13 HF6 

• keine 

SW 6.13 HF5 

• wurde nicht freigegeben 

SW 6.13 HF4: 

• Maschinenregistrierung ist notwendig, Ausblenden des Alarms über MD ist nicht mehr möglich 

SW 6.13 HF1 

• keine 

SW 6.13 

• Minimal mögliche PLC-Zykluszeit wurde reduziert (Erläuterungen dazu unter Kapitel „Hinweise zur CNC-Software“)  

• Operate auf QT 5.12 umgestellt  

• zur einfacheren Bedienung des ATW bei Touch-Panels kann jetzt unter "Übersicht", ">", "Einstellungen" gewählt 

werden, ob das Testergebnis über "Kombinationsfeld" (bisherige Realisierung über Combo-Box) oder "Optionsfeld" 

(neu: Radio-Button) gewählt wird.  

• Verbesserte Benutzerführung in Sinumerik Operate bei der Optimierung einer Spindel mit AST  

• Neuer Sprachbefehl SUPD: die Werkzeugkorrekturen können satzweise unterdrückt werden (s.a. NC-Programmierung, 

Programmierhandbuch.  

• Der Einsatz von Winkelkopfadaptern ist möglich  

• Beim Werkzeug messen besteht jetzt die Möglichkeit einer erweiterten Fehlerreaktion (SD54750 

$SNS_MEA_ALARM_MASK– Bit 16), d.h. beim Auftreten eines Fehlers im Messzyklus wird in den CUST_MEACYC 

ausgesprungen. Dort kann eine erweiterte Fehlerreaktion programmiert werden. 

• Einfache OSS-Registrierung über QR-Code auf Operate möglich  

• Weiterentwicklung der proprietären Schnittstelle zwischen der Sinumerik und dem CAS (Collision Avoidance System) 

der Fa. ModuleWorks und verbesserte Integration des CAS in die Sinumerik. Nutzbar für Kunden, die das CAS von Fa. 

ModuleWorks einsetzen.  
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• Einführung neuer Dynamik-Gruppe DYNPREC 

• Einführung höherwertiger Lagesollwertfilter (neue Modi in AX_JERK_MODE) 

• Werkzeugbedarfsermittlung für JobShop-Programm ist nun möglich 

SW 6.12 HF2 

• OPC-UA V3.0SP1 

• Software auch bei PPU 1740 einsetzbar (Hinweis: Hardware ist noch nicht freigegeben) 

•  

SW 6.12 HF1 

• Keine 

SW 6.12 

• CU320-2PN als NC-Achsen einsetzbar 

• neue OPC-UA Version V3.0 enthalten 

• additionally, see readme of SW 4.92 

2.2 Optionen 

SW 6.21 

• keine 
SW 6.20 HF1 

• keine 
SW 6.20 

• S56 Drehbearbeitung mit Y-Achse 6FC5800-0BS56-0YB0 

• S64 Advanced Rapid Movement 6FC5800-0BS64-0YB0 

• S65 Modus Reduzierte Dynamik 6FC5800-0BS65-0YB0 

• R53 SMTE QR Code 6FC5800-0BR53-0YB0 

• R54 SMTE Gravur 6FC5800-0BR54-0YB0  

• Q20 EasyXML 6FC5800-0BQ20-0YH0 
SW 6.15 SP2 HF3 

• keine 

SW 6.15 SP2 HF2 

• keine 

SW 6.15 SP1 HF5 

• keine 
SW 6.15 SP1 HF3 

• keine 
SW 6.15 SP1 HF1 

• keine 
SW 6.15 SP1 

• keine 
SW 6.15 HF1 

• keine 
SW 6.15 

• P85 SINUMERIK ONE AccessMyMachine /OPC UA – Advanced 6FC5800-0BP85-0YB0 

• P83 SINUMERIK ONE AccessMyMachine/OPC UA – OEM 6FC5800-0BP83-0YB0 

• S58 Drehpaket – Kammstechen 6FC5800-0BS58-0YB0 

• E00 CA ECO Mehrkanal für ONE 6FC5800-0BE00-0YB0 

• G00 CA Standard Mehrkanal für ONE 6FC5800-0BG00-0YB0 

• F00 CA Advanced Mehrkanal - Schnittstellensupport – ONE 6FC5800-0BF00-0YB0 

• P84 SINUMERIK ONE Run MyRobot /Direct Handling 6FC5800-0BP84-0YB0 

• D30 Simulierter Motorgeber 6FC5800-0BD30-0YB0 
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SW 6.14 HF3 

• keine 
SW 6.14 

• S62 Top Speed Plus 6FC5800-0AS62-0YB0 

• P57 Interpolationsdrehen 6FC5800-0BP57-0YB0 

• S41 One Dynamics Operate 6FC5800-0BS41-0YB0 

• S42 One Dynamics 3 Axis Milling 6FC5800-0BS42-0YB0 

• S43 One Dynamics 5 Axis Milling 6FC5800-0BS43-0YB0 

• P26 Bahnbeschleunigungsbegrenzung 6FC5800-0BP26-0YB0 
SW ab 6.13 HF6 

• keine 
SW 6.13 HF4 

• keine 
SW 6.13 HF3 

• keine 
SW 6.13 HF2 

• keine 
SW 6.13 HF1 

• keine 
SW 6.13 

• Top Speed 6FC5800-0BS13-0YB0 

• 3D Feature Scanner 6FC5800-0BP70-0YB0 

• Werkzeugbedarf ermitteln 6FC5800-0BM77-0YB0 

• Winkelkopf-Adapter 6FC5800-0BM56-0YB0 

• Konfigurierter Halt 6FC5800-0BS24-0YB0 
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3 VORAUSSETZUNG 

3.1 Software 

• Sinumerik Service System >= V06.20.59.00 

• OnboardSW (InitNCU) Image >=V06.00.38.00  

• Bei Verwendung von SINUMERIK ONE Operate auf IPC / PC ist die Version V6.21einzusetzen. 

3.2 Hardware 

• Die SINUMERIK ONE Software darf ausschließlich auf SINUMERIK NCUs 1740, 1750, 1760 und PPU 1740 betrieben 

werden. 

3.3 Speichermedien 

• SD-Card 8GB - für die Standardversion 6FC5852-1XG00-_YA_. 

