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Část 1 – rychlý začátek 
Soudní oznámení 
	VAROVÁNÍ 
! 
	Různá varování se jeví skrz tuto příručku. Nevezměte tyto být použitelný ve všech situacích, ani pro úplně popisovat rizika zapojená. CNC stroje zásobují sílu dělat vaši práci efektivnější. Vy zásobujete soud . Ačkoli DAK inženýrství dělá jeho nejlepší být postavený tento produkt, my nebudeme odpovědní za škodu způsobení. 


 
Regulérní uživatelé z TurboCNC jsou očekávaný, že zaregistruje program placením pro to (vidí kontaktní část). Zdrojový kód a chyba oznámí/aktualizaci informační bulletiny jsou udělaní k dispozici registrovaným uživatelům přes email. 
Jestliže vy jste registrovaný uživatel, vy můžete dělat všechno co chcete s programovým a zdrojovým kódem modifikovat to jak vidíte vhodný, s výjimkou přerozdělení. Ve vašem vlastním obchodu, vše lze přijme. 
Aktualizace informace 
Tam byl četné změny pro TurboCNC od doby významnější kódový branh (verze 3.X). Tyto zahrnují modifikace ke kódu přijatému pro přinést do to linky s RS - 274 D standard a průmyslový praxí. G16 již není podporovaná. Podpora pro G72 a G73 byla snížená, užívat G02 a G03 s třetí osou otrlostí místo toho vykonávat spirálovité pohyby. Podobně, užívejte M98 tak vyvolání podprogramu, a M99 jak subrutinový návrat namísto M60 a M62 podporovaný v předchozích verzích. 
Nové funkce v TurboCNC zahrne: 
·          G76 multi -- krok proplétající se 
·          G93 obrácený čas krmí mód 
·          G178 – rychlostní letmého políbení pohyb 
·          G183 – rychlostní letmého políbení vrták cyklus 
·          M97 – skok 
 
Některý z funkcí měly jejich parametry změněné. Jako příklad ' #' již není užívaný jako parametr, proto G04 (prodleva) nyní přijímá ' Q' parametr specifikovat klidovou dobu. 
Programovací elementy včetně dopravních prostředků s operátorem, proměnné, výrazy, a podmíněná exekuce, jsou noví k tomu verzi TurboCNC. Tyto přísady přinesou novou sílu a flexibilitu k vašim programům. 

Formát turbocnc.ini soubor je zpěje kompatibilní, tak vy můžete použít váš starší dostat válející s touto novou verzí hned. Uvnitř TurboCNC, užívat "chránit konfigurační" volbu přepsat turbocnc.ini soubor, a nyní jste moderní! 

Od 4.00, tam byl mnoho chyby upevní, a nějaká rozmluva se mění udělat software snadnější použít.   Mnoho změn byly "pod kapuce". 

Podpora pro Petra Homann- ovo DigiSpeed hřídelovou kontrolu byla přidanou. Pro informaci na tomto produktovém chodu pro http://www.homanndesigns.com/ . 

 

Instalace 
Systémové požadavky 
486DX2 - 66 nebo pozdější PC kompatibilní počítač s nejméně 4MB RAM a DOS kompatibilní systém souborů 
Otevřít 25- špendlík paralelní port pro kontrolu 
500k volné místo na disku (7M pro zdrojový kód a vývojové nástroje). TurboCNC může být spuštěný z diskety, ale tvrdá disková instalace je obecně lépe 
66 MHz nebo rychlejší taktovací kmitočet počítače jsou doporučené pro uspokojivý výkon. 
Téměř každý domácí nebo kancelářský počítačový systém udělaný po 1993 setká se s tyto požadavky. Nicméně, nějaké docela moderní průmyslové řídicí počítače nemusí. Poradte se vaše příručky uživatele vozidla ovšem. TurboCNC oznámí jestli nějaké kritické věci chybějí v startu. 
Pro velmi staré počítače nebo ti které ne- mají matematického koprocesora, zkusit používání verze 3.0f z TurboCNC místo toho. Toto je k dispozici ve webovém archivu pro download v http://www.dakeng.com/archiv.html a ačkoli to postrádá mnoho rysů ve srovnání s pozdějšími verzemi, to může a bylo užívaný pro výrobní úrovňovou práci na dokonce velmi starých 286 - 10 strojích. V některých zemích tyto mohou být jediný počítače k dispozici soukromým občanům. 
Poznámka na počítačích na klín: 
Některé laptopy představují problémy pro TurboCNCa a CNC stroje. Tam jsou dva běžné problémy. 
Poprvé je BIOS může představit jeho vlastním přerušením, která může zasahovat do generace trvalého sledu impulzů. Tento problém může způsobit ztracené kroky. Vy můžete zkusit vyloučit tyto botou systém do BIOS a nulování volby tam. 
Druhý běžný problém je že některé laptopy nepřepnou mezi +5 V a 0 V na sponkách z tiskárnového přístavu jako je požadovaný mnoha řidiči. Paralelní rozhraní útěková paluba vašeho vlastního designu nebo komerční nabídky takové jak Axxus Technologies DB1V2.0 může být užívaný pro obnovit plné 5- volt houpání požadované mnoha krokovým motorem a servopohonem motorovými pohony.   

 

Program instalace 
Tady je jak dostat TurboCNC na vašem počítači. Budoucí verze budou uvádět instalační utilitu, ale pro nyní musíte dělat toto ručně. 
1.       Stahujte kopii programu z webu v http://www.dakeng.com/turbo.html , a uložte soubor kdesi na vašem stroji. 
2.       Získejte vyjměte z archivu utilitu která bude ovládáte .ZIP soubory. Naše doporučení je WinZip, které má 30- denní demoverzi a integruje dobře s Windows – stáhnutelné z Internetu v http://www.winzip.com . DOS uživatelé mohou užívat jejich milovaný PKZIP z PKWare nebo podobného produktu. 
3.       Vytáhněte obsah z archivu k vhodné složce s krátkým jménem, jako C:\TCNC\ nebo podobný. Musíte respektovat omezení osmi znaků zde díky zděděnému DOS omezení. 
4.       Všechny programové soubory, a tato příručka, bude nalezený v nové složce. 
5.       Jestli chcete instalovat TurboCNC na různém stroji, kopírujte obsah ze složky k disketě nebo přeneste to přes síť k novému stroji. Žádná registrační nastavení, skrytá data, nebo systémové souborové změny jsou užívány. 
Dostání počaté 
TurboCNC běží v reálném režimu DOS pro nejvyšší rychlost a ovládat přes načasování paralelních rozhraní. 
Zavádějící do reálného režimu může být výzva záležet na tom, co systém vy užíváte aktuálně. Tady je jak může dostat spuštění programu a pracující efektivně pro vás pod některý z populárnějších PC operačních systémů. 
 
	VAROVÁNÍ 
! 
	Jestliže vy spustíte TurboCNC z Windows, budeš mít problémy kdy vy zkusíte ovládat váš stroj. Čtěte tuto část a dodržujte pokyny pro váš operační systém. 
Jestliže vy jen chcete "hrát" s programem bez stroje spojil, vy můžete ignorovat tento materiál prozatím. Kdy to jde čas na to udělat čipy, které vy budete potřebovat tuto informaci. 


 
POZNÁMKA: Tyto pokyny převezmou program již byl nainstalovaný za výši uvedenou. 
MS - DOS (každá verze z 3.0 & nahoru) 
Modifikujte váš CONFIG.SYS soubor dovolit zaváděcí- vzestupné uspořádání v kterém EMM386.EXE, HIMEM.SYS, SIMULACE DISKU V PAMĚTI.SYS, a žádné disk cache programy nejsou současné. 

Střídavě, vytvořit zaváděcí disk s formátem /S příkaz nadto nahoru v minimálním prostředí. 
Vyřadit DOUBLESPACE jestli to je umožněné. 
Změňte do adresáře s turbocnc.exe a vykoná program. 
Windows 3.1 
Editujte vyhrajte linku a každé řidiče z váš autoexec.netopýr a důvěřivý.sys soubory za účelem prezentovat čistou botu pro DOS. 
Provozovaný TurboCNC z příkazového režimu DOS. Jestliže vy ještě používáte Win3.1 toto daleko do 21. století, my předpokládáme, že vy víte co vy děláte zde. Obecně, instrukce jsou stejný pokud jde o MS - DOS nahoře. 
Windows 95/98 
Z desktopu, výběrový začne | zastavení práci | spustit znovu v MS - DOS módu 
Změňte do adresáře s turbocnc.exe a vykoná program používání příkazů DOSu 
CD \TCNC nebo podobný pro váš systém, pak TURBOCNC 
Střídavě, vy můžete držet dole klávesu Ctrl (nebo někdy F8) zatímco váš počítač boty nahoru. Krátká nabídka "text " objeví se s nějakými zaváděcími volbami. Výběrový příkazový řádek jen, a provozovaná jak výše uvedeno. Jestli TurboCNC dává vám EMS/XMSOVO řidičské varování, předělá to a výběrový příkazový řádek bezpečný mód místo toho. 
Windows NT / 2000 
TurboCNC nebude řídit váš CNC systém spolehlivě jak přímý přístup k hardwaru není nedovolený pod tyto operační systémy. Vy můžete, nicméně provozovaný TurboCNC pod velením výzva obeznámit sebe s tím, a ' suchu ověří' části soubory. Všechny obrazovkové výstřely v tomto dokumentu byly shromážděné běžící turbo CNC na Windows 2000 systém a vykonávání ' tisková okna. 
TurboCNC může běžet na dvojitý zaváděcí systém s DOS. Uvážíte formátování rozdělení disku na části s FAT16 spíše než běžící výhradně z diskety. Na některých systémech používání disketových jednotek jen TurboCNC má problémy kvůli řídit vybavovací časy. 
 Windows XP 
Vy budete potřebovat vytvořit reálný režim zaváděcí disk pro TurboCNC Get prázdná disketa ven. 
·          Z desktopu udeřil začít | můj počítač | pružný (A)    [nebo další dopis jak příslušný k vašemu systému] 
·          Vložte disk, pak udeřte   Soubor | formát 
·          Kontrolujte krabici která říká "vytvořit MS - DOS zaváděcí disk" a udeřená OK formátovat 
 

