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12.1

Lista instrukcji

Legenda:

°Dla tej funkcji rozszerzony sposob pisania adreséw jest niedopuszczalny.

2 Numeracja grup odpowiada tablicy “Lista funkcji G / warunkéw drogowych" w punkcie 12.3

' Nastawienie standardowe na poczatku programu (w stanie przy dostawie sterowania, o ile nie zaprogramowano inaczej).

s Bezwzgledne punkty koricowe: modalne; przyrostowe punkty koricowe: pojedynczymi blokami; poza tym modalnie / pojedynczymi blokami w
zaleznosci od okreslenia sktadni funkcji G

* Jako punkty Srodkowe okregu parametry interpolaciji (IPO) dziatajg przyrostowo. Przy pomocy AC moga by¢ programowane jako bezwzgled-
ne. Przy innych znaczeniach (np. skok gwintu) modyfikacja adresu jest ignorowana.

® Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK FM-NC/810D

® Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK FM-NC/810D/NCUS71
7 Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK 810D
8 Uzytkownik OEM moze wnie$¢ dwa dodatkowe rodzaje interpolacji. Uzytkownik OEM moze zmienia¢ nazwy.

® Stowo kluczowe obowigzuje tylko dla SINUMERIK FM-NC

Nazwa Znaczenie Przyporzad- |Opis, komentarz Skfadnia Modal- |Gru
kowaqie_ nie/poj. pa’
wartosci blok.

Nr bloku - blok gtéwny (patrz N) 0.. szczegdlne ozna-  |np. :20
9999 9999 [czanie blokéw -
tylko catko- |zamian N... ; ten
witoliczb., blok powinien zawie-
bez znaku |raé wszystkie in-
strukcje dla kom-
pletnego nastepne-
go kroku obrobki

A 0$ Real m,s >

A2° Orient. narzedzia: kat Eulera Real s

A3° Orient. narzedzia: sktadowa wektorowa Real s

kierunku

A4° Orient. narzedzia dla poczatku bloku Real S

A5° Orient. narzedzia dla korica bloku; Real s

skladowa wektorowa normalnej

AC Bezwzgledne podanie wymiaru o .. X=AC(100) s
359.9999°

ACC® Przy$pieszenie osiowe (acceleration axial)  [Real, bez m
znaku

ACCLIMA® Redukcja albo przewyzszenie maksymalne- (1, ..., 200 Zakres obowigzy- |ACCLIMA[X]=...[%] m

go przyspieszenia osiowegdo (acceleration wania wynosi 1 do
axial) 200

ACN Absol. podanie wymiaru dla osi obrotowych, A=ACN(...) B=ACN(...) s

dosuwnieciedo pozyciji w kierunku ujemnym C=ACNC(...)

ACP Absol podanie wymiaru, dla osi obrotowych A=ACP(...) B=ACP(...) s

dosun. do pozycji w kierunku dodatnim C=ACP(..)

ADIS Odstep Sciecia naroznika dla funkciji toro- Real, bez m

wych G1, G2, G3, ... znaku

ADISPOS Odstep Sciecia naroznika dla przesuwu Real, bez m

szybkiego GO znaku

ALF Kat odsuniecia szybkiego (angle tilt fast) L. catk., bez m
znaku

AMIRROR Programowane lustrz. odbicie (additive mirror) AMIRROR X0 Y0 20 s 3

; wiasny blok
ANG Kat zarysu konturu s
AP Kat biegunowy (angle polar) IO, ..., £ 360° m,s®
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Nazwa Znaczenie Przyporzad- |Opis, komentarz Sktadnia Modal- |Gru
kov;/tar]ie_ nie/poj. IOZ'J2
wartosci blok.

AR Kat rozwarcia (angle circular) 0, .., 360° ms >

AROT Obrét programowany Obr. wokét AROT X...Y...Z... ;wlasny s 3

(additive rotation) 1. osi geom.: AROT RPL= blok
-180° .. 180°
2. osi geom.:
-89.999°
... 90°
3. osi geom.:
-180° .. 180°
AROTS Programowany obrét frame z katami przestrzennymi (addi- AROTS X... Y... s 3
tive rotation) AROTS Z... X...
AROTSY...Z... ;wiasny
AROTS RPL= blok
ASCALE Programowane skalowanie (additive scale) ASCALE X...Y... Z... s 3
; Wiasny blok
ASPLINE Akima-Spline m 1
ATRANS addytywne programowane przesuniecie ATRANS X...Y...Z... s 3
(additive translation) ; Wiasny blok

AX Zmienny identyfikator osi Real m,;s’

AXCTSWE Przetgczenie osi pojemnikowej AXCTSWE(CTn,CTn+1,...) 25

B 0$ Real m,s

B2° Orientacja harzedzia: Real s

kat Eulera

B3°® Orientacja harzedzia: Real s

sktadowa wektorowa kierunku

B4° Orientacja narzedzia dla poczatku bloku Real

B5° Orientacja narzedzia dla korica bloku; Real

sktadowa wektorowa normainej

BAUTO Ustalenie pierwszego odcinka spline przez kolejne 3 punk- m 19

ty (begin not a knot)

BNAT' Naturalne przej$cie do pierwszego bloku spline m 19

(begin natural)
BRISK' Skokowe przy$pieszenie ruchu po torze m 21
BRISKA Wigczenie skokowego przy$pieszenia ruchu po torze dla
osi programowanych
BSPLINE B-Spline m 1
BTAN Przejscie styczne do pierwszego bloku Spline m 19
(begin tangential)

c 0s$ Real m,s®

c2° Orientacja harzedzia: kat Eulera Real S

c3° Orientacja harzedzia: Real s

sktadowa wektora kierunku

c4° Orientacja narzedzia dla poczatku bloku Real S

c5° Orientacja narzedzia dla korica bloku; Real s

sktadowa wektora normalnej

CDOF ' Nadzér na kolizje WY% (collision detection OFF) m 23

CDON Nadzér na kolizje Wt (collision detection ON) m 23

CDOF2 Nadzér na kolizje WYX (collision detection OFF) Tylko dla CUT3DC m 23

cFc' Staty posuw po konturze m 16

(constant feed at contour)

CFTCP Staty posuw w punkcie odniesienia ostrza narzedzia (tor m 16

punktu $rodkowego) (constant feed in tool-center-point)

CFIN Staty posuw tylko przy zakrzywieniu wewnetrznym, m 16

nie przy zakrzywieniu zewnetrznym
(constant feed at internal radius)

CHF Fazka; wartos¢ = diugos¢ fazki Real, bez znaku S

os w. opr. 3.5

CHR Fazka ; wartos¢ = szerokos¢ fazki w

kierunku ruchu (chamfer)
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Nazwa Znaczenie Przyporzad- |Opis, komentarz Sktadnia Modal- | Gru
kowanie nie/poj. |pa’
wartosci blok.

