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1) Kod programowania EIA RS-274D w standardzie G&M wedlug DIN66025 z
dialektem ISO wraz z programowaniem konturowym.

2) Komentarze wpisywane sg po $redniku.

3) Parametry obliczeniowe R wolno wykorzystywa¢ do numeru 250. Wyzsze numery
parametréw sg zarezerwowane dla producenta obrabiarki, a ich uzywanie przez
programiste lub operatora moze spowodowac uszkodzenie narzedzia lub detalu.

4) Funkcje pomocnicze M wolno wykorzystywa¢ do numeru 90. Wyzsze numery funkcji
pomocniczych sg zarezerwowane dla producenta maszyny, a ich uzywanie przez
programiste lub operatora moze spowodowac uszkodzenie obrabiarki.

5) Funkcje dodatkowe H sg zarezerwowane dla producenta maszyny, a ich uzywanie
przez programiste lub operatora moze spowodowac uszkodzenie obrabiarki.

Dialekt Siemens

POLECENIA SYMBOLICZNE

DO Korekcja (przesunigcie) narzgdzia wylaczone

D1 Wilaczenie korekcji narzedzia o numerze 1. Jesli w programie
brak jest stowa D, to domyslnie przyjmowana jest wartos¢ D1
(dobrze gdy D1 = 0). Kazde narzedzie ma wlasne zestawy
numerow korekcji maksymalnie 9). Korekcja dhugosci
narzedzia jest realizowana natychmiast, a korekcje promienia
narzedzia po wiaczeniu funkcji G41 albo G42 osigga pehng
warto$¢ na koncu boku w ktérym znajduje si¢ polecenie D.

D2 Wilaczenie korekceji narzedzia o numerze 2.

D3 Wiaczenie korekcji narzedzia o numerze 3.

D4 Wilaczenie korekceji narzedzia o numerze 4.

D5 Wiaczenie korekcji narzedzia o numerze 5.

D6 Wiaczenie korekcji narzedzia o numerze 6.

D7 Wiaczenie korekcji narzedzia o numerze 7.

D8 Wiaczenie korekcji narzedzia o numerze 8.

D9 Wiaczenie korekcji narzgdzia o numerze 9.

F... Posuw jako ,warto$¢ bezwzgledna” geometrycznej sumy
predkosci sktadowych wzgledem poszczegdInych osi dla: GOI,
G02, G03, CIP, CT.
Dla zapewnienia wartosci F na obrabianej powierzchni przy
frezowaniu konturu tukowego trzeba korzysta¢ z CFC (i
CFTCP). Przy GO0 FRC nie dziata.

F3 Posuw 3 mm/min jesli wczesniej podano stowa G71 1 G94

Posuw 3 cale/min jesli weze$niej podano stowa G70 1 G94
Posuw 3 mm/obr jesli wczes$niej podano stowa G71 1 G95,




wrzeciono wiruje.

Posuw 3 cale/obr jesli wczesniej podano stowa G70 1 G95,
wrzeciono wiruje.

Przy przelaczaniu G70/G71 lub G94/G95 nalezy podac¢ F! Przy
GO0 FRC nie dziata.

Patrz G04

GO

Dziata tak samo jak GOO

G00

Interpolacja prostoliniowa z posuwem szybkim. Wykluczajaca
grupa polecen ruchu. Szybki posuw ograniczony nastawami
producenta obrabiarki. Dziala az do kolejnej zmiany (funkcja
modalna). Przemieszczenia wykonywane sa jednocze$nie we
wszystkich podanych osiach. Stosowane do szybkich dosuwow
albo wycofania narzgdzi bez przenoszenia obcigzen
technologicznych. Posuw technologiczny F nie jest aktywny.
Np.: We wspotrzednych kartezjanskich GO0 X... Y... Z...

Np.: We wspotrzednych walcowych GOO AP=... RP=... Z=...
Np.: We wspotrzednych biegunowych GO0 AP=... RP=...

GO01

Interpolacja prostoliniowa z posuwem. Wykluczajaca grupa
polecen ruchu. Dziata az do kolejnej zmiany (funkcja
modalna). Po wywotaniu tej funkcji narzedzie przemieszcza si¢
po linii prostej do wspotrzednych podanych w kolejnych
stowach. Wymaga aktywnego S (obroty wrzeciona) i1 F
(predkos¢ posuwu).

Np.: GO1 X... Y... Z... F...; we wszystkich osiach z posuwem
po wypadkowym torze o wartosci F

Np.: We wspotrzednych kartezjanskich GO1 X... Y... Z...

Np.: We wspotrzednych walcowych GO1 AP=... RP=... Z=...

GO02

Interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazowek zegara.
Wykluczajaca grupa polecen ruchu. Dziata az do kolejnej
zmiany (funkcja modalna). Poréwnaj z G03, CT, CIP.

Np.: G02 X.. Y.. Z.. I=AC(..) J=AC(..) K=AC(..) F...; AC(..) ;
IJK=AC((..), to wspotrzedne absolutne $rodka okregu, XYZ to
wspohrzedne globalne punktu koncowego okregu. Liczba
zmiennych jest ograniczona do biezgcej ptaszczyzny obrobki.
Np.: G02 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. F..; IIK to domy$lnie przyrostowo
przyjmowany s$rodek okregu w odniesieniu do poczatkowego
punktu okregu, XYZ to wspotrzedne globalne punktu
koncowego okregu. Jedynie w ten sposdb mozna w jednym
bloku zdefiniowa¢ peten okrag.

Np.: G02 X.. Y.. Z.. CR= F..; CR= promien okregu (— luk
okregu wiekszy od potokregu, + uk okrggu mniejszy lub rowny
potokregowi), XYZ to wspotrzedne globalne punktu
koncowego okregu

Np.: G02 AR=.. 1. J. F.. ; kat rozwarcia, 1 absolutne
wspohrzedne srodkowego punktu okregu

Np.: G02 AR=.. X.. Y.. F.. ; kat rozwarcia, XYZ to wspotrzedne
globalne punktu koncowego okregu

Np.: G02 AR=.. RP=.. F.. ; we wspotrzednych biegunowych
Np.: GO2 wybrane parametry okregu TURN=...; ksztaltuje linig




srubowg lub gwint

Uwaga: Sprawdzi¢ wiaczenie funkcji G40 albo G41 albo G42
Uwaga: Zazwycza] najlepsza jako$¢ powierzchni otrzymamy
przy frezowaniu przeciwbieznym

Uwaga: Parametry wprowadzanych tukéow okregow sa
akceptowane w granicach tolerancji zapisanych w danych
maszynowych. Jesli blad jest wigkszy, to podawany jest
komunikat biedu.

G03

Interpolacja kotowa w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara. Wykluczajagca grupa polecen ruchu.
Dziata az do kolejnej zmiany (funkcja modalna). Porownaj z
G02, CT, CIP

Np.: GO3 X.. Y.. Z.. I=AC(..) J=AC(..) K=AC(..) F...; AC(..) ;
IJK=AC((..), to wspotrzedne absolutne srodka okregu, XYZ to
wspohrzgdne globalne punktu koncowego okregu. Liczba
zmiennych jest ograniczona do biezacej ptaszczyzny obrobki.
Np.: GO3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. F..; IIK to domy$Inie przyrostowo
przyjmowany s$rodek okregu w odniesieniu do poczatkowego
punktu okregu, XYZ to wspohzedne globalne punktu
koncowego okregu. Jedynie w ten sposéb mozna w jednym
bloku zdefiniowa¢ peten okrag.

Np.: GO3 X.. Y.. Z.. CR= F..; CR= promien okreggu (— luk
okregu wiekszy od potokregu, + uk okrggu mniejszy lub rowny
potokregowi), XYZ to wspotrzedne globalne punktu
koncowego okregu

Np.: G03 AR=.. 1. J. F.. ; kat rozwarcia, 1 absolutne
wspohrzedne srodkowego punktu okregu

Np.: GO3 AR=.. X.. Y.. F.. ; kat rozwarcia, XYZ to wspotrzedne
globalne punktu koncowego okregu

Np.: GO3 AR=.. RP=.. F.. ; we wspotrzednych biegunowych
Np.: GO3 wybrane parametry okregu TURN=...; ksztaltuje linig
srubowg lub gwint

Uwaga: Sprawdzi¢ wiaczenie funkcji G40 albo G41 albo G42
Uwaga: Zazwycza] najlepsza jako$¢ powierzchni otrzymamy
przy frezowaniu przeciwbieznym.

Uwaga: Parametry wprowadzanych tukow okregow s3
akceptowane w granicach tolerancji zapisanych w danych
maszynowych. Jesli blad jest wigkszy, to podawany jest
komunikat biedu.

G04

Zadany czas zatrzymania, np. wiertla w otworze musi by¢
zapisany w oddzielnym bloku. Wykluczajaca grupa ruchéw
specjalnych.

Np.: G04 F2.5; czas w sekundach, bez wptywu na wartos¢
posuwu

Np.: G04 8S30; liczba obrotow wrzeciona z pomiarem
wykonanych obrotéw, bez wplywu na wartos¢ predkosci
obrotowej wrzeciona

G09

Zatrzymanie dokladne pojedynczego bloku. Zmniejszenie
predkosci w celu doktadnego pozycjonowania.




Gl

Dziata tak samo jak GO1

G110

Podanie bieguna w stosunku do ostatniej zaprogramowanej
pozycji zadanej musi by¢ zapisane w oddzielnym bloku.
Wykluczajaca grupa zapisania w pamieci. Gdy wspotrzedne
bieguna nie zostang podane, to biegunem jest punkt zerowy
biezacego ukfadu wspohrzednych. Tor ruchu do podanego
bieguna zalezy od: G00, GO1, G0O2 albo GO03.

Np.: G110 X... Y... Z... ; w kartezjanskich wspotrzednych
Np.: G110 RP=... AP=... ; w biegunowych wspotrzednych
RP= ... trzeba poda¢, gdy: zmienia warto$¢, nastgpita zmiana
bieguna lub plaszczyzny

AP=... moze by¢ dodatnie albo ujemne wzgledem osi odcigtych
(dla G17 X, G18 Z, G19 Y), trzeba poda¢, gdy: zmienia
wartos$¢, nastgpita zmiana bieguna lub plaszczyzny

Gl11

Podanie bieguna w stosunku do punktu zerowego aktualnego
uktadu wspotrzednych musi by¢ zapisane w oddzielnym bloku.
Wykluczajaca grupa zapisania w pamieci. Gdy wspotrzedne
bieguna nie zostang podane, to biegunem jest punkt zerowy
biezacego ukfadu wspohrzednych. Tor ruchu do podanego
bieguna zalezy od: G00, GO1, GO2 albo GO03.

Np.: G111 X... Y... Z... w kartezjanskich wspotrzednych

Np.: G111 RP=... AP=... w biegunowych wspotrzednych

RP= ... trzeba poda¢, gdy: zmienia warto$¢, nastgpita zmiana
bieguna lub plaszczyzny

AP=... moze by¢ dodatnie albo ujemne wzglgdem osi odcigtych
(dla G17 X, G18 Z, G19 Y), trzeba podac, gdy: zmienia
wartos$¢, nastgpita zmiana bieguna lub plaszczyzny

G112

Podanie bieguna w stosunku do ostatnio obowigzujacego
bieguna w tej samej plaszczyznie musi by¢ zapisane w
oddzielnym bloku. Wykluczajaca grupa zapisania w pamieci.
Gdy wspotrzedne bieguna nie zostang podane, to biegunem jest
punkt zerowy biezacego uktadu wspotrzednych. Tor ruchu do
podanego bieguna zalezy od: G00, GO1, GO2 albo GO3.

Np.: G112 X... Y... Z... w kartezjanskich wspotrzednych

Np.: G112 RP=... AP=... w biegunowych wspotrzednych

RP= ... trzeba poda¢, gdy: zmienia warto$¢, nastgpita zmiana
bieguna lub plaszczyzny

AP=... moze by¢ dodatnie albo ujemne wzgledem osi odcigtych
(dla G17 X, G18 Z, G19 Y), trzeba podac, gdy: zmienia
wartos$¢, nastgpita zmiana bieguna lub plaszczyzny

G147

Migkkie dosuniecie (WAB) po prostej. Wykluczajagca grupa
ruchow specjalnych.

Np.: G147 G41 DISR=... DISCL~... FAD=... F... X... Y...

Z

G148

Migkkie odsuniecie (WAB) po prostej. Wykluczajaca grupa
ruchow specjalnych.

Np.: G148 G40 DISR=... DISCL~... FAD=... F... X... Y...