Expandujte a kopírujte TurboCNC soubory k pružnému disku. 
Restartujte počítač s pružným diskem v diskový 
Vykonejte TurboCNC v A:\> výzva. 
Kontaktní informace 
Nejlepší způsob jak nás kontaktuje je přes email: 
staff@dakeng.com 
Nebo jestliže vy preferujete normální poštu: 
DAK strojírenský c/o Dave Kowalczyk 
11032 SE 224 PL 
Kent WA 98031 USA 
 
Registrační platby ($60) může být poslaný skrz PayPal na náš účet v admin@dakeng.com, nebo kontrolním/platebním příkazem k adrese nahoře. Udělejte šeky splatné s DAK inženýrství . Zahrňte vaši emailovou adresu tak, abychom jste mohli poslat zdrojový kód vám také. 
Podpora 
Uvážíte připojení k Yahoo! TurboCNC sdružení uživatelů v http://skupiny.yahoo.com/skupina/turbocnc/ . Mnoho z našich členů jsou vysoce dobře informovaný a ochotný pomáhat, a několik poslala jejich zvětšení pro TurboCNC. 
Neváhejte dát nám vědět o rysech, které vás chcete vidět v budoucí verzi. Aktualizace jsou nepřetržité, a většina návrhů najde jejich vchod tam nakonec. 
Pro chybu zpravodajství, prosím pošlete nejasný kód a váš turbocnc.ini registrovat pro program jak zdvořilost jestli věnuje k sporné otázce. To pomáhá enormně v analyzování problémů. 
Úvěry 
Dave Kowalczyk – Veďte programátora, originální autor. 
Jerra Jankura - Programování, kystráček novozélandské systémy a rozhraní. 
Tony Groothuizen – Programování, odstranění chyb. 
George a Andrew Bean - Autoři z TechnoJock Toolkit, kteří řídí soustavu meno. 
Terra King - Autor Fkeybit. 
Harald Geier - Nabídkový použitelnost, MasterCAM pošle. 
John Johnson - M60/62 (nyní M98 / M99) a syntaktické analýza algoritmy. 
Daniel Barber - Windows XPovy zkouška slučitelnosti a zaváděcí instrukce. 
Alan Matheson - metrické režimové testování. 
Daniel Brock, Wayne kopec, a Andrew Erwood - G76 cyklické specifikace. 
My chtěl by také poznat registrované uživatele a betu zkoušeče zvláště pro jejich podporu, návrhy, trpělivost, a mnoho úspěchů, které oni těšili se z při použití tohoto softwaru. 

Část 2 – příručka uživatele 
Úvod 
TurboCNC je strojový kontrolní tlumočník. nakládáním v "g kódu" soubory a provádění nich, fyzický pohyb stroje nastane. 
Soustava meno 
Tady je co měl bys vidět kdy vy spustíte program, po počáteční diagnostické obrazovce: 
[image: image1.jpg]



V mnohém ohledu tyto programové funkce jako jiní vy jste užívali, takový jak koncept otevření a editujících souborů, šetření, a v GUI konceptu. 
Všimněte si černého barevného okna na pravé ruční straně obrazovky. Toto je stavové okno, a je to velmi zvláštní. Odshora až dolů, stavové výkladní skříně aktuální stroj umístí, stav z vřetena a chladiv (jestli nainstalované), která volby jsou právě aktivní, a nějaká informace o stavu strojích. Nemůžete pohybovat tímto oknem nebo zbavit se toho - to je tam permanentně. 

Pozice každé osy je aktualizovaná na konci pohybu, a "v pohybu..." být zobrazený zatímco ještě jsem v pohybu. V předchozích verzích, které vy jste měli povoleno mít pozici aktualizovanou každé kráčet, ale toto stojí příliš mnoho CPU čas na to držet krok s. Informace zde je aktualizovaná hned po bloku vykoná. 
TurboCNC byl předělaný dovolit použití myši. Myš je ukončí funkci během pohybu předejít interferenci ovladače myší s generací sledu impulzů. Jestliže vy zažijete ztracený kráčí při použití myši, zkuste zavádějící váš systém bez ovladače myší. 
TIP: Ačkoli soustava meno je navržený aby byl užívaný s myší, tam jsou klávesové zkratky pro každou funkci. Například, Alt - F - X vystoupí program. Toto je obvykle mnohem rychleji než používání myši, zvláště jestli nemáte jeden. V mnoha obchodech, množství špíny a surový kolem (nezmiňuje se směr pro žádný horizontální povrch stát se obsazený), předem zamezí použití myši v každém případě. 
Quick Keysové 
Funkce nejběžněji užívaný vztyčit práci měla přidruženou funkční klávesu uvedenou na stavovém řádku na spodu obrazovky. Další běžné úkoly také mají ' Quick Key ' přidružený s nimi. Tyto klíče jsou: 
·          Ctrl + N otevřít nový soubor 
·          Ctrl + O otevřít soubor v editoru 
·          Ctrl + R spuštěný z disku 
·          alt + num konfigurační menu pro tu osu 
Pohybové klíče: 
Během pohybu několik klíčů jsou kontrolovaný každý 18.2 milisekundy (asi 55 krát za sekundu). Toto jsou: 

·          Esc   Panické brzdění (zastávky dají pokyn ihned) 
·          zvýšení nebo sníží se rychlost podávání 1% 

·          posunout + <>    zvýšení nebo sníží se rychlost podávání 10% 
 
Během pohybu, výsledek rostoucí nebo klesající rychlosti podávání nebude viděný na stavovém displeji. Toto je aktualizovaný na konci aktuálního pohybu. 
Soubor 
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Nový , volná krajina v editoru, spuštěný ze souboru, zavře, chránit, uložit jako 
Tyto první pět volby jsou pro zpřístupnění a zacházení vaše sbírka g- kódových souborů. Všimněte si že můžete jen mít jeden soubor otevřete kdykoliv. G- kódové soubory by měl být přímý text ze znaků ASCII v CRLFově (DOS) formátu. 
[image: image3.jpg]



Otevřít v editoru naložit celý soubor do paměti, a předloží editační okno. Toto je nejlepší pro menší soubory z 500KB nebo menší. Normální vydání klíče jsou dostupné. 
·          Ctrl + c 
kopie 
·          Ctrl + v 
těsto 
·          Ctrl + x 
řezat 
·          šipka nahoru 
jít nahoru kurzor jedna linka 

·          Ctrl + šipka nahoru 
pohybovat kurzorem k vrcholu okna 

·          šipka dolů 
postoupit kurzor jedna linka 

·          Ctrl + šipka dolů 
pohybovat kurzorem k spodní části okna 

·          šipka vlevo 
pohybový kurzorem nechal jeden charakter 

·          Ctrl + šipka vlevo 
pohybový kurzorem nechal jedno slovo 

·          pravý šíp 
pohybovat kurzorem pravý jeden charakter 

·          Ctrl + pravý- šíp 
pohybovat kurzorem pravé jedno slovo 

·          o stránku nahoru 
rolovat obrazovku nahoru jedna stránka 

·          o stránku dolů 
přetáčet obraz dolů obrazovku jedna stránka 

·          domov 
pohybovat kurzorem pro výchozí řádku 

·          Ctrl + domov 
pohybovat kurzorem pro začátek souboru 

·          konec 
pohybovat kurzorem ke konci řádku 

·          Ctrl + konec 
pohybovat kurzorem ke konci souboru 

·          F5 
rozlohový okno 

·          Ctrl + f 
najít řetěz 

·          F3 
najít znovu 
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Běžet ze souboru je užívaný pro velké soubory které ne vejdou se do paměti. Úprava a rolování skrz soubor jsou ne implementovaný v tomto módu. Konzola je vynesená obsahující více informací o stavu a ukázka kódu být vykonaný. Další linka být vykonaný bude červenat jestli exekuce zkusí pokračovat mimo konec souboru. Kódujte to byli vykonaný budete točit šedý, nevyřešený kód je žlutý. Nejvíce programová zpráva se bude vuskytovat v oblasti zobrazení konzoly, spíše než přinášení nahoru odděleného dialogového okna v tomto módu. 
Tisk 
Pošle aktuálně otevřít soubor do tiskárny. 
	VAROVÁNÍ 
! 
	Zajistěte, aby vaše tiskárna je připojeny, a váš CNC stroj je jste vypnuli použít tuto funkci. Je možné pro standardní tiskovou funkci způsobit pohyb a zapnout vaše vřeteno jestli přístavní definice z váš CNC stroj rovnají se ten od tiskárnu. 


