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1 Anwendungsbereich und Zweck

Die Norm dient dazu, den einheitlichen Aufbau von
Steuerprogrammen fiir numerisch gesteuerte Arbeits-
maschinen festzulegen. Diese Festlegungen gelten insbe-
sondere fur Werkzeugmaschinen mit Punkt-, Strecken-
und Bahnsteuerungen. Sollten sie bei einer anderen
Arbeitsmaschine nicht anwendbar sein, so kdnnen sie
zweckentsprechend modifiziert werden.

Die Daten, aus welchen ein Steuerprogramm aufgebaut
ist, sind im allgemeinen auf einem Datentrager (z. B.
Lochstreifen, magnetischer Datentrager) gespeichert und
werden nach der in dieser Norm festgelegten Form und
Bedeutung in die Steuerung eingegeben sowie gegebenen-
falls von der Steuerung angezeigt oder ausgegeben.

Die Angaben dieser Norm reichen im allgemeinen nicht
aus, Steuerprogramme unmittelbar zwischen verschiede-
nen Arbeitsmaschinen der gleichen Gattung auszutauschen.
Ein derartiger Austausch von Steuerprogrammen ist jedoch
moglich, wenn die wesentlichen Eigenschaften der betref-
fenden Arbeitsmaschinen und ihrer Steuerungen liberein-
stimmen. Die Beschreibung dieser Eigenschaften ist nach
Anhang B vorzunehmen.

2 Begriffe
Siehe DIN 44 300, DIN 66 257

3 Aufbau des Steuerprogramms

3.1 Bestandteile und Reihenfolge

Ein Steuerprogramm besteht aus

— dem Zeichen , Programmanfang’’ (siche Abschnitt 6.3),
— einer Folge von Satzen und

— dem Programmende.

Das Zeichen ,,Programmanfang’’ geht dem ersten Satz
des Steuerprogramms voraus. Das Programmende wird
durch eine Zusatzfunktion im letzten Satz des Steuer-
programms bewirkt, siehe DIN 66 025 Teil 2.

Vor dem Zeichen , Programmanfang’’ kann eine beliebige
Information stehen, die nicht das Zeichen , Programm-
anfang’’ enthalten darf. Diese wird bei der Verarbeitung
des Steuerprogramms von der Steuerung ignoriert.

3.2 Programmname

Das Steuerprogramm kann durch einen alphanumerischen
oder numerischen Programmnamen gekennzeichnet
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werden. Dieser ist unmittelbar nach dem Zeichen ,,Pro-
grammanfang’’ anzuordnen. Alphanumerische Programm-
namen mussen mit dem Zeichen ,,Anmerkungsbeginn®’
(siehe Abschnitt 6.3) beginnen und mit dem Zeichen

., Anmerkungsende’’ (siehe Abschnitt 6.3) enden.

Bei Steuerungen, die eine Speicherung und/oder Anzeige
des Programmnamens erlauben und dafiir eine begrenzte
Zeichenanzahl vorsehen, werden — sofern die Zeichen-
anzahl des Programmnamens groRer als die vorgesehene
Zeichenanzahl ist — die letzten Zeichen gespeichert und/
oder angezeigt. Die zulassige Stellenanzahl des Programm-
namens ist nach Anhang B anzugeben.

3.3 Programmabschnitte

Ein Steuerprogramm kann in Abschnitte, die aus mehre-
ren Satzen bestehen, unterteilt werden. Der erste Satz
eines Abschnittes ist als Hauptsatz aufzubauen (siehe
Abschnitt 4.6).

3.4 Anmerkungen im Programm

Die Satze eines Steuerprogramms kénnen durch Anmer-
kungen naher erlautert werden. Der Text einer Anmer-
kung ist zwischen den Zeichen , Anmerkungsbeginn’’ und
., Anmerkungsende’’ anzuordnen (siehe Abschnitt 6.3).
Eine zwischen den Zeichen ,, Anmerkungsbeginn’’ und

., Anmerkungsende’’ stehende Anmerkung wird beim
Verarbeiten des Steuerprogramms von der Steuerung
ignoriert.

Zwischen den Zeichen ,,Anmerkungsbeginn’’ und ,,An-
merkungsende’’ diirfen die Zeichen ,,Programmanfang’’
und , Hauptsatz’’ nicht verwendet werden.
Anmerkungen kdnnen auf einem Sichtgerat angezeigt
werden, z. B. als Anweisung fiir die die Arbeitsmaschine
bedienende Person.