Z

G153

Wylaczenie w pojedynczym bloku biezacego globalnego
przesuni¢cia punktu zerowego i1 przesuni¢¢ programowanych




(TRANS, ATRANS) 1 frame bazowego. Wykluczajaca grupa
maskowania nastawianego przesuniecia punktu zerowego.
Poréwnaj rowniez G53. Aktywna tylko w biezacym bloku
programu. Wlacza maszynowy uktad wspotrzgdnych w
dowolnym miejscu programu MKS (MCS).

G17

Domyslna plaszczyzna obrobki XY (pierwsza 1 druga o$
geometrii obrabiarki). Dlugo$¢ narzgdzia mierzona jest wzdhz
osi Z. Promien narzedzia mierzony jest w plaszczyznie XY
(funkcja  modalna). Wykluczajaca  grupa  wyboru
plaszczyzny.

G18

Ptaszczyzna obrobki ZX, gdy wrzeciono jest ustawione
rownolegle do osi Y (trzecia 1 pierwsza 0§ geometrii
obrabiarki). Dlugos¢ narzedzia mierzona jest wzdluz osi Y.
Promien narzedzia mierzony jest w plaszczyznie XZ (funkcja
modalna). Wykluczajaca grupa wyboru plaszczyzny.

G19

Ptaszczyzna obrobki YZ, gdy wrzeciono jest ustawione
rownolegle do osi X (druga i trzecia o§ geometrii obrabiarki).
Dhugo$¢ narzedzia mierzona jest wzdluz osi X. Promien
narzedzia mierzony jest w plaszczyznie YZ (funkcja modalna).
Wykluczajaca grupa wyboru plaszczyzny.

G2

Dziata tak samo jak G02

G247

Migkkie dosunigcie (WAB) po ¢wiercokregu. Wykluczajaca
grupa ruchow specjalnych.

Np.: G247 G41 DISR=... DISCL~... FAD=... F... X... Y...

Z

G248

Migkkie odsunigcie (WAB) po ¢wiercokregu. Wykluczajaca
grupa ruchow specjalnych.

Np.: G248 G40 DISR=... DISCL~=... FAD=... F... X... Y...
Z...

G25

Minimum musi by¢ zapisane w oddzielnym bloku.
Wykluczajagca grupa zapisania w pamieci. Modyfikuje
wczesniej zapisane wartosci w ,,OFFSET PARAM” \ “Dane
nastawcze” \ ”Ograniczenie pola roboczego”. Ograniczenie jest
wlaczane przez ,,WALIMON”, a wylaczane przez
»WALIMOF” tylko wewnatrz ograniczanego obszaru.
Realizowana predkos¢ S zostaje zachowana. Porownaj G26.
Np.: G25 S12 minimum predkosci obrotowej wrzeciona
ustawiane jest tylko w zakresie danych maszynowych

Np.: G25 X... Y... Z... dolne ograniczenia pola roboczego

G26

Maksimum musi by¢ zapisane w oddzielnym bloku.
Wykluczajagca grupa zapisania w pamieci. Modyfikuje
wczesniej zapisane wartosci w ,,OFFSET PARAM” \ “Dane
nastawcze” \ ”Ograniczenie pola roboczego”. Ograniczenie jest
wlaczane przez ,,WALIMON”, a wylaczane przez
»~WALIMOF” tylko wewnatrz ograniczanego obszaru.
Realizowana predkos¢ S zostaje zachowana. Porownaj G25.
Np.: G26 S700 maksimum predkosci obrotowej wrzeciona
ustawiane jest tylko w zakresie danych maszynowych

Np.: G26 X... Y... Z... gorne ograniczenia pola roboczego




G290

Wilaczenie dialektu Siemens (symbol D1 w technologicznym
polu ekranu sterownika). Wykluczajagca grupa dialektow
(funkcja modalna).

G291

Wiaczenie dialektu ISO (pojawia si¢ czerwony napis ISO w
lewym gbérnym narozniku ekranu sterownika i symbol HI w
technologicznym polu ekranu sterownika). Po wiaczeniu
diaektu ISO w pierwszym bloku programu trzeba go wylaczy¢
w bloku przedostatnim stosujac funkcje G290. Po nacis$nigciu
przycisku ,RESET” domyS$lnie wraca dialekt Siemens.
Wykluczajaca grupa dialektow (funkcja modalna).

G3

Dziala tak samo jak GO3

G33

Gwintowanie ze stalym skokiem z pominigciem posuwu F.
Wykluczajaca grupa polecen ruchu. Dziata az do kolejnej
zmiany (funkcja modalna). Wskazane jest uzycie oprawki
kompensacyjnej. Porownaj z CYCLE840 1 G63.

Np.: N10 S... M...; gdzie S to obroty wrzeciona, najczesciej
MO03 prawy kierunek obrotow wrzeciona, nalezy sprawdzi¢
nastawy pokretla korekcji predkosci obrotowej wrzeciona.

N20 G33 Z... K...; gdzie K skok gwintu w osi Z [mm/obr] (I w
osi X, J w osi Y), posuw F... 1 nastawy pokretta korekcji
predkosci wrzeciona 1 posuwOw nie sg aktywne, ograniczenia
predkosci posuwdéw sg aktywne, Z... przemieszczenie (G91)
albo punkt koncowy (G90).

N30 Z... K... M04; zmiana kierunku obrotow 1 wycofanie
wrzeciona.

G331

Gwintowanie z regulacja katowego polozenia 1 regulacja
przemieszczenia wrzeciona bez oprawki wyrownawczej.
Wykluczajaca grupa polecen ruchu. Posuw F... i nastawy
pokretta korekcji  predkosci posuwoé6w nie s3 aktywne,
ograniczenia predkosci posuwOw sg aktywne.

Np.: .: N10 SPOS=0 ;wiaczenie ukltadu regulacji potozenia
wrzeciona umozliwiajagcego gwintowanie bez  oprawki
kompensacyjne;.

N20 G331 Z... K... S...; gdzie S to obroty wrzeciona, M
kierunek obrotow, K+... prawozwojny skok gwintu w osi Z
[mm/obr] (I wosi X, J wosi Y) K-... lewozwojny skok gwintu

G332

Wycofanie narzedzia z automatyczng zmiang kierunku obrotow
wrzeciona po obrobce gwintu z regulacja katowego polozenia i
regulacja  przemieszczenia ~ wrzeciona  bez  oprawki
wyrownawczej. Wykluczajaca grupa polecen ruchu. Posuw
F... 1 nastawy pokretta korekcji predkosci posuwdéw nie sg
aktywne, ograniczenia predkosci posuwow sg aktywne.

Np.: G332 Z... K...; K skok gwintu w osi Z [mm/obr] (I w osi
X, J wosi Y) taki sam jak w G331.

G340

Migkkie dosuniecie 1 odsunigcie przestrzenne (WAB).
Wykluczajaca grupa podzialu drogi w przypadku WAB
(funkcja modalna).

G341

Migkkie dosuniecie 1 odsuniecie w plaszczyznie (WAB).
Wykluczajaca grupa podzialu drogi w przypadku WAB




(funkcja modalna).

G347

Migkkie dosunigcie (WAB) po potokregu. Wykluczajaca grupa
ruchow specjalnych.

Np.: G347 G41 DISR=... DISCL~=... FAD=... F... X... Y...

Z

G348

Migkkie odsunigcie (WAB) po potokregu. Wykluczajaca grupa
ruchow specjalnych.

Np.: G348 G40 DISR=... DISCL~=... FAD=... F... X... Y...
Z...

G4

Dziala tak samo jak G04

G40

Bez kompensacji promienia narz¢dzia. Wylacza G41 1 G42.
Ostatni blok przed funkcja G40 konczy si¢ ustawieniem osi
frezu na prostopadlej do ostatniego punktu zadanego konturu.
Mozna wylaczy¢ tylko przy GOO albo GO1 (funkcja modalna).
Wykluczajaca grupa korekeji narzedzia. W przypadku konca
programu narzedzie pozostaje w ostatnim potozeni.

G41

Kompensacja promienia frezu znajdujacego si¢ po lewej stronie
zadanego konturu patrzagc w kierunku jego przemieszczania
(funkcja modalna). OS$ frezu zostanie odsuni¢ta na
ekwidystant¢ zadanego konturu w odlegtosci rownej
promieniowi frezu. O$ frezu zostaje ustawiona na prostopadie]
do poczatkowego zarysu konturu (uwaga na kolizje wynikajaca
z promienia frezu). Mozna uruchomic tylko przy GO0 albo GOI.
Wykluczajaca grupa korekeji narzedzia.

G42

Kompensacja promienia frezu znajdujacego si¢ po prawej
stronie zadanego konturu patrzac w kierunku jego
przemieszczania (funkcja modalna). O$§ frezu zostanie
odsunigta na ekwidystante zadanego konturu w odleglosci
rowne] promieniowi frezu. O$ frezu zostaje ustawiona na
prostopadtej do poczatkowego zarysu konturu (uwaga na kolizj¢
wynikajagca z promienia frezu). Mozna uruchomi¢ tylko przy
GO00 albo GO1. Wykluczajaca grupa korekcji narzedzia.

G450

Os$ frezu przy przejsciu przez zewnetrzny naroznik konturu
porusza si¢ po okregu o promieniu narzedzia. W ten sposob
narzedzie caly czas zachowuje styczno$¢ z obrabianym
konturem. Posuw osi narzedzia na tuku przejsciowym jest taki
sam jak w kolejnym bloku okreslajacym przemieszczenie.
Wykluczajaca grupa przechodzenia przez narozniki dla
korekcji promienia narzedzia (funkcja modalna).

G451

Os$ frezu przy przejSciu przez zewnetrzny naroznik konturu
porusza si¢ po liniach prostych. W ten sposob narzgdzie
chwilowo traci styczno$¢ z obrabianym konturem. Jednak w
przypadku ostrych zataman konturu moze to mie¢ pozytywny
wplyw na jako$¢ obrabianej powierzchni. Przy kacie naroznika
mniejszym od 80° katowych automatycznie jest uruchamiane
polecenie G450. Wykluczajaca grupa przechodzenia przez
narozniki dla korekcji promienia narzedzia (funkcja
modalna).




G5

Dziala tak samo jak GO5

GS...

Uktady wspotrzednych

G500

Producent obrabiarki nie zaleca uzywania tej funkcji
BASE/Baza powinna by¢ zerowa! Nie zachowanie tego
warunku grozi uszkodzeniem obrabiarki 1 konieczno$ciag
wezwania serwisu producenta.

Wiaczenie podstawowego uktadu wspotrzednych (BCS)
Wylaczenie wszystkich funkcji G54-G59

Przesunigcie bazowe punktu zerowego z mozliwos$cia
ustawienia.

Ustawienie wartosci funkcji G500 (jesli nie ma wartos$ci).
Wykluczajaca grupa przesuniecia punktu zerowego (funkcja
modalna).

G353

Wylaczenie w pojedynczym bloku biezacego globalnego
przesuni¢cia punktu zerowego i1 przesuni¢¢ programowanych
(TRANS, ATRANS). Wykluczajaca grupa maskowania
nastawianego przesuni¢cia punktu zerowego. Porownaj
rowniez G153. Aktywna tylko w biezacym bloku programu.
Wiacza maszynowy uktad wspotrzednych w dowolnym miejscu
programu MKS (MCS).

G54

Pierwsze przesunigcie punktu zerowego z mozliwoscia
ustawienia (mozna wykorzysta¢ do definiowania lokalnych
uktadow wspotrzednych naciskajac ,,OFFSET PARAM” 1
,Przesuniecie robocze”). Wykluczajaca grupa przesuniecia
punktu zerowego (funkcja modalna).

G55

Drugie przesunigcie punktu zerowego z mozliwoscig ustawienia
(mozna wykorzysta¢ do definiowania lokalnych uktadow
wspotrzednych nciskajac ,,OFFSET PARAM” i ,,Przesunigcie
robocze”). Wykluczajagca grupa przesuniecia punktu
zerowego (funkcja modalna).

G56

Trzecie przesunigcie punktu zerowego =z mozliwoscia
ustawienia (mozna wykorzysta¢ do definiowania lokalnych
uktadow wspotrzednych naciskajac ,,OFFSET PARAM” 1
,Przesuniecie robocze”). Wykluczajaca grupa przesuniecia
punktu zerowego (funkcja modalna).

G57

Czwarte przesunigcie punktu zerowego z mozliwoscia
ustawienia (mozna wykorzysta¢ do definiowania lokalnych
uktadow wspotrzednych naciskajac ,,OFFSET PARAM” 1
,Przesuniecie robocze”). Wykluczajaca grupa przesuniecia
punktu zerowego (funkcja modalna).

