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1 Anwendungsbereich und Zweck

Die Norm dient dazu, die Schliisselzahlen fiir die am meisten verwendeten Wegbedingungen (G-Funktionen) und Zusatz-
funktionen (M-Funktionen) mit ihren Bedeutungen festzulegen und zu erlautern.

Diese Funktionen werden bei der Programmierung numerisch gesteuerter Arbeitsmaschinen angewendet,siehe DIN 66 025
Teil 1. Eine Anwendung der Norm fiir samtliche numerisch gesteuerte Be- und Verarbeitungsmaschinen kann bei Bedarf
sinngem3aRl erfolgen.

Die rasch fortschreitende technische Entwicklung auf dem Gebiet der numerisch gesteuerten Arbeitsmaschinen wirkt
sich zum Teil auf die in dieser Norm festgelegten G- und M-Funktionen aus. Um diesem Sachverhalt Rechnung zu tra-
gen, bietet die Norm den Herstellern bzw. Anwendern numerisch gesteuerter Arbeitsmaschinen die Méglichkeit, fiir

spezietle Anwendungsfalle liber

— die standig frei verfiigbaren G-Funktionen der Tabelle 1

— die nicht belegten M-Funktionen der Tabelle 3

verfiigen zu kénnen.

Ist dariiberhinaus zu erkennen, dal

— eine bisher nicht festgelegte Funktion sehr oft mit gleicher Bedeutung fiir eine bestimmte Anwendung bendtigt wird

— eine bisher festgelegte Funktion nicht mehr aktuell ist und daher entweder mit neuer Bedeutung festzulegen oder
zu loschen ist,

so kann von den Herstellern, bzw. Anwendern numerisch gesteuerter Arbeitsmaschinen ein entsprechender Antrag zur
Erginzung oder Anderung der Norm eingereicht werden. Nahere Einzelheiten Gber die dabei zu beachtende Vorgehens-
weise sind im Anhang A angegeben.

2 Begriffe
Siehe DIN 44 300 Teil 1 und Teil 2 und DIN 66 257

3 Wegbedingungen

3.1 Bedeutung

Die Wegbedingungen legen zusammen mit den Wértern fiir die Koordinaten und gegebenenfalls fir die Interpolations-
parameter bzw. Parameter fiir die Gewindesteigung im wesentlichen den geometrischen Teil des Programms fest.

3.2 Gliederung
Es werden 3 Arten von Wegbedingungen nach Abschnitt 3.2.1 bis Abschnitt 3.2.3 unterschieden.

3.2.1 Gespeicherte Wegbedingungen

Diese Wegbedingungen sind in der Steuerung gespeichertund bleiben so lange wirksam, bis sie durch eine andere Wegbe-
dingung der gleichen Gruppe oder die Ausgangsstellung (siehe DIN 66 025 Teil 1) Uberschrieben werden.

Diese Wegbedingungen sind dabei in folgende Gruppen unterteilt.
Gruppe a: Interpolationsart

Gruppe c: Ebenenauswahl

Gruppe d: Werkzeugkorrektur

Gruppe e: Arbeitszyklus

Gruppe f: Verschiebung

Gruppe j: MaRangaben
Gruppe k: Vorschub-Vereinbarung
Gruppe I: Spindeldrehzahl-Vereinbarung

Gruppe m: MaReinheiten
Die Wegbedingungen dieser Gruppe sind in der zweiten Spalte der Tabelle 1 mit den entsprechenden Gruppenbuchstaben
gekennzeichnet.

3.2.2 Satzweise wirksame Wegbedingungen
Diese Wegbedingungen sind nur in dem Satz wirksam, in dem sie programmiert sind. Sie sind in der dritten Spalte der
Tabelle 1 mit X gekennzeichnet.

3.2.3 Frei verfilgbare Wegbedingungen

Diesen Wegbedingungen sind in dieser Norm keine festen Bedeutungen zugeordnet, Sie sind in Tabelle 1 mit * gekenn-
zeichnet. Sie kédnnen fiir Steuerfunktionen, die nicht in der Norm festgelegt sind, verwendet werden. In diesem Falle ist
die getroffene Festlegung und die dem Abschnitt 3.2.1 oder Abschnitt 3.2.2 entsprechende Zuordnung nach DIN 66 025
Teil 1 anzugeben.

Bei diesen Wegbedingungen wird unterschieden zwischen solchen, fiir die.noch zukiinftige Norm-Festlegungen méglich
sind (bezeichnet mit ,,vorlaufig frei verfiigbar”’) und solchen, die von der Norm auch in Zukunft nicht belegt werden (be-
zeichnet mit ,,standig frei verfiigbar'’).

3.3 Aufbau des Wortes

Das Wort fiir die Wegbedingung enthilt eine zweistellige Schliisselzahl nach Tabelle 1. Vor der Schliisselzah| steht der
Adressbuchstabe G.

Bei den Wegbedingungen G 00 bis G 09 ist die Unterdriickung der filhrenden Null nach DIN 66 025 Teil 1/01.83, Ab-
schnitt 5.1.3, erlaubt.
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3.4 Verschliisselung

Tabelle 1. Wegbedingungen

Wegbe- gespeichert wirksam, satzweise wirksam
dingung | siehe Abschnitt 3.2.1 | siehe Abschnitt 3.2.2 Bedeutung
GO0 a Punktsteuerungsverhalten
GO1 a Geraden-Interpolation
G02 a Kreis-Interpolation im Uhrzeigersinn
GO03 a Kreis-Interpolation im Gegenuhrzeigersinn
G04 X Verweilzeit, zeitlich vorbestimmt
GO05 * * vorlaufig frei verfiigbar
GO06 a Parabel-Interpolation
Go7 * * vorlaufig frei verfiigbar
GO08 X Geschwindigkeitszunahme 1)
¢o9 x Geschwindigkeitsabnahme 1)
G10
bis * * vorlaufig frei verfiigbar
G16
G17 c Ebenenauswah! XY
G18 c Ebenenauswahl ZX
G19 c Ebenenauswahl YZ
G20
bis * * vorlaufig frei verfiigbar
G24
G25
bis * * standig frei verfiigbar
G29
G30
bis * * vorlaufig frei verfiigbar
G32
G33 a Gewindeschneiden, gleichbleibende Steigung
G34 a Gewindeschneiden, konstant zunehmende Steigung
G35 a Gewindeschneiden, konstant abnehmende Steigung
G36
bis * * standig frei verfiigbar
G39
G40 d Aufheben der Werkzeugkorrektur
G41 d Werkzeugbahnkorrektur, links
G42 d Werkzeugbahnkorrektur, rechts
G43 d Werkzeugkorrektur, positiv1)
G44 d Werkzeugkorrektur, negativ 1)
G45
bis * . vorldufig frei verfiigbar
G52
G53 f Aufheben der Verschiebung1)

1) Sind diese Funktionen nicht in der Steuerung vorhanden, so sind sie vorlaufig frei verfiigbar und konnen fiir andere
Steuerungsfunktionen verwendet werden, sieche Abschnitt 3.2.3.

2) Diesen Funktionen waren frither Verschiebungen in bestimmten Achsrichtungen zugeordnet.