3.4 Software Tools 

• TIA Portal V18 

• SINUMERIK STEP 7 Toolbox V18 

• SINUMERIK Integrate Create MyHMI /WinCC V18 

• SINUMERIK Integrate Create MyHMI /3GL V6.21 

• SINUMERIK Commissioning V6.21 

• SINUMERIK Service System >= V06.20.59.00 

• Access MyMachine /P2P V4.9 HF1 (04.09.00.01) 

• Lock MyCycles (Option 6FC5800-0BP54-0YB0), Protector V2.7.0 
• Create MyConfig ab 6.4 

 

3.5 Sonstige Voraussetzungen 

• Verwendung von SINUMERIK ONE Operate intern auf NCU bedingt die Option: 

o S00 SINUMERIK Operate /NCU (6FC5800-0BS00-0YB0) oder  

o S87 SINUMERIK Operate /universal client (6FC5800-0BS87-0YB0) 

• Verwendung von SINUMERIK ONE Operate extern auf einem SIMATIC IPC (PCU) bedingt die Option:  

o P88 SINUMERIK ONE Operate /PCU (6FC5800-0BP88-0YB0) und P86 PCU-Basesoftware (6FC5800-0BP86-

0YB0) 

• Verwendung von SINUMERIK ONE Operate extern auf PC/PG bedingt die Option:  

o P87 SINUMERIK ONE Operate /PC (6FC5800-0BP87-0YB0) oder 

o N00 SINUMERIK ONE Operate /PCU ALM (6FC5860-2YF00-1YB0) 
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4 INSTALLATION 

4.1 Allgemeine Informationen zur Installation der CNC-Software 

• Zur Installation der CNC-Software ist das Sinumerik Service System (eboot) >= V06.20.59.00 auf USB-Stick erforderlich. 

Die Neuinstallation kann mittels SINUMERIK Service System und TCU durchgeführt werden. 

• Die Beschreibung über die Vorgangsweise findet man im Installationshandbuch (Neu-Installation und Hochrüstung) 

publiziert im SIEMENS Industry Online Support 

• Auf der NCU 17x0 / PPU 1740 muss mindestens das InitNCU-Image Version 06.00.38.00 installiert sein 
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5 HINWEISE UND EINSCHRÄNKUNGEN 

5.1 Allgemeine Hinweise 

Die Spracherweiterungen von ≤ V6.15 sind nicht einsetzbar. 

Spracherweiterungen ab V6.15 SP1 sind einsetzbar, neue Texte von V6.21 werden ggfs. in englischer Sprache 

angezeigt. 

5.2 Security Änderungen 

SW6.21 

• OpenSSL 

o Update von OpenSSL auf V3.0.7. 

• Funktionale Verbesserungen 

o Verbesserter Integritätsschutz der PLC SINUMERIK wird unterstützt 

▪ Benutzung von individueller Verschlüsselung der vertraulichen PLC-Konfigurationsdaten. 

 
 

▪ PLC-Zugriffstufen, um eine unautorisierte Modifikation der PLC zu verhindern. 
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▪ Absicherung der Kommunikationsstrecke zwischen SINUMERIK ONE Operate und integrierter PLC 

mittels Secure Communication. 
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5.3 Hinweise zur CNC-Software 

• [V6.21] Eine Hochrüstung von 6.15 nach 6.21 wird mit „Clear all + reinstall …“ empfohlen. 

• [V6.21] Mit urgelöschter PLC kommt fälschlicherweise der Operate Alarm 150430 [PLC gestoppt – Passwort für den 

Schutz vertraulicher PLC-Konfigurationsdaten nicht gesetzt oder nicht korrekt]. 

• [TIAP TB V18] die PLC-Grundprogramme für die älteren Software-Versionen V6.13, V6.14 sowie V4.5.x.x - V4.94.x.x 

sind nicht mehr verfügbar. 

• [TIAP TB V17 Update 11] Bei Verwendung der Bibliotheken (Grundprogrammbausteine) aus Update 11 ist zwingend 

der CNC-SW Stand 6.20 HF1 zu verwenden. 

• [V6.20] PLC-Projektierung, nach Baugruppentausch der NCU/PPU17xx V6.15 (PLC 2.8) nach NCU/PPU17xx V6.20 (PLC 

2.9) ist vor dem Download des Projektes die PLC in Werkseinstellung zu setzen. 

• [V6.20] Unterstützte Bedienpanels sind ausschließlich SIMATIC ITCxx00 V3 und HT10, weitere Panels (mit 

TCU.2/TCU.3) bringen bei Hochlauf die Meldung „TCU not supported“. 

• [V6.20] EasyScreen Zyklenbilder werden nicht mehr unterstützt. 

• [V6.20] HMI-OA Applikationen mit single advices und >720 PLC-Variablen können zum Timeout führen. 

Als Workaround sollte auf multi advices umgestellt werden. 

• [V6.20] Einstellregeln für NC-Systemauslastung: sind in der Onlinehilfe zu finden. 

• [V6.20] Die in der Dokumentation beschriebenen Funktionalitäten in Operate unter „Inbetriebnahme > Security“ 

stehen mit dem Softwarestand V6.20 nicht zur Verfügung. Dasselbe gilt für das in der Dokumentation beschriebene 

Security Archiv. 

• [V6.20] Für das MD10619 $MN_COLLISION_TOLERANCE wurde der minimale Eingabewert von 0,001mm auf 0,1mm 

geändert. Bei Hochrüstungen bei dem der ursprüngliche Wert kleiner 0,1mm war, wird nun automatisch der 

Standardwert von 1mm übernommen. Wenn sich Schutzbereiche sehr nah kommen (kleiner 1mm), kann es evtl. 

vorkommen, dass die Kollisionsprüfung eine Kollision meldet, die mit einer kleineren Toleranz nicht gemeldet worden 

wäre. Die Funktion PROTD (Abstand zweier Schutzbereiche messen) liefert evtl. einen minimal anderen Wert. 

• [V6.20] Bei Verwendung von Top Surface (COMPSURF) und in Abhängigkeit der programmierten Konturtoleranz (z.B. 

CTOL) kann es in Abhängigkeit des eingestellten IPO-Taktes und der verwendeten Hardware zur Begrenzung des 

programmierten Vorschubwertes kommen. 

Betroffene Hardware: NCU-/PPU1740, NCU1750 

Der maximal mögliche Vorschubwert wird in der CYCLE832 Maske als angezeigt. 

• [V6.20] Wird bei einer bereits installierten Sinumerik Toolbox V17 die neue Toolbox V17 Update 10 darüber installiert, 

dann ist beim Setup folgendes zu beachten: 

Die Bibliotheken für das SINUMERIK ONE PLC Basic Program V6.20 oder SINUMERIK ONE PLC Basic Program Plus sind 

standardmäßig nicht angewählt. Diese müssen vom Bediener selbst im Setup-Dialog angewählt werden 

• [TIAP TB V17 upd10] Verwendung von NCK-bezogenen Datentypen in F-Bausteinen bei SINUMERIK ONE PLC Basic 

Program plus: 

Die Kompilierung eines TIAP-Projekts mit Signalen aus NCK-bezogenen Datentypen in F-Bausteinen führt zum TIAP 

Absturz. Sollen Signale von NCK-bezogenen Datentypen (z.B. SIC/SCC-Signale) in F-Bausteinen ausgewertet oder 

geschrieben werden, dann müssen diese über eigene DBs kopiert werden (z.B. über die Vor-/Nachverarbeitung der F-

Ablaufgruppe). 

• [TIAP TB V17 upd10] Verwendung von NCK-bezogenen Datentypen bei SINUMERIK ONE PLC Basic Program plus: 

Die Verwendung von NCK-bezogenen Datentypen in optimierten Bausteinen (FBs), die wiederum in nicht-optimierte 

Bausteine eingebettet sind, führt zu überlagerten Variablen in der davon abgeleiteten Instanz. Diese Art der 

Projektierung ist zu vermeiden, da sie zu unerwartetem Fehlverhalten der PLC Software führt. 