 
Nákladový obrábění soubor 
Množství nástrojová a pevná součást vyrovnaný registruje z disku. 
Chránit obrábění soubor jak … 
Chrání aktuální nástroj a pevnou součást vyrovná k disku. Odborní uživatelé najdou to obecně nejrychlejší editovat korekci polohy nástroje soubor přímo k nastavit pro výměny nástroje. 
Východ 
Východy TurboCNC. Vy budete pobízení pro potvrzení. 
Běžet 
Tam jsou různorodost funkcí pro ve skutečnosti dělat nějakou skutečnou práci s vaším strojem lokalizovaným pod provozovaným menu. 
' <' a ' >' klíče mohou být užívaný pro nastavit rychlost podávání zatímco CNC stroj je v pohybu. Používání klávesy shift v kombinaci s tyto bude výnosy jemnější stupeň kontroly. 
' ESC' klíčové funkce jak PANICKÉ BRZDĚNÍ , zatímco byl v tomto módu. 
	VAROVÁNÍ 
! 
	Panické brzdění zahájený operátorem ihned zastaví generaci přírůstkových luštěnin pro motory, a otvírá hřídelový motorový přenos (jestli vybavený). Pohon umožní linky (jestli vybavený) jsou ne dají se do provozuneschopného stavu předejít dalšímu zranění nebo poškození které může být způsobený pohybem kvůli vážnosti. Chladivo stav je ne změněný předejít dalšímu zranění kvůli pálí způsobený vysoce radioaktivním materiálem. 
Po ' Esc' klíči byl stlačený, nebo Emergency - Stop byl aktivovaný operátor musí vybrat ' OK' v ' potvrdit pohyb přerušit' dialogové okno. On nebo ona musí pak uznat , že program byl nezdařený před beroucí kontrolu nad strojem přes MDI druh výroby měnit stav z pohonu umožnit a chladivu státy. 


 
POZNÁMKA: Panické brzdění a koncové vypínače jsou drátované do paralelních rozhraní jak logické vstupy. Toto je cestovat vyrovnávací pamět klávesnici v případě naléhavého případu, a pamatuje na rychlé dotazování vstupních států. Po panické události, volby z trvalý kde obrábění bylo přerušné nebo při zrodu úplně jsou dostupný. Bývalá volba hodí se na fixaci jednoduchých věcí, jako neúplný přitáhl nástroj nebo něco co bylo zpozoroval těsně před "gumou setkala se s cestou", tak říkajíc. Další volba běhání stroj je k dispozici v ' běžet z disku druhu výrobů. 
Jednotlivý krok 
Jednotlivý krok je užívaný pro kráčet skrz nový programový lineární- vedlejší výrobek pro šek na "dorazy". Pokračujte ve vybrání této položky v menu (nebo tisk F7 klíč) vykonat programovou jednu linku najednou. 
Jednoduchý cyklus 
Běží skrz váš celý program jednou. Toto je použil pro výrobu unikátu části, obvykle při kynutí ven nový program. 
Úkolová práce 
Tato volba je užívána pro udělat vícenásobné kopie z části. To pozastaví se mezi částmi dovolit nová prázdná místa být namontovaný, a je obvyklou metodu pro zahazující operace kde pracovní postup je jedním z "náklad, běh, zastaví, složí, naložit" lidského činitele. Běžící počet cyklů vykonal je držený v stavovém okně. 
Bití klíče začne strojní operace z první linie vašich částí registrovat znovu … a znovu …and znovu 
Automatizovaný … 
Tato volba je užívaná pro plně automatizované stroje které jsou schopné ze změny součásti. Jen vstupte do požadovaného množství částí a pošlete to na své cestě. To bude řídit části registrovat donekonečnu pro specifikované množství cyklů. To je výborné jestli paleta změna, baru táhnutí, PLC, nebo další robotický hardware je k dispozici dělat naložení a vyložení. G kóduje řídit roboty jak další osy musí být zahrnutý v stejném programu s kódem měl ve zvyku zpracovávat část. Toto je částečně důvod tolik os z pohybu byl obsaženého. 
Dry Verify 
Tato volba dovolí vám proběhnout souborem bez posunu vašeho stroje nebo otočný cokoli na. To je často užívané vidět zda tam jsou chyby v souborové skladbě, a získat odhadovanou jízdní dobu pro program. Odhadovaná doba chodu bude trochu na straně nízkého napětí jak Dry Verify užívá některé přiblížení pro rychlost. 
 The Resetovat soubor a Jeďte do bloku/kurzor volby dovolí operátoru ustanovit aktuální prováděcí bod v souboru bez řezu nebo posunujícího se cokoli. 
Resetovat soubor 
The Resetovat soubor volba je užívána pro resetovat programový proti první linii v souboru. 
Jeďte do bloku/kurzor 
Toto je velmi vhodná metoda nastavení programový proti každé lince částí souboru. Blok může být specifikovaný buď jak lineární množství souboru nebo N - Word na cílové čárě. Při rekapitulujícím obrábění z pozice uprostřed souboru, TurboCNC bude ptát se některých otázek o tom jak dostat stroj kde to by měl být jestli tam je rozpor ve fyzickém módu nebo umístí z toho co soubor očekává. 
	VAROVÁNÍ 
! 
	Proměnné nejsou vypočítaní jak TurboCNC skenuje soubor pro přijet do specifického bloku. Vyvolání podprogramu a skáčou možná pozměněné pořadí exekuce. 
TIP: Užívejte ' řiďte proměnné' pod ' nastavovacím' menu nebo MDI mód nastavit proměnné k požadovaným hodnotám před pokračováním s prováděním programu. 


Stanovený čítač cyklu 
Vy můžete nastavit cyklický počítat do jakékoliv čísla od 0 až 99,999 s touto nabídkový volbou. Toto je typicky užívaný pro udržující se dráhu výrobní hlasitosti, a případně pro ustanovení části převodu na sériové bity. 
Všimněte si že vždy, když g- kódový soubor je dosahuje dokončení (jednoduchého cyklu, úkolové práce nebo automatizovaných režimů), "joblog.txt" soubor je aktualizovaný v aktuální adresáři s duchem doby/datumové razítko, délka cyklu, a jméno souboru. Drží dráhu vašich zúčtovatelných strojových hodin. 
Nastavení 
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Popíchnout stroj 
V popíchnout módu, klíče jsou přiřazené funkce které pohybují osami a točit vřeteno a chladiva zapnout a vypnout. Tento mód je užívaný pro nulové nástroje k práci při přípravě na řez, nebo pro testování stroj. Obecně, aktuální obrábění je ne vykonaný v tomto módu. Všechny nástrojové a pracovní kompenzace jsou dostupné při běhání. Popíchnout stroj menu je ukázané dole. 
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TurboCNC- ovo popíchnout mód nabídne nepřetržité a diskrétní popíchnout režimy. Kdy v "nepřetržitém" módu, tlačící popíchnout pohybový klíč způsobuje příslušnou osu pohybovat v "pomalém" popíchnout poměru dokud klíč je uvolněný. Kdy v diskrétním módu, tlačící popíchnout pohybový klíč způsobuje příslušnou osu pohybovat specifikovanou vzdáleností a potom zastavit. 

Klávesa tabulátoru je užívaná pro kloub mezi nepřetržitými a diskrétními popíchnout režimy. Nastavení je trvalé a je automaticky ušetřený v inicializaci souboru kdy TurboCNC vystoupí. 

Nepřetržitý mód 

V nepřetržitém módu, klusot je kmitočtový se sídlem, a pokračuje dokud krokovací klávesa je držená dole.   Odpor kompenzace je aplikovaná,   v případě nutnosti, a osa je accelearated, do odstupňované sazby specifikované v tom je konfigurační menu kdy klíč je první stlačený.   Na uvolňující krokovací klávese, osa je zpožděná a zastaví se na dosažení ' startovní Vel'   v tom je konfigurační menu.   Držení dolů Altu klíče vybere rychlý popíchnout poměr. 

Diskrétní mód 

V diskrétním módu,   stoly jsou užívané pro specifikovat vzdálenost , že osy by měly pohybovat.   Stoly jsou sdílené mezi všemi osami.   Tam jsou oddělení přírůstové tabulky pro každý systém měření.   Oddělený index do každého stolu je udržovaný pro každou osu. Svědčící pokud jde o osách mohou být zamčené společně nebo synchronizovaných.   Toto je indikovaný ' synchronizační' jak aktivní osa, a má za následek stejný increrment být užívaný pro všechny osy.   Svědčící pro každou osu může také být zamčený přes všechny systémy z měření.   V závislosti na zvýšení specifikované velikosti přírustku, toto bude mít za následek klusot rovnající se velikosti v obou lineárních systémech z měření.   Tyto volby jsou dostupné na ' veřejnosti uspořádání menu. 

J a Ke klíče je užívané pro jít nahoru zvýšením index nebo dolů. Index nebude balit z nejnižší k nejvyšší nebo nejvyšší s nejnižšími hodnotami. Číslicová klávesa (1 – 0) může být užívaný pro přímo specifikovat index   1 skrz 10 pro aktivní osu bez cyklistiky skrz každé zvýšení. 

The   aktivní osa je specifikovaná   s <Altem> +   AxisNumber klíče, jestli tyto nejsou synchronizované.   Při běhání, aktivní osa je automaticky aktualizovaná odrážet poslední osu přesunula. 
Buď císařské nebo metrické stoly může být použitý při pracující v každém systému měření. Toto je inicializuje do proudu   Pracující systém měření při vstupujícím klusotu. <U> klíč klouby stůl v používání. 

Kvadratura kodér kolo může být používané pro vstup zatímco byl v diskrétním módu.   Každý pohybový velikostí pod .250" bude vzaté pro každý puls z kola.   Nastavte popíchněte kodér a B vstupy nahoru pod IO důvěřivým menu umožnit toto. 