4 Aufbau des Satzes

4.1 Elemente des Satzes und variable Satzldnge

Ein Satz besteht aus mehreren Wortern und dem Zeichen
,Satzende’’ (siehe Abschnitt 6.4).

Art und Anzahl der zu programmierenden Woérter sind
durch die jeweilige numerisch gesteuerte Arbeitsmaschine
bestimmt; sie sind nach Anhang B anzugeben.
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In einem Satz konnen diejenigen Worter weggelassen
werden, die fiir den jeweiligen Arbeitsablauf nicht not-
wendig oder bereits wirksam sind (variable Satzlange).

4.2 Anmerkungen im Satz

Anmerkungen nach Abschnitt 3.4 sind zwischen dem
letzten Wort eines Satzes und dem Zeichen ,,Satzende’’
anzuordnen.

Anmerkung: Eine Anmerkung kann sich gegebenenfalls
tiber mehrere Zeilen in der Programmtabelle
erstrecken und darf die fir zeilengerechtes
Schreiben benétigten Zeichen enthalten.

4.3 Zeichen ,Satzende’’ vor dem ersten Satz

Das Zeichen ,,Satzende’’ kann zusatzlich vor dem ersten
Satz des Steuerprogramms, jedoch nach dem Zeichen
Programmanfang’’ angeordnet werden.

4.4 Reihenfolge und Wiederholung von Wortern

Die Worter eines Satzes sind in nachstehender Reihen-

folge anzuordnen:

a) das Wort fir die Satznummer (N-Wort)

b) das Wort fiir die Wegbedingung (G-Wort)

c) die Worter fiir die Koordinaten X, Y,Z, U, V,W,P, Q,
R,A,B,C

d) die Worter fiir die Interpolationsparameter bzw. fiir die
Parameter der Gewindesteigung |, J, K. Diese Worter
betreffen jeweils eine bestimmte Gruppe von Wortern
fiir die Koordinaten und sind unmittelbar hinter
dieser Gruppe anzuordnen,z.B. X ..Z ..l .. K .. .

e) das Wort fiir den Vorschub (F-Wort/E-Wort)
Gilt das Wort fiir den Vorschub nur fur eine bestimmte
Koordinate, so folgt es unmittelbar dem Wort fur die
betreffende Koordinate.
Gilt das Wort fiir den Vorschub fir mehrere Koordi-
naten, so folgt es unmittelbar dem Wort fir die letzte
Koordinate, fiir die es noch gelten soll bzw. unmittel-
bar hinter den zugehorigen Interpolationsparametern.

f) das Wort fir die Spindeldrehzahl (S-Wort)

g) das Wort fiir das Werkzeug einschlieBlich Korrektur
(T-Wort) oder die Wérter fiir das Werkzeug und fiir
die Korrektur {T-Wort und D-Wort). In letzterem Fall
kann das Wort fiir die Korrektur auch an einer anderen
Stelle innerhalb des Satzes angeordnet sein. Einzel-
heiten sind in diesem Fall nach Anhang B anzugeben.

h) das Wort fiir die Zusatzfunktion (M-Wort).

Die Worter fiir Satz-Nummer, Koordinaten, Interpolations-
parameter bzw. Parameter der Gewindesteigung sollen in
einem Satz nicht wiederholt werden. Art und Anzahl der
zur Wiederholung zugelassenen Worter sind nach Anhang B
anzugeben.

45 Weglassen von Wortern

Ein Wort, das sich in mehreren aufeinanderfolgenden
Satzen eines Steuerprogramms in seiner Wirkung nicht
andert, braucht nur einmal angegeben zu werden und
kann in allen nachfolgenden Sitzen, fiir welche es unver-
andert gelten soll, weggelassen werden (Ausnahmen siehe
Abschnitte 4.6 und 5.2.1 sowie verschiedene Wegbedin-
gungen und Zusatzfunktionen, siehe DIN 66 025 Teil 2).
Falls dariiber hinaus in einem Anwendungsfall bestimmte
gleichbleibende Worter nicht wegfallen dirfen, so miissen
sie nach Anhang B genannt werden.
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Nach dem letzten Wort eines Satzes folgt das Zeichen
Satzende’’ oder folgen eine Anmerkung und das Zeichen
,Satzende’’.