G58

Pigte przesunigcie punktu zerowego z mozliwos$cig ustawienia
(mozna wykorzysta¢ do definiowania lokalnych uktadow
wspotrzednych naciskajac ,,OFFSET PARAM” 1 ,,Przesunigcie
robocze”). Wykluczajagca grupa przesuniecia punktu
zerowego (funkcja modalna).

G59

Szoste przesunigcie punktu zerowego z mozliwos$cig ustawienia
(mozna wykorzysta¢ do definiowania lokalnych uktadow
wspotrzednych naciskajac ,,OFFSET PARAM” 1 ,,Przesunigcie
robocze”). Wykluczajagca grupa przesuniecia punktu
zerowego (funkcja modalna).




G6

Dziala tak samo jak G06

G60

Wilaczenie doktadnego zatrzymania zmniejszajacego predkosci
w celu doktadnego pozycjonowania. Wykluczajaca grupa
zachowania si¢ przy dosunieciu (funkcja modalna).

G601

Wiaczenie okna zatrzymania dokladnego przy G60 lub GO9.
Wartos$¢ tolerancji osiggnigcia punktu osobliwego na torze osi
narzedzia jest okreslana w danej maszynowej. Wykluczajagca
grupa okna dokladnego zatrzymania (funkcja modalna).

G602

Wiaczenie okna zatrzymania zgrubnego przy G60 lub GO9.
Wartos$¢ tolerancji osiggnigcia punktu osobliwego na torze osi
narzedzia jest okreslana w danej maszynowej. Wykluczajaca
grupa okna dokladnego zatrzymania (funkcja modalna).

G62

Zwloka na naroznikach wewnetrznych przy aktywnej korekcji
promienia narzedzia G41 lub G42 dziata tylko z
przechodzeniem plynnym G64 lub G641.

Np.: G62 Z... Gl

G621

Zwloka na wszystkich naroznikach osi ustalonych przez
FGROUP przy aktywnej korekcji promienia narzedzia
realizowana, gdy globalnie zostalo zaprogramowane przejscie

plynne.
Np.: G621 ADIS=...

G63

Gwintowanie z posuwem F wymagajace uzycia oprawki
kompensacyjnej. Wykluczajaca grupa ruchow specjalnych.
Poréwnaj: G33, CYCLES40. Posuw F... jest aktywny. Nastawy
pokretta korekeji predkosci wrzeciona 1 posuwoOw sg zamrazane
na 100 %. Ograniczenia predkosci posuwoéw s3a aktywne.
Polecenie G63 nie wptywa na zmiany rodzaju interpolacji GOO,
GO1, G02.

Np.: G63 Z... F... S... M03; obrobka

G63 Z... F... S... M04; wycofanie

Go64

Wilaczenie przejscia plynnego realizujacego tryb cigglosci
sciezki bez zmniejszania predkosci miedzy kolejnymi blokami.
Zazwycza] powoduje S$cinanie narozy. Wykluczajaca grupa
zachowania sie przy dosunieciu (funkcja modalna).

G641

G642

Wygtadzanie narozy (look ahead)

G7

Dziata tak samo jak GO7

G70

Wiaczenie calowego systemu miar dla pozycjonowania osi
liniowych (réwniez I, K, CR, RP, TRANS, ATRANS).
Wykluczajagca grupa wyboru jednostek podawanych
zmiennych (funkcja modalna).

G700

Wiaczenie calowego systemu miar dla pozycjonowania osi
linlowych 1 dla jednostek posuwu (rowniez I, K, CR, RP,
TRANS, ATRANS). Wykluczajaca grupa wyboru jednostek
podawanych zmiennych (funkcja modalna).

G71

Wiaczenie metrycznego systemu miar dla pozycjonowania osi
liniowych (réwniez I, K, CR, RP, TRANS, ATRANS).
Wykluczajagca grupa wyboru jednostek podawanych




zmiennych (funkcja modalna).

G710

Wiaczenie metrycznego systemu miar dla pozycjonowania osi
linlowych 1 dla jednostek posuwu (rowniez I, K, CR, RP,
TRANS, ATRANS). Wykluczajaca grupa wyboru jednostek
podawanych zmiennych (funkcja modalna).

G74

Programowany najazd na punkt odniesienia (bazowy =z
synchronizacja) musi by¢ zapisany w oddzielnym bloku.
Wykluczajagca grupa ruchow specjalnych. Wykonanie
polecenia G74 nie zmienia modalnego rodzaju interpolacji.

Np.: G74 X1=0 Y1=0 Z1=0; wartosci liczbowe muszg by¢
zapisane, lecz nie majg znaczenia, gdyz wspoétrzedne punktu
odniesienia s3 niezmiennie zapisane w danych maszynowych

G75

Szybki najazd na punkt staly (np. wymiany narzedzi) musi by¢
zapisany w oddzielnym bloku. Wykluczajaca grupa ruchéw
specjalnych. Wykonanie polecenia G75 nie zmienia modalnego
rodzaju interpolacji.

Np.: G75 X1=0 Y1=0 Z1=0; wartosci liczbowe muszg byc¢
zapisane, lecz nie majg znaczenia, gdyz wspdtrzedne punktu
stalego sg niezmiennie zapisane w danych maszynowych.

G8

Dziala tak samo jak GO8

G9

Dziala tak samo jak G09

G90

Wspodtrzedne absolutne (bezwzgledne) w aktywnym lokalnym
uktadzie wspotrzednych. Wykluczajaca grupa wyboru
wymiarow absolutnych i przyrostowych (funkcja modalna).
Obowiazuje dla wszystkich osi az do odwotania przez G91
umieszczone w kolejnym bloku.

Np.: G54

GI1

Wspodtrzedne przyrostowe (droga) od aktualnego potozenia osi
narzedzia.  Wykluczajaca grupa wyboru  wymiaréw
absolutnych i przyrostowych (funkcja modalna). Obowigzuje
dla wszystkich osi az do odwotania przez G90 umieszczone w
kolejnym bloku. Znak okres$la kierunek ruchu.

GY%4

Posuw liniowy w mm/min (cale/min). Wykluczajaca grupa
wyboru jednostek posuwu (funkcja modalna).

Np.: G94 S... (cale/min)

Np.: G94 F... (mm/min)

G95

Posuw na obrét w mm/obr (cale/obr). Wykluczajaca grupa
wyboru jednostek posuwu (funkcja modalna).

Np.: G95 S... (cale/obr)

Np.: G95 F... (mm/obr)

G96

Wilaczona stala predkos¢ skrawania. Maksimum obrotow
wrzeciona przy statej predkosci skrawania przez konstruktora
obrabiarki zostata ograniczona do 100 obr/min.

G97

Wylaczona stala predkos¢ skrawania.

Od HO=
Do H9999

Przeniesienie wartosci do PLC £ 0.0000001...99999999 albo +
10°%...10*". Maksymalne 3 funkcje H na blok.




Np.: H7=-23,456
Np.: H9=—107"
Np.: HS; oznacza HO=5.0

Parametry interpolacji nalezace do osi X * 0.001...99999.999,
gwint £ 0.001...2000.000
Np.: G2, G3, G33, G331, G332

Punkt posredni dla interpolacji kotowej. Parametry interpolacji
nalezace do osi X + 0.001...99999.999
Np.: z CIP

Parametry interpolacji nalezace do ost Y £ 0.001...99999.999,
gwint £ 0.001...2000.000
Np.: G2, G3, G33, G331, G332

Punkt posredni dla interpolacji kotowej. Parametry interpolacji
nalezace do osi Y + 0.001...99999.999
Np.: z CIP

Parametry interpolacji nalezace do osi Z £ 0.001...99999.999,
gwint £ 0.001...2000.000
Np.: G2, G3, G33, G331, G332

Punkt posredni dla interpolacji kotowej. Parametry interpolacji
nalezace do 0si Z £ 0.001...99999.999
Np.: z CIP

Pierwszy znak siedmioznakowej nazwy 1 wywolania
podprogramu. LL6 jest nazwg podprogramu zmiany narzg¢dzia.
L1 1 LOI sg réznymi nazwami. Nazwa podprogramu nie musi
zawiera¢ litery L. Wywolanie podprogramu wymaga wilasnego
bloku. Wywotanie podprogramow (dotyczy to rowniez cykli
obrobkowych) mozna wykona¢ na siedmiu poziomach
zagniezdzenia (oSmiu liczac glowny program). Korzystajac z
podprogramow nalezy zwroci¢ uwage na zmiany funkcji
modalnych oraz parametréw R.

Np.: N10 L785 P3; 3 powtdrzenie podprogramu L785

Funkcja dodatkowa od 0 do 99. Dopuszcza si¢ maksymalnie 5
funkcji w jednym bloku. Wiekszo$¢ z dostgpnych funkcji moze
zdefiniowa¢ producent maszyny. Bloki M przerywaja G64 1
wymuszaja dokladne zatrzymywanie.

MO

Tak jak MO0

MO0

Bezwarunkowe zatrzymanie programu po wykonaniu bloku
programu, w ktorym wpisano M00. Po zadziataniu tego stowa
dla dalszej pracy konieczne jest naci$nig¢cia przycisku ,,CYKL
START”. Funkcja MO0 w bloku programu wykonywana jest po
wykonaniu zadanych przemieszczen.

MOl

Warunkowe zatrzymanie programu. Mozna je wilaczy¢ lub
wylaczy¢ kolejno naciskajac przyciski: ,[M]”, ,,AUTO”,
»Sterowanie programem”, ,,Warunkowe zatrzym.” Dziatanie
funkcji jest sygnalizowane komunikatem M0O1 wy$swietlanym na
ekranie po $rodku trzeciej linii od gory. Funkcja MO1 w bloku
programu wykonywana jest po wykonaniu zadanych
przemieszczen.




MO02

Koniec podprogramu podobnie jak M17. Zerowanie obrotow 1
kierunku obrotow wrzeciona. Wpisuje si¢ w ostatnim bloku
sekwencji programu. Funkcja MO02 w bloku programu
wykonywana jest po wykonaniu zadanych przemieszczen.
GOTOF 1 GOTOB mogg przeskoczy¢ M02.

MO03

Prawe obroty wrzeciona (zgodne z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara). Odpowiednie dla prawoskretnych narzedzi,
albo wycofania narzedzi lewoskrgtnych. W bloku programu
zawierajagcym przemieszczenia, po osiggnieciu predkosci
podanej w poleceniu MO03 wykonywane jest zadane
przemieszczenie.

MO04

Lewe obroty wrzeciona (przeciwne do kierunku ruchu
wskazowek zegara). Odpowiednie do narzedzie lewoskretnych,
albo wycofania narzedzi prawoskretnych. W bloku programu
zawierajagcym przemieszczenia, po osiggnieciu predkosci
podanej w poleceniu MO04 wykonywane jest zadane
przemieszczenie.

MO5

Zatrzymanie obrotow wrzeciona. W  bloku programu
zawierajacym przemieszczenia, przed zatrzymaniem wrzeciona
rozpoczyna si¢ wykonywanie zadanego przemieszczenia.
Koniec programu Ilub ,RESET” réwniez zatrzymuje obroty
wrzeciona.

MO06

Do wykorzystania przez producenta maszyny. Zaleca si¢
zastosowanie do uruchamiania podprogramu zwigzanego z
obshugg narzedzi. Funkcja M06 w bloku programu wykonywana
jest rownoczesnie z wykonaniem zadanych przemieszczen.

MO8

Wilaczenie ukladu podawania chtodziwa. Funkcja MO8 w bloku
programu wykonywana jest rdwnoczesnie z wykonaniem
zadanych przemieszczen.

M09

Wylaczenie ukfadu podawania chiodziwa. Funkcja M09 w
bloku programu wykonywana jest rownocze$nie z wykonaniem
zadanych przemieszczen.

M1

Tak jak MO1

M17

Koniec podprogramu podobnie jak M02

M2

Tak jak M02

M3

Tak jak M03

M30

Koniec programu. Mozliwo$¢ ponownego uruchomienia tego
samego programu. Do zupelnego wyjscia z programu konieczne
jest uzycie przycisku ,,RESET”.

M4

Tak jak M04

M40

Automatyczne przetaczane stopni przektadni

M41

Wiaczenie pierwszego stopnia przektadni

M42

Wiaczenie drugiego stopnia przektadni

M43

Wilaczenie trzeciego stopnia przektadni

M44

Wilaczenie czwartego stopnia przektadni

M45

Wiaczenie pigtego stopnia przektadni

M5

Tak jak M05

M6

Tak jak M06




Numer bloku pomocniczego od 0 do 9999 9999. Dla bloku
zawierajacego cze$¢ instrukcji niezbednych do wykonania
nastepnego kroku obrobki.