Při kontrole mezí je na, vy budete jen schopný popíchnout dokud žádné koncové vypínače jsou odjištěné. Jednou za limit jsou dosažený, vyřadit kontroly mezí pohybovat znovu. 
Kdy sondové kontrolování je na, pomalu klus zastaví kdy sondový vstup je odjištěný (elektronický okrajový vyhledávač). 
Poznámky: 

·          Směr klusotu pro osu mohou být obrácené používání ' krokovacích kláves převrátí volbu lokalizovaný na své konfiguračním menu. 

·          Rychlost v které TurboCNC domovech osy jsou konfigurovatelné pod konfigurovat / Všeobecné menu. 

·          Klíče jsou konfigurovatelné pro cizí jazykové klávesnice. Podívej se na TurboCNC konfigurační soubor část této příručky pro detaily. 

·          Několik z příkazů použije " aktuálně aktivní " osa. Vy můžete nastavit aktuálně aktivní osu specifikujícím buď jeho popisem nebo jeho číslem. " aktuálně aktivní" osa je způsobová. To zbude aktivní až do další osy je stanovený činný rod. Příklad – vést osu X a potom nastavil jeho/ho/něho umístění až 15 a potom pohybuje X až 20, vy byste vstoupit následující sekvenci: 

· o         X 

· o         Alt+H 

· o         Alt+E (a potom zadá 15 v dialogovém okně) 

· o         Alt+G (a potom zadá 20 v dialogovém okně) 

Y a Z (a jiné) osy zůstanou v jejich aktuálních lokalitách; jen X pohybovat a mít jeho/ho/něho umístění změněné. 

	Klíč 
	Funkce 

	Alt+ 
	Klopné chladivo "A" zapnout a vypnout 

	Alt+B 
	Klopné chladivo "B" zapnout a vypnout 

	A 
	Stanovená osa "A" jak aktuálně aktivní osa 

	B 
	Stanovená osa "B" jak aktuálně aktivní osa 

	C 
	Stanovená osa "C" jak aktuálně aktivní osa 

	Alt+E 
	Nastavte aktuální umístění aktuálně aktivní osy k stanovené hodnotě. Tento příkaz užívá G92. 

	F 
	Nastavte pevné součást číslo k jeho další vyšší hodnotě. Jestli pevná součást je v jeho/něm maximu, nastavte pevnou součást "žádným předmětům" 

	D 
	Nastavte pevné součást číslo k jeho další nižší hodnotě. Jestli žádná pevná součást není aktuálně užívaný, nastavte pevné součást číslo k nejvyšší přístupné pevné součásti 


	Alt+G 
	Pohybujte aktuálně aktivní osou k specifikované pozici. Tato funkce je podobný jako kódová G00. 

	Alt+H 
	Domov aktuálně aktivní osa 

	J 
	Snížení index do aktivní rychlosti odloží ad acta pro aktuálně aktivní osu, bez ohledu na synchronizaci. Jestli aktuální žádaná hodnota je 1, J nemá žádný účinek. 

	K 
	Přičtěte index do aktivní rychlostní stolu pro aktuálně aktivní osu, bez ohledu na synchronizaci.. Jestli aktuální žádaná hodnota je 10, K nemá žádný účinek. 

	L 
	Klouby koncový vypínač šek 

	Alt+M 
	Nastavte všechny osy běžnou polohu buďte 0. 

	N 
	Sady diskrétní popíchnou rychlost pro "normální" – maximální rychlost , že klusot dosáhne je nastavený "F" kódem 

	O 
	Záznamový proud souřadnice všech os k bodu registrují – užívaný při sondování objekt. 

	P 
	Kloub sondující mód. Při sondování je zapnutý, nastaví rychlost pro sondování. 

	Q 
	Nastavte osu která bude přiřazený + a – klíčům pro běhání 

	R 
	Vybere rychlý popíchnout poměr kdy stroj je v běhání mód 

	Alt+S 
	Kloub vřeteno 

	T 
	Změňte nástrojové číslo k další nástrojovému bin (číslu). Jestli nástrojový bin je v jeho/něm maximální hodnotě, balit nejnižší nástrojový bin 

	R 
	Změňte nástrojové číslo k předchozímu nástrojovému bin (číslu). Jestli nástrojový bin je v jeho/něm minimální hodnotě, balte do nejvyšší nástrojový bin. 

	Alt+U 
	Kloub aktivní diskrétní popíchne stůl mezi císařskými a metrickými jednotkami 

	U 
	Stanovená osa "U" osa jak aktuálně aktivní osa 

	V 
	Stanovená osa "V" osa jak aktuálně aktivní osa 

	W 
	Stanovená osa "W" osa jak aktuálně aktivní osa 

	X 
	Stanovená osa "X" osa jak aktuálně aktivní osa 

	Y 
	Stanovená osa "Y" osa jak aktuálně aktivní osa 

	Alt+Z 
	Nuly specifikovaná osa, nebo všechny osy 

	Z 
	Stanovená osa "Z" osa jak aktuálně aktivní osa 

	<poutko> 
	Sponky mezi nepřetržitými a diskrétními postrkujícími režimy. 

	<ALT> + 1 - 8 
	Aktivuje vybranou osu. Po ose je aktivovaný, můžete vybrat popíchnout vzdálenost , že osa bude přesunutá vždy, když přidružený krokovací klávesy jsou deprimované 

	1 - 0 
	Vybere index do aktivních přírůstů tabulek pro aktuálně aktivní osu. Jestli osy jsou synchronizované, všechny zvýšení pro aktuální jednotkový stůl jsou aktualizovaný.   Jestli jednotkové stoly jsou synchronizované, příslušné zápisy v obou stolech jsou aktualizované. 

	Šipka vlevo 
	Hýbá nástrojem podél jeho přidružené osy v záporném směru. Kdy TurboCNC ovládá mlýn, tato osa je obvykle osa X. 

	Pravý šíp 
	Pohybuje nástrojem podél jeho přidružené osy v pozitivním směru. Kdy TurboCNC ovládá mlýn, tato osa je obvykle osa X. 

	Klávesa "šipka nahoru " 
	Hýbá nástrojem podél jeho přidružené osy v pozitivním směru. Kdy TurboCNC ovládá mlýn, tato osa je obvykle osa Y. 

	Šipka dolů 
	Hýbá nástrojem podél jeho přidružené osy v záporném směru. Kdy TurboCNC ovládá mlýn, tato osa je obvykle osa Y. 

	Page Up 
	Pohybuje nástrojem podél jeho přidružené osy v pozitivním směru. Kdy TurboCNC ovládá mlýn, tato osa je obvykle Z osa. 

	Page Down 
	Pohybuje nástrojem podél jeho přidružené osy v záporném směru. Kdy TurboCNC ovládá mlýn, tato osa je obvykle Z osa. 

	Plus (+) 
	Pohybuje nástrojem podél jeho přidružené osy v pozitivním směru. Kdy TurboCNC ovládá mlýn, tato osa je obvykle osa, která je točivý stůl. 

	Minus ( - ) 
	Pohybuje nástrojem podél jeho přidružené osy v záporném směru. Kdy TurboCNC ovládá mlýn, tato osa je obvykle osa, která je točivý stůl. 

	<ALT> 
	Při běhání v nepřetržitém módu, vybere vysoký popíchnout poměr pro osu. Kdy v diskrétním módu, nemá žádný účinek na krokovacích otáčkách. 


 