46 Hauptsatz

Ein Hauptsatz wird durch das Zeichen ,,Hauptsatz’’ (siehe
Abschnitt 6.3) im Wort fir die Satz-Nummer gekennzeich-
net (siehe Abschnitt 5.2.1). Im Hauptsatz und gegebenen-
falls den folgenden Satzen sind alle diejenigen Worter
anzugeben, die notwendig sind, um den Arbeitsablauf

mit dem hier beginnenden Programmabschnitt starten zu
konnen.

4.7 Satzunterdriickung

Soll ein Satz von der Steuerung wahlweise verarbeitet
oder nicht verarbeitet werden, so ist dies unmittelbar

vor dem Wort fir die Satznummer durch das Zeichen
,Satzunterdriickung’’ {siehe Abschnitt 6.3} zu kennzeich-
nen. Die Auswahl wird durch Einstetlung an der Steuerung
vorgenommen.

4.8 Tabulator-Zeichen

Zur spaltengerechten Anordnung der Worter eines Satzes
in der Programmtabelle (Programmliste) kann das Zeichen
,,Tabulator’’ (siche Abschnitt 6.4) ein- oder mehrfach
zwischen aufeinanderfolgenden Wértern eingefiigt werden.
Die Steuerung ignoriert das Zeichen , Tabulator’’.

5 Aufbau des Wortes

5.1 Allgemeines zum Aufbau

5.1.1 Elemente des Wortes

Ein Wort besteht aus einem AdreBbuchstaben und einer
Ziffernfolge mit oder ohne Vorzeichen (Adrefschreib-
weise).

Das Vorzeichen steht zwischen Adrebuchstaben und
Ziffernfolge.

5.1.2 AdreRbuchstaben

Die AdreRbuchstaben und ihre Bedeutung sind in
Abschnitt 6.1 festgelegt.

5.1.3 Ziffernfolgen und Dezimalpunkt

Die Ziffernfolge eines Wortes ist eine ganze Zahl oder

eine Zahl, die aus einem ganzzahligen Anteil und einem

Dezimalbruch, der auch gleich Null sein kann, besteht,

Die Trennung dieser beiden Teile erfolgt entweder durch

einen implizit oder explizit enthaltenen Dezimaipunkt.

Fiir jedes von der Steuerung zugelassene Wort ist

— die Stellenanzahl der Ziffernfolge

— die Stellung des gegebenenfalls zu beachtenden impli-
ziten oder expliziten Dezimalpunktes innerhalb der
Ziffernfolge

~ die gegebenenfalls mégliche Unterdriickung fiihrender
und/oder nachfolgender Nullen, die nicht zur Darstel-
lung der betreffenden Zahl notwendig sind

— die gegebenenfalls zu beachtende Verwendung von
Vorzeichen vor der Ziffernfolge

nach Anhang B anzugeben.

5.13.1 Ziffernfolge mit implizitem Dezimalpunkt

Der in einer Ziffernfolge implizit enthaltene Dezimalpunkt
wird weder in der Programmtabelle geschrieben noch in
den Datentrager ibertragen.
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Bei der Schreibweise mit implizitem Dezimalpunkt kdnnen
in den Ziffernfolgen entweder die filhrenden oder die nach-
folgenden Nullen unterdriickt werden (variable Wortlange).

Alie Steuerungen miissen in der Lage sein, Steuerprogramme
mit impliziter Dezimalpunktschreibweise verarbeiten zu
kénnen.

5.1.3.2 Ziffernfolge mit explizitem Dezimalpunkt

Der in einer Ziffernfolge explizit enthaltene Dezimai-
punkt wird sowohl in der Programmtabelle geschrieben
als auch in den Datentrager iibertragen. Verwendet wird
hierzu das Zeichen ,,Dezimalpunkt’’ (siehe Abschnitt 6.3).

Ziffernfolgen, die keinen expliziten Dezimalpunkt ent-
halten, werden als ganze Zahlen verarbeitet.

Die Schreibweise mit explizitem Dezimalpunkt erlaubt
gleichzeitig die Unterdriickung fiilhrender und nachfolgen-
der Nullen, die nicht zur Darstellung der betreffenden
Zahl notwendig sind.

Beispiele (bei 3 Stellen nach dem Dezimalpunkt und
MaRangaben in Millimeter):

X 1030 entspricht der X-Koordinate 1030,000 mm
Y-.03 entspricht der Y-Koordinate —0,030 mm
Z 5.865 entspricht der Z-Koordinate 5,865 mm

Die Programmiervorschrift, nach welcher die Steuerung
erkennen kann, daR das zu verarbeitende Steuerprogramm
in expliziter Dezimalpunkt-Schreibweise aufgebaut ist,

ist nach Anhang B anzugeben.