CHKDNO Kontrola jednoznacznos$ci numeréw D

CIP Interpolacja kotowa przez punkt posredni CIPX..Y..Z.. m 1

M= J1=. Ki=..

CLGOF Stata predko$¢ obr. obr. przedm. przy szlif. bezkt. WYL

CLGON Stata predkos$¢ obr. obr. przedm. przy szlif. bezkt. Wk.

COMPOF "®  |Kompresor WYt m | 30

COMPON®  |Kompresor Wt. m | 30

COMPCURV Kompresor Wt.: wielomiany ze statym zakrzywieniem m 30

COMPCAD Kompresor Wt..: jako$é powierzchni program CAD m 30

CP continuos path; ruch po torze m 49

CPRECOF"®  |Programowana doktadno$é konturu WYt m | 39

(contour precision OFF)
CPRECON®  |Programowana doktadnoé konturu W.. m 39
(contour precision ON)
CR Promien okregu (circle radius) Real, bez znaku S
CROTS Programowane obroty frame z katami przestrzennymi CROTS X... Y... S
(obrét w podanych osiach) CROTS Z... X...
CROTSY...Z... wiasny
CROTS RPL= blok

CSPLINE Spline szescienny 1

CT Okrag z przejsciem stycznym CTX..Y....Z... 1

cuTt2p’ Korekcja narzedzia 2 ¥2D (Cutter compensation type 22

2dimensional)

CUT2DF Korekcja narzedzia 2 %D (Cutter compensation type m 22

2dimensional frame); korekcja narzedzia dziata w stosun-
ku do aktualnego frame (ptaszczyzna skosna)

cuTa3DC® Korekcja narzedzia 3D frezowanie obwodowe (Cutter m 22

compensation type 3dimensional circumference)

cuTtspce® Korekcja narzedzia 3D frezowanie obwodowe z po- m 22

wierzchniami ograniczajgcymi (Cutter compensation type
3dimensional circumference)

cuTtapceb® Korekcja narzedzia 3D frezowanie obwodowe z po- m 22

wierzchniami ograniczajgcymi z narzedziem réznicowym
(Cutter compensation type 3dimensional circumference)

CUT3DF® Korekcja narzedzia 3D frezowanie czotowe (Cutter com- m 22

pensation type 3dimensional face)

CUT3DFF° Korekcja narzedzia 3D frezowanie czotowe o statej orien- m 22

tacji narzedzia zaleznie od aktywnego frame(Cutter com-
pensation type 3dimensional face frame)

CUT3DFS” Korekcja narzedzia 3D frezowanie czotowe ze statg orien- m 22

tacjg narzedzia niezaleznie od aktywnego frame (Cutter
compensation type 3dimensional face)

CUTCONOF' Stata korekcja promienia WYt m 40

CUTCONON  |Stafa korekcja promienia Wx.. m | 40

D Numer korekcji narzedzia 1,..,9 Zawiera dane ko- D...

rekcyjne dla okre-
od w. opr. $lonego narzedzia
3.5 T...; DO — dane
1,...32000 (korekcyjne dla

narzedzia

DC Podanie wymiaru bezwzglednego dla osi A=DC(...) B=DC(...) s

obrotowych, bezposrednie dosuniecie do C=DC(...)
pozycji SPOS=DC(...)
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
12-392 SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04




Tablice
12.1 Lista instrukcii

Nazwa Znaczenie Przyporzad- |Opis, komentarz Sktadnia Modal- |Gru
kowanie nie/poj. | pa”
wartosci blok.

DIAMCYCOF |Programowanie w promieniu dla G90/G91: Wt.. Dla wy- Progr. w promieniu, m 29

Swietlania pozostaje aktywny ostatnio aktywny G-Code tej |ostatnio akt. G-
grupy Code
DIAMOF' Programowanie w $rednicy: WYL Programowanie w m 29
(Diametral programming OFF) promieniu dla
G90/G9I1
DIAMON Programowanie w $rednicy: Wk. Programowanie w m 29
(Diametral programming ON) Srednicy dla
G90/GI1

DIAMS0 Program. w $rednicy dla G90, pr. w promieniu dla G91 m 29

DILF Dtugosc¢ szybkiego odsunigcia m

DISC Przewyzszenie okregu przej$cia korekcja o, .., 100 m

promienia narzedzia

DISPR Repos-réznica toru Real, bez S
znaku

DISR Repos-odstep Real, bez S
znaku

DITE Droga wyj$cia gwintu Real m

DITS Droga wejscia gwintu Real m

DL Korekcja sumaryczna narzedzia INT m

DRFOF Wylaczenie przesunig¢ kdtkiem recznym (DRF) m

DRIVE® Przyspieszenie torowe zalezne od predkosci m 21

EAUTO Ustalenie ostatniego odcinka spline przez ostatnie 3 punk- m 20

ty (end not a knot)

ENAT' Naturalne przej$cie krzywej do nastepnego bloku ruchu m 20

(end natural)

ETAN Styczne przejécie krzywej do nastepnego bloku ruchu na m 20

poczatku Spline (end tangential)

F Warto$¢ posuwu 0.001, ..., Predk. torowa na- |F=100 G1 ...