MDI mód 
Vybere ruční vstup dat druh výroby. RSŮV- 274 D kód může být vložený a ihned vykonaný. Instrukce které změní objednávku exekuce jako podprogram volají (M98) a návraty (M99) jsou nedovolení. 
MDI mód je výhoda který vám dovolí vkládat blokoví kondenzátoři z G - Code a mají je vykonaná ihned, bez provádění souboru. Toto užitečný pro posunující se velké vzdálenosti, nebo udělat cvičné řezy. Pro nějaké jednoduché části, možná, že bys mohl dělat všechny řez v MDI okně namísto psaní programu. 
Všechno vstup v MDI módu je kopírovaný k souboru nazvanému MDI.CNC, spolu s datem/časový údaj lokalizovaný v stejném adresáři jak TurboCNC proveditelný. 
Domácí osy 
Rychlost v které TurboCNC domovech osy jsou konfigurovatelné pod konfigurovat/Všeobecné menu. 
Krmit převyšovat nastavit 
Mění se krmit převyšovat hodnotu z 10% až 1000%. Když krmit převyšovat je aktivní, hvězdička bude zobrazený v stavovém okně vedle rychlosti podávání, které přizpůsobený ukázat "pravdivou" rychlost podávání které užívá se. 100% není "žádný převyšovat", to je, rychlost podávání bude stejné jako naprogramované. 
Nastavte krmte převyšujete dolů nahradit řezné podmínky jako tupé nástroje, zatvrdliny v materiálech, a chudé sevření. Nastavte to nahoru nahradit tavení nebo hořící materiály, štěbetá, nebo pro rychlejší produkci jestli podmínky jinak dovolí. 
Klopný revuální odpor 
Přehlídky nebo skrývají odpor směrovky auta v stavu zobrazit pro všechny osy které měly odpor konfigurovaný. 
Klopné nepovinné zlomy (M01) 
Umožní nebo vyřadí M01 nepovinné zlomy v závislosti na jeho/něm aktuální stát. 
Klopné značené bloky ('/') 
Umožní nebo vyřadí výmaz bloku mód v závislosti na jeho/něm aktuální stát. 
Kdy umožněný TurboCNC bude ignorovat bloky z kódu který měl tento jako první platný charakter na lince. Výmaz bloku charakter může být předcházený ' bílými znaky jako vesmírný nebo znaky tabulátoru a komentáře přiložený v závorce. 
Jestli toto je umožněný a výmaz bloku charakter je setkal se s po prvním slově v bloku, TurboCNC bude ignorovat následující slovo jen. 
G00 X0 /Y0 Z0      ; osa y ne pohybuje jestli výmaz bloku je na 
/G00 X0 Y0 Z0      ; žádný pohyb jestli výmaz bloku je na 
(*** žádný pohyb jestli výmaz bloku je na ***) /G00 X0 Y0 Z0 
Klopné pracující jednotky 
Přepne systémové pracovní jednotky z měření z císařský k metrice nebo naopak. Tato položka v menu má stejný účinek jak G20/21/70/71.   Podívej se na ' přepínací domorodé agregáty pro ' část pod uspořádáním pro diskusi o pracujících a domorodých jednotkách z měření.   
Řiďte předměty 
"hlavní koordinovat" systém musí poprvé byl stanovený jestli klusot má být použitý v nastavení kompenzací. Jestli stroj má domov přepne, to může jednoduše být "domov". Jestli stroj nemá domácí vypínače nainstalované, to může být běžec pro zdraví k určené "domácí" pozici. Hlavní souřadnice mohou být stanovený jak požadovaný v "domácím" umístění, athough toto je normálně bod původu.   Celé pevné součást kompenzace jsou caculated s ohledem na toto umístění. 
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Potvrzovací dialogové okno objeví se zajištění že pevné součást kompenzace jsou ne bezděčně vyčistil. Následující operace zpráva krabice bude zdát se, že potvrdit , že pevné součást kompenzace byly úspěšně vyčištěné. 
Řiďte obrábění 
Prostředky z nastavení nástrojových kompenzací jsou poskytnuté pod touto položkou v menu. 
Před jakýkoli z obrábění kompenzací mohou být stanovený, odkazové umístění k nule musí být stanovené. Jakmile odkaz chystá se nulové umístění, všechny další nástroje mají být přesunutý do tohoto umístění. Můžete použijete buď nástroj jak odkaz, nebo mohou udělat zvláštní nástrojové měrky na seřizování vůle ventilů. Jakmile odkazové umístění bylo stanovené, naložit aktuální nástroje a pohybovat je k odkazovému umístění, používání postrkujících ovládacích prvků. TurboCNC pak zaznamená vyrovnané lokality pro každou osu. 
·          Vybraný Setup ->řídit obrábění z hlavního mena 
·          Naložte odkazovou míru ve vřetenu. 
·          Pohybujte odkazovou mírou k odkazovému umístění používání kurzoru popíchnout odkaz do místa. Buď buduje míra poskytnout bodu ke kterému odkazovou míru je přesunutá, nebo užívá nějakou část. Dovolte motory pohybovat odkaz. Jestli síla k motorům je oříznutá a osy ručně přesunutý, TurboCNC nebude schopný zaznamenat pozici, a ne přesně nastaví jakýkoli z obrábění kompenzací. 
·          S odkazovou mírou v správném umístění, stiskněte "stanovený" knoflík zaznamenat odkazové souřadnice. 
 

Teď , že odkazové umístění bylo stanovené, TurboCNC ukáže obrazovku dovolující kompenzace pro každý z nástrojů být stanovených. Toto je uděláno tímto způsobem: 
·          Užívejte "předejít" a "dalším" knoflíkům vybrat nástroj pro který kompenzace máte jste vložená. 
·          Zadejte popis nástroje na lince poskytnuté, jestli požadované. Tento popis není nezbytný, ale může být užívaný pro identifikovat nástroj během výkonu CNC programu. 
·          Naložte nástroj do vřetena a popíchněte to do stejného referenčního bodu ke kterému míra byla stanovená. 
·          Stiskněte "S" klíč k nastavil přijmout umístění a vypočítáte nástrojový odkaz, nebo stiskne "C" klíč k zrušit funkci a vrátíte se k aktuálním nástrojovým kompenzacím. 
·          TurboCNC bude skladovat kompenzace v stole, a automaticky vybere další nástroj sériově zapojený. 
·          Nástroje mohou být přímo editovaný z tohoto menu. 
·          Zadní Toolpost není zatím ne aktivní, a byl zahrnutý pro další vývoj. 
 

Kdy všechny nástrojové kompenzace byly stanovené, stiskněte "dělaný" knoflík vystoupit funkci. Příležitost pro chránit nové nástrojové kompenzace budou představené. Kompenzace budou uložené v souboru lokalizovaném v adresáři jak je specifikováno v Configure ->Všeobecném dialogu. 
Screenshot dole ukáže volby předtím   'nastavit zástavu' . 
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Potvrzovací dialogové okno objeví se zajištění že nástrojové kompenzace jsou ne bezděčně vyčistil. Následující operace zpráva krabice bude zdát se, že potvrdit , že nástrojové kompenzace byly úspěšně vyčištěné. 
Řiďte proměnné: 
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Poskytne prostředky z nastavení, a vyšetřující proměnné bez použití RS - 274D v MDI nebo uživatelském programu. Přehlídka předložit rolovací seznam všech proměnné který jsou právě uskladnění hodnoty.   Vymazat vše resetovat všechny proměnné k nulovému řetězci. 
Vyřaďte pohony 
Tato volba je k dispozici jen jestli pohon umožní linku byla konfigurovanou. Všechny pohon umožní linky chystat se jejich nečinné státy kdy tuto volbu je vybranou. 
Umožněte pohony 
Tato volba je k dispozici jen jestli pohon umožní linku byla konfigurovanou. Všechny pohon umožní linky chystat se jejich nečinné státy kdy tuto volbu je vybranou. 

Resetovat DigiSpeed kontrola 

Příkazy jsou poslané hřídelovému regulátoru otáček, vyřazující to, a nulování rychlost pro 0 otáčky. 

Stanovené otáčky vřetena 

Dialogové okno je představený dejme tomu uživatel pro přímo vstup požadované otáčky vřetena.   Příkaz je poslaný regulaci otáček. 

POZNÁMKA : žádný z těchto voleb neovlivní stav hřídelové výkonové izolační linie. Toto musí být stanovený odděleně. 
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Konfigurovat 
' konfigurovat' volbu na řádkovém meně je užívaný pro nastavit paralelní rozhraní I/O řídit váš systém, konfigurovat cestu TurboCNC interpretuje kód, stanovený nástroj a pevná součást vyrovná, a udržuje konfigurační soubor (turbocnc.ini). Obrazovka dole ukáže konfigurační menu pro TurboCNC kdy to je počaté bez konfiguračního souboru. Několik nabídkový položek jsou vystínované dávající na srozuměnou, že oni ne dostupný dokud počet os byly konfigurovaný. Toto jsou: 
·          Konfigurovat osu 
·          Popíchnout zvýšení 
·          Stanovené časové prodleva hodnoty 
·          Chránit uspořádání 
·          Chránit uspořádání jak, a 
·          Resetovat přístavy 
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Množství os … 
Dovolí specifikaci počtu os na stroji který TurboCNC bude řídit. Jestli žádné osy nejsou specifikované TurboCNC nebude chránit konfigurační soubor na východu. Počet os na stroji nemůže být změněný zatímco části registrují je otevřený. 
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Konfigurovat osu … 
je užívaný pro nastavil paralelní rozhraní I/O, a specifikují pohybové parametry pro každou osu. Na výběru, dialogové okno je představené kde první osa být konfigurovaná může být vybraná. Vy pak budete vzatí do hlavního uspořádání zastínit ukázaný dole. Tato obrazovka je dynamická a změní odrážet vaše volby. To je doporučené že vy užíváte myš navigovat tuto obrazovku, jak návrhový vyměnit za dynamiky byla intuitivní klávesová navigace. 
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Položky na ose konfiguračním menu jsou: 
Osa jméno: Přiřadí písmeno disku který je užívaný pro vybrat tuto osu v RS - 274 D. Platné výběry jsou přes E a U skrz Z. 
Pohyb: vybere zda osa je lineární nebo hranatá. Hranatá osa měření vždy jsou v desetinných stupních, modulů 360, a hnaný nejkratší vzdálenosti k jejich nové pozici. Lineární osy jsou změřené v buď palcích nebo milimetrech, v závislosti na systému měření v používání. 
Řídit psát: vybere zda přírůstkový/směr nebo fázové schéma je užívané pro ovládat motorového řidiče. Přírůstkové/směrové schéma vyžaduje jen dvě výstupní sponky, zatímco fázové schéma vyžaduje minimum 4, a až osm výstupní sponky řídit jednotlivý motor. Diskový typový výběr určí zda krok/směr nebo fázová definiční konfigurační informace je zobrazená na menu. 
Šířka impulsu: změní trvání přírůstkového pulsu na kroku/adresář disku řízené osy, jak některé pohony potřebují několik mikrosekund poznat , že přírůstková linka změnila stav, stát. Parametr je stanovený přímo v čísle celých mikrosekundách. 0 není žádné explicitní zpoždění, které vypracuje být mezi asi 2 a 7 µs na většině počítačů. 
Přístav: Paralelní rozhraní ke kterému řidič je připojeny jsou vybrané touto volbou. 
Přírůstkový špendlík num: nastaví výstupní špendlík na vybraném portu pro přírůstkové luštěniny. Platné hodnoty jsou 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 1, 14, 16, a 17. 
Přírůstkový špendlík je: Tato volba je užívaná zápasový TurboCNC k vašim kontrolorovým požadavkům. Kontrolujte vás vedoucí dokumentaci, nebo soubory část TurboCNC diskuzní skupiny na Yahoo! určit řádné nastavení. (soud a teror může také užívaný.) 
Adresář disku špendlík num: nastaví výstupní špendlík na vybraném portu pro směrový signál. Platné hodnoty jsou 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 1, 14, 16, a 17. 
Směrový špendlík: vybere polaritu požadovanou řídit osu v pozitivním směru. Fázová instalace vedení motorové a řidičské elektroniky určí toto nastavení. Klusot nebo ručně pohybuje osou k pozici kde vy můžete bezpečně pohybovat osou a užívat relativní pohyby v MDI určit jestli osa pohybuje v řádném směru. Jestliže ne, jednoduše kloub tento výběr a ověří , že osa nyní pohybuje v správném směru, ještě jednou používání MDI druhu výrobů. 
Pohybové parametry: jsou užívaný pro nastavit různé hodnoty řízení pohyb osy. Jednotky z měření změní se odrážet typ osy a jednotek z měření v používání od TurboCNC. Zrychlení, rychlost, a vlivy velikosti měřítka se odrážejí v pod datovou vstupní oblastí. Tam není nikdo- velikost- hodí se- všechny řešení. Tyto nastavení závisí na všech vybavení, a řezné síly být užívaný. Východisko pro několik systémů mohou být nalezený v oblastech pro ukládání dat TurboCNCa Yahoo! Seskupte nebo v inifiles podadresáři (2.p.) vaší instalace. Tyto nastavení budou muset být pěkný laděný maximalizovat systémový výkon. 