5.133 Verwendung von impliziter und expliziter
Dezimalpunkt-Schreibweise

Die Verwendung von impliziter und expliziter Dezimal-

punkt-Schreibweise in einem Steuerprogramm ist nicht

erlaubt.

5.1.3.4 Schreibweise der Zaht Null

Eine nur aus Nullen bestehende Ziffernfolge muR in
impliziter und expliziter Dezimalpunkt-Schreibweise
mit mindestens einer Null geschrieben und auf den
Datentréger libertragen werden.

5.2 Aufbau spezieller Worter

5.2.1 Satz-Nummer

Die Ziffernfolge im Wort fiir die Satz-Nummer ist mit
der Satz-Nummer identisch.

In einem Hauptsatz wird der AdreRbuchstabe im Wort
fiir die Satz-Nummer durch das Zeichen ,,Hauptsatz’’
(sieche Abschnitt 6.3) ersetzt.

5.2.2 Wegbedingung
Die Ziffernfolge im Wort fiir die Wegbedingung ist eine
zweistellige Schliisselzahl nach DIN 66 025 Teil 2.

5.2.3 Worter fiir die Koordinaten

Die Worter fir die Koordinaten X, Y, Z,U,V,W,P, Q,
R, A, B, C geben die Endpunkte der im jeweiligen Satz
programmierten Bewegung an.

5.2.3.1 MaRangaben

Die Ziffernfolgen in den Wértern fiir die Koordinaten
stellen die Zahlenwerte von absoluten MaBangaben
(Bezugsmalle) oder inkrementalen MaBangaben (Ketten-
mafle) dar.

Die gewihlten MaBangaben (absolut und/oder inkre-
mental) der betreffenden Woérter sind durch die Steuerung
und die Arbeitsmaschine festgelegt und nach Anhang B
anzugeben.

Zur Festlegung der Koordinatenachsen und Zuordnung
der Bewegungsrichtungen siehe DIN 66 217.
Zur Kennzeichnung von absoluten und inkrementalen
MaRangaben sind entsprechende Wegbedingungen zu
verwenden (siehe DIN 66 025 Teil 2):

G90 Absolute MaRangaben

G91 Inkrementale MaRangaben

5.2.3.2 Einheiten
Die Zahlenwerte in den Wortern fiir die Koordinaten
bedeuten
a) bei linearen MaRangaben Millimeter (nach Vereinbarung
Inch) und dezimale Bruchteile davon
b) bei rotatorischen MaRangaben Grad und dezimale
Bruchteile davon oder dezimale Bruchteile einer
Umdrehung.
LaRkt die Steuerung sowohl MaBangaben in Millimeter
als auch in Inch zu, so sind folgende Wegbedingungen
zu verwenden (siehe DIN 66 025 Teil 2):
G70 MaBangaben in Inch
G71 MaRangaben in Millimeter
Die gewahlten Einheiten fir die MaBangaben sind durch
die Steuerung und die Arbeitsmaschine festgelegt und
nach Anhang B anzugeben.

5.2.3.3 Vorzeichen

LaRt die Steuerung der Arbeitsmaschine positive und
negative Zahlenwerte zu, so wird das Vorzeichen ,,+*
oder ,,—" zwischen AdreBbuchstaben und Ziffernfolge
angegeben.

Ziffernfolgen ohne Vorzeichen sind positive Zahlenwerte.

5.24 Wérter fiir die Interpolationsparameter,
Parameter der Gewindesteigung

Die Ziffernfolgen in den Wértern fiir die Interpolations-

parameter bzw. Parameter der Gewindesteigung sind

MaRangaben zur Beschreibung der zu interpolierenden

Kurve (siehe Abschnitt 7.1.3) bzw. der Gewindesteigung

(siehe Abschnitt 9.4).

5.2.5 Vorschub
Die Ziffernfolgen im Wort fiir den Vorschub sind
Zahlen, deren Bedeutung und Einheit durch eine
Wegbedingung festgelegt sind
oder
Schlisselzahlen.
Die Wegbedingungen (siehe DIN 66 025 Teil 2) sind:
G93 Zeitreziproke Vorschub-Verschliisselung
G94 Direkte Angabe des Vorschubes in mm/min
(nach Vereinbarung in/min) oder Grad/min
(Vorschubgeschwindigkeit)
G95 Direkte Angabe des Vorschubes in mm je Um-
drehung (nach Vereinbarung inch je Umdrehung)
(Umdrehungsvorschub)

Die von der Steuerung zugelassenen Wegbedingungen sind
nach Anhang B anzugeben.