Um das Problem zu umgehen ist auf folgende Punkte zu achten: 

➢ NCK-bezogene Datentypen werden nur in optimierten Bausteinen verwendet 
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➢ Bausteine, die NCK-bezogene Datentypen enthalten, dürfen nur in optimierte Bausteine eingebettet werden 

• [SW6.20] Die Signale DBaxis.DBX24.0 (A_RotationMonit - Schrittmotor: Drehüberwachung) und DBaxis.DBX96.0 
(E_SpindleMonit - Fehler Spindelüberwachung) wurden im Datentyp LBP_typeAxisX entfernt. 
Aus Kompatibilitäts- und Hochrüstgründen (840D sl → ONE) sind diese Signale noch in der Nahtstelle enthalten 
gewesen aber nun gelöscht worden, weil die Funktionalität dazu im NCK entfernt wurde. 

• Folgende Randbedingungen von Advanced-/TOP- Surface und TopSpeed/PLUS sind zu beachten: 
➢ Die Einstellvorschrift siehe folgender Link 

https://support.industry.siemens.com/cs/ww/de/view/109738423 
➢ Top Surface darf nur im ersten und einem weiteren Kanal projektiert sein und nur in einem Kanal aktiv sein. 
➢ Betrieb mit aktiven Protect MyMachine / 3D Primitives (CA ECO) oder Protect MyMachine Open ist möglich. 
➢ Betrieb mit aktiven Protect MyMachine /3D STL nur mit Einschränkungen möglich. 
➢ Betrieb nur mit 3D-WRK-Differenzwerkzeugen als CUT3DFD bzw. CUT3DCD. 
Bei Top Surface wird der Toleranzwert aus CYCLE832 für die Kontur verwendet im Unterschied zu Advanced 
Surface, wo der Toleranzwert für die Achstoleranz verwendet wird. Dadurch ergibt sich beim Vergleich von 
Advanced Surface und Top Surface eine Differenz von SQRT(3) der wirksamen Konturtoleranz und ggf. 
Oberflächen- und Geschwindigkeits- bzw. Bearbeitungszeitunterschiede. 
Bei Top Surface wird eine verbesserte Ruckbetrachtung im Vergleich zu Advanced Surface durchgeführt.  
Sollte der Datendurchsatz von datenintensiven Teileprogrammen zu einem Absinken des IPO-Buffer-Füllstandes 
führen, schreitet die Funktion FIFOCTRL ein und reduziert die Bahngeschwindigkeit, um einen Stopp zu 
vermeiden. 

• Abgewählte Transformation nach Satzsuchlauf reaktivieren  

Abgewählte Transformation nach Satzsuchlauf reaktivieren 

Mit der Spindelprogrammierung bei Satzsuchlauf, im Besonderen bei der Verwendung von MD11450 

SEARCH_RUN_MODE - Bit 2, ist es notwendig die Transformation zu unterschiedlichen Zeitpunkten (Am Anfang des 

PROG_EVENTs oder kundenspezifisch im PROG_EVENT) anzuwählen, da es ansonsten zu Konflikten zwischen der 

Transformations- und Spindelachse kommt. 

Die aktive Transformation wird mit MD11450 SEARCH_RUN_MODE - Bit 2 = 0 bei aktivem Satzsuchlauf nicht 

unterdrückt, d.h. die Transformation bleibt über den Satzsuchlauf aktiv 

Die aktive Transformation wird mit MD11450 SEARCH_RUN_MODE - Bit 2 = 1 bei aktivem Satzsuchlauf unterdrückt, 

d.h. die Transformation muss wieder über SEATRAON aktiviert werden. Es sind alle Spindelprogrammierungen 

abzuschließen, bevor die Transformation mittels SEATRAON aktiviert werden kann. 

Dafür gibt es folgende Möglichkeiten (nur relevant bei MD11450 SEARCH_RUN_MODE, Bit 2 = 1): 

o Automatisch durch die Grundeinstellung MD52212 $MCS_FUNCTION_MASK_TECH,Bit 19 = 0 

Ist die Grundeinstellung aktiv, wird die unterdrückte Transformation am Anfang des PROG_EVENT-

Programms automatisch mit SEATRON reaktiviert. Das kann zu Konflikten (siehe auch Alarm 17640 - 

"Spindelbetrieb für transformierte Achse nicht möglich") zwischen der Transformations- und Spindelachse 

führen, ansonsten ist der Fall 2 zu verwenden. 

o Anwenderspezifisch mit der Einstellung $MCS_FUNCTION_MASK_TECH, Bit 19 = 1 

Dafür ist vor dem Transformationsaufruf Sorge zu tragen, dass die Transformation aufgerufen werden kann, 

z.B. Spindel ist im Achsbetrieb. 

• durch Programmierung von SEATRAON 

Mit der vordefinierten Prozedur SEATRAON kann der Anwender die unterdrückte Transformation nach 

einem Satzsuchlauf wieder aktivieren. Folgende Transformationen, die eine Spindelachse enthalten, 

werden berücksichtigt: 

Klassische Transformationen: TRANSMIT, TRACYL und TRAORI, sowie OEM-Transformationen. 

Transformationen auf Basis der kinematischen Kette: TRANSMIT_K, TRACYL_K, TRAORI_STAT, 

TRAORI_DYN, TRAINT. 

https://support.industry.siemens.com/cs/ww/de/view/109738423
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Der Aufruf von SEATRON ist nur im PROG-EVENT-Programm zulässig, das mit dem Einwechseln des 

letzten Aktionssatzes automatisch aktiviert wird ($P_PROG_EVENT==5). 

• Anwenderspezifisch durch expliziten Aufruf der unterdrückten Transformation mit z.B. TRAFOON im 

Satzsuchlauf-ASUP. 

Für die Anwahl der Transformation stehen die neuen Satzsuchlaufvariablen zur Verfügung. 

Es gibt folgende neue Satzsuchlaufvariablen für konventionell definierte Transformationen: 

$P_SEARCH_TRAFO 

$P_SEARCH_TRAFO_NUM 

$P_SEARCH_TRAFO_PAR 

Variablen für Transformationen auf Basis kinematischer Ketten: 

$P_SEARCH_TRAFO_NAME 

$P_SEARCH_TRAFO_PARSET 

Diese Variablen enthalten die im Suchlauf zu aktivierenden Transformationsdaten, und zwar analog zu 

den Systemvariablen $P_TRAFO, $P_TRAFO_NUM, $P_TRAFO_PAR und $PC_TRAFO_NAME und 

$P_TRAFO_PARSET im normalen Programmablauf. Die Variablen liefern nur im ASUP im Zustand 

($P_PROG_EVENT==5) bis zum Aufruf von SEATRAON oder dem Ein- (z.B. TRAFOON) oder Ausschalten 

(TRAFOOF) der Transformation die gewünschten Daten. 

Wenn im Satzsuchlauf-ASUP (die unterdrückte) keine Transformation reaktiviert wird kommt es zu 

folgendem Alarm 14450 - „Transformation im Suchlauf gelöscht“. 