Np.: N20

P Liczba przebiegdw podprogramu 1 ... 9999. Polecenie musi by¢
mieszczone w bloku, w ktorym wywotuje si¢ podprogram.
Np.: L871 P3; trzykrotne wykonanie podprogramu L871

R Parametry obliczeniowe od 0 do 299. Wartosci = 0.0000001 ...
9999 9999 albo + 10°% ... 107 (wyktadnik po ,.EX” od -300
do +300)
Np.: R1=7.9431
Np.: R2=4
Np.: R3=-1 987 600 000=1.9876EX9
Np.: N10 R0O=5

N100 R[RO]=27; przyporzadkowanie wartosci dla

parametru RS, ktory przechowywany jest w RO, czyli RO=27 1
otrzymujemy R27
Np.: X=RO0; zmienna X przyjmuje wartos¢ RO
Np.: R0=-0.1EX-5; oznacza R0=-,000001
Np.: N10 GO X=R2; przyporzadkowanie dla osi wymaga
wiasnego bloku
Np.: R1=R1+1
Np.: R1=R2+R3
Np.: R4=R5-R6
Np.: R7=R8*R9
Np.: R10=R11/R12
Np.: R14=R1*R2+R3; =(R1*R2)+R3
Np.: R13=SIN(25.3)
Np.: R15=SQRT(R1*R1+R2*R2)
Np.: RI=—R1

S800 Predkos¢ obrotowa wrzeciona 800 obr/min. Zakres od 0.001 do
99999.999. Na poczatku programu domyslnie przyjmowane jest
S0. W danych maszynowych mozna przyja¢ inne ustawienie. W
bloku programu zawierajagcym przemieszczenia, po 0siggni¢ciu
predkosci podanej w poleceniu S800 wykonywane jest zadane
przemieszczenie.

S Czas oczekiwania w obrotach wrzeciona wymagany w bloku
G04

T Numer narze¢dzia od 1 do 32000. Jednoczesnie w SINUMERIK
802D sl pro mozna zdefiniowa¢ 128 narzedzi. Zaleznie od
ustawienia maszyny zmiana narzedzia nastepuje zaraz po T albo
dopiero po M6.

TMIG Programowane pobranie oprawki narzedziowej z gniazda nr 1
magazynu narzedzi (najblizszego do operatora)

TM2G Programowane pobranie oprawki narzedziowej z gniazda nr 2
magazynu narzedzi

TM3G Programowane pobranie oprawki narzedziowej z gniazda nr 3




magazynu narzedzi

TMA4G

Programowane pobranie oprawki narzedziowej z gniazda nr 4
magazynu narzedzi

TMIR

Programowane oddanie oprawki narzedziowej do gniazda nr 1
magazynu narzedzi (najblizszego do operatora)

TM2R

Programowane oddanie oprawki narzedziowej do gniazda nr 2
magazynu narzedzi (najblizszego do operatora)

TM3R

Programowane oddanie oprawki narzedziowej do gniazda nr 3
magazynu narzedzi (najblizszego do operatora)

TM4R

Programowane oddanie oprawki narzedziowej do gniazda nr 4
magazynu narzedzi (najblizszego do operatora)

Przesun do wspotrzednej X o wartosci parametru podanego przy
kodzie stowa. Dopuszczalne wartosci od £0.001 do 99999.999

Przesun do wspotrzednej Y o wartosci parametru podanego przy
kodzie stowa.
Dopuszczalne wartosci od £0.001 do 99999.999

Przesun do wspotrzednej Z o wartosci parametru podanego przy
kodzie stowa.
Dopuszczalne wartosci od £0.001 do 99999.999

Odpytanie zmiennych systemowych w programie obrobki
wyzwala stop przebiegu wyprzedzajacego. W jednym bloku
programu mozna zapisa¢ maksymalnie trzy zmienne
systemowe.

SA DBBI[n]

Bajt danych (8 bitow) przy odczycie 1 zapisie zmiennych PLC z
potozeniem n offsetu. Mate n to poczatek obszaru danych od
poczatku specjalnego obszaru danych, ktory jest wyrazony w
bajtach (do 512 bajtéw). Polozenie typ 1 znaczenie s3
uzgodnione miedzy NC 1 PLC.

$A_DBD[n]

Podwojne stowo danych (32 bity) przy odczycie 1 zapisie
zmiennych PLC z polozeniem n offsetu. Male n to poczatek
obszaru danych od poczatku specjalnego obszaru danych, ktory
jest wyrazony w bajtach (do 512 bajtow). Potozenie typ i
znaczenie sg uzgodnione migdzy NC 1 PLC.

SA DBR[n]

Dane real (32 bity liczby ulamkowej) przy odczycie i zapisie
zmiennych PLC z polozeniem n offsetu. Male n to poczatek
obszaru danych od poczatku specjalnego obszaru danych, ktory
jest wyrazony w bajtach (do 512 bajtow). Potozenie typ i
znaczenie sg uzgodnione migdzy NC 1 PLC.

Np.: N10 SA DBR[5]=16.3

SA_DBWI[n]

Stowo danych (16 bitow) przy odczycie 1 zapisie zmiennych
PLC z polozeniem n offsetu. Mate n to poczatek obszaru
danych od poczatku specjalnego obszaru danych, ktory jest
wyrazony w bajtach (do 512 bajtow). Potozenie typ i1 znaczenie
sg uzgodnione migdzy NC 1 PLC.

SA_ MONIFACT

Wspolczynnik dla zliczania czasu zywotnosci ($TC _MOP...)
narzedzia. Pozwala na uwzglednienie zmian rodzaju oraz
wlasciwos$ci obrabianego materialu. Typ danych REAL.




Ustawienie wstepne 1.0
Np.; N10 $A_ MONIFACT=5.0; pigciokrotnie szybsze zuzycie
narzedzia

SAA FXS[0§]

Status ruchu do sztywnego oporu.

0: OS$ nie jest na oporze.

1: Os zgodnie z oczekiwaniem jest w polu tolerancji (oknie
nadzoru) oporu sztywnego.

2: O$ niezgodnie z oczekiwaniem nie znalazla si¢ na polu
tolerancji oporu sztywnego.

3: Ruch do oporu sztywnego jest aktywny.

4: Opor zostat rozpoznany.

5: Ruch do oporu sztywnego jest odwotany co nie zostato
jeszcze wykonane.

Np.: N10 IF SAA FXS[X]==1 GOTOF ...

$AA MMJos$] Wynik pomiaru osi w uktadzie wspdtrzednych maszyny.
Np.: N10 R1=$AA MM[X]
$AA MW]Jo§] Wynik pomiaru osi w uktadzie wspdtrzednych obrabianego

materiatu.
Np.: N10 R2=§AA MW[X]

SAC_ACTUAL PARTS

Odczytuje liczbe¢ wykonanych przedmiotow w zadaniu
obrobkowym (zmienna systemowa tylko do odczytu) od 0 do
999 999 999. Po osiggnieciu liczby przedmiotow podanej w
$AC REQUIRED PARTS ten licznik jest zerowany.

Np.: N10 IF SAC_ACTUAL PARTS==50

$AC_CUTTING TIME

Odczytuje zegar czasu efektywnej pracy (zmienna systemowa
tylko do odczytu) w minutach (w sekundach) wybranego
narzedzia (bez posuwoOw szybkich 1 czasow oczekiwania). W
programie mozna sprawdzi¢ warunek czasu trwatosci narzgdzia
1 wysla¢ na ekran odpowiedni komunikat (MSG). Porownaj z
LOFFSET PARAM\Dane nastawcze\Czasy/liczniki” oraz
~2ZAUTOMATYKA\Pozycja”.

Np.: N10 IF SAC CUTTING TIME==50.5

SAC_CYCLE TIME

Odczytuje zegar czasu przebiegu (zmienna systemowa tylko do
odczytu) w minutach (w sekundach) wybranego programu NC.
Pokretto korekcji posuwu ustawione na zero zatrzymuje ten
zegar. Poréwnaj z »OFFSET PARAM\Dane
nastawcze\Czasy/liczniki” oraz ,, AUTOMATYKA\Pozycja”.
Np.: N10 IF SAC CYCLE TIME==50.5

SAC_MEA[1]

Zlecenie pomiaru

Np.: N10 IF SAC_MEAS[1]==0 GOTOF...; gdy czujnik
pomiarowy nie dal sygnatu

Np.: N10 IF SAC_MEAS[1]==1 GOTOF...; gdy czujnik
pomiarowy dal sygnat

$AC REQUIRED PARTS

Odczytuje zadang liczbe obrobionych przedmiotow (zmienna
systemowa tylko do odczytu) od 0 do 999 999 999.
Np.: N10 IF SAC REQUIRED PARTS==50

$AC _SPECIAL PARTS

Odczytuje  liczb¢ wskazanych  przedmiotow  (zmienna
systemowa tylko do odczytu) od 0 do 999 999 999. Wymaga
zerowania przez uzytkownika.

Np.: N10 IF SAC SPECIAL PARTS==50




SAC_TOTAL PARTS

Odczytuje liczbe wszystkich obrobionych przedmiotow od
chwili startu maszyny (zmienna systemowa tylko do odczytu)
od 0 do 999 999 999.

Np.: N10 IF SAC TOTAL PARTS==50

$AN_OPERATING TIME

Odczytuje zegar czasu przebiegu (zmienna systemowa tylko do
odczytu) w minutach (w sekundach) wszystkich uruchomionych
programéw NC w trybie pracy ,,AUTOMATYKA”. Pokretlo
korekcji posuwu ustawione na zero zatrzymuje ten zegar.
Poréwnaj z ,,OFFSET PARAM\Dane nastawcze\Czasy/liczniki”
oraz ,AUTOMATYKA\Pozycja”.

Np.: N10 IF SAN OPERATING TIME==50.5

SAN_POWERON TIME

Odczytuje stale aktywny zegar czasu przebiegu (zmienna
systemowa tylko do odczytu) w minutach od ostatniego
rozruchu sterowania. Poréwnaj z ,,OFFSET PARAM\Dane
nastawcze\Czasy/liczniki” oraz ,, AUTOMATYKA\Pozycja”.
Np.: N10 IF SAN POWERON TIME==50.5

SAN_SETUP TIME

Odczytuje stale aktywny zegar czasu przebiegu (zmienna
systemowa tylko do odczytu) w minutach od ostatniego
rozruchu sterowania z wartosciami domy$lnymi. Poréwnaj z
»OFFSET PARAM\Dane nastawcze\Czasy/liczniki” oraz
,2AUTOMATYKA\Pozycja”.

Np.: N10 IF SAN SETUP TIME==50.5

$SP_TOOL Odczytuje numer aktywnej korekcji narzedzia D (zmienna
systemowa tylko do odczytu w dialekcie ISO)
Np.: N10 IF $P TOOL==12 GOTOF...

$SP_TOOLNO Odczytuje numer aktywnego narz¢dzia T (zmienna systemowa

tylko do odczytu)
Np.: N10 IF $P TOOLNO==12 GOTOF...

$TC_MOPI[t,d]

Zapis lub odczyt granicy ostrzegania wstepnego czasu
zywotno$ci narzedzia w minutach (t — narzedzie, d — numer D).
Typ danych REAL. Ustawienie wstepne 0.0

Np.: N10 IF $TC MOP1[13,1]<15.8 GOTOF...

$TC_MOP2[t,d]

Zapis lub odczyt pozostalego czasu zywotno$ci narzedzia w
minutach (t — narzedzie, d — numer D). Typ danych REAL.
Ustawienie wstepne 0.0

Np.: N10 IF $TC MOP2[13,1]<15.8 GOTOF...

$TC_MOP3[t,d]

Zapis lub odczyt granicy ostrzegania wstepnego czasu
zywotnosci narzedzia w  liczbach sztuk obrabianych
przedmiotow (t — narzedzie, d — numer D). Typ danych INT.
Ustawienie wstepne 0

Np.: N10 IF $STC MOP3[13,1]<15 GOTOF...

$TC_MOP4[t,d]

Zapis lub odczyt pozostalego czasu zywotno$ci narzedzia w
liczbach sztuk obrabianych przedmiotow (t — narzedzie, d —
numer D). Typ danych INT. Ustawienie wstepne 0

Np.: N10 IF $TC MOP4[13,1]<15.8 GOTOF...