(w potaczeniu z G4 jest pod F réwniez 99 999.999 (rzedzie / obr.

programowany czas oczekiwania) przedm.; jedn. miary
w mm/min albo
mm/obr zaleznie od
G94 albo G95

FA Posuw osiowy (feed axial) 0.001, ..., FA[X]=100 m
999999.999
mm/min,
stopni/min;

0.001, ...,
39999.9999
cali/min
FCUB® Posuw zmienny wg Spline szesciennego m 37
(feed cubic)
FD Posuw po torze dla zmiany kétkiem recznym [Real, bez S
(feed DRF) zhaku
FDA Posuw osiowy dla zmiany kétkiem recznym |Real, bez S
(feed DRF axial) znhaku

FENDNORM |Zwioka na narozniku WYt m 57

FFWOF ' Sterowanie wyprzedzajace WYt (feed forward OFF) m 24

FFWON Sterowanie wyprzedzajace Wt.. (feed forward ON) m 24

FGREF Promien odniesienia przy osiach obrotowych albo wspét- | Wielko$¢ odniesie- m

czynniki odniesienia toru przy osiach orientacji (interpola- [nia, warto$¢ efek-
cja wektorowa) tywna

FGROUP Ustalenie osi z posuwem po torze F obowigzuje dla FGROUP (081, [082], ...)

wszystkich osi
podanych pod
FGROUP

FIFOCTRL Sterowanie buforem przebiegu wyprzedza- m 4

jacego

FL Predko$¢ graniczna dla osi synchronicz- Real, bez Obowigzuje jed- FL [0$] =... m

nych nostka nastawiona
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Nazwa Znaczenie Przyporzad- |Opis, komentarz Sktadnia Modal- | Gru
kowar]ie_ nie/poj. Pa2
wartosci blok.

(feed limit) znaku przy pomocy G93,
G94, G95 (max
przesuw szybki)
FLIN® Posuw liniowy zmienny (feed linear) 37
FMA Wiele posuwdw osiowych Real, bez
(feed multiple axial) znaku
FNORM "® Posuw normalny wg DIN66025 (feed normal) 37
FORI1 Posuw dla ruchu wahliwego wektora orientacji na duzym
okregu

FORI2 Posuw dla natozonego obrotu wokét skreconego wektora m

orientacji

FP Punkt staty: nr punktu statego, do ktérego L. calk., bez G75 FP=1 S

nastepuje dosuniecie znaku

FPR Oznaczenie osi obrotowej 0.001 ... FPR (0o$ obrotowa)

999999.999

FPRAOF Wytaczenie posuwu na obrét

FPRAON Wiaczenie posuwu na obrét

FRC Posuw dla promienia i fazki s

FRCM Posuw dla promienia i fazki modalnie

FTOCOF "® Dziatajgca online korekcja doktadna narzedzia WYt m 33

(fine tool offset OFF)
FTOCON® Dziatajgca online korekcja doktadna narzedzia Wt. m 33
(fine tool offset ON)

FXS Ruch do oporu sztywnego wi. (fixed stop)  |L- catk., bez |1 = wybor, m
znaku 0 = cofniecie

FXST Granica momentu dla ruchu do oporu % Podanie opcjonalne m

sztywnego
(fixed stop torque)
FXSW Okno nadzoru dla ruchu do oporu sztywne- |mm, cale _ |Podanie opcjonalne
go (fixed stop window) albo stopnie
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Funkcje G
G Funkcja G (warunek drogowy) Tylko cat- G...
Funkcje G sag podzielone na grupy G. W [kowitolicz-
jednym bloku mozna pisa¢ tylko jedng funkcje |bowe, zada-
G danej grupy. ne wartosci
Funkcja G moze dziata¢ modalnie (do odwo-
tania przez inng funkcje tej samej grupy), albo
dziata ona tylko dla tego bloku, w ktérym sie
znajduje (dziatanie pojed. blokami).
GO Interpolacja liniowa z przesuwem szybkim (ruch przesuwem |Polecenia GO0 X...Z... m 1
szybkim)
G1’ Interpolacja liniowa z posuwem (interpol. prostoliniowa) ruchu G1X..Z..F m 1
G2 Interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazéwek zegara G2X..Z..l.K..F.. m 1
; punkt srodkowy
i koncowy
G2X...Z...CR=...F...
; promien i punkt
koncowy
G2AR=..1..K...F...
; kat rozwarcia
i punkt Srodkowy
G2AR=..X..Z...F...
; kat rozwarcia
i punkt koncowy
G3 Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchy wsk. zegara G3.. ; ponadto jak G2 m 1
G4 Czas oczekiwania, z géry okreslony czasowo Ruch specjalny G4 F... ; czas oczekiw. w s s 2
albo
G4 S... ;czas oczekiwania
obr. wrzeciona
; wiasny blok
G5 Szlifowanie wcinajgce skosne Wociecie skosne S 2
G7 Ruch wyréwnawczy przy szlifowaniu wecinajgcym skosnym  [Pozycja startowa S 2
G9 Zatrzymanie doktadne - zmniejszenie predkosci S 1
G17" WYybér ptaszczyzny roboczej X/Y Kierunek dosuwu Z m 6
G18 Wybér ptaszczyzny roboczej Z/X Kier. dosuwu Y m 6
G19 WYybér ptaszczyzny roboczej Y/Z Kier. dosuwu X m 6
G25 Dolne ograniczenie pola roboczego Przyporzadkowanie [G25 X..Y..Z.. ;wlasny blok s 3
G26 Goérne ograniczenie pola roboczego \'/(vam:sm wosiach  [G26°XY.. Z... wiasny blok s 3
anatu
G33 Interpolacja gwintu o statym skoku 0.001, .., |Polecenie ruchu G3|3 Z..K.. SF=.. ; gwint m 1
walcowy
2000.00 G33 X... l... SF=
mm/U ; gwint poprzeczny
G33Z.. X...K... SF=...
; gwint stozkowy
(droga w osi Z
wigksza niz w X-
osi)
G33Z... X...l... SF=...
; gwint stozkowy
(w osi X droga
wigksza niz
w osi Z)
G34 Liniowo degresywna zmiana predkosci [mm/obr-] Polecenie ruchu G34X.Y..Z.1.J..K.F.. m 1
G35 Liniowo progresywna zmiana predkosci [mm/obrz] Polecenie ruchu G35X.Y..Z.I.J..K.F.. m 1
G40 Korekcja promienia narzedzia WYt m 7
G4 Korekcja promienia narzedzia na lewo od konturu m 7
G42 Korekcja promienia narzedzia na prawo od konturu m 7
G53 Maskowanie aktualnego przesunigcia punktu zerowego tacznie z progra- s 9
(pojedynczymi blokami) mowanymi przesu-
nigciami
G54 1. nastawne przesuniecie punktu zerowego m 8
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G55 2. nastawne przesuniecie punktu zerowego m 8
G56 3. nastawne przesuniecie punktu zerowego m 8
G57 4. nastawne przesuniecie punktu zerowego m 8
G58 Osiowe program. przesunigcie punktu zerowego bezwzgl. s 3
G59 Osiowe program. przesunigcie punktu zer. addytywne s 3
G60 " Zatrzymanie doktadne - zmniejszenie predkosci m 10
G63 Gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawczg G63Z... G1 s 2
G64 Zatrzymanie doktadne - praca z przej$ciem ptynnym m 10
G70 Podanie wymiaru w calach m 13
G711 Metryczne podanie wymiaru m 13
G74 Bazowanie do punktu odniesienia G74 X... Z...; wiasny blok s 2
G75 Ruch do punktu statego Osie maszyny G75FP=.. X1=... Z1=..,; s 2
wiasny blok
G90' Bezwzgledne podanie wymiaru G0 X...Y...Z..(...) m 14
Y=AC(...) albo s
X=AC Z=AC(...)
Go1 Przyrostowe podanie wymiaru G91 X...Y... Z... albo m 14
X=IC(...) Y=IC(...) Z=IC(...) s
G94' Posuw liniowy F w mm/min albo calach/min i °/min m 15
G95 Posuw na obrét F w mm/obr albo calach/obr m 15
G96 Stata predkos$é skrawania (jak przy G95) Wk. G96 S... LIMS=... F... m 15
G97 Stata predkos$¢ skrawania (jak przy G95) WYL m 15
G110 Programowanie bieguna w stosunku do ostatniej zaprogra- G110 X.. Y.. Z.. s 3
mowanej pozycji zadanej
G111 Programowanie bieguna w stosunku do punktu zerowego G110 X..Y.. Z.. s 3
aktualnego uktadu wspoétrzednych obrabianego przedmiotu
G112 Programowanie bieguna w stosunku do ostathiego obowig- G110 X..Y.. Z.. s 3
zujgcego bieguna
G140 Kierunek dosuwu WAB ustalony przez G41/G42 m 43
G141 Kierunek dosuwu WAB na lewo od konturu m 43
G142 Kierunek dosuwu WAB ha prawo od konturu m 43
G143 Kierunek dosuwu WAB zaleznie od stycznej m 43
G147 Miekkie dosuniecie po prostej S 2
G148 Miekkie odsuniecie po prostej S 2
G153 Maskowanie aktualnego frame fgcznie z frame bazowym tacznie z frame s 9
systemowym
G247 Miekkie dosuniecie po éwieréokregu s 2
G248 Miekkie odsuniecie po éwieréokregu s 2
G290 Przetaczenie na tryb SINUMERIK Wkt m 47
G291 Przetgczenie na tryb FANUC Wkt. m 47
G331 Gwintowanie otworu +0.001, ..., |Polecenia m 1
G332 Whycofanie (gwintowanie otworu) 2000.00 ruchu m 1
mm/obr
G340 Blok dosuwu przestrzennego (gtebokos$é i Dziata przy migkkim m 44
réwnoczesnie w ptaszczyznie (linia Srubowa) dosunieciu/ odsu-
nieciu
G341 Najpierw dosuw w osi prostopadtej (z), na- Dziata przy migkkim m | 44
stepnie dosuw w ptaszczyznie dosunie-
ciu/odsunigciu
G347 Migkkie dosunigcie po pdtokregu s 2
G348 Miekkie odsunigcie po pdtokregu s 2
G450 ° Okreg przejscia Zachowanie sie m 18
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Tablice