• Wenn eine Trace-Datei mit einer GIV-Version <6.15 gespeichert wurde und Spindelvariablen enthält, die im 

Systemvariablenformat (z.B. $AC_SGEAR) und nicht im BTSS-Format verwendet wurden, können diese Variablen 

ungültig sein. Problemumgehung: Entfernen Sie die Ablaufverfolgungskonfiguration der betroffenen Spindelvariable, 

und fügen Sie sie wieder ein. 

• Sicheres entfernen von externen Speichermedien (ab 6.15 SP1): 

Sicheres Entfernen von externen Speichern (Hardware) wie USB-Stick etc., dazu müssen Sie das Menü Prog. Manager 

oder Systemdaten auswählen. 

Sicheres Trennen wird durch ein Dreieckssymbol angezeigt. 

  

• SafeUserData - CNC Software Stand 6.15/6.20/6.21 

Die Basis für den Einsatz des Features „SafeUserData“ ist die STEP 7-Bibliothek „SINUMERIK ONE SafeUserData 

V01.10.00.00“. Diese STEP 7-Bibliothek steht auf dem PRIDANET zum Download bereit. 

• Kopiervorgang auf USB wird mit Fehlermeldung abgebrochen 

Beim Kopieren großer Dateien (ab 150MB) von Front-USB (USB1.1) auf einen USB-Stick kann es zu Fehlermeldungen 

kommen („USB-Gerät ist nicht mehr verfügbar!“) kommen. Als Workaround kann man in 

user\sinumerik\hmi\cfg\systemconfiguration.ini den TimeOut erhöhen (Eingabe in Millisekunden), z.B.: 

[miscellaneous] 

usbDriveTimeout=900000 

• Sinumerik Integrate 

Bei der Verwendung von CNC-SW 6.15 in Zusammenhang mit SINUMERIK Integrate 4.1 Sp10 (Manage MyTools, 

Manage MyPrograms, Analyze MyPerformance oder Analyze MyCondition) muss der HF der 4.1 SP10 HF4 installiert 

werden. Die Beschreibung der Installationsverfahren ist im SINUMERIK Integrate 4.1 SP10 HF4 Dokumentation zu 

finden. Sinumerik Integrate Versionen <4.1 SP10 HF4 können nicht mit Operate 4.95 eingesetzt werden 

Bei der Verwendung von Version CNC-SW 6.15 in Zusammenhang mit SINUMERIK Integrate 5 (Manage MyResources 

/Tools, Manage MyResources /Programs, Optimize MyProgramming /CAM-Integration, Analyze MyPerformance) 

muss die Version SINUMERIK Integrate 5.1.2.0 installiert werden. Die Beschreibung der Installationsverfahren ist im 
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SINUMERIK Integrate 5.1.2.0 Dokumentation zu finden. Sinumerik Integrate Versionen <5.1.2.0 können nicht mit 

Operate 4.95 eingesetzt werden. 

• Rückrüstung von V6.15 -> V6.14 

Aus Sicherheits-/Security-Gründen musste die Verschlüsselung der Netzwerk-Anmeldeinformationen geändert 

werden. Das kann zu Problemen mit der Authentifizierung führen. 

Um diese zu umgehen, gehen Sie bitte wie folgt vor: 

o Erstellen Sie ein HMI- und Systemeinstellungen-Archiv vor der Hochrüstung auf 6.15 

o Rüsten Sie auf V6.15 hoch 

o Lesen Sie das erstellte Archiv ein  

.... 

o Rüsten sie auf eine Version <V6.15 zurück (wenn gewünscht) 

o Lesen Sie das Archiv ein, das vor der Hochrüstung erstellt wurde. 

• Neuer Collision Avoidence Algorithmus (ab 6.15) 

Bei Aktivierung der Optionen: 

o Protect MyMachine /3D STL - 6FC5800-0AS02-0Yx0 / Protect MyMachine /3D STL zus. 1 Kanal - 6FC5800-

0BG00-0Yx0 

o Protect MyMachine /3D Primitives - 6FC5800-0BS03-0Yx0 / Protect MyMachine /3D Primitives, zus. 1 Kanal - 

6FC5800-0BE00-0Yx0 

wird automatisch ein neuer CA-Algorithmus aktiviert. 

Die IPO-Auslastung wird durch den neuen CA-Algorithmus höher sein. 

Die Kollisionsvermeidung ist eine rechenintensive Funktion. Abhängig von der verwendeten Hardware (NCU/PPU1740, 

NCU1750, NCU1760), dem eingestellten Interpolationstakt, der Größe des Kollisionsmodells und anderen gleichzeitig 

verwendeten, rechenintensiven NC-Funktionen TopSurface, TopSpeed, Synchronaktionen, Mitzeichnen) kann es 

vorkommen, dass die Kollisionsprüfungen nicht rechtzeitig abgeschlossen werden können. In diesem Fall ist der 

Kollisionsschutz eingeschränkt und es wird Alarm 26303 "Kollisionsprüfung unvollständig" ausgegeben. Dieser Alarm 

kann vom Maschinenhersteller unterdrückt werden  

(MD11415 $MN_SUPRESS_ALARM_MASK_2 Bit 29) 

Technologie G-Code-Gruppen 59 müssen korrekt eingestellt sein (DYNNORM, DYNPOS, DYNROUGH, DYNSEMFIN, 

DYNFINISH, DYNPREC). 

Die Kollisionsvermeidung verwendet in Ausnahmefällen (Alarm 26285) die Notbremsrampe. 

Folgende Maschinendaten müssen überprüft und sinnvoll eingestellt werden: 

MD36610 $MA_AX_EMERGENCY_STOP_TIME  

MD36620 $MA_SERVO_DISABLE_DELAY_TIME 

Je nach Maschinen- und Steuerungskonfiguration (niedrige Achsdynamik, kleiner IPO-Takt) müssen folgende 

Maschinendaten gegebenenfalls erhöht werden: 

MD18951 $MN_MM_COLLISION_PREVIEW_LEN 

MD18952 $MN_MM_COLLISION_BRAKEPATH_LEN 

Wenn Alarm 26285 auftritt, kann es vorkommen, dass man die Kollisionsvermeidung zum Freifahren über den HMI 

Operate ausschalten muss. 

• Änderungen bei Satzsuchlauf mit Programmtest (ab 6.15) 

Der Satzsuchlauf mit Programmtest wurde so umgestellt, dass automatisch die neue Variante „ohne Anfahren“ 

verwendet wird. 

Über das MD 51024 $MNS_BLOCK_SEARCH_MODE_JS bzw. 51028 $MNS_BLOCK_SEARCH_MODE kann durch Setzen 

des Bit 6 bei Bedarf die alte Variante zusätzlich angeboten werden. 

Bei Satzsuchlauf auf einen ShopTurn-Zyklus muss die neue Variante „ohne Anfahren“ verwendet werden. 
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• NCU SD-Card (ab 6.14), der Ordner /addon hat ab 6.14 die Zugriffstufe „root“, Kundenapplikationen sind in den 

Ordnern /oem, /user zu platzieren. 