$TC MOPI1[t,d]

Zapis lub odczyt zadanego czasu zywotno$ci narzedzia w
minutach (t — narzedzie, d — numer D). Typ danych REAL.
Ustawienie wstepne 0.0

Np.: N10 IF $TC MOP11[13,1]=247.5 GOTOFEF...




$TC_MOP13[t,d]

Zapis lub odczyt zadanego czasu zywotno$ci narzedzia w
liczbach sztuk obrabianych przedmiotow (t — narzedzie, d —
numer D). Typ danych INT. Ustawienie wstepne 0

Np.: N10 IF $TC MOP13[13,1]=715 GOTOF...

$TC TPS[0]

Zapis lub odczyt stanu narzedzia zapisanego w liczbie bitow
kodu od 0 do 4

$TC_TP8[0]=0; narzedzie nie jest aktywne

$TC TPS8[0]=1; narzedzie jest aktywne

$TC TPS[1]

Zapis lub odczyt stanu narze¢dzia zapisanego w liczbie bitow
kodu od 0 do 4

$TC_TP8[1]=0; narzedzie nie jest udostepnione

$TC _TPS8[1]=1; narzedzie jest udostgpnione

Np.: N10 IF $TC TP8[1]==1 GOTOF...

$TC TPS[2]

Zapis lub odczyt stanu narze¢dzia zapisanego w liczbie bitow
kodu od 0 do 4

$TC_TP8[2]=0; narzedzie nie jest zablokowane

$TC TPS8[2]=1; narzedzie jest zablokowane

$TC TPS8[3]

Zapis lub odczyt stanu narz¢dzia zapisanego w liczbie bitow
kodu od 0 do 4
$TC TPS8[3]; bit zarezerwowany

$TC TPS8[4]

Zapis lub odczyt stanu narze¢dzia zapisanego w liczbie bitow
kodu od 0 do 4

Bit 4 = 0; granica ostrzegania wstepnego nie osiggnigta

Bit 4 = 1; granica ostrzegania wstepnego osiggnieta

$TC TPI[t]

Wybdr rodzaju nadzoru narzgdzia o numerze t
$TC_TP9[t]=0; nie ma nadzoru

$TC _TPI[t]=1; nadzdr czasu zywotnosci narzedzia
$TC_TPI9[t]=2; nadzor liczby obrobionych wytwordow
Np.: N10 $STC TPI[1]=2

POLECENIA MNEMOTECHNICZNE

AC()

Absolutna wspotrzgdna podawana indywidualnie dla danej osi
niezaleznie od G91. Mozna stosowa¢ dla: pozycjonowania,
SPOS, SPOSA i parametréw interpolacji I, J, K.

Np.: N10 G91 X10 Z=AC(20); gdzie X jest wymiarem
przyrostowym (G91), a Z indywidualnym wymiarem
absolutnym.

ACC[o$]

Procentowa korekcja przyspieszenia o dopuszczalnych
warto$ciach od 1 do 200. Nie zaleca si¢ wykorzystania wartosci
wigkszych od 100. Polecenie to nie dotyczy bazowania raz
trybu JOG.

Np.: N10 ACC[X]=80; oznacza 80 % dla osi X

Np.: N20 ACC[S]=50; oznacza 50 % dla wrzeciona

Np.: N30 ACC[S]=100; wylaczenie korekcji (realizowane
rowniez przez koniec programu oraz przycisk ,,RESET”)

_..=ACN()

Dosunigcie wcezesniej podanej osi obrotowej w kierunku
ujemnym do pozycji o podane] wspohrzednej absolutne;j.




Absolutna  wspohrzgdna  jest podawana indywidualnie
niezaleznie od G90 lub G91. Umozliwia rdéwniez
przemieszczenia katowe wrzeciona (zadawane w stopniach)
posiadajgcego pomiar kata obrotu.

Np.: N10 A=ACN(45.3); oS A,

Np.: SPOS=ACN(33.1); pozycjonowanie wrzeciona

...=ACP()

Dosunigcie wczesniej podanej osi w kierunku dodatnim do
pozycji o podanej wspohrzednej absolutnej. Absolutna
wspotrzedna jest podawana indywidualnie niezaleznie od G90
lub G91. Umozliwia réwniez przemieszczenia katowe
wrzeciona (zadawane w stopniach) posiadajacego pomiar kata
obrotu.

Np.: N10 A=ACP(45.3); 0s A

Np.: SPOS=ACP(33.1); pozycjonowanie wrzeciona

AMIRROR

Addytywne programowalne odbicie lustrzane musi by¢ zapisane
w oddzielnym bloku. Zmienia kierunki ruchow w podanych
osiach. Kasuje wczesniejsze instrukcje: przesunigcia punktu
zerowego, obrotu, wspolczynnika skali lub lustrzanego odbicia.
Automatycznie zmienia podana korekcje promienia narzg¢dzia
G41/G42 oraz kierunek obrotu okregu G2/G3. Wykluczajaca
grupa zapisania w pamieci. Porownaj z MIRRPOR.

Np.: AMIRROR X0

ANG=

Kat podawany w stopniach katowych od osi odcietych (X dla
G17, Z dla G18, Y dla G19) dla podania wspotrzgdnej w zarysie
konturu. Dopuszczalne wartosci od +£0.00001 do 359.99999.
Wartosci dodatnie dla kierunku przeciwnego do ruchu
wskazowek zegara.
Np.: N10 GI X... Z...

NI11 X... ANG=...
Np.: N10 G1 X1 Y1; znany punkt

N20 ANG=...1 RND=...; znany kat, znane zaokraglenie
konturu przy punkcie 2

N30 X3 Y3 ANG=...2; znany punkt koncowy, znany kat
od nieokres§lonego punktu 2

AP

Kat biegunowy podawany w stopniach o dopuszczalnych
warto$ciach od 0 ... £359.99999. Zwigzany z: GO, G1, G2, G3,
G110, G111, G112. Sprawdz tez promien biegunowy RP.

AR

Kat rozwarcia podawany w stopniach dla interpolacji kotowej o
dopuszczalnych wartosciach 0.00001 ... 359.99999. Sprawdz
rowniez G2 1 G3.

AROT

Addytywny do TRANS programowany obrét w aktywnej
plaszczyznie musi by¢ zapisany we wilasnym bloku. Kasuje
wczesniejsze instrukcje: przesunigcia punktu zerowego,
wspolczynnika skali lub lustrzanego odbicia. Wykluczajaca
grupa zapisania w pamieci. Porownaj ROT.

Np.: AROT RPL=...; RPL w stopniach moze by¢ dodatnie albo
ujemne wzgledem osi odcietych (dla G17 X, G18 Z, G19'Y)

ASCALE

Addytywne zwigkszanie lub zmniejszanie drogi w podanych
osiach. Programowalne skalowanie musi by¢ zapisane w
oddzielnym bloku. Kasuje wcze$niejsze instrukcje: przesunigcia




punktu zerowego, obrotu, wspoiczynnika skali lub lustrzanego
odbicia. Wykluczajaca grupa zapisania w pamieci. Poréwnaj
SCALE.

Np.: ASCALE X... Y... Z...

ATRANS

Addytywne do ROT przesunigcie programowe musi byc¢
zapisane we wilasnym bloku. Kasuje wczes$niejsze instrukcje:
przesuni¢cia punktu zerowego, wspolczynnika skali lub
lustrzanego odbicia. Wykluczajaca grupa zapisania w pamieci.
Porownaj TRANS.

Np.: ATRANS X... Y... Z...

BOOL

Zmienna typu Boolowskiego (zerojedynkowa wykluczajaca
logika dwuwarto$ciowa). Przyjmuje wartosci: TRUE (=1) czyli
,jest”, albo FALSE (=0) czyli ,,nie jest”

BRISK

Wiaczenie gwaltownych zmian predkosci skracajgcych czas
obrobki  (dziatanie przeciwne do polecenia  SOFT).
Wykluczajagca grupa profilu przyspieszenia (funkcja
modalna).

Np.: N90 BRISK X87 Z104

CALL

Posrednie wywotanie cyklu o nazwie zapisanej w zmiennej bez
przekazywania parametrow. Przeznaczone do wewnetrznego
wykorzystania w cyklach.

Np.: N10 CALL VARNAME; gdzie VARNAME jest nazwa
zmiennej.

CASE

Skok programu

CFC

Wiaczenie wartosci posuwu F dla obrabianego konturu z
automatycznym uwzglednieniem promienia frezu i1 polozenia
obrabianego materiatu. Wykluczajaca grupa korekceji posuwu
(funkcja modalna). Przeciwna funkcja do CFTCP. Wymaga
wtasnego bloku.

CFIN

Staty posuw na konturze wewngtrznym. Zmiany predkosci na
konturze zewngtrznym

CFTCP

Wiaczenie wartosci posuwu F dla osi frezu. Wykluczajaca
grupa korekcji posuwu (funkcja modalna). Przeciwna
funkcja do CFC. Wymaga wilasnego bloku.

CHAR

Znakowy typ zmiennej pochodzacej z kodu ASCII. Numer
zmiennej od 0 do 255.

CHF=

Wstawianie $cigcia konturu o podanej (widocznej) szerokosci z
takim samym katem ustawienia wzgledem zarysow konturu z
obu stron. Dopuszczalne wartosci od 0.001 ... 99999.999.
Polecenie jest pisane w bloku razem z przemieszczeniami
prowadzacymi do $cinanego naroznika. Jesli przemieszczenie
jest zbyt mate, to automatycznie zmniejsza si¢ wielkos$¢ $cigcia.
Jesli w jednym bloku wystepuje zaokraglenie 1 $cigcie konturu
(CHF albo CHR), to wykonywane jest jedynie zaokraglenie
(RND albo RNDM). Wymaga podawania plaszczyzny obrdobki,
W co trzecim bloku.
Np.: N10 GO1 X... Z...CHF=5

N20 X... Z...

CHR=

Wstawianie $cigcia konturu o podanej szerokosci ramienia
(skrocenia pierwotnego konturu) z takim samym katem




ustawienia wzgledem zarysOw konturu z obu stron.
Dopuszczalne wartosci od 0.001 ... 99999.999. Polecenie jest
pisane w bloku razem z przemieszczeniami prowadzacymi do
scinanego naroznika. Jesli przemieszczenie jest zbyt mate, to
automatycznie zmniejsza si¢ wielkos$¢ $ciecia. Jesli w jednym
bloku wystepuje zaokraglenie 1 Scigcie konturu (CHF albo
CHR), to wykonywane jest jedynie zaokraglenie (RND albo
RNDM).Wymaga podawania plaszczyzny obrobki, w co
trzecim bloku.

Np.: N10 GO1 X... Z...CHR=7

N20 X... Z...

CIP

Interpolacja kotowa przez punkt posredni. Wykluczajaca grupa
polecen ruchu.

Np.: CIP X... Y... Z... I1=... J1=... Kl=... F..., gdzie I1 dla
osi X, J1 dla osi Y, K1 dla osi Z, to wspotrzedne punktu
posredniego, a X... Y... Z... to wspotrzedne punku koncowego
okregu. Wspotrzgdne podaje si¢ zaleznie od aktywnego G90
albo G91.

COMPOF

Wylaczenie kompresora jakos$ci powierzchni. Wykluczajaca
grupa kompresora (funkcja modalna).

COMPCAD

Wiaczenie kompresora jakosci powierzchni. Wykluczajaca
grupa kompresora (funkcja modalna). Programy generowane
przez systemy CAD/CAM majg tendencje do stosowania duzej
liczby  krotkich  przemieszczen liniowych.  Kompresor
wykorzystuje interpolacje wielomianowa ograniczajac liczbe
takich  przemieszczen, przez co  poprawia  jako$¢
krzywoliniowych powierzchni, lecz wydluza czas obliczen
zajmujac duzo pamigci. Doktadno$¢ aproksymacji okresla dana
maszynowa. Przy pomocy danej nastawczej SD42470:
CRIT_SPLINE ANGLE mozna ustali¢ kat graniczny, powyzej
ktérego pozostawiane sg narozniki. Polecenia M przerywaja
dziatanie kompresora.

CR

Promien dla interpolacji kotowej. Dopuszczalne wartosci od
0.010 ... 99999.99. Czasem stosuje si¢ znak ujemny przy tuku
wiekszym od polokregu. Sprawdz tez G2 lub G3.

CT

Interpolacja kotowa, przejScie styczne. Wykluczajaca grupa
polecen ruchu.

Np.: CT X... Y... Z... F... okrag styczny do poprzedniego
fragmentu toru zakonczony w punkcie X... Y... w plaszczyznie
Gl17,Z... X... wplaszczyznie G18, Y... Z... w
plaszczyznieG19.