G451 Punkt przeciecia stycznej w naroznikach przy m 18
korekcji promienia
narzedzia
G460 " Nadzér na kolizje dla bloku dosuwu i odsuwu wi. 48
G461 Przedtuzenie bloku brzegowego tukiem kota, gdy Brak punktu prze- 48
G462 Przedtuzenie bloku brzegowego prosta, gdy cigcia w bloku 48
korekcji promienia
narzedzia
G500 Wytgczenie wszystkich nastawnych frame, gdy w G500 brak m 8
jest wartosci
G505 5. ... 99. nastawne przesunigcie punktu zerowego m 8
... G599
G601’ Zmiana bloku przy zatrzymaniu doktadnym doktadnie Dziata tylko przy m 12
G602 Zmiana bloku przy zatrzymaniu doktadnym zgrubnie aktywnym G60 m 12
G603 Zmiana bloku na koricu bloku interpolacji albo G9 z progra- m 12
G641 Zatrzymanie doktadne - praca z przej$ciem ptynnym mowanym $cie- G641 ADIS=... m 10
G642 Sciecie naroznika z doktadnoscia osiowa ciem przejscia m 10
G643 Sciecie naroznika wewnetrzne dia bloku m 10
G644 Sciecie naroznika z podaniem dynamiki osi m 10
G621 Zwioka na wszystkich naroznikach Tylko razem z G621 ADIS=... m 57
ptynnym przecho-
dzeniem miedzy
blokami
G700 Podanie wymiaru w calach i calach/min m 13
G710’ Metryczne podanie wymiaru w mm i mm/min m 13
G810, ..., Grupa G zarezerwowana dla uzytkownika OEM 31
G819
G820, .., |Grupa G zarezerwowana dla uzytkownika OEM 32
G829
G931 Zadanie posuwu przez czas ruchu Czas ruchu m 15
G942 Posuw liniowy i zamrozenie statej predkosci skrawania albo m 15
predkosci obrotowej wrzeciona
G952 Posuw na obroét i zamrozenie statej predkosci skrawania m 15
albo predkosci obrotowej wrzeciona
G961 Stata predkos¢ skrawania (jak przy G94) Wt. Typ posuwu G961 S... LIMS=... F... m 15
G962 Posuw liniowy albo posuw na obrét i stata predkos¢ skrawa- m 15
nia
Go71 Stata predko$¢ skrawania (jak przy G94) WYt. Typ posuwu m 15
G972 Posuw liniowy albo posuw na obrét i zamrozenie statej pred- m 15
kosci obrotowej wrzeciona
GOTOF Instrukcja skoku do przodu (kierunek do korca programu)
GOTOB Instrukcja skoku do tytu (kierunek do poczatku programu)
GWPSOF  |Cofniecie wyboru statej predkosci obwodowej GWPSOF (nrT) s
Sciernicy (SUG)
GWPSON  [Wybor statej predkosci obwodowej Sciernicy GWPSON (nr T) s
(SUG)
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H... Wyprowadzenie funkcji pomocniczej do PLC EeaI/INT Nastawianie po- H100 albo H2=100
rogram: ;
REAL - przez dang maszy:
+3 4028ex38 |Nowa (prod. masz.)
INT:
-2147483648
+2147483648
Wyswietl.:
+999 999
999,9999
|4 Parametr interpolacji Real s
11 Wspétrzedna punktu posredniego Real s
IC Podanie wymiaru przyrostowego 0 .. X=IC(10) s
+99999.999°
INCW Ruch po ewolwencie kota w kierunku ruchu  [Real Punkt koricowy: INCW/INCCW X...Y... Z... m 1
wskazéwek zegara z interpolacjg ewolwenty Punkt srodkowy:  [INCW/INCCW ... J... K...
przez G17/G18/G19 Promiefio CR >0 ||INCW/INCCW CR=... AR...
- — Kat obrotu w stop- . ,
INCCW Ruch po ewolwencie kota przeciwnie do ruchu |Real niach miedzy wek- Programowanie bezposr.: m 1
wsk. zegara z interpolacjg ewolwenty przez S INCW/INCCW I... J... K...
torem start. i kon-
G17/G18/G19 CR=... AR=...
cowym
ISD Glebokos¢ zagtebienia (insertion depth) Real m
J4 Parametr interpolacji Real s
J1 Wspétrzedna punktu posredniego Real s
JERKLIMA ® Zmniejszenie albo przewyzszenie max osio- 1, ..., 200 Zakres obowigz. JERKLIMA[X]=...[%] m
wego przysp. drugiego stopnia (jerk axial) wynosi 1 do 200%
K* Parametr interpolaciji Real s
K1 WSspétrzedna punktu posredniego Real s
KONT Obejscie konturu przy korekcji narzedzia m 17
KONTC Dosunigcie/odsuniecie z wielomianem statego m 17
zakrzywienia
KONTT Dosuniecie/odsuniecie z wielomianem statej m 17
stycznej
L Numer podprogramu L. calk.,,do 7 L10 s
miejsc
LEAD® Kat wyprzedzenia Real m
LFOF ' Przerwanie nacinania gwintu WYt m 4
LFON Przerwanie nacinania gwintu Wt. m 4
LFPOS Osiowe wycofanie do pozycji m 46
LFTXT ' Kierunek narzedzia przy wycof. stycznym m 46
LFWP Kierunek narzedzia przy wycofaniu nie stycz- m 46
nym
LIMS Ograniczenie predkosci obrotowej (Limit 0.001 ... m
Spindle Speed) przy G96 99 999.999
M... Dziatania taczeniowe INT Max 5 wolnych
Wyswietl.:  |funkcji do ustalenia
o .., przez producenta
999 999 999 |maszyny
Program:
0;...;
2147483647
MO ™ Zatrzymanie programowane
M1 ™ Zatrzymanie do wyboru