Stupnice: je vzdálenost nebo úhel , že osa pohybuje pro jednotlivý přírůstkový puls nebo změnu fázi. Jednotky mohou být v palcích, milimetrech nebo desetinných stupních, v závislosti na ose dát pokyn, a systém měření v používání. Uživatelská kalkulačka je přístupnost kliknutím na ' Calc, nebo tlačící ' c'. 
Accel: maximální zrychlení kroku sled impulzů nebo fáze které byly poslané řidiči měřily v počtech cyklů za sekundu. Toto je čistě elektronický, a je převedený na pohybový motorem. Stupnice je užívaný pro přeměnit tuto hodnotu k lineární nebo hranaté hodnotě ukázala dole. 
Začněte vel: je maximum začínání / zastavení rychlosti která být užívaná TurboCNC pro tuto osu.   Nižší hodnoty často budou užívané pro přerušené pohyby. Toto je měřený v počtech cyklů, a převedený na vzdálenost nebo hranaté měření používání Stupnice a zobrazený dole jak Startovní rychlost . 
Max vel: je maximální rychlost která TurboCNC bude řídit osu. Toto je měřený v počtech cyklů, a převedený na vzdálenost nebo hranaté měření používání Stupnice a zobrazený dole jak Max Speed . 
Odpor: je kompenzace aplikovaný kdykoli osa mění jeho/ho/něho směr pohybu. To je měřené v palcích, milimetrech, nebo stupně v závislosti na typu pohybu a systému měření v používání. 
Pomalý klusot: Toto je rychlost v které přírůstkových luštěninách jsou aplikovaní, nebo změny fáze vyskytují se kdy Pomalý klusot je zaměstnaný. To je měřené v počtech cyklů. Hodnota může být převedený na vzdálenost nebo hranaté měření násobením to Stupnice . 
Rychlý klusot: Podobný jako Pomalý klusot , ale dovolí vám vybrat vyšší rychlost. 
Krokovací klávesy: Výběr normální nebo homosexuál je možný. V obráceném narubách módu pohyb nástroje s ohledem na součást je obrácený pro osu. 
Vybraná osa knoflíky přijmou změny k aktuální ose a dovolit navigaci skrz osy konfigurovat je bez vracející se do hlavního mena a vrtání dolů skrz soustavu meno zpřístupnit další osu. 
Dokončená osa Config knoflíky jsou užívané pro vystoupit osu konfigurační menu. ' OK ' přijímají změny, ' Zrušit ' vystoupí bez šetření změny. POZNÁMKA: Přístavy musí být resetují umožnit nové uspořádání. Uspořádání musí být ušetřený pro to být k dispozici příště že TurboCNC je naložený. 
Následující screenshot ukáže ose konfigurační menu pro stadium pohánělo, lineární osa. Všimněte si že fázová definiční informace nahradila přírůstkové a směrové obsazení kolíků konektoru parametry. 
Nastavit Poslední fáze do počtu fází použitý ve vašem pohonu plánuje. Plný, polovina, a čtvrtinový kráčejí schémata mohou být vyvinutý pro oba jednopólové a dvoupólové dvoufázové krokové elektromotory používání 16 fázových definic dostupných.   Obsazení kolíků konektoru pro Fázové definice následovat. 
Špendlík stav, stát: 1 0 0 0 X X X X X X   X   X   (z Fázová definice 1) 
Špendlík ID:     2 3 4 5 6 7 8 9 1 14 16 17 
Sponky 1,14,16,17 jsou hnané odděleně od ostatní 8 od počítače mohou jen měnit jeden bajt najednou na přístavu. Proto, držte všechny fáze pro jeden motor jeden nebo druhý na sponkách 2 - 9 nebo na sponkách 1,14,16 a 17. 
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Zmenšená kalkulačka 

Uživatelská zmenšená kalkulačka je k dispozici z osy konfiguračního menu. Toto je užívaný pro vypočítat stupnici používání společných jmenovatelů. V císařském systému měření TPI vedoucí závit je užívaný, zatímco byl v metrické soustavě smůla je užívaná. Hodnoty vložený do zmenšené kalkulačky jsou trvalé skrz aktuální sezení, a jsou ne ušetřený do konfiguračního souboru. Stupnice zobrazený na kalkulačce je automaticky aktualizovaná při změně polí. Vybírající OK vstoupit do vypočítané hodnoty do stupnice proměnné na aktuálním ose konfiguračním menu. Zrušit nebo ' Esc' vyřadit vypočítanou hodnotu. Tyto výběry zavřou kalkulačku a vracet se do osy konfiguračního menu. 
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Konfigurujte I/O linky … 
Tam jsou 40 funkce, které může být mapované k paralelním rozhraní sponkám jestliže vy CNC stroj podporují přidružené rysy dostupné uvnitř TurboCNC. To není nezbytné mapovat tyto všechny funkce. Jen mapujte ti, kteří vy budete užívat. Dostupná funkce jsou popisovaná jinde v této příručce, a jsou uvedení dole: 
	Číslo 
	Popis 
	Směr 
	 
	Číslo 
	Popis 
	Směr 

	1 
	Hřídelová síla 
	Ven 
	 
	21 
	Koncový vypínač 3 
	V 

	2 
	Hřídelový směr 
	Ven 
	 
	22 
	PLC podání ruky smysl 
	V 

	3 
	Chladivo 
	Ven 
	 
	23 
	Hřídelový index 
	V 

	4 
	Chladivo B 
	Ven 
	 
	24 
	Hřídelový kodér 
	V 

	5 
	PLC podání ruky signál 
	Ven 
	 
	25 
	Hřídelový kodér B 
	V 

	6 
	Pohon umožní 1 
	Ven 
	 
	26 
	Dotekový sondování 
	V 

	7 
	Pohon umožní 2 
	Ven 
	 
	27 
	Popíchnout kodér 
	V 

	8 
	Pohon umožní 3 
	Ven 
	 
	28 
	Popíchnout kodér B 
	V 

	9 
	Svorkový volič kousal 0 
	Ven 
	 
	29 
	Block Hold 
	V 

	10 
	Svorkový volič kousal 1 
	Ven 
	 
	30 
	Začátek překáží 
	V 

	11 
	Svorkový volič kousal 2 
	Ven 
	 
	31 
	Svorkový smysl otevřel 
	V 

	12 
	Svorkový volič kousal 3 
	Ven 
	 
	32 
	Svorkový smysl zavřel 
	V 

	13 
	Svorkový motor Na signálu 
	Ven 
	 
	33 
	Domácí vypínač 1 
	V 

	14 
	Svorkový směr zavřel 
	Ven 
	 
	34 
	Domácí vypínač 2 
	V 

	15 
	Revolverový hlava index 
	Ven 
	 
	35 
	Domácí vypínač 3 
	V 

	16 
	Upínací vložka otevře solenoid 
	Ven 
	 
	36 
	Domácí vypínač 4 
	V 

	17 
	Upínací vložka zavře solenoid 
	Ven 
	 
	37 
	Domácí vypínač 5 
	V 

	18 
	Nouzové zastavení 
	V 
	 
	38 
	Domácí vypínač 6 
	V 

	19 
	Koncový vypínač 1 
	V 
	 
	39 
	Domácí vypínač 7 
	V 

	20 
	Koncový vypínač 2 
	V 
	 
	40 
	Domácí vypínač 8 
	V 


 
Každá funkce dovolí vám umožnit to a konfiguruje paralelní rozhraní, I/O lemovat, a aktivní logickou úroveň to bude užívat. Navíc domácí logické funkce dovolí vám specifikovat zda vypínač je umístěný v pozitivním nebo záporném konci přidruženého osy cestování, a jaká pozice by měla chystat se na vysmeknutí vypínač. 
Vyberte položku ze seznamu krabice konfigurovat to. Klikněte na ' stanovený', nebo vstoupíte alt + S z klávesnice pro chránit uspořádání a nastavit další položku. ' Cont' předloží výběrový posuvný seznam bez šetření změnu. ' dělaný' chránit jakékoliv změny a vystoupit ' IO lineární konfigurační' menu. 