• Mit dem NCU Servicesystem (eboot) auf Pridanet wird zusätzlich ein SD-Karten Leer-Image mitgeliefert, dieses kann 

im Falle von Problemen zur Reparatur aufgespielt werden, SC-Kommando „sc_clear sdcard <image>“. 

Funktion vorhanden ab V06.00.83.01 

Detailinformationen siehe readme NCU Servicesystem. 

• Es kann vorkommen, dass nach Installation des GIV Standes die Texte (inklusive Softkeytexte) nicht dargestellt 

werden, in diesem Fall ist der GIV Stand nochmals zu installieren. 

• Das Löschen der PLC memory card und/oder Laden der Werkseinstellungen (Ablöschen remanente Daten) via TIAP 

bedingt nach Beendigung Spannung aus/ein oder einen Reset am Taster der NCU/PPU. 

• Ab SW 6.14 wird standardmäßig das Operate Navigationsmenü angezeigt. Wenn eine HMI-OA-Anwendung mit einer 

selbstdefinierten Auflösung projektiert wurde, kann es sein, dass das eigene Bild über den Rand hinaus angezeigt 

wird, weil durch die Anzeige des Operate Navigationsmenüs nicht genügend Platz vorhanden ist. Die Anzeige des 

Navigationsmenüs kann durch Änderung des Anzeige Maschinendatums „MM_Sidescreen“ von „3“ auf einen anderen 

Wert rückgängig gemacht werden. 

• Ab SW 6.14, PLC Archive aus 6.13 sind ohne Änderung lauffähig. 

• Ab SW 6.14, PPU 1740, PLC Speichergröße wurde reduziert auf: 

Programmspeicher 3MB 

Datenspeicher 10MB  

• Das MD $MA_SAFE_FUNCTION_ENABLE steht bei Sinumerik ONE nicht mehr zur Verfügung. 

Importierte Daten aus 840D sl wo dieses MD Verwendung findet z.B. in Synacts oder REDEF wird mit Alarmen 

abgelehnt (z.B. 15185 + 12550 im Hochlauf) 

• Der Systembootloader ist Teil der Firmware (FW) und kann nicht explizit hochgerüstet werden  

• Die „initNCU“ ist umbenannt und wird am HMI als „OnboardSW“ dargestellt 

• Eine leere PLC bleibt bei Hochlauf in Stopp 

• Eine Schnell-Inbetriebnahme der Antriebe ohne PLC Hardwarekonfiguration wird mit Fehler abgelehnt 

• Bedeutung von SD Error’s in 7-Segmentanzeige 

1: system card device missing in HwInfo 

2: system card device did not register (-> HW problem) 

3: card missing, or ext4 partition on it missing 

4: fsck failed with uncorrectable errors 

5: mounting filesystem failed 

• PPU 1740 mit Fertigungsstand >= „B“ (FS: B) sind nur SW-Stände >= 6.13 HF2 lauffähig, im Fehlerfall tritt während des 

Hochlaufs „SIGERROR 14“ auf. 

• NCUs 1750/1760 mit Fertigungsstand >= „E“ (FS: E) sind nur SW-Stände >= 6.13 HF2 lauffähig, im Fehlerfall tritt 

während des Hochlaufs „SIGERROR 14“ auf. 

• Ab SW 6.13, die minimal mögliche PLC Zykluszeit wurde von 2xIPO + 3ms auf ca. 1xIPO + 0,5ms reduziert. Es ist vom 

Umfang des PLC Anwenderprogramms abhängig welche Zykluszeit sich einstellen wird. 

Es wird empfohlen die Zykluszeit vor und nach der Hochrüstung zu dokumentieren und bei starken Abweichungen 

nach unten eventuell zeitkritischen Applikationen zu kontrollieren. 

• Ab SW 6.13 ist für die Zyklenverschlüsselung der Protector >= v2.3.0 zu verwenden. 

• Ab SW 6.13 ist ein neuer Lizenzmechanismus vorhanden. 

Der gelieferte Lizenzfile (.zip) darf nicht entpackt werden. Das Einlesen muss ausschließlich über die HMI- Maske 

(Inbetriebnahme – Lizenzen) erfolgen. 

• Ab SW 6.13, die SD-Karte 4GB durch SD-Karte 8GB ersetzen und neu lizensieren 
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• Profinet IRT, NCK Drives bzw. äquidistante I/O Peripherie ist nur an X150 möglich. 

• Ab SW 6.13 werden Kompressoren COMPON und COMPCURV nicht mehr unterstützt. Eine Programmierung von 

COMPON oder COMPCURV auch über einen Zyklus (z.B. CYCLE832) wird mit Alarm 14089 „Funktion nicht mehr 

unterstützt“ abgewiesen und das Teileprogramm unterbrochen. 

• Archiverstellung nur ab Zugriffsstufe ANWENDER möglich (ab SW 6.13) 
Ab SW 6.13 ist es auch Sicherheitsgründen nicht mehr möglich, mit einer Schlüsselschalterstufe ein Archiv zu 
erstellen. Es muss mindestens das Kennwort für Anwender gegeben sein. 

• Maschinen-Registrierung (ab SW 6.13 HF4) 
Der Alarm 150412 wird nicht mehr angezeigt, auch nicht, wenn die Maschine noch nicht registriert ist. 

• Änderung des Maximalwertes des Maschinendatums 28090, $MC_MM_NUM_CC_BLOCK_ELEMENTS 
Wegen einer Fehlerbehebung wurde der Maximalwert des Maschinendatums 28090, 
$MC_MM_NUM_CC_BLOCK_ELEMENTS, von 130 auf 64 geändert. Da intern immer nur mit einem Maximalwert von 
64 gearbeitet wurde, hat diese Änderung keinen Einfluss auf die Anzahl der Satzelemente. Wenn allerdings in einem 
Archiv für dieses Maschinendatum ein Wert größer 64 eingetragen wurde, wird dieser beim Laden des Archivs mit 
dem Alarm 17090 „Wert größer als Obergrenze“ abgelehnt und es bleibt der Defaultwert „0“ stehen. Hier ist durch 
den Anwender eine Anpassung im Maschinendatum zu machen. 

• Es gelten neue Passwort-Richtlinien (ab 6.13).  
Mit Änderung eines NC-Passworts wird auch das Passwort für den zugehörigen Linux-Account geändert. 
D.h. mit Änderung des Herstellerkennworts wird auch das Passwort für den Linux-Account "manufact" geändert. 
WICHTIG: Nach Änderung eines der bestehenden NC-Kennworte (z.B. SUNRISE) ist keine Rückänderung auf das alte 
Kennwort mehr möglich, da dies nicht den neuen Richtlinien (Mindestlänge 8 Zeichen, Großbuchstabe, 
Kleinbuchstabe, Ziffer) entspricht.  
Falls von PLC über FB4 eine Zugriffstufe in NCK gesetzt werden soll (PI-Dienst _N_LOGIN) darf ein für NCK (und 
gleichzeitig Linux) wirksames Passwort nur genau 8 Zeichen lang sein. 
Diesen Fall muss man bei der Vergabe neuer Passwörter berücksichtigen.  Ansonsten können Passwörter eine Länge 
von 8 - 32 Zeichen haben. 