M2 '° Koniec programu gtéwnego z powrotem do poczatku pro-
gramu
M3 Kierunek obrotéw wrzeciona prowadzacego w prawo
M4 Kierunek obrotéw wrzeciona prowadzacego w lewo
M5 Zatrzymanie wrzeciona prowadzacego
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M6 Zmiana narzedzia
M17 ' Koniec podprogramu
M19 Przy SSL nagromadzone zaprogramowania wrzeciona
M30 " Koniec programu, jak M2
M40 Automatyczne przetaczanie przektadni
M41... M45  [Stopien przektadni 1, ..., 5
M70 Przejscie na prace jako o$
MEAC Pomiar ciggly bez kasowania pozostatej drogi [L. catk., bez S
znaku
MEAS Pomiar czujnikiem przetaczajacym (measure) (L. catk., bez S
znaku
MEASA Pomiar z kasowaniem pozostatej drogi S
MEAW Pomiar czujnikiem przetaczajacym bez kaso- ||, catk., bez S
wania pozostatej drogi znaku
(measure without deleting distance to go)
MEAWA Pomiar bez kasowania pozostatej drogi S
MIRROR  [Programowane lustrzane odbicie MIRROR X0 Y0 Z0 s 3
; Wiasny blok
MOV
MSG Komunikaty programowane MSG("Komunikat") m
N Numer bloku - blok pomocniczy 0 .., Mozna go uzywaé  [np. N20
9999 9999 |do oznaczania
tylko catko- |blokéw numerem;
witoliczbo-  [znajduje sie na
we, bez poczatku bloku
znaku
NORM ' Nastawienie normalne w punkcie poczatkowym, koricowym m 17
przy korekcji narzedzia
OEMIPO1®®  |OEM - interpolacja 1 1
OEMIPO2°%  |OEM - interpolacja 2 1
OFFN Naddatek do zaprogramowanego konturu OFFN=5
OMA1 ° OEM - adres 1 Real m
OMA2° OEM - adres 2 Real m
OMA3° OEM - adres 3 Real m
OMA4° OEM - adres 4 Real m
OMAS5 ° OEM - adres 5 Real m
OFFN Korekcja przesuniecia - normalna Real m
oric"® Zmiany orientacji na naroznikach zewnetrznych sa naktada- m 27
ne na wstawiany blok zawierajacy okreg
ORID® Zmiany orientacji sg wykonywane przed blokiem zawierajg- m 27
cym okreg (orientation change discontinuously)
ORIAXPOS |Kat orientacji poprzez wirtualne osie orientacji z pozycjami m 50
osi obrotowej
ORIEULER |Kat orientacji poprzez kat Eulera m 50
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ORIAXES Interpolacja liniowa osi maszyny albo osi orientacji Orient. koricowa: Parametryzowanie jak naste- 51
ORICONC [Interpolacja na powierzchni pobocznicy okregu w kierunku podanie wektor A3, |puje: m 51
W ruchu wskazéwek zegara B3, C3 albo Wektory kierunku normowa-
kat Eulera/RPY A2, |0 A6=0 B6=0 C6=1
ORICONCC |Interpolacja na powierzchni pobocznicy okregu przeciwnie B2, C2 m 51
w do kierunku ruchu wskazéwek zegara Kat rozwarcia nastepuje jako
Dane dodatkowe: Kat ruchu z
ORI CONIO |Interpolacja na powierzchni pobocznicy okregu z podaniem wektory obrotu NUT= m 51
orientacji posredniej
e d A6, BB, C6 NUT=+.. przy < 180°
ORICONTO |[Interpolacja na powierzchni pobocznicy okregu w przejéciu  |Kat rozwarcia stoz- |NUT= - przy >180° m 51
st ka w stopniach 0 <
ycznym . ) . . .
NUT<180 stopni Orientacja posrednia normo-
ORICURVE |Interpolacja orientacji z zadaniem ruchu dwdch punktéw Wektory posrednie |wana A7=0 B7=0 C7=1 m 51
stykowych narzedzia A7,B7, C7
2. punkt stykowy
ORIPLANE [Interpolacja w jednej ptaszczyznie(odpowiada ORIVECT) narzedzia XH, YH, m 51
Interpolacja duzego okregu ZH,
ORIPATH Sciezka orientacji narzedzia w odniesieniu do toru ruchu Pakiet transforma- m 51
cyjny Handling,
patrz /FB/, TE4
ORIROTA | Kat obrotu do bezwzglednie zadanego kierunku obrotu m 54
ORIROTR  |Kat obrotu w stosunku do ptaszczyzny miedzy orientacjg m 54
startowg i koricowg
ORIROTT |Kat obrotu w stosunku do zmiany wektora orientacji m 54
ORIRPY Kat orientacji poprzez kat RPY m 50
ORIS® Zmiana orientacji Real W odniesieniu do m
(orientation smoothing factor) toru ruchu
ORIVECT Interpolacja duzego okregu (identyczna z ORIPLANE) m 51
ORIVIRT1 Kat orient. poprzez wirtualne osie orientacji (definicja 1) m 50
ORIVIRT2 |Kat orient. poprzez wirtualne osie orientacji (definicja 1) m 50
ORIMKS® Orientacja narzedzia w ukfadzie wspotrzednych maszyny m 25
(tool orientation in machine coordinate system)
ORIWKS ™® Orientacja narzedzia w ukfadzie wspétrzednych obrabianego m 25
przedmiotu
(tool orientation in workpiece coordinate system
oS Ruch wahliwy wt./wyt. L. catk., bez
znaku
osc® \Wygtadzanie state orientacji narzedzia m 34
OSCILL Przyporzadkowanie osi dla ruchu wahliwego - Axis: 1 - 3 osi do- m
