Funkcje i adresy ukltadéw Sinumerik 810D/840D

A, B, C — wspoirzedne katowe

D — programowanie rejestréw narzedziowych

F — programowanie posuwu/czasu postoju

GO0, G1, G2, G3, G33, G331, G332, CT, CIP — funkcje interpolaciji

G4 — postdj czasowy (+ adresy F/S)

G17, G18, G19 — wybdr ptaszczyzny interpolacii

G40, G41, G42 — funkcje obstugi kompensacji promienia

G53, SUPA — programowanie z pominieciem transformacji uktadu wspoétrzednych (funkcije
niemodalne)

G500 — programowanie z pominieciem transformacji uktadu wspoétrzednych (funkcja modalna)

G54, G55, G56, G57 — punkty zerowe uktadu przedmiotu

G505,...,G599 — dodatkowe punkty zerowe uktadu przedmiotu

G70, G71 — programowanie w calach/mm

G75 FP=1 — najazd na pierwszy punkt staty (w tym wypadku jest to punkt wymiany narzedzia)

G74 — najazd na punkt referencyjny

G90, G91 — programowanie absolutne/przyrostowe modalnie

IC(), AC() — programowanie absolutne/przyrostowe niemodalne

G93, G94, G95 — programowanie posuwu

G96, G97 — programowanie predkosci skrawania

G110, G111, G112 — programowanie bieguna w programowaniu biegunowym

G147, G247, G347 — programowanie miekkiego dosuwu

G148, G248, G348 — programowanie miekkiego odsuwu

G450, G451 — programowanie obejscia narozy przy kompensacji

DIAMON, DIAMOF, DIAM90 — wigczenie/wytaczenie programowania X na _s$rednicy

NORM, KONT - programowanie sposobu dojscia/odejscia z kompensacji

H — funkcje dodatkowe (bez reakciji)

I, J, K — parametry interpolacji

11, J1, K1 — wspdtrzedne punktu dodatkowego

L — wywotanie podprogramu przez jego numer

PODPROGRAM — wywotanie podprogramu przez nazw_ podprogramu

CALL PODPROGRAM — wywotanie podprogramu

CALL CYCLE - niemodalne wywotanie cyklu

MCALL CYCLExx — modalne wywotanie cyklu

MCALL - odwotanie wywotania modalnego cyklu

MO, M1 — zatrzymanie wykonania programu

M2, M30 — zakonhczenie wykonania programu

M3, M4, M5 — wigczenie/wytgczenie obrotdw wrzeciona

M6 — wymiana narzedzia

M8, M9 — wiaczenie/wytgczenie pompki chtodziwa

M17 — zakonczenie wykonania programu

N — numer bloku

/N — numer bloku warunkowego

P — krotno$¢ wywotania podprogramu

R — obstuga R-parametréw

S — programowanie predkosci/czasu postoju



T — programowanie pozycji narzedzia w magazynie

X, Y, Z — wartosci wspotrzednych liniowych

AP, RP — wspodtrzedne biegunowe (kat i promien)

TRANS, ATRANS - przesuniecie uktadu wspétrzednych (absolutne, addytywne)

ROT, AROT - obroét uktadu wspétrzednych (absolutnie, addytywnie)

MIRROR, AMIRROR - lustrzane odbicie uktadu wspétrzednych (absolutne, addytywne)

RPL — kat obrotu uktadu wspétrzednych (wytacznie)

CR, AR - promie__i kat w interpolacji kotowe;

RND, RNDM — zaokraglenie/zaokraglenie modalne

CHF, CHR - dlugos¢/szerokos¢ sfazowania

ANG — kat we wspodtrzednych prostokatnych (A - dla potrzeb symulacji w programie MTS)

ANG1, ANG2 — katy w programowaniu tancuchowym

OFFN — programowanie naddatku

DISR — programowanie wartosci miekkiego dosuwu/odsuwu, promienia ¢wierc
okregu/potokregu

LIMS — programowanie ograniczenia obrotow przy G96

SPOS - programowanie pozycjonowanego stopu wrzeciona

IF — instrukcja warunkowa

== — warunek ,réwny” (dwa znaki =)

> — warunek ,wiekszy”

< —warunek ,mniejszy”

>= — warunek ,wiekszy lub réwny”

<= — warunek ,mniejszy lub réwny”

<> — warunek ,réwny”

GOTOB, GOTOF — programowanie skoku w tyt/przod

Etykieta: — programowanie etykiety bloku o nazwie Etykieta

; — komentarz w bloku

MSG() — komentarz w linii statusu (przy wykonaniu programu)

Funkcje arytmetyczne:

+, -, /, * — funkcje dodawania, odejmowania, mnozenia, dzielenia

ROUND() — funkcja zaokraglania

TRUNC() — funkcja obcinania czesci utamkowej

ATAN2() — funkcja arc tg

ASIN() — funkcja arc sin

ACOS() — funkcja arc cos

SRQT() — funkcja pierwiastkowa

SIN() — funkcja sin

COS() — funkcja cos

TAN() — funkcja fg

ABS() — funkcja modutu liczby

POT() — funkcja kwadratowa

EXP() — funkcja ex

LN() — funkcja In

MOD - dzielenie modulo

DIV — dzielenie catkowite

() — grupowanie wyrazeh w nawiasy

Uwaga: Przy obliczaniu wyrazenh nie jest brany pod uwage priorytet operaciji



(wszystkie sg traktowane rownowaznie). Dla zapewnienia poprawnosci

obliczen bardziej ztozonych wyrazen zaleca sie uzywaé nawiaséw.

Obstugiwane cykle obrébkowe (opis w instrukcji programowania):

CYCLES1

CYCLES82

CYCLES3

CYCLES84

CYCLES840

CYCLES5

CYCLES6

CYCLES87

CYCLESS

CYCLES9

HOLES1

HOLES2

CYCLEBSO01

LONGHOLE

SLOT1

SLOT2

POCKET1

POCKET2

CYCLET1

CYCLE72

CYCLE76

CYCLE77

CYCLE93

CYCLEY94

CYCLE95

CYCLE96

CYCLE97

CYCLE98

Funkcje specjalne, nieobstugiwane przez uktad sterowania:

$FRAME(Nr,X,Y,Z) — ustawienie wartosci wspétrzednych X, Y i Z rejestru PPZ o numerze Nr
(zakres 1,99);

$TOOL(T,D,L1,R) — ustawienie wartosci L1 i R rejestru narzedziowego o numerze T/D (dla
narzedzi frezarskich i wiertarskich);

$TOOL(T,D,L1,L2,R,Dir) — ustawienie wartosci L1, L2, R, Dir (kierunek ostrza) rejestru
narzedziowego o numerze T/D (dla narzedzi tokarskich).