5.2.5.1 Bewegung unabhangig von Spindeldrehzahl

Fiir Bewegungen unabhiangig von der Spindeldrehzahl

wird die direkte Angabe mit G94 oder die zeitreziproke
Vorschub-Verschliisselung mit G93 (siehe Abschnitt 5.2.5.3)
verwendet.
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Anmerkung: Bei Interpolation zwischen linearen und
rotatorischen oder zwischen rotatorischen Achsen
unter Verwendung von G94 entspricht die sich
zwischen Werkstick und Werkzeug ergebende
Vorschubgeschwindigkeit nicht dem im F-Wort
programmierten Wert.

5.2.56.2 Bewegung abhangig von Spindeldrehzahi
Fiir Bewegungen abhangig von der Spindeldrehzahi wird
die direkte Angabe mit G95 verwendet.

5.25.3 Zeitreziproke Vorschubverschlisselung

Bei Interpolation linearer und/oder rotatorischer Achsen
unabhangig von der Spindeldrehzahl kann der Vorschub
als eine Vorschubzahl w (zeitreziproke Vorschub-Ver-
schliisselung) programmiert werden.

Die Vorschubzahl errechnet sich aus der Gleichung:

w=10min‘z— (1)

Hierin bedeuten:

v die gewiinschte Bahngeschwindigkeit in mm/min (nach
Vereinbarung in/min),

s bei der Geradeninterpolation ein durch die Relativ-
bewegung zwischen Werkzeug und Werkstiick entste-
hender Weg in mm
bei der Kreisinterpolation der Radius des Kreisbogens
in mm

Der Wert des Quotienten in Gleichung (1) wird auf eine

ganze Zahl gerundet.

Anmerkung: Der Faktor 10 ist mit einer Zeiteinheit ver-
sehen, weil sonst die Vorschubzah! nicht dimen-
sionslos ware, sondern eine reziproke Zeit. Daher
riihrt der Name ,,zeitreziproke Verschliisselung”.

5.25.4 Schliisselzahl
Der Vorschub kann bei Bedarf als 2stellige Schliisselzahl
nach Anhang A angegeben werden.

5.25.5 Eilgang

Bewegungen im Eilgang sind mit der Wegbedingung GOO
(siehe DIN 66 025 Teil 2) zu programmieren.
Abweichend hiervon kann fiir Eilgang das F-Wort ver-
wendet werden. Angaben hierzu sind nach Anhang B

zu machen.

5.25.6 Sonderfalle

Fiir die Bewegung in Richtung einer selbstandigen Achse,
die gleichzeitig, aber unabhangig mit einer Bewegung in
Richtung der Hauptachsen erfolgen kann, ist der Vorschub
als E-Wort zu programmieren.

Full document details: DIN 66025-1:1983-01

DIN 66 025 Teil 1 Seite 5

5.2.6 Spindeldrehzahl
Die Ziffernfolge im Wort fiir die Spindeldrehzahl ist eine
Zahl, deren Bedeutung und Einheit durch eine Weg-
bedingung festgelegt ist
oder eine
Schliisselzahi.
Die Wegbedingungen (siehe DIN 66 025 Teil 2) sind:
G96 Konstante Schnittgeschwindigkeit
G97 Direkte Angabe der Spindeldrehzahl in 1/min
Die von der Steuerung zugelassenen Wegbedingungen
sind nach Anhang B anzugeben.

5.2.6.1 Konstante Schnittgeschwindigkeit

Fiir G96 entspricht die Ziffernfolge unmittelbar der
konstanten Schnittgeschwindigkeit in m/min (nach
Vereinbarung ft/min).

5.2.6.2 Direktangabe der Spindeldrehzahl

Fiir G97 entspricht die Ziffernfolge unmittelbar dem
Drehzahlwert in 1/min.

5.2.6.3 Schliisselzahi

Die Spindeldrehzahl kann bei Bedarf als 2stellige
Schlisselzahl nach Anhang A angegeben werden.