wigczenie ruchu wahliwego suwu
OSCTRL Opcje ruchu wahliwego L. catk., bez m
znaku
OSE Ruch wahliwy: punkt koricowy m
OSNSC Ruch wahliwy: liczba cykli wyiskrzania m
(oscillating: number spark out cycles)
OSOF"®  |Wygtadzanie orientagji narzedzia WYL m | 34
OSP1 Ruch wahliwy: lewy punkt nawrotny Real m
(oscillating: Position 1)
OsP2 Ruch wahliwy: prawy punkt nawrotny Real m
(oscillating: Position 2)
0SS° Wygtadzanie orientaciji narzedzia na koricu bloku m 34
OSSE°® Wygtadzanie orientacji narzedzia na poczatku i koricu bloku m 34
OST1 Ruch wahliwy: punkt zatrzymania w lewym Real m
punkcie nawrotnym
OST2 Ruch wahliwy: punkt zatrzymania w prawym  [Real m
punkcie nawrotnym
OVR Korekcja predkosci obrotowej (Override) 1, ..., 200% m
OVRA Osiowa korekcja predkosci obrotowej (Overri- |1, . 200% m
de)
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P Liczba przebiegéw podprogramu 1...9999, L. np. L781 P...
calk. bez : whasny blok
znaku
PAROTOF |Wytaczenie odniesionego do obrabianego przedmiotu obrotu m 52
frame
PAROT Ustawienie uktadu wspdirzednych obrabianego przedmiotu m 52
na obrabianym przedmiocie
(ISDDELAY-OF Zwioka przy wyttaczaniu WYt (punch with delay OFF) m 36
PDE1IEAY- Zwioka przy wyttaczaniu Wt.. (punch with delay ON) m 36
ON
PL Diugos$¢ przedziatu parametru Real, bez S
znaku
POLY ® Interpolacja wielomianowa 1
PON°® Dziurkowanie Wt. (punch ON) 35
PONS ° Dziurkowanie Wt. w takcie IPO (punch ON slow) 35
POS Pozycjonowanie osi POS[X]=20
POSA Pozycjonowanie osi poza granice bloku POSA[Y]=20
POLF Pozycja LIFTFAST m
PRESETON  [Nastawienie wartosci rzeczywistej dla osi programowanych |Kazdorazowo jest  |PRESETON(X,10,Y,4.5)
programowany
identyfikator osi a w
nastgpnym parame-
trze przynalezna
wartos¢.
Mozliwych jest do 8
0Si.
PTP point to point; ruch punkt do punktu Os$ synchroniczna m 49
PTPGO Ruch punkt do punktu tylko przy GO, poza tym CP 0$ synchroniczna 49
PUTFTOC |PutFineToolCorrection:
Korekcja doktadna narzedzia dla obciggania réwnolegtego
(Continous Dressing)
PUTFTOCF  [PutFineToolCorrectionFunctionDependant:
Korekcja doktadna narzedzia w zaleznosci od funkcji ustalo-
nej przy pomocy FCtDEF dla obciggania réwnolegtego
(Continous Dressing)
PW Waga punktu (point Wright) Real, bez S
znaku
R... Parametr obliczeniowy +0.0000001, |Liczba parametréow [R10=3 ; przyporz. parame-
od wersji opr. S: R jest nastawiana  |tréow R
rowniez jako nastawny ident. osi i z nume- 9999 9999 ([poprzez dang ma- |X=R10 ;wartos¢ osi
rycznym rozszerzeniem szynowg R[R10]=6 _;progr. posr.
REPOSA Repozycjonowanie linear all axes: s 2
Ponowne dosunigcie do konturu liniowe wszystkimi osiami
REPOSH Repozycjonowanie semi circle: s 2
Ponowne dosuniecie do konturu po pétokregu
REPOSHA |Repozycjonowanie semi circle all axes: s 2
Ponowne dosunigcie do konturu we wszystkich osiach; osie
geometryczne po pétokregu
REPOSL Repozycjonowanie linear: s 2
Ponowne dosuniecie do konturu liniowo
REPOSQ Repozycjonowanie quarter circle: s 2
Ponowne dosuniecie do konturu po ¢wieréokregu
REPOSQA |Repozycjonowanie quarter circle all axes: s 2
Ponowne dosunigcie do konturu liniowo we wszystkich
osiach; osie geometryczne po éwieréokregu
RET Koniec podprogramu Stosowanie za- RET
miastM2 - dla
utrzymania pracy z
przejsciem ptynnym
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RMB Ponowne dosuniecie do punktu poczatkowego bloku m 26
(Repos mode begin of block)
RME Ponowne dosuniecie do punktu koricowego bloku m 26
(Repos mode end of block)
RMI’ Ponowne dosuniecie do punktu przerwania m 26
(Repos mode interrupt)
RMN Ponowne dosuniecie do nalblizszego punktu m 26
toru (Repos mode of nearest orbital block)
RND Zaokraglenie naroznika konturu Real, bez RND=... s
znaku
RNDM Zaokraglenie modalne Real, bez RNDM=... m
znaku RNDM=0: wytaczenie zaokr.
modalnego
ROT Obrét programowany (rotation) Obrét wokodt ROT X...Y... Z... s 3
1. osi geo- ROT RPL= ; wiashy blok
metrii:
-180° .. 180°
2. osi geom.:
-89.999°,
.., 90°
3. osi geom.:
-180° .. 180°
ROTS Programowane obroty frame z katami przestrzennymi (rota- ROTS X... Y... s 3
tion) ROTS Z... X...
ROTSY...Z... wiasny
ROTS RPL= blok
RP Promier biegunowy (radius polar) Real ms’
RPL Obrét w ptaszczyznie (rotation plane) Real, bez S