CYCLET71

Cykl frezowania plaszczyzny musi by¢ wpisany w oddzielnym
bloku programu. Sprawdz tez MCALL i CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 CYCLE71(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLE71 (110, 100, ...)

CYCLET72

Cykl frezowania konturowego musi by¢ wpisany w oddzielnym
bloku programu. Sprawdz tez MCALL i CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci




parametrow cyklu
N10 CYCLE72(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLE72 (110, 100, ...)

CYCLE76 Cykl frezowania czopa prostokatnego

CYCLE77 Cykl frezowania czopa kolowego

CYCLES1 Cykl wiercenia lub zakietlkowania musi by¢ wpisany w
oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez MCALL 1 CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 CYCLES8I(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLES1 (110, 100, ...)

CYCLES2 Cykl wiercenia lub zakietkowani otworu z kofncowym
scinaniem wiorow musi by¢ wpisany w oddzielnym bloku
programu. Sprawdz tez MCALL 1 CALL.

Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 CYCLES82(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLES82 (110, 100, ...)

CYCLES3 Cykl wiercenia lub zakietkowania z wielokrotnym $cinaniem
lub usuwaniem wioréw musi by¢ wpisany w oddzielnym bloku
programu. Sprawdz tez MCALL 1 CALL.

Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 CYCLES83(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLES3 (110, 100, ...)

CYCLESg4 Cykl gwintowania otworu bez oprawki kompensacyjnej musi
by¢ wpisany w oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez
MCALL i CALL.

Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 CYCLE84(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLES&4 (110, 100, ...)

CYCLES840 Cykl gwintowania otworu z oprawka kompensacyjng musi by¢
wpisany w oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez MCALL 1
CALL. Poréwnaj z G33.

Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 CYCLE840(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLE840(110, 100, ...)

CYCLES5 Cykl rozwiercania doktadnego ustalony w DIN 66025. Rozne
posuwy dla wiercenia i wycofania. Cykl rozwiercania musi by¢
wpisany w oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez MCALL 1
CALL.

Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu
N10 CYCLES85(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLES85(110, 100, ...)
CYCLES6 Cykl wytaczania ustalony w DIN 66025. Zorientowany na

zatrzymanie wrzeciona, zadanie drogi wycofania, wycofanie
posuwem szybkim, zadanie kierunku obrotéw wrzeciona. Cykl




rozwiercania 2 (wytaczania) musi by¢ wpisany w oddzielnym
bloku programu. Sprawdz tez MCALL i CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 CYCLES86(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLES86(110, 100, ...)

CYCLER7

Cykl wiercenia ze stop 1 ustalony w DIN 66025. Zorientowany
na zatrzymanie wrzeciona M5 1 programu MO na glebokosci
wiercenia, dalsza praca po NC start, szybkie wycofanie 1
okreslanie kierunku obrotéw wrzeciona. Cykl rozwiercania 3
musi by¢ wpisany w oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez
MCALL i CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 CYCLES87(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLES&7(110, 100, ...)

CYCLESS

Cykl wiercenia ze stop 2 ustalony w DIN 66025. Dziata tak jak
CYCLES7 z zatrzymaniem na glebokosci wiercenia. Cykl
rozwiercania 4 (wiercenia) z zatrzymaniem musi by¢ wpisany w
oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez MCALL 1 CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 CYCLES8S(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLES8§(110, 100, ...)

CYCLER9

Cykl wiercenia ze stop 1 ustalony w DIN 66025. Wiercenie 1
wycofanie z tym samym posuwem. Cykl rozwiercania 5 musi
by¢ wpisany w oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez
MCALL i CALL.

Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartos$ci
parametrow cyklu

N10 CYCLE89(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLE®&9(110, 100, ...)

CYCLE9S0

Cykl frezowania gwintu musi by¢ wpisany w oddzielnym bloku
programu. Sprawdz tez MCALL 1 CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 CYCLE9O(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 CYCLE90(110, 100, ...)

DC()

Indywidualnie podawana absolutna wspoétrzedna punktu
koncowego zadawanego tym poleceniem przemieszczenia
realizowanego w danej osi po najkrotszej drodze niezaleznie od
aktywnosci G90 albo G91. Stosuje si¢ przy: pozycjonowaniu,
SPOS i SPOSA.

Np.: X=DC(45.3); dla ruchu w osi X

Np.: SPOS=DC(33.1); dla pozycjonowania wrzeciona

DEF

Instrukcja (umieszczana na poczatku programu) definiujaca
(Local User Data — ,,LUD”) lokalne zmienne uzytkownika
(programisty). Nazwa nie moze by¢ dluzsza od 32 znakow.
Pierwsze dwa znaki musza by¢ literami. Pozostate znaki moga
by¢ literami, podkreslnikiem albo cyframi. Nie mozna uzywac




juz istniejacych nazw (adresow, stow kluczowych, nazw
programéw, nazw podprogramow itp.). Lokalnych zmienne
uzytkownika moga by¢ typu: BOOL, CHAR, INT, REAL,
STRING. Mazna réwniez zdefiniowa¢ jedno  albo
dwuwymiarowe tablice zmiennych
Np.: DEF INT VARI1=24, VARI2; VARII i VARI2 to nazwy
ustalone przez uzytkownika dla zmiennych typu INT
Np.: DEF STRING[12] VARS3="HELLO”; do 12 znakéw
zmiennej szeregowej, VARS3 to nazwa zmiennej
Np.: DEF INT PVARS5[n]; jednowymiarowa tablica typu INT
Np.: DEF INT PVARS5[n,m]; dwuwymiarowa tablica typu INT
Np.: DEF INT PVAR7[9]; jednowymiarowa tablica typu INT z
9 elementami

N10 PVAR7[2]=24; trzeci element tablicy (o indeksie 2
liczac od 0) ma mie¢ wartos$¢ 24

N20 PVAR7[3]=SET(1,2,3); Czwarty element tablicy a
mie¢ warto$¢ 1, pigty wartos¢ 2, szosty wartos¢ 3.

N30 PVAR7[6]=REP(2); od 7 elementu wszystkie
elementy tablicy maja mie¢ taka sama wartosc¢ 2.

DIAMOF Wylaczenie programowania w srednicy

DIAMON Wiaczenie programowania w Srednicy

DIAMO90 Wiaczenie programowania w srednicy z G90.

Wiaczenie programowania w promieniu z G91.

DISCL Odstep bezpieczenstwa dosunigcia lub odsunigcia ruchu
dosuwowego wzgledem ptaszczyzny obrobki (WAB). Nalezy
przestrzega¢ G340, G341. Patrz rowniez: G147, G148, G247,
(G248, G347, G348.

DISR= Odstep krawedzi frezu albo promien dosunigcia albo odsunigcia
osi frezu (WAB) odnoszacy si¢ do polecen: G147, G148, G247,
(G248, G347, G348

END Koniec petli

EXTCALL Dotadowanie podczas wykonywania programu zewngtrznego.

Mozna wywotywaé podprogramy 1 stosowaé poziomy
zagniezdzenia. W podprogramach mozna stosowac: IF, ELSE,
ENDIF. Nie nalezy stosowa¢: GOTOF, GOTOB, CASE, FOR,
LOOP, WHILE, REPEAT. Stacje D: Compact Flash Card, G:
USB Flash Drive, od H: Ethernet. “Reset” przerywa
wykonywanie zewnetrznych podprogramow. Uwzgledniane sg
nastepujace dane maszynowe:

MD10132MMC_CMD TIMEOUT to czas nadzoru polecenia
w programie obrobki

MD18362MM _EXT PROG NUM to liczba roéwnoczes$nie
obrabianych plaszczyzn obrobki z zewngtrznego zrddia
SD42700EXT PROGRAM PATH to domy$lna $ciezka
dostgpu do zewngtrznego podprogramu

Np.: EXTCALL

(,D:\FREZOWANIE\WNEKA PROSTOKATNA”); $ciezka
dostepu

Np.: EXTCALL (,, WNEKA PROSTOKATNA”); nazwa
programu




FAD

Predkos¢ przy dosuwie w strefie bezpieczenstwa (WAB).
Nalezy przestrzega¢ G340, G341. Patrz rowniez: G147, G148,
G247, G248, G347, G348

FENDNORM

Wylaczenie automatycznej zwtoki na naroznikach.

FFWOF

Wylaczenie sterowania przewidujgcego. Zwigkszenie predkosci
1 zmniejszenie  dokladnosci  odwzorowania  konturu.
Wykluczajaca grupa sterowania przewidujgcego (funkcja
modalna).

FFWON

Wiaczenie sterowania przewidujacego. Zmniejszenie predkosci
1 zwigkszenie  dokladno$ci  odwzorowania  konturu.
Wykluczajaca grupa sterowania przewidujgcego (funkcja
modalna).

FGROUP

Grupa osi

FOR

Skok programu

FRC

Posuw dla pojedynczego bloku fazki lub zaokraglenia. Przy
FRC=0 dziata posuw F. Jednostka miary zgodna z aktywnym
poleceniem G94 albo G95. Rodzaj pojedynczego bloku zgodny
z CHF, CHR, RND. Przy GOO FRC nie dziata.

Np.: N200 GO1 FRC=200 X... CHR=4

FRCM

Modalny posuw dla fazki lub zaokraglenia. Przy FRCM=0
dziala posuw F. Jednostka miary zgodna z aktywnym
poleceniem G94 albo G95. Rodzaj biezacego bloku zgodny z
CHF, CHR, RND. Porownaj z RNDM. Przy GO0 FRC nie
dziala.

FXS[04]

Wilaczenie=1/wylaczenie=0 ruchu do sztywnego oporu ,.Fixed
Stop”. Stuzy do mocowania lub prostych pomiaréw. Opor ruchu
musi leze¢ pomiedzy pozycja startowg 1 docelowa. ,MEAS” nie
moze by¢ razem w jednym bloku z tym poleceniem.

Np.: N20 G1 X10 Z25 FXS[Z1]=1 FXST[Z1]=12.3
FXSW[Z1]=2 F...; FXS[Z1]=1 1 droga ruchu muszg by¢
zaprogramowane w jednym bloku.

FXST[0$]

Kryterium momentu zatrzymania ruchu do sztywnego oporu
wyrazane w % maksymalnego momentu silnika napedowego
Np.: N30 FXST[Z1]=12.3

FXSW[o§]

Szerokos¢ okna nadzoru ruchu do sztywnego oporu. Jednostka
miary (mm lub stopnie katowe) jest zalezna od innych ustawien.
Np.: N40 FXSW[Z1]=2.4

GOTOB

Rozkaz skoku w tyt (w kierunku poczatku programu) do bloku
o podanym numerze lub podanej etykiecie. Etykieta musi mie¢
minimum 2, a maksimum 8 znakow (liter, podkreslnikéw lub
cyfr). Dwa pierwsze znaki etykiety nie mogg by¢ cyframi.
Etykieta jako cel skoku musi znajdowac si¢ na poczatku bloku
(blok nie musi posiada¢ numeru) 1 musi by¢ zakonczona
dwukropkiem. Mozna przeskoczy¢ koniec programu M02.

Np.: N50 LABEL1:

N100 GOTOB LABEL1

GOTOF

Rozkaz skoku w przéd (w kierunku konca programu) do bloku
o podanym numerze lub podanej etykiecie. Etykieta musi mie¢
minimum 2, a maksimum 8 znakow (liter, podkreslnikéw lub




cyfr). Dwa pierwsze znaki etykiety nie moga by¢ cyframi.
Etykieta jako cel skoku musi znajdowac si¢ na poczatku bloku
(blok nie musi posiada¢ numeru) 1 musi by¢ zakonczona
dwukropkiem. Mozna przeskoczy¢ koniec programu M02.

Np.: N50 GOTOF LABEL2

N100 LABEL2:

HOLESI

Cykl wiercenia otwor6w rozmieszczonych w szeregu musi by¢
wpisany w oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez MCALL 1
CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 HOLES1(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 HOLESI1(110, 100, ...)

HOLES2

Cykl wiercenia otworO6w rozmieszczonych na okregu musi by¢
wpisany w oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez MCALL 1
CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 HOLES2(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 HOLES2(110, 100, ...)

IC

Przyrostowa wspohrzedna koncowego punktu przesunigcia
podawana dla danej osi niezaleznie od dziatania modalne;j
funkcji G90. Znak okresla kierunek ruchu. Stosuje si¢ dla:
pozycjonowania, SPOS, SPOSA 1 parametrow interpolacji I, J,
K.