	Popis 
	Aktivovat 
	Ukončit funkci 
	Popis 
	Aktivovat 
	Ukončit funkci 

	Hřídelová síla 
	M03 – CW 

M04 - CCW 
	M05 
	Koncový vypínač 3 
	 
	V 

	Hřídelový směr 
	M03 – CW 

M04 - CCW 
	 
	PLC podání ruky smysl 
	 
	V 

	Chladivo 
	M07 
	M09 
	Hřídelový index 
	 
	V 

	Chladivo B 
	M08 
	M09 
	Hřídelový kodér 
	 
	V 

	PLC podání ruky signál 
	M70 

M71 
	Ven 
	Hřídelový kodér B 
	 
	V 

	Pohon umožní 1 
	M17 
	M18 
	Dotekový sondování 
	 
	V 

	Pohon umožní 2 
	M17 
	M18 
	Popíchnout kodér 
	 
	V 

	Pohon umožní 3 
	M17 
	M18 
	Popíchnout kodér B 
	 
	V 

	Svorkový volič kousal 0 
	 
	Ven 
	Block Hold 
	 
	V 

	Svorkový volič kousal 1 
	 
	Ven 
	Začátek překáží 
	 
	V 

	Svorkový volič kousal 2 
	 
	Ven 
	Svorkový smysl otevřel 
	 
	V 

	Svorkový volič kousal 3 
	 
	Ven 
	Svorkový smysl zavřel 
	 
	V 

	Svorkový motor Na signálu 
	 
	Ven 
	Domácí vypínač 1 
	 
	V 

	Svorkový směr zavřel 
	 
	Ven 
	Domácí vypínač 2 
	 
	V 

	Revolverový hlava index 
	 
	Ven 
	Domácí vypínač 3 
	 
	V 

	Upínací vložka otevře solenoid 
	 
	Ven 
	Domácí vypínač 4 
	 
	V 

	Upínací vložka zavře solenoid 
	 
	Ven 
	Domácí vypínač 5 
	 
	V 

	Nouzové zastavení 
	 
	V 
	Domácí vypínač 6 
	 
	V 

	Koncový vypínač 1 
	 
	V 
	Domácí vypínač 7 
	 
	V 

	Koncový vypínač 2 
	 
	V 
	Domácí vypínač 8 
	 
	V 
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Popíchnout přírůstky 

Toto je přizpůsobivé menu, význam , že displej je závislá osoba na aktuálním uspořádání. Bloky pro císařská a metrická zvýšení jsou vyměněné kdy metrika je domorodec. 

Automatické zavedení: Blok pro domorodý systém měření (vždy na vrchol) je naplněný hodnotami založenými na minimum kráčet velikost konfigurovaných os. První hodnota je minimální přírůstková velikost, druhý je čtyřikrát tato přírůstková velikost. Následující hodnoty jsou desetkrát to hodnotových dvou zvýšení pod běžným přírůstkem. 

Kopie v>mm: Toto je štítek kdy císařský systém měření je domorodec. Štítek je Kopie mm>v kdy metrika. Vybrání této volby přemění, a kopie zvýšení hodnoty pro domorodý systém měření k ne -- domorodému systému. 

Narážka: Užívat automatické zavedení generovat zvýšení pro domorodý systém měření, následovaný kopií, naložit zbytek zvýšení. Nakonec, ručně ladit větší zvýšení tak, že oni prezentují přirozenější fit k výběrnému hospodářskému způsobu měření a stroje být řízeného. Obrazovkový střelený dole ukáže upravená zvýšení pro 0.000025" minimum kráčí velikost, na mlýně s 9" X 7" X 5.5" cestuje. 
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Změnit domorodé agregáty k metrice (císařský) 
Tato nabídkový volba změní závislá na systémové proudové nařízení. To doporučilo že toto nastavení být vybrané založený na systému měření leadscrews se hodící k lineárním osám ze stroje. Potvrzovací dialogové okno bude zdát se, že zajistit, aby toto nastavení je ne náhodně změněné.   Všechny vnitřní položky uložený v ' domorodém' systému měření jsou převedené do výběrného hospodářského způsobu.   Tyto položky jsou: 

·          Osy' běžná poloha   (jestli lineární) 

·          Osy' klidová poloha (jestli lineární) 

·          Osy' stupnice (jestli lineární) 

·          Osy' odpor   (jestli lineární) 

·          Aktuální rychlost podávání 

·          Standardní rychlost podávání 

·          Domácí rychlost podávání 

·          Všechny fixní cyklus parametry 

 

TurboCNC a systémy z měření 

TurboCNC hlavní pohybové rutiny nebudou již svázaný ke každému systému měření.   Všechny pozice pro lineární osy jsou převedené na ' domorodý' systém měření. Když kalkulace jsou vykonané, jednotky krátí a my jsme zanechaní s číslem představování počet schodů která musí být vzatá, a směr v kterém oni mají být vzatý.    Toto je označovaný jako ' Unitless Motion motor'. 

Jsou tam teď dva systémy z měření které musí být definované pro váš stroj.   Poprvé je to je ' domorodý' systém měření definoval pod konfiguračním menu. To je jediné nemístné domorodé jednotky z měření může být změněného. Tento systém by měl být vybraný založený na leadscrews užívaný na lineárních osách.   Všechny konfigurační položky zůstanou v tomto systému měření.   Toto vyloučí displejové idiosynkrazie z TurboCNC V4.00, a konverzních chyb které se vyskytlo v 13 tý desetinné místo. 

Druhý nazývá se ' pracující' systém měření. Všechny lineární osa pozice vložený RS - 274D jsou považované za v tomto systému měření.   Tyto hodnoty mohou být součástí programu nebo vložený skrz MDI, nebo popíchnou rozhraní. ' pracující' systém měření může být změněné používání G20/21/70/71 nebo ' kloubu pracující jednotky' položka pod nastavovacím menu.     

SpeedMap 

Výběr SpeedMap zobrazuje dialogové okno dovolující až čtyři nezávislé otáčkové charakteristiky motoru být konfigurované.   Mapy jsou volitelné z RS - 274D kódu používání M40 skrz M43 kódy.   Standard definuje tyto kódy jak ti které měl by být užívaný pro řazení.   Jak každá otáčková charakteristika motoru má za cíl reprezentovat převodový poměr, tyto byli užívaní. 
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Procento: 

Užívaný pro vybrat otáčkový charakteristiku motoru nebo převodový poměr.   Platné hodnoty jsou z 1 až 4.   Číselný 1 odpovídá M40, 4 M43. 

Stanovená výbava 

Tento knoflík je užívaný pro nastavil aktuální otáčkovou charakteristiku motoru k specifikovaný v poměrné krabici. 

Kloub 

Hřídelový kloub otáčí vřeteno na nebo mimo v závislosti na jeho/něm aktuálním státu. 

Hodnota 

Užívaný pro vstoupit spočítat hodnotu pro použití se sadou a dodatkem zapne popisovaný dole. 

OTÁČKY 

Rychlost v otáčkách je přihlášená do této krabice pro použití mapový a přidat knoflíky popisované dole.   

Sada 

Nastaví rychlost hodnotou, a otáčí vřeteno na v pravotočivém směru kdyby to bylo mimo.   Toto je užívaný pro určit otáčky přidružené s protihodnotou.   Otáčky odpovídající k tomu hodnotě může být vložený do otáček tlučou, a přidaný k aktuálnímu mapovému stlačením dodatku. 

Mapa 

Mapa je užívaná pro znovu získat počet přidružený s otáčkami z aktuálně vybrané otáčkové charakteristiky motoru.   OTÁČKY si cení nebo pod mapou hranice budou ohlášené jak chyba. 

Přidat   

Užívaný pro vstoupit do stanovené hodnoty a otáček jak mapování v aktuální vybrané mapě.   Vysoké a nízké meze otáček pro mapu jsou přizpůsobenou jak požadovanou. 

Kalibrování 

Tyto volby mají přesto psané. 

Editovat 

Na otevření, mapový editor třídí položky z aktuální otáčkové charakteristiky motoru ve vzestupném pořadí,   a potvrdí mapu.   Místní, pracující kopie mapových položek jsou udělané. Jestli mapa selže ověření platnosti šek, ' invalidní mapa je zobrazená v nižším zanechaném kuželi formy, a displej je indexovaný první hřešící položce.   Jestli ověření platnosti šek je projdený, displej je indexovaný první mapové položce. 
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Hodnota 

Pohybuje ediční okno tak , že první protihodnota je rovná se cíli.   Jestli cíl není nenalezený, další nižší protihodnota je užívaná. 

Všimněte si:   Cíl pro oba hodnotu a otáčky je vložený do krabice mezi tyto knoflíky. 

OTÁČKY 

Hýbá ediční okno tak , že první otáčky jsou rovná se cíli.   Jestli cíl není nenalezený, příště snížit otáčky v otáčkové charakteristice motoru je užívaná. 

Překládat 

Překládá místní pracující kopii otáčkové charakteristiky motoru z hlavního mapového pole.   Ediční okno je indexovaný jak kdy editor poprvé otevřel. 

Prev 

Hýbá ediční okno 16 položky dolů.   Jestli toto je pod první položkou, to posune okno k první položce v mapě. 

Další 

Hýbá ediční okno nahoru 16 položky, nebo tak nějak že 16 prázdné položky jsou ukázané.   Další nemá žádný účinek jestli všechny prázdné položky jsou ukázané.   Jestli toto je nad poslední položkou, poslední položka v okně bude poslední položka v mapě. 

Zrušit 

Vystoupí mapového editora bez úsporných změn. 