znaku
RTLION GO z interpolacja liniowg m 55
RTLIOF GO0 bez interpolaciji liniowej (interpolacja w pojedynczej osi) m 55
S Predkos$c¢ obrotowa wrzeciona albo REAL Predkosc obr. wrze- |S...:  Predkosé obrotowa m,s
(przy G4, G96) inne znaczenie Wyswietl.: |ciona w obr/min dla wrzeciona
+999 999 G4: czas oczekiwa- prowadzacego
999.9999 nia w obrotach S1.... Predko$¢ obrotowa
Program: wrzeciona G96: dla wrzeciona 1
+3,4028ex38 | predkosé skrawania
W m/min
SCALE Skalowanie programowane (scale) SCALEX...Y...Z... s 3
; Wiasny blok
SD Stopien spline (spline degree) L. catk., bez S
znaku
SETMS Przetaczenie z powrotem nha wrzeciono prowadzace ustalo-
ne w danej maszynowej
SETMS(n) |Wrzeciono n ma byé wrzecionem prowadzgcym
SF Przesuniecie punktu startowego przy nacina- |0.0000, ..., m
niu gwintu (spline offset) 359.999°
SOFT Ograniczone przy$pieszenie ruchu po torze m 21
SON°® Wycinanie Wt.. (stroke ON) m 35
SONS°® Wycinanie Wt.. w takcie interpolaciji (stroke ON slow) m 35
SPATH Odhniesieniem toru dla osi FGROUP jest dlugos¢ tuku m 45
SPCOF Przetaczenie wrzeciona prowadzacego albo wrzecion(a) z SPCON
regulaciji predkosci obrotowej na regulacje potozenia SPCON (n)
SPCON Przetaczenie wrzeciona prowadzacego albo wrzecion(a) z SPCON
regulaciji potozenia na regulacje predkosci obrotowej SPCON (n)
SPIF1 '° Szybkie wejscia/wyjscia NCK dla dziurkowania/wycinania m 38
bajt 1 (stroke/punch interface 1)
SPIF2° Szybkie wejscia/wyjscia NCK dla dziurkowania/wycinania m 38
bajt 2 (stroke/punch interface 2)
SPLINE- Ustalenie struktury Spline max 8 osi
PATH
SPOF ™® Skok WYL, dziurkowanie, wycinanie WYX. (stroke/punch m | 35
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OFF)
SPN°® Liczba odcinkéw czesciowych na blok L. catk. s
(stroke/punch number)
SPP°® Diugos$¢ odcinka czesciowego L. catk. m
(stroke/punch path)
SPOS Pozycja wrzeciona SPOS=10 albo SPOS[n]=10 m
SPOSA Pozycja wrzeciona poza granice bloku SPOSA=5albo SPOSA[n]=5| m
SR Droga wycofania (sparking out retract path) Real, bez S
znaku
SRA Droga wycofania przy zewnetrznym wejsciu SRA[Y]=0.2 m
osiowo (sparking out retract)
ST Czas wyiskrzania (sparking out time) Real, bez S
znaku
STA Czas wyiskrzania osiowo (sparking out time m
axial)
STAT Pozycja przegubéw L. catk. S
STARTFIFO' |Wykonywanie; réwnolegle do tego wypetnianie bufora prze- m 4
biegu
STOPFIFO |Zatrzymanie obrébki; napetnianie bufora przebiegu, az zo- m 4
stanie rozpoznane STARTFIFO, petny bufor albo koniec
programu
SUPA Maskowanie aktualnego przesunigcia punktu zerowego, s 9
tacznie z zaprogramowanymi przesunieciami, frame syste-
mowymi, przesunieciami kétkiem recznym (DRF), zewnetrz-
nym przesunieciem punktu zerowego i ruchem natozonym
T Wywotanie narzedzia 1..32000 [Wywotanie poprzez |np. T3 wzgl. T=3
(zmieniac tylko wtedy, gdy ustalono to w danej nrT.:
maszynowej, w przeciwnym przypadku ko- albo poprzez identy- |np. T="WIERTLO"
nieczne jest polecenie M6) fikator narzedzia:
TCARR Zazadanie nr narzedzia (numer “m”) L. catk. m=0: cofniecie TCARR=1
wyboru aktywnego
nos$n. narzedzi
TCOABS " |Okreslenie sktadowych diugosci narzedzia z jego aktualnej | Konieczne po prze- m 42
orientaciji Zbrojeniu np.
TCOFR Okreslenie sktadowych diugosci narzedzia ze zorientowania |przez nastawienie m 42
aktualnego frame reczne
TCOFRX Okreslenie orientaciji narzedzia aktywnego frame przy wybo- |Narzedzie prosto- m 42
rze narzedzia, narzedzie pokazuje w kierunku X padte do po-
wierzchni skosnej
TCOFRY Okreslenie orientacji narzedzia aktywnego frame przy wybo- |Narzedzie prosto- m 42
rze narzedzia, narzedzie pokazuje w kierunku Y padte do po-
wierzchni skosnej
TCOFRZ Okreslenie orientacji narzedzia aktywnego frame przy wybo- |Narzedzie prosto- m 42
rze narzedzia, narzedzie pokazuje w kierunku Z padte do po-
wierzchni skoshej
TILT ® Kat w kierunku bocznym [Real m
TMOF Cofhiecie wyboru nadzoru narzedzia Nr T jest konieczny [TMOF (nr T)
tylko wtedy, gdy
narzedzie o tym
numerze nie jest
aktywne
TMON Wybér nadzoru narzedzia nr T = 0: wylgczenie | TMON (nr T)
nadzoru dla
wszystkich narzedzi
© Siemens AG 2004 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Instrukcja programowania Podstawy (PG) - Wydanie 03.04 12-403