Np.: N10 G90 X10 Z=IC(-20); X jest wymiarem absolutny, Z
jest wymiarem przyrostowym

IF

Przy spelnionym warunku skoku nast¢puje przeskok do bloku z
podang etykieta (logiczne 1) lub numerem bloku. W
przeciwnym przypadku (logiczne 0) jest wykonywana nast¢pna
instrukcja. Polecenie IF wymaga wilasnego bloku. W jednym
bloku mozna umiesci¢ wiele instrukcji IF. Etykieta musi mie¢
minimum 2, a maksimum 8 znakow (liter, podkreslnikéw lub
cyfr). Dwa pierwsze znaki etykiety nie mogg by¢ cyframi.
Etykieta jako cel skoku musi znajdowa¢ si¢ na poczatku bloku
(blok nie musi posiada¢ numeru) 1 musi by¢ zakonczona
dwukropkiem. Mozna przeskoczy¢ koniec programu MO2.
Dostepne operatory sprawdzanych warunkow:

= = rébwne, <> nieréwne, >, <, >=, <=, Spelnienie warunku to
logiczne 1, a niespetnienie to logiczne 0.

Np.: N10 IF R1>5 GOTOF ETYKIETA3; moze by¢
R1>R2+R3 albo R1>SIN(R7*R7), Samo R1 oznacza R1<>0

N80 ETYIETAS3:

INT

Calkowitoliczbowy typ zmiennej zapisywanej w 32 bitach, w
kodzie dziesietnym od — 2 147 483 648 do +2 147 483 648
Np.: DEF INT VARI1=24, VARI2; VARI1 i VARI2 to nazwy
ustalone przez uzytkownika dla zmiennych typu INT

LONGHOLE

Cykl frezowania podtuznego otworu musi by¢ wpisany w




oddzielnym bloku programu.
Np.: N10 LONGHOLE(...)

LOOP

Skok programu

MCALL

Modalne wywolanie podprogramu albo cyklu. Podprogram w
bloku z MCALL jest automatycznie wywotywany po kazdym
kolejnym bloku z ruchem po torze. Wywotanie dziata, az do
kolejnego MCALL. Stosuje si¢ przy wierceniu uktadu otworow.
Np.: N10 MCALL CYCLES2(...); cykl wiercenia (we wlasnym
bloku)
N20 HOLESI(...); szereg otworow
N30 MCALL; zakonczenie cyklu wiercenia (w wlasnym
bloku)

MEAS

Pomiar  czujnikiem  przelagczajgcym z  zatrzymaniem
przemieszczenia 1 kasowaniem pozostatej drogi. Nie moze by¢
razem w jednym bloku z FXS[o§].

Np.: N10 MEAS=1 GI X... Y... Z... F... ; pomiar zboczem
rosngcym czujnika pomiarowego

N20 MEAS=-1 Gl X... Y... Z... F... ; pomiar zboczem
malejgcym czujnika pomiarowego

Po uruchomieniu procedury pomiaru zmienna $AC_MEA[1]=0.
Gdy czujnik pomiarowy przetgczyl, zmienna $SAC MEA[1]
zmienia warto$¢ z =0 na =1.

Wynik pomiaru jest dostgpny w nastgpujacych zmiennych:
uktadzie wspotrzednych maszyny SAA MM][o$]

ukladzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu SAA MW/[o§]

MEAW

Pomiar  czujnikiem  przetaczajgcym bez  zatrzymania
przemieszczenia 1 bez  kasowania  pozostalej drogi
(niebezpieczenstwo zniszczenia czujnika).

Np.: N10 MEAW=1 GI X... Y... Z... F... ; pomiar zboczem
rosngcym czujnika pomiarowego

N20 MEAW=-1 G1 X... Y... Z... F... ; pomiar zboczem
malejgcym czujnika pomiarowego

Po uruchomieniu procedury pomiaru zmienna $AC_MEA[1]=0.
Gdy czujnik pomiarowy przetgczyl, zmienna $AC MEA[1]
zmienia wartos¢ z =0 na =1.

Wynik pomiaru jest dostgpny w nastgpujacych zmiennych:
uktadzie wspotrzednych maszyny SAA MM[o$]

ukladzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu $AA MW[os§]

MIRROR

Programowalne odbicie lustrzane musi by¢ zapisane w
oddzielnym bloku. Zmienia kierunki ruchow w podanych
osiach. Kasuje wczesniejsze instrukcje: przesunigcia punktu
zerowego, obrotu, wspolczynnika skali lub lustrzanego odbicia.
Automatycznie zmienia podana korekcje promienia narzg¢dzia
G41/G42 oraz kierunek obrotu okregu G2/G3. Wykluczajaca
grupa zapisania w pamieci. Porownaj z AMIRRPOR.
Np.: MIRROR X0 ; wartos$ci osi nalezy poda¢ ale same
warto$ci nie majg wptywu

MIROR YO

MIROR Z0

MIROR ; kasuje wczesniejsze ustawienia przesunigcia




punktu zerowego, obrotu, wspdtczynnika skali
lub lustrzanego odbicia.

MSG(,x")

Wyswietl na ekranie komunikat o treSci x =zapisanej w
cudzystowie. Maksymalna dlugos¢ x to 65 znakow. Komunikat
jest kasowany przez komunikat bez tekstu, komunikat o innej
tresci, albo koniec programu.
Np.: N10 MSG(,,TEKST KOMUNIKATU”); we wlasnym
Bloku
N150 MSG(); skasowanie poprzedniego komunikatu

OFFN

Odleglos¢ osi frezu od S$cianki rowka dziala inaczej z 1 bez
TRACYL. Dla TRACYL szeroko$s¢ rowka. W innych
sytuacjach grubo$¢ naddatkoéw albo odstep od $cianki rowka
przy wewngtrznym przemieszczaniu frezu. Dziala tylko przy
wilaczone] korekcji promienia narzedzia G41 albo G42. Po
wykonaniu rowka ustawcie OFFN=0.

Np.: N10 OFFN=12.4

POCKET3

Cykl frezowania prostokatnej wneki musi by¢ wpisany w
oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez MCALL 1 CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 POCKET3(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 POCKET3(110, 100, ...)

POCKETH4

Cykl frezowania kolowej wneki musi by¢ wpisany w
oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez MCALL 1 CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 POCKET4(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 POCKET4(110, 100, ...)

REAL

Utamkowoliczbowy typ zmiennej o dziesi¢ciu znakach (+ albo
—, kropka 1 do o$miu cyfr). Zakres wartosci dziesi¢tnych
+(0.0000001...99999999). Zakres wartosci wykladniczych
+(10°%...107%).

REP()

Ustawianie warto$ci dla p6l zmiennych. Porownaj z SET(,,,) i

DEF.

Np.: N10 VAR2[3]=REP(4.5); VAR2=4.5, VAR3=4.5,
VAR4=4.5

REPEAT

Powtarzaj

RESETMON(state, t, d,
mon)

Aktualizacja wartosci zadanej nie dziata przy tescie programu
State to status wykonania polecenia. Zmienna typu INT
State=0; pomy$Inie wykonano

State=-1; nie istnieje korekcja (ostrze) D

State=-2; nie istnieje narzedzie o numerze T

State=-3; narzedzie T nie ma zdefiniowanej funkcji nadzoru
State=-4; funkcja nadzoru nie jest aktywna

t to numer narze¢dzia T. Zmienna typu INT.

t=0; dla wszystkich narzedzi

d to numer korekcji (ostrza) narz¢dzia. Zmienna typu INT.
d=0; dla wszystkich numeroéw korekcji (ostrzy) narzedzi
mon to wybor rodzaju nadzoru zuzycia narzedzi

mon=0; wedtug $STC TP9




mon=1; czas zywotnosci
mon=2; liczba sztuk
Np.: RESETMON(state,2,1,2)

Koniec podprogramu. Zastosowanie zamiast M2 do zachowania
pracy przed przechodzeniem ptynnym. Wymaga zapisania we
wlasnym bloku.

RND=

Wstawianie zaokraglenia konturu o podanym promieniu od 0.01
do 99 999.999 stycznie migdzy dwa bloki konturu. Polecenie
jest pisane w bloku razem z przemieszczeniami prowadzacymi
do zaokraglanego naroznika. Jesli przemieszczenie jest zbyt
male, to automatycznie zmniejsza si¢ promien zaokraglenia.
Jesli w jednym bloku wystepuje zaokraglenie 1 $cigcie konturu
(CHF albo CHR), to wykonywane jest jedynie zaokraglenie
(RND). Wymaga podawania plaszczyzny obrobki, w co trzecim
bloku. Przy obrobce zaokraglenia mozna okresli¢ specjalng
warto$¢ posuwu FRC=...

Np.: N10 X... Y... RND=4.5

NIl X...Y...

RNDM

Wstawianie modalnego zaokraglenia konturu o podanym
promieniu od 0.01 do 99 999.999 stycznie migdzy wszystkie
kolejne dwa bloki konturu. Polecenie jest pisane w bloku razem
z przemieszczeniami prowadzacymi do  zaokraglanego
naroznika. Jesli przemieszczenie jest zbyt male, to
automatycznie zmniejsza si¢ promien zaokraglenia. Jesli w
jednym bloku wystepuje zaokraglenie i $cigcie konturu (CHF
albo CHR), to wykonywane jest jedynie zaokraglenie (RND
albo RNDM).Wymaga podawania plaszczyzny obrobki, w co
trzecim bloku. Przy obrobce zaokraglenia mozna okresli¢
specjalng modalng warto$¢ posuwu FRCM=...
Np.: N10 X... Y... RNDM=4.5

NIl X...Y...

N100 RNDM=0; wylaczenia zaokraglenia modalnego

ROT

Programowalny obrot w aktualnej plaszczyznie (G17, GI18,
G19) musi by¢ zapisany w oddzielnym bloku. Kasuje
wczesniejsze instrukcje: przesunigcia punktu zerowego, obrotu,
wspolczynnika skali lub lustrzanego odbicia. Wykluczajaca
grupa zapisania w pamieci. Porownaj AROT.
Np.: ROT RPL=...; RPL w stopniach moze by¢ dodatnie albo
ujemne wzgledem osi odcietych (dla G17 X, G18 Z, G19'Y)
ROT ; kasuje wcze$niejsze ustawienia przesuni¢cia punktu
zerowego, obrotu, wspotczynnika skali lub
lustrzanego odbicia.

Promien biegunowy o dopuszczalnych wartosciach od 0.001 ...
99 999.999. Zwiazany z: GO, G1, G2, G3, G110, G111, G112.
Sprawdz tez kat biegunowy AP.

Kat obrotu przy ROT i AROT od +0.00001 do 359.9999
podawany w stopniach dla aktualnej ptaszczyzny G17 albo G18
albo G19

SCALE

Zwigksza lub zmniejsza droge w podanych osiach.
Programowalne skalowanie musi by¢ zapisane w oddzielnym




bloku. Kasuje wczesniejsze instrukcje: przesuniecia punktu
zerowego, obrotu, wspolczynnika skali lub lustrzanego odbicia.
Wykluczajagca grupa zapisania w pamieci. Pordwnaj
ASCALE.
Np.: SCALE X2 Y3 Z4; powigkszenie warto$ci w osiach:
;X dwukrotne, Y trzykrotne, Z czterokrotne
SCALE ; kasuje wcze$niejsze ustawienia przesuni¢cia
punktu zerowego, obrotu, wspotczynnika skali
lub lustrzanego odbicia.
Dla kregdow wspotczynniki w obu osiach powinny by¢
jednakowe.
SCALE skaluje rowniez ATRANS

SET(.......,...)

Ustawianie wartosci dla pol zmiennych tablicowych. Porownaj
z REP() i DEF
Np.: N10 R10=SET(1.1,2.3,4.4); R10=1.1, R11=2.3, R12=4.4

SETPIECE(n,s)

Aktualizacja liczby sztuk n od 0 do 32000. ,,s” jest numerem
wrzeciona albo uchwytu narzedzia. Dziala na narzgdzie
wymienione przed startem programu. Poréwnaj TETPIECE
SETPIECE(1); $TC MOP4[] jest zmniejszane o 1

SF

Podany w stopniach punkt poczatkowy gwintu przy G33 od
0.001 do 359.999. Nie ma znaczenia w przypadku gwintowaniu
otworu.

SLOT1

Cykl frezowania rowka musi by¢ wpisany w oddzielnym bloku
programu. Sprawdz tez MCALL 1 CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 SLOTI(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 SLOT1(110, 100, ...)

SLOT2

Cykl frezowania rowka tukowego musi by¢ wpisany w
oddzielnym bloku programu. Sprawdz tez MCALL 1 CALL.
Np.: N5 RTP=110, RFP=100; wpisa¢ liczbowe wartosci
parametrow cyklu

N10 SLOT2(RTP, RFP, ...)
Np.: N10 SLOT2(110, 100, ...)