• Wenn innerhalb einer aktiven Test-Lizenz-Periode (Trial License) hochgerüstet wird, dann verkürzt sich die aktuelle 
Restzeit auf 1/10. Die nächste Periode hat dann wieder die normale Länge. 

• Persistente Speicherung der SRAM-Daten: 
Ab SW 6.11 wurde zum Sichern von SRAM-Daten vom synchronen Mode auf den asynchronen Mode umgeschaltet. 
Dazu wurde der Standardwert von MD $MN_MM_MEMORY_CONFIG_MASK von Wert „0“ auf Wert „1“ geändert.  
Hintergrund ist, dass jetzt im Normalfall beim Flush der Daten die Abarbeitung nicht mehr angehalten wird. 
Zugleich wird der Alarm 15120 „Falls jetzt ein Powerfail eintritt, sind die zuletzt geänderte Daten verloren 
(Index/Puffergröße=%1)“ nicht mehr unterdrückt. Der Alarm soll den Hersteller/Anwender darauf hinweisen, dass 
seine Projektierung an dieser Stelle ungünstig für das Steuerungverhalten ist.  
Der Alarm kann wie früher auch über MD $MN_SUPPRESS_ALARM_MASK_2 Bit 3 =1 ausgeblendet werden. 

• Auto Servo Tuning - AST 
Findet eine Hochrüstung von CNC SW < V4.5 SP3 statt, sind die gespeicherten Session Files von AST (Auto Servo 
Tuning) nicht kompatibel und die AST-Einstellungen (Strategie, Messparameter, etc.) gehen verloren.  
Das Standard-Verzeichnis für XML-Dateien ist von card/user/sinumerik/hmi/log/optimization (SW 4.5) nach 
card/user/sinumerik/nck/data/optimization (ab SW 4.7SP2) geändert. Es ist möglich einen XML-Export durchzuführen. 
Die Dateien werden unter card/user/sinumerik/hmi/log/optimization gespeichert. Wenn „Clear History“ benutzt wird, 
dann wird ein Backup gespeichert unter card/user/sinumerik/nck/data/optimization/backup 
 
Unter „Optimierung Aktiver Filter“ ist immer DDS0 vorangewählt, nicht das über PLC/NC aktuell ausgewählte DDS. Der 
DDS muss über „Filtergruppe“ explizit angewählt werden. 
AST- Filtereinstellungen: Beim Wechsel z.B. auf eine andere Achse gehen die Änderungen verloren. Dies gilt auch für 
die Filtergruppen und DDS Einstellungen 
Inbetriebnahme Assistent: Antriebsassistent funktioniert nicht bei Achsen auf CU320-PN mit gesteckten TB30 Modul 

• DSF-Archive öffnen: 
Es kann Create MyConfig (z.B.: auch CMC Diff) bzw. AMM /P2P ab V4.8 HF1 verwendet werden. Alternativ können die 
Archive auch mit einem zip-Packprogramm /z.B.7zip oder WinZip) geöffnet werden. 



  10.01.2023 

 SINUMERIK ONE 

 CNC-Software 6.21 
 

 

  

Seite 19 / 25 C0 - Frei verwendbar © Siemens AG 2023 

• Einschränkungen bei EES: 
Bei einem USB-Stick an der TCU in Verbindung mit einer IPC ist zurzeit ein Editieren jeglicher Art der Dateien bei 
aktivem EES-Mode auf dem USB nicht möglich, wohl aber ein Abarbeiten davon.  
Wird auf einen USB-Stick an einer TCU von mehreren HMIs / NCUs parallel zugegriffen, so findet keine Koordination 
zwischen den Komponenten statt, sodass die Gefahr besteht, dass ein in Abarbeitung befindliches Programm von der 
anderen Komponente modifiziert / zerstört werden kann. 

• Bei Aktivierung von TRAILON mittels Synchronaktion bei aktiver Transformation (TRAORI) kann es zu einer 
fehlerhaften Kopplung kommen, falls bei aktiver Kopplung ein RESET ausgelöst wird. Im Falle von RESET wird für einen 
IPO-Takt die Transformation deaktiviert. Dadurch kommt es zu einer Sollwertvorgabe im MCS statt im BCS. Somit wird 
nicht mehr auf die Geometrie- sondern auf die Maschinenachse gekoppelt, wodurch es zu einem Positionssprung 
kommt. TRAILON interpoliert diesen Sprung und erzeugt eine Bewegung auf eine falsche Koppelposition (MCS), die zu 
großen und schnellen Achsbewegungen führt. 
Lösung: 
Es ist vom Anwender sicherzustellen, dass bei aktiviertem TRAILON die Transformation aktiv ist und ein 
Auslösen/Setzen von RESET in der PLC unterdrückt wird. 

• Die Funktion G643 (Satzinternes Überschleifen) ist freigegeben für Anwendungen im Bereich Werkzeugwechsel (z. B. 
Optimierungen beim Anfahren der Werkzeugwechselposition). Sie ist nicht freigegeben für Anwendungen im 
Bearbeitungsprozess. 

• Die Funktion G644 (Überschleifen mit maximal möglicher Dynamik) ist freigegeben für Anwendungen im Bereich 
Werkzeugwechsel (z. B. Optimierungen beim Anfahren der Werkzeugwechselposition). Sie ist nicht freigegeben für 
Anwendungen im Bearbeitungsprozess. 

• Wenn für Rund- und Linearachsen unterschiedliche Rechenfeinheiten über $MN_INT_INCR_PER_MM und 
$MN_INT_INCR_PER_DEG eingestellt sind, muss dies auch im neuen Maschinendatum 31092 
$MA_JOG_INCR_WEIGHT_TRAFO berücksichtigt werden. Dies gilt, wenn die den Geometrieachsen zugeordneten 
Maschinenachsen Rundachsen sind. 

• SSH-Port 22 an X130-Schnittstelle: 
Es ist aus Sicherheitsgründen in der Firewall der SSH-Port 22 an der X130-Schnittstelle gesperrt. Das hat zur Folge, 
dass über diese Schnittstelle die Steuerung standardmäßig von außen nicht mehr erreichbar ist. Das betrifft unter 
anderem den Operate auf PCU/IPC/PC (nutzt das für einige Funktionen), WinSCP und AMM.  
Dauerhaft freigeschaltet werden kann dieser Port im Operate (nur auf NCU möglich) unter IB -> Netzwerk -> 
Firmennetz -> Ändern -> Checkbox „SSH (TCP/22)“, siehe Screenshot: 
 

 
 

Alternativ kann dies auch durch einen manuellen Eintrag in der Datei /card/user/system/etc/basesys.ini erfolgen (so 
wie heute dort schon ggf. die Ports 102 und 5900 freigeschaltet werden). 

• In Verbindung mit Ruckfiltertyp MD32402=2 wurde bei G33 mit SPCOF (Lagekopplung vom Spindelistwert mit dem 

Achssollwert) die programmierte Gewindestartposition SF nicht eingehalten. 
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• Die Gewindestartposition wird jetzt unabhängig von der programmierten Geschwindigkeit eingehalten. 