Tablice
12.1 Lista instrukcji

TOFRAME |Nastawienie aktualnego programowanego frame na ukfad Obrét frame w m 53
wspétrzednych narzedzia kierunku narzedzia
TOFRAMEX [O$ X réwnolegle do kierunku narzedzia, o$ pomocnicza Y, Z m 53
TOFRAMEY [O$ Y réwnolegle do kierunku narzedzia, o$ pomocnicza Z, X m 53
TOFRAMEZ [Os$ Z réwnolegle do kierunku narzedzia, o$ pomochicza X, Y m 53
TOROTOF |Obroty frame s kierunku narzedzia WY+t m 53
TOROT Os$ Z réwnolegle do orientaciji narzedzia Obrécenia frame m 53
TOROTX Os$ X réwnolegle do orientacji narzedzia We. m 53
udziat rotacji pro-
TOROTY Os$ Y réwnolegle do orientacji narzedzia ramowanedo m 53
TOROTZ Os$ Z réwnolegle do orientacji narzedzia 9 9 m 53
frame
TOWSTD [Wartosé potozenia podstawowego dla korekcji w dtugosci Wiliczenie zuzycia m 56
narzedzia narzedzia
TOWBCS |Wartosci zuzycia w bazowym uktadzie wspdtrzednych m 56
(BKS)
TOWKCS |[Wartosci zuzycia w uktadzie wspétrzednych gtowicy narze- m 56
dziowej przy transformaciji kinetycznej (rézni sie od MKS
przez obrét narzedzia)
TOWMCS  [Wartosci zuzycia w uktadzie wspétrzednych maszyny (MKS) m 56
TOWTCS  [Wartosci zuzycia w uktadzie wspétrzednych narzedzia m 56
(punkt odniesienia nosnika narzedzi T na zamocowaniu
oprawki narzedziowej)
TOWWCS |Wartosci zuzycia w uktadzie wspoétrzednych obrabianego m 56
przedmiotu (WKS)
TRAFOOF |Wylaczenie transformacji | TRAFOOF()
TRANS Przesuniecie programowane (translacja) TRANS X...Y... Z... s 3
; Wiasny blok
TU Kat osi L. catk. TU=2 S
TURN Liczba zwojéw dla linii Srubowej 0, ..., 999 s
UPATH Odniesieniem toru dla osi FGROUP jest m 45
parametr krzywej
VELOLIMA® |Zmniejszenie albo przewyzszenie maksymal- |1, ..., 200 Zakres obowigzy- |VELOLIMA[X]=...[%] m
nej predkosci osiowej (velocitu axial) wania 1 do 200%
WAITM Oczekiwanie na znacznik w podanym kanale; WAITM(1,1,2)
zakonczenie poprzedniego bloku z zatrzyma-
niem doktadnym
WAITMC Oczekiwanie na znacznik w podanym kanale; WAITMC(1,1,2)
zatrzymanie doktadne tylko wtedy, gdy inne
kanaly jeszcze nie osiggnely znacznika
WAITP Czekanie na koniec ruchu WAITP(X) ; wkasny blok
WAITS Czekanie na osiggniecie pozycji wrzeciona WAITS (wrzec. gtéwne)
WAITS (n,n,n)
WALIMOF  [Ograniczenie pola robocz. WYL (working area limitation ; wiasny blok m 28
OFF)
WALIMON' Ograniczenie pola robocz. Wt. (working area limitation ON) ; Wiasny blok m 28
X 0s Real m,s
Y Os Real m,s
z Os Real m,s
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m 03.04 Tablice m
12.1 Lista instrukcii

Legenda:

' Nastawienie standardowe na poczatku programu (w stanie przy dostawie sterowania, o ile nie zaprogramowano inaczej).
2 Numeracja grup odpowiada tablicy “Lista funkcji G / warunkéw drogowych" w punkcie 12.3

3 Bezwzgledne punkty koricowe: modalne; przyrostowe punkty koricowe: pojedynczymi blokami; poza tym modalnie / pojedynczymi blokami w
zaleznos$ci od okreslenia sktadni funkcji G

* Jako punkty srodkowe okregu parametry interpolaciji (IPO) dziatajg przyrostowo. Przy pomocy AC moga by¢ programowane jako bez-
wzgledne. Przy innych znaczeniach (np. skok gwintu) modyfikacja adresu jest ignorowana.

® Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK FM-NC/810D

® Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK FM-NC/810D/NCUS571

7 Stowo kluczowe nie obowigzuje dla SINUMERIK 810D

8 Uzytkownik OEM moze wnie$¢ dwa dodatkowe rodzaje interpolacji. Uzytkownik OEM moze zmieniaé nazwy.
° Stowo kluczowe obowiazuje tylko dla SINUMERIK FM-NC

'° Dla tej funkcji rozszerzony sposéb pisania adresow jest niedopuszczalny.
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