SOFT

Wilaczenie tagodnych zmian predkosci (dzialanie przeciwne do
polecenia BRISK). Wykluczajaca grupa profilu
przyspieszenia (funkcja modalna).

Np.: N10 SOFT G1 X30 Z84 F650

SPI(n)

Konwertuje numer wrzeciona na identyfikator osi (n=1, albo
n=2). Przyktadowy identyfikator osi: ,,SP1”, albo ,,C”.

SPOS=

Regulacja potozenia wrzeciona podawana w stopniach od
0.0000 do 359.9999 (wrzeciono musi posiada¢ techniczng
mozliwos$¢ regulacji polozenia katowego). Polecenie SPOS nie
zmienia aktywnego kierunku ruchu. Dojscie do zadanej pozycji
ze stanu zatrzymanego realizowane jest po najkrétszej drodze.
Np.: N10 SPOS=0; pozycja absolutna

N10 SPOS=ACP(...); dosunigcie do pozycji absolutne;]
wykonywane jest w kierunku dodatnim

N10 SPOS=ACN(...);dosunig¢cie do pozycji absolutne;]




wykonywane jest w kierunku ujemnym

N10 SPOS=IC(...) przyrostowe podanie wymiaru (ze
znakiem kierunku)

N10 SPOS=DC((...); absolutne podanie pomiar dla
przemieszczenia realizowanego po najkrotszej drodze

STARTFIFO Poczatek szybkiego fragmentu obrobki Jest to funkcja specjalna
powodujace rownolegle napetianie bufora przebiegu.
Np.: N30 X...

STARTFIFO; koniec wypehienia (wlasny blok)

STOPFIFO Zatrzymanie szybkiego fragmentu obrobki. Jest to funkcja
specjalna napelniania pamigci przebiegu, az do rozpoznania:
STARTFIFO, ,pami¢¢ przebiegu napetlniona”, albo ,koniec
programu”.

Np.: STOPFIFO; poczatek wypetiania pamigci (wlasny blok)
N10 X...

STOPRE Zatrzymanie przebiegu wyprzedzajacego. Jest to funkcja
specjalna powodujaca dekodowanie nastepnego bloku programu
po wykonaniu bloku poprzedzajacego ta funkcje.

Np.: STOPRE; (wlasny blok)
STRING(n] Alfanumeryczny tancuchowy typ zmiennych o n znakach.

Np.: DEF STRING[12] VARS3="HELLO”; do 12 znakow
zmiennej szeregowej, VARS3 to nazwa zmiennej.

TANG(FO, Lel,
Le2,Sprzez, KS, Opt)

Nie stosowac przy frezowaniu (dedykowane do wycinania pilg
lub krazkami). Definicja sterowania stycznego.

,F0” to nazwa osi obrotowej holowanej stycznie do zadanego
toru ruchu.

,Lel” to nazwa osi odcigtych plaszczyzny, na ktoérej lezy tor
ruchu

,Le2” to nazwa osi rzednych plaszczyzny, na ktorej lezy tor
ruchu.

»Iprzez” to wspolczynnik sprzezenia kata stycznej 1 kata
holowanej osi. Domys$lnie =1.

,KS” to literowy symbol uktadu wspdtrzednych. Domyslnie
,,B” bazowy uklad wspotrzednych.

,Opt”  to optymalizacja. Domys$lnie ,,S” standardowa.
Opcjonalnie ,,P” automatyczne dopasowanie.

Wyréownywanie predkosci za pomoca podziatu konturu na
odcinki albo funkcji ,,Dist” lub ,,Winkeltol”.

Np.: TANG(C,X,Y,1); wymaga wtasnego bloku

TANGDEL(Fo)

Nie stosowac przy frezowaniu (dedykowane do wycinania pilg
lub krazkami). Kasowanie w stanie wylaczonym definicji
sterowania stycznego wymaga wilasnego bloku.

,F0” to nazwa osi obrotowej holowanej stycznie do zadanego
toru ruchu.

Np.: TANGDEL(C)

TANGON(Fo,Kat, Odl.,
tol. kata)

Nie stosowac przy frezowaniu (dedykowane do wycinania pilg
lub krazkami). Wlaczenie sterowania stycznego wymaga
wiasnego bloku.

,F0” to nazwa osi obrotowej holowanej stycznie do zadanego




toru ruchu.
,Kat” to kat offsetu holowane;j osi.
,OdL” to droga $cinania dla osi holowanej, ktora jest wymagana
przy Opt = ,,P”.
,tol. kata” to tolerancja katowa wymagana przy Opt = ,,P”.
Np.: TANGON(C, kat, odl, tol. kata)
TANGON(C, 0)

TANGOF(Fo)

Nie stosowac przy frezowaniu (dedykowane do wycinania pilg
lub krazkami). Wylaczenie sterowania stycznego wymaga
wiasnego bloku.

,F0” to nazwa osi obrotowej holowanej stycznie do zadanego
toru ruchu.

Np.: TANGOF(C)

TETPIECE

Dziata na narzedzie wymienione po starcie programu. Porownaj
SETPIECE

TLIFT(Fo)

Nie stosowac przy frezowaniu (dedykowane do wycinania pilg
lub krazkami). Wstawianie posredniego bloku przy sterowaniu
stycznym wymaga wilasnego bloku.

,F0” to nazwa osi obrotowej holowanej stycznie do zadanego
toru ruchu.

Np.: TLIFT(C)

TOP

Poczatek petli

TRACYL(d)

Wilaczenie przeliczania wspotrzednych ptaskich na wspotrzedne
walcowe przy frezowaniu na powierzchni walca z uzyciem
specjalnego stolu obrotowego (wymaga wlasnego bloku).
Srednica walca d od 1.000 do 99 999.999.

Np.: TRACYL(20.4)

TRAFOOF

Wylaczenie  przeliczania ~ wspotrzednych  plaskich  na
wspohrzedne walcowe przy frezowaniu na powierzchni walca z
uzyciem specjalnego stolu obrotowego (wymaga wlasnego
bloku). Wytacza TRACYL.

Np.: TRAFOOF

TRANS

Programowalne przesunigcie punktu zerowego definiuje nowy
lokalny uktad wspotrzednych musi by¢ zapisane w oddzielnym
bloku. Kasuje wczesniejsze instrukcje: przesunigcia punktu
zerowego, obrotu, wspdlczynnika skali lub lustrzanego odbicia.
Wykluczajaca grupa zapisania w pamieci. Stosuje si¢ przy:
powtarzajacych sie ksztattach, lub naddatkach dla obrobki
zgrubnej. Porownaj ATRANS.
Np.: TRANS X... Y... Z...; nowe ustawienia

TRANS ; kasuje wczesniejsze ustawienia

TURN

Liczba dodatkowych przejs¢ po okregu przy interpolacji linii
srubowej od 0 ... 999. W potaczeniu z G2 albo G3 w
plaszczyznie G17, G18, G19 1 ruchem prostopadiego dosuwu.
Np.: N10 GO G17 X20 Y5 Z3
N20 G1 Z-5 F50
N30 G3 X20 Y5 Z-20 10 J7.5 TURN=2; taczenie 3 petne
okregi

WALIMOF

Wylaczenie ograniczenia pola roboczego moze by¢ wytaczone




tylko, gdy wrzeciono znajduje si¢ wewnatrz ograniczanego
obszaru. Wykluczajagca grupa sterowania przewidujacego
(funkcja modalna). Poréwnaj G25 1 G26.

WALIMON

Wlaczenie ograniczenia pola roboczego moze by¢ wilaczone
tylko, gdy wrzeciono znajduje si¢ wewnatrz ograniczanego
obszaru. Wykluczajagca grupa sterowania przewidujacego
(funkcja modalna). Poréwnaj G25 1 G26.

WHILE

Podczas gdy

POLECENIA OBLICZENIOWE

Numer bloku glownego od 0 do 9999 9999. Dla bloku
zawierajacego wszystkie instrukcje niezbedne do wykonania
nastepnego kroku obrobki.

Np.: :20 ...

+

Funkcja obliczeniowa

Funkcja obliczeniowa

Funkcja obliczeniowa

Funkcja obliczeniowa

] %] 1

Sprawdzenie warunku logicznego

;BS()

Wartos¢ bezwzgledna
Np.: R§=ABS(R9)

ACOS()

Arcus cosinus zwraca wartos¢ kata podanego w stopniach
R10=ACOS(R2)

ASIN()

Arcus sinus zwraca wartos$¢ kata podanego w stopniach
R20=ASIN(0.35); R20: 20,487 stopni

ATAN2()

Arcus tangens 2. Dwoéch prostopadtych do siebie wektorow jest
obliczany wynikowy kat wektora. Odniesieniem kata jest
zawsze 2. podany wektor. Wynik podawany jest w zakresie +
180°

Np.: R40=ATAN2(30.5,80.1) R40: 20.8455 stopni

COS()

Cosinus kata podanego w stopniach
Np.: R2=COS(R3)

EXP()

Funkcja wyktadnicza
Np.: R13=EXP(R1)

LN(Q)

Logarytm naturalny
Np.: R12=LN(R9)

POT()

Kwadrat
Np.: R12=POT(R13)

SIN()

Sinus kata podanego w stopniach
Np.: R1=SIN(17.35)

SQRT()

Pierwiastek kwadratowy
Np.: R6=SQRT(R7)

TAN()

Tangens kata podanego w stopniach
Np.: R4=TAN(RS5)

TRUNC()

Czes¢ catkowita liczby
Np.: RIO=TRUNC(R11)




Technologiczne parametry obrobki: F, M, S
Funkcja dodatkowa M od 0 do 99. Dopuszcza si¢ maksymalnie 5 funkcji M w jednym bloku.

Podstawowe funkcje rozruchowe: GO0 G17 G40 G54 G71 G90 G94
Programowanie petli w programie: END, GOTOB, GOTOF, TOP, IF, =
Sciqcia na konturze: CHF, CHR, RND

Funkcja modalna dziata az do programowanego odwotania lub zmiany. W wykazie
zaznaczono je wyttuszczong czcionka.

Funkcja niemodalna dziata jedynie w biezagcym bloku programowym

Niektoére funkcje G nie mogg znalez¢ si¢ w tym samym bloku. Nazwano to grupg funkcji

wykluczajacych si¢ (w jednym bloku).

Grupa polecen ruchu: GO, G00, GO1, G02, G03, G1, G2, G3, CIP, CT, G33, G331, G332

Grupa ruchow specjalnych: G4, G04, G63, G74, G75, G147, G148, G247, G248, G347, G348

Grupa zapisania w pami¢ci: TRANS, ROT, SCALE, MIRROR, ATRANS, AROT, ASCALE,
AMIRROR, G25, G26, G110, G111, G112

Grupa wyboru plaszczyzny: G17, G18, G19

Grupa korekcji narzedzia: G40, G41, G42

Grupa przesunigcia punktu zerowego: G500, G54, G55, G56, G57, G58, G59

Grupa maskowania nastawianego przesuni¢cia punktu zerowego: G53, G153

Grupa zachowania si¢ przy dosunigciu: G60, G64

Grupa okna doktadnego zatrzymania: G601, G602

Grupa wyboru jednostek podawanych zmiennych: G70, G71, G700, 710

Grupa wyboru wymiaréw absolutnych 1 przyrostowych: G90, G91

Grupa wyboru jednostek posuwu: G94, G95

Grupa korekcji posuwu: CFC, CFTCP

Grupa przechodzenia przez narozniki dla korekcji promienia narzedzia: G450, G451

Grupa profilu przyspieszenia: BRISK, SOFT

Grupa sterowania przewidujacego: FFWOF, FFWON

Grupa kompresora: COMPOF, COMPCAD

Grupa podziatu drogi w przypadku WAB: G340, G341

Grupa dialektéw NC: G290, G291

Cykle: CYCLE, HOLES, LONGHOLE, POCKET, SLOT, Wywotanie cykli obrobkowych
mozna wykona¢ na siedmiu poziomach zagniezdzenia (o$miu liczac gtdéwny program).

W opracowaniu wykorzystano:

[1] Frezownie Sinumerik 802D sl 1.4 Siemens. Podrecznik programowania i1 obstugi.
Wydanie 04/2007 (6FC5398-0CP10-3AA0).

[2] Sinumerik 802D sl 1.4 Siemens. Podrgcznik szkoleniowy sterownika maszyny dla
uzytkownikéw koncowych. Obstluga, programowanie i serwisowanie. Frezowanie. Wydanie
07.2007