• Mit dem Operate-Dialog "Kennwort ändern" werden nun die Kennwörter für den NCK und die entsprechenden Linux-

Accounts des NCU-Basissystems geändert. 

• Antriebsparameter r2780 bis r2789: Ab SINAMICS V 5.1 wurden zusätzlich zum Funktionsmodul-Parameter p/r0108 

drei neue Funktionsmodul-Parameter p/r0171 - p/r0173 eingeführt, über die verschiedene neue (optionale) 

SINAMICS-Funktionen eingeschaltet/aktiviert werden können. Die zu diesen neuen (optionalen) SINAMICS-Funktionen 

gehörenden Parameter werden erst bzw. nur dann mit Werten versorgt, wenn die zugehörige Funktionalität über 

einen der drei neuen Funktionsmodul-Parameter p/r0171 - p/r0173 eingeschaltet/aktiviert wird. Dieser 

Zusammenhang wird von SINUMERIK Operate noch nicht unterstützt und führt dazu, dass für die SINAMICS-

Parameter keine Werte, sondern nur "#" angezeigt werden, wenn die Funktionalität nicht über den zugehörigen 

Funktionsmodul-Parameter p/r0171 - p/r0173 eingeschaltet/aktiviert wurde. 
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5.4 Hinweise zu SINUMERIK ONE Operate  

Hinweis: Zusätzlich ist bei Verwendung von Operate auf IPC/PC die dazu entsprechende Hochrüstanleitung zu beachten. 

• Die separaten Randbedingungen des PLC Basic Programm plus in Bezug auf Operate sind zu beachten. 

• Kommt es bei der Anzeige eines Kamerabildes im Display Manager zu Unterbrechungen im Kamerabild so versuchen 

Sie die Auflösung des Kamerabildes und die Bildwiederholfrequenz zu verringern. Das kann vorkommen, wenn 

rechenintensive Programm auf der NCU ablaufen. Sollte es nicht möglich sein die Parameter für das Kamerabild 

weiter zu reduzieren, können Sie das Kamerabild auch im Side Screen Widget anzeigen lassen. 

• Der Zugang mittels VNC-Viewer zu Operate oder Linux über das Firmennetz X130 ist mit einem Passwortschutz 

versehen. 

Ein Passwort mit max. 8 Zeichen kann mit Servicekommandos auf Linux-Ebene gesetzt werden: 

 sc vncpwd set companynetwork  <my_pass> 

 sc vncpwd reset companynetwork 

 Der Passwortschutz kann auch in der Datei user\system\etc\sinumerikvnc.ini mit dem Eintrag 

 Authrequired=0 (Vorbelegung =1) 

 ausgeschaltet werden. 

• Der VNC-Betrieb im Anlagennetz X120 kann ebenfalls mit einem vom Standardwert "password" abweichenden 

Passwort geschützt werden. Dies ist aber nur mit Panels mit TCU30.3 möglich, nicht bei Mischbetrieb mit TCU20.2 

oder HT8. Das Passwort kann an der TCU30.3 über das TCU - Menü eingegeben werden und wird auf der TCU 

gespeichert. Zum Ändern des Kennworts muss das alte Passwort eingegeben werden.  Dies ist wichtig, wenn die 

TCU30.3 an einer anderen Anlage mit unterschiedlichem Passwort eingesetzt werden soll.  

Das Rücksetzten des Passworts ist z.Zt.  nicht möglich. Haben Sie das Kennwort vergessen, muss die TCU eingeschickt 

werden.  

• Die Schnittstelle X127 verhält sich wie die X120 Schnittstelle und verlangt in der Grundeinstellung kein Passwort. 

• Simulation, Darstellung "Halbschnitt": 

In der Simulation dient die Ansicht Halbschnitt zur genaueren Betrachtung von Innen-Drehbearbeitungen. Diese 

Ansicht ist nicht zur Betrachtung von Fräsbearbeitungen konzipiert worden. Die Anzeige von Fräsbearbeitungen kann 

hierbei zu hohen Simulationszeiten führen. 

• Falls beim Start der Simulation die NC-Alarme 4076 oder 4075 auftreten, liegt das an NC-Maschinendaten, die fürs 

Schreiben die Schutzstufe Siemens haben. Diese können in Kundenarchiven von der Voreinstellung abweichende 

Werte haben. 

Diese NC-MD müssen aus dem Archiv entfernt werden, z.B. mit CMC / UPDiff. 

• Bei Sätzen mit POLY und G91 kann die Formenbauansicht nicht verwendet werden. 

• Bei BSPLINE-Sätzen kann die Formenbauansicht nicht verwendet werden. 

• Bei GUD-Arrays können nur die Elemente 0 bis max. 65534 angezeigt bzw. geändert werden, auch wenn das Array in 
der NC größer ist. 

• Beim Abarbeiten von Teileprogrammen von Netzlaufwerken oder beim Editieren von Dateien auf Netzlaufwerken 

muss seitens des Anwenders für eine stabile, störungsfreie Netzwerkverbindung zu den Netzlaufwerken gesorgt 

werden. 

• OPC-UA: 
Es bestehen zwei Möglichkeiten zum Verbindungsaufbau: 
• Verbindung ohne Security 
• Verbindung mit der Security Policy "Basic128Rsa15" bzw. „Basic256“ und dem Security Mode 
 "SignAndEncrypt" 
Siemens empfiehlt immer eine Verbindung mit Security, da nur so die Vertraulichkeit der 
übermittelten Daten sichergestellt werden kann. 
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• HMIFunctionMode: 
Ab dem SW-Stand 4.8 SP2 HF3 ist es möglich eine HMI-Base-Installation auf PCU 50 / IPC / PC so zu konfigurieren, dass 
keine Konflikte mit einem dazu an der gleichen NC/PLC parallel betriebenen SINUMERIK Operate auftreten. Dazu dient 
das Konfigurationsdatum „HMIFunctionMode“. Es befindet sich in der Datei systemconfiguration.ini im Abschnitt 
[miscellaneous]. Es kann die folgenden drei Werte annehmen: 
PanelMode oder <empty> 
InterfaceMode 
TerminalMode  
 
Die Werte „PanelMode“ bzw. „<empty>“ führen dazu, dass sich die HMI-Base-Installation wie eine reguläre 
Bedienstation verhält. In diesem Fall können Konflikte mit einem dazu parallel an der gleichen NC/PLC betriebenen 
SINUMERIK Operate auftreten.  
Erhält dieses Datum den Wert „InterfaceMode“ reduziert sich die Funktion der HMI-Base-Installation im Wesentlichen 
auf die Funktion einer passiven Schnittstelle zur NC/PLC. Mit dieser Einstellung werden Konflikte mit einem dazu 
parallel an der gleichen NC/PLC betriebenen SINUMERIK Operate vermieden. Die HMI-Base-Installation meldet sich 
nicht mehr als reguläre Bedienstation bei der PLC an, überwacht nicht mehr die PLC-Nahtstelle und versorgt die PLC-
Nahtstelle auch nicht mehr. Diese HMI-Base-Installation  
o greift nicht schreibend auf die PLC-Nahtstelle zu, 
o überwacht keine PLC-Hardkeys, 
o überwacht keine MMC-Kommandos, 
o überwacht keine Sprachumschaltung via PLC, 
o überwacht keine PLC-Kommandos, 
o überwacht nicht CTRL-Energy, 
o überwacht keine Dunkelschaltung via PLC, 
o und setzt kein HMI-Ready in PLC. 
Der Wert „TerminalMode“ wird verwendet, wenn der in der NCU betriebene SINUMERIK Operate als 

Werkzeugbeladestation genutzt wird. Gegenüber der PLC verhält er sich in diesem Fall ebenfalls im Wesentlichen 

passiv, so dass keine Konflikte mit dem auf dem Hauptbedienfeld eingesetzten SINUMERIK Operate auftreten.    