5.2.7 Werkzeug und Werkzeugkorrekturspeicher

Die Ziffernfolge im Wort fiir das Werkzeug ist eine
Schlisselzahl. Ihr Aufbau ist in dieser Norm nicht
festgelegt.

Sie bestimmt die Werkzeugauswahl sowie gegebenenfalls
die Anwabhl eines Werkzeugkorrekturspeichers. Dieser
Korrekturspeicher wird dann durch die letzte Ziffern-
gruppe der Schliisselzahl aufgerufen.

Wird jedoch die Anwahl des Werkzeugkorrekturspeichers
in einem gesonderten Wort programmiert, soll dafir der
AdreBbuchstabe D verwendet werden.

Einzelheiten hierzu sowie zur Stellung des D-Wortes
innerhalb eines Satzes sind nach Anhang B anzugeben.

5.2.8 Zusatzfunktion

Die Ziffernfolge im Wort fiir die Zusatzfunktion ist eine
2stellige Schlisselzahl nach DIN 66 025 Teil 2.

6 Zeichenvorrat

Die hier zugelassenen Zeichen bilden eine Untermenge
des 7-Bit-Code nach DIN 66 003. Die 7 Bits eines Zei-
chens werden durch ein 8. Bit, das Priifbit, fir gerad-
zahlige Parityprifung erganzt.
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6.1 AdreRbuchstaben

A Drehbewegung um X-Achse 4-1

B Drehbewegung um Y -Achse 4-2

C Drehbewegung um Z-Achse 4-3

D Werkzeugkorrekturspeicher 1) 4-4

E zweiter Vorschub 1) 45

F Vorschub 4-6

G Wegbedingung 4-7

H (frei verfiigbar) 4-8

| Interpolationsparameter oder Gewindesteigung parallel zur X-Achse 49

J Interpolationsparameter oder Gewindesteigung parallel zur Y-Achse 410
K Interpolationsparameter oder Gewindesteigung parallel zur Z-Achse 4-11

L (frei verfiigbar) 4-12
M Zusatzfunktion 4-13
N Satz-Nummer 4-14
(6] (frei verfiigbar) 4-15

P dritte Bewegung parallel zur X-Achse 1), 2) 5.0

Q dritte Bewegung parallel zur Y-Achse 1), 2) 5-1 -
R Bewegung im Eilgang in Richtung der Z-Achse oder dritte Bewegung parallel zur 5-2

Z-Achse 1), 2)

S Spindeldrehzahl 5-3

T Werkzeug 5-4

u zweite Bewegung parallel zur X-Achse 1) 5-5

\% zweite Bewegung parallel zur Y-Achse 1) 5-6

w zweite Bewegung paralle! zur Z-Achse 1) 5-7

X Bewegung in Richtung der X-Achse 5-8

Y Bewegung in Richtung der Y-Achse 5-9

Z Bewegung in Richtung der Z-Achse 5-10

1} Werden diese AdreRbuchstaben nicht wie angegeben verwendet, so gelten sie als noch nicht belegt und kdnnen
dem speziellen Anwendungsfall entsprechend benutzt werden. In diesen Fallen und bei Anwendung der in der
Tabelle bereits angegebenen Zweitbedeutungen sind entsprechende Angaben, auch iber die dann gegebenenfalls
gegeniiber Abschnitt 4.4 geanderte Reihenfolge der Wérter nach Anhang B zu machen.
2) Diese AdreBbuchstaben konnen als Parameter fiir spezielle Berechnungen verwendet werden, z. B. R fiir Radius

bei der Programmierung mit konstanter Schnittgeschwindigkeit.

6.2 Ziffern 6.3 Abdruckbare Sonderzeichen
Zeichen Bedeutung DIN 66 003 Zeichen Bedeutung DIN 66 003
0 Ziffer 0 3-0 % Programmanfang, auch 2-5
1 Ziffer 1 3-1 unbedingter Stopp des
2 Ziffer 2 3-2 Programm-Riicksetzens
3 Ziffer 3 33 { Anmerkungsbeginn 2-8
4 Ziffer 4 34 ) Anmerkungsende 29
5 Ziffer 5 36 + plus 2-1
6 Ziffer 6 36 , Komma 212
7 Ziffer 7 3-7 — minus 213
8 Ziffer 8 3-8 . Dezimalpunkt 2-14
9 Ziffer 9 39 / Satzunterdriickung 2-15
Hauptsatz, auch bedingter 3-10
Stopp des Programm-
Riicksetzens B
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