Beispiel (Datei systemconfiguration.ini im Verzeichnis addon, oem oder user):  

[miscellaneous] 

HMIFunctionMode=InterfaceMode 

• Ab SW 4.8 SP2 ist es möglich einen VNC-Viewer als Bedienbereich in SINUMERIK Operate zu integrieren, für den 

Zugriff auf einen Remote-PC. 

Der VNC-Area Konfigurationsdialog ist zu finden unter 

Bereich Inbetriebnahme / HMI / Bedienbereichsmenü (VSK 5) 

Mit Softkey „Ebene >>“ wechselt man durch alle Bedienbereichs-Softkeyleisten. Es wird in jeder angezeigten Leiste 

immer automatisch der erste zur Verfügung stehenden Bedienbereichs-Softkey angewählt. 

Mit Softkey „Ändern“ können die Parameter eines leeren oder eines VNC-Bedienbereichs-Softkeys geändert werden. 

Folgende Parameter können projektiert werden: 

VNC-Verbindung 

- Typ: Nur „VNC“ (oder <leer> für Löschen) möglich. 

- Rechnername: IP-Adresse oder DNS-Name des Hosts auf dem der zugehörige VNC-Server läuft. 

- Port: TCP-Port, den der Server verwendet. 

- Passwort (optional): Passwort bei entsprechend geschütztem Zugang zum VNC-Server. 

- Operate Header: Bestimmt ob der Header von Operate sichtbar sein soll, während die VNC-Area angewählt und 

im Vordergrund ist. 

- Position Zustandsanzeige: Position der Anzeige des Verbindungszustandes der VNC-Area. 

 Bedienbereichs-Softkey 

- Zugriffsstufe: Zugriffstufe, ab der der Softkey eingeblendet wird. 
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- Softkeytext: Entweder sprachunabhängiger Text für Beschriftung des Softkeys oder Text-ID für einen 

sprachabhängigen Fremdsprachentext. Eine Text-ID kann nur in Verbindung mit der Angabe der Text-Datei und 

des Text-Context verwendet werden. 

- Text-Datei: Name der Textdatei, in der sich der Kontext und der Fremdsprachentext befinden. 

- Text-Context: Kontext des Fremdsprachentexts. 

- Softkey-Icon: Name einer Bilddatei, die als Icon für den Softkey verwendet wird. 

 

Hinweis: Die Funktionstasten F1 bis F12 werden standardmäßig nicht an den Remote-PC weitergereicht. 
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5.5 Hinweise zur SINUMERIK STEP 7 Toolbox V18 

Diese Toolbox kann für das Engineering der SINUMERIK Hardware eingesetzt werden. 
Die Software ist ein Optionspaket zu TIA Portal STEP 7 Professional V18 
 
Folgende Hardware wird unterstützt: 

• NCU 1740 V6.15, V6.20, V6.21 

• NCU 1750 V6.13, V6.14, V6.15, V6.20, V6.21 

• NCU 1760 V6.13, V6.14, V6.15, V6.20, V6.21 

• PPU 1740 V6.14, V6.15, V6.20, V6.21 

• NX10.3 V5.2 

• NX15.3 V5.2 
 
Unterstützte Funktionen: 

• Anlegen einer Hardwarekonfiguration 

• Projektierung der Antriebstelegramme (Telegrammkonfiguration) 

• Unterstützung von SINUMERIK Safety Integrated (F-PLC)  

• Importieren von SINUMERIK-Anwenderalarmtexten (Alarmnummernbereich 500.000 … 999.999) 

• Exportieren aller Alarme (z.B. Systemdiagnose) und Textlisten für SINUMERIK ONE Operate 

• PLC-Alarme und -Textlisten für SINUMERIK ONE Operate exportieren 

• SINUMERIK PLC-DSF-Archive mit Alarmtexten erzeugen, optional mit Safety Summary 

• SINUMERIK PLC Grundprogramm V6.13, V6.14, V6.15, V6.20, V6.21 

• SINUMERIK PLC Basic Program plus V6.20, V6.21 

• Gerät aus SINUMERIK-Archiv hochladen ins Projekt als neue Station 

• Verwendung von NC-Variablen 

• Openness Clients zur Unterstützung des automatisierten Workflows 

o Achs-Antriebszuordnung 

o Archiverzeugung für die Zuordnung von PROFIsafe-Adressen zu F-Modulen (F-Adresse zuweisen) 

o Archiverzeugung der vollständigen PLC-Konfiguration und des PLC-Programms 

o Konfigurationsdaten 

o Simple Mapping zur Unterstützung der Erstellung des Sicherheitsprogramms für Maschinenserien 
o F- Adresszuweisung (Archiverzeugung für die Zuordnung von PROFIsafe-Adressen zu F-Modulen) 

 

5.6 Hinweis zur Nutzung von Starter bei SINUMERIK ONE 

Es ist der Starter ab Version V5.4 SP2 HF1 (Version V5.4.2.1) mit SSP SINUMERIK V5.2 SP3 (interne Version 

05.20.73.00_07.10.08.00) zu verwenden. 

Hinweis: Eine Standard-Antriebsinbetriebnahme und auch die Inbetriebnahme von SINUMERIK Safety Integrated plus sind über 

SINUMERIK Operate bzw. SINUMERIK Commissioning durchzuführen und werden vom Starter nicht unterstützt. 

Eine Offline-Inbetriebnahme mittels Starter wird ebenfalls nicht unterstützt. 

 

5.7 Hinweis zu Nutzung von Startdrive bei SINUMERIK ONE  

Der Startdrive ist für die SINUMERIK ONE nicht freigegeben. 
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5.8 Hinweis zu den Siemens Zyklenpaketen  

In der CNC-SW 6.21 sind die folgenden Zyklenpakete enthalten: 

• Technologischen Zyklen (Standardzyklen) 

• Messzyklen 

• ISO-Zyklen 

• ShopMill-Zyklen 

• ShopTurn-Zyklen 

• Schleifzyklen 

• AST-Zyklen 

• Adapting Cycles 

Alle diese Siemens-Zyklen werden im Hochlauf der NCU automatisch in die NC geladen. Die zugehörigen Variablen werden in 

der Definitionsdatei PGUD abgelegt. 