OK 

Vysílá pracující kopii mapy k hlavnímu mapovému poli.   Mapa je pak potvrzená, a jestli to platí vystoupí editora.   Jestli mapa selže potvrdit, editor bude zůstávat a umístit ediční okno k první invalidní položce. 

Všimněte si:   Jestli mapa ne potvrdí pořádně to nemůže být užívaný pro nastavit otáčky vřetena.   To musí poprvé být opravený uvnitř editora, nebo originální hodnoty mohou být přeložený z disku rušící ven z mapového editora, a překládka konfigurační soubor. 

Jasný 

Čistí všechny hodnoty z aktuálně vybrané mapy, a nastaví otáčky omezení implicitní hodnoty z 100,000,000 pro spodní oblast otáček a 0 pro ve vyšší kategorii hranice. 

OK 

Vystoupí menu, přijímající všechny změny.   Pro vrátit se k předchozímu uspořádání, toto muset být přeložený z disku. Není tam žádné obstarání odmítnout změny uděláno v menu. 

POZNÁMKA: Aktualizované uspořádání musí být ušetřený uchovat jakékoliv změny mezi zasedáními z TurboCNC.   Prostě vystupující TurboCNC, a restartuje to vyškrabá jakékoliv změny udělaly. 

DigiSpeed 

Výběr DigiSpeed Control zobrazuje dialogové okno konfigurovat DigiSpeed Control. 
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Přístav 

Toto vybere přístav který bude užívaný pro všechny komunikace s DigiSpeed. 

Sponky: 

Dovolí výběr sponek pro krok, směr a umožní dává znamení být specifikovaný pro DigiSpeed.   Aktivní stav pro tyto signály jsou tvrdé kódovaný uvnitř TurboCNC. 

Veřejnost Config … 
Všeobecné konfigurační položky byly shromážděné na tomto menu. 
Barevná menu: Standard je použít barevná menu. Kdy zrušit volbu jednobarevný monitor může být použitý. Režim zobrazení nemůže být změněný zatímco části registrují je otevřený. 
Mnohomluvné zprávy: Standardně TurboCNC bude žádat o potvrzení mnoha akcí. Otočení této volby mimo podstatně bude redukovat počet potvrzení požadovaných. 
Jasný MDI blok: Kontrolujte tuto krabici chcete - li TurboCNC vyčistit MDI blok který vy jste vstoupili poté vykoná ten blok. Vyčistěte krabici jestli chtějte ediční krabici udržet blokové obsah po provádění bloku. 
Myš mimo během pohybu: Kurzor je skrytý standardně během pohybu uchovat Cpané cykly. Toto může být vypnul kdy TurboCNC běží na rychlejších počítačích. 

Domácí vypínač je limit.   Umožněte tuto volbu jestli domácí vypínače mají být užívaný jak koncové vypínače.   Domácí vypínač by měl být definovaný jen jako takový.   Během domova pohybuje TurboCNCem de- páry tyto vypínače z jejich limitu funkce a užívají je výhradně jak domov přepne.   Pro všechny další pohyby, které oni budou pracovat jako koncové vypínače. 

Zastavit na ilegální G - Kód: Tato volba je užívána pro poskytnout schopnosti vykonat G - Code programy obsahující instrukce které jsou NE IMPLEMENTOVANÝ v TurboCNC. Jestliže vy kontrolujete krabici, TurboCNC zastaví exekuci na setkání s neimplementovaným příkazem kódem a zobrazit informační krabici ukazování bludný kód. Jestliže vy vyčistíte krabici, TurboCNC bude jednoduše ignorovat neimplementovaný příkaz G - Code a pokračovat provádění vašeho CNC programu. 

	VAROVÁNÍ 
! 
	Vyčištění řídicího boxu a dovolující TurboCNC ignorovat neimplementované příkaz kódy může mít neúmyslné důsledky 
TIP: Zkoumejte každý program který vyžaduje, abyste ignoroval neimplementované příkaz kódy a ujistíte že může bezpečně ignorovat ty neimplementované příkaz kódy. 


 

Začátek překáží: Můžete označit I/O bod používání Konfigurujte I/O linky který je ucítěný před CNC programem má povoleno vykonat. Můžete buď přerušit CNC program, nebo čeká, až lineární vrací k jeho nečinnému státu. Standard je čekat, až linka vrací se do jeho nečinného státu. 

Block Inhibit: Můžete označit I/O bod používání Konfigurujte I/O linky který je ucítěný před blokem v CNC programu má povoleno vykonat. Můžete buď přerušit CNC program, nebo čeká, až lineární vrací k jeho nečinnému státu. Standard je čekat, až linka vrací se do jeho nečinného státu. 

Synchronizační jednotka přírůstky: Kontrolujte tuto krabici nasměrovat TurboCNC být současným rejstříky z císařských a metrických stolů pro aktuálně aktivní osu. Například, předpokládejte, že vy pracujete s císařským popíchnout stolem, a , že aktuální žádaná hodnota císařského stolu je 5 a , že aktuální žádaná hodnota metrického stolu je 3. Jestli tato krabice je nezatrhnout a vy měníte císařský stolní index až 9, metrický stolní index zbude v 5. Jestli krabice je kontrolovaná a vy měníte císařský stolní index až 9, metrický stolní index také stává se 9. 

Všimněte si že tento řídicí box ovlivní jen 1 - 0 klíče a , že J a Ke klíče stále ovlivnit JEN aktuálně aktivní stůl tak vy máte ještě způsob jak měnit vzdálenost JEN aktivní osa bez ovlivňující jakýkoli z jiných. 

Synchronizační osa zvýšení: Kontrolujte tuto krabici nasměrovat TurboCNC být současným index všech os na daném stolu k hodnotě vybrané. Všimněte si to JEN rejstříky do aktivního stolu jsou stanovený. Například, jestli X je aktivní osa, císařská míra je aktivní stůl, a vy stisknete "3" klíč, jen X index bude změněný až 3. Jestli nicméně, synchronizační osy tlučou je kontrolovaný, všechny osa rejstříky do císařského stolu chystají se 3. 

Všimněte si že tento řídicí box ovlivní jen 1 - 0 klíče a , že J a Ke klíče stále ovlivnit JEN aktuálně aktivní stůl tak vy máte ještě způsob jak měnit vzdálenost JEN aktivní osa bez ovlivňující jakýkoli z jiných. 

Tyto boxy pracují buď ve shodě, nebo jednotlivě, tak kontrolování obou - boxů udělá klusot se jevit jak tam je jediný index do obou - stolů. 

Automatický zavedení obrábění soubor: Standard není - naložit pevnou součást a nástroj vyrovná kdy TurboCNC začne. Umožňující tuto volbu se pokusí o naložit obrábění soubor z adresáře specifikovaného Tooloff adresář disku s jmenným TURBOCNC a jménem souboru rozšířením specifikovaným Tooloff Ext kdykoli TurboCNC je restartovaný. 

Císařská preciznost: nastaví počet prstů doprava desetinné čárky ke kterému odpor a stupnice se staví kdy displej se chystá užívat císařské jednotky. Platné hodnoty jsou 0 až 9.   Hodnota 0 předejde každému zaokrouhlení.   Toto je jen užívaný při změně domorodého systému měření k císařského. 

Metrická preciznost: nastaví počet prstů doprava desetinné čárky ke kterému odpor a stupnice se staví kdy displej se chystá užívat SI jednotky.   Platné hodnoty jsou 0 až 9.   Hodnota 0 předejde každému zaokrouhlení. Toto je jen užívaný při změně domorodého systému měření k metrice. 
Všimněte si: Výběr příliš hrubé preciznosti může způsobit osu zmenšené hodnotové zaokrouhlení k nule. Toto je kontrolovaný na vstupu pro a vystoupit z osy konfiguračního menu. 
Standardní rychlost podávání: Tato volba poskytne metodu nastavení standardní rychlosti podávání, být užívaný kdy TurboCNC je první počatý. 
Domácí rychlost: Uživatelská naváděcí rychlost může být stanovené používání této volby. 
Obrácené osa zpoždění: specifikuje zpoždění v milisekundách které všechny osy se pozastaví před změnou směru. Osa zpoždění je užívané pro nahradit strojovou setrvačnost. Kdykoli osa obrátí (odpor, oblouková čtvrtina kružnice, jen prostý obrácení) strojové pohony by měly ve skutečnosti se pozastavit na čas dovolit tomu jet ke kompletnímu zastavení. Klasický příklad je velké kejhání' portálový stroj s posunující se hromadí se 6' z podporuje. 

Obloukový faktor: Tato volba poskytne metodu nastavujících časovacích smyček užívaly při řezu obloukový do rychlosti počítače. Hodnoty méně než jeden zvětší smyčkovou rychlost, ti nad jeden snížit se to. Jestliže vy všimnete si ztracený kráčí při řezný utvořit elektrický oblouk se snížit tuto hodnotu až 0.8 nebo menší. 
Stroj: Dovolí být specifikaci hlavní typ CNC stroj být řízený. Toto seřizovací afektů jak TurboCNC interpretuje RS - 274 D kód tímto způsobem: 
    Paprsky soustruh: Osa X (příčné podávání) je užívané jako specifikovaný při zpracování pohybu. Toto standardní letadlo se chystá G18 v startu. 
    Průměr soustruh: Osa X (příčné podávání) je rozpůlené vnitřně před zpracováním pohybu. Dřívější verze TurboCNC měl tajný způsob nastavení toto přes AxisPreScale parametr v ini souboru. Toto standardní letadlo se chystá G18 v startu. 
     Mill / vrták: Toto standardní letadlo se chystá G17 v startu. 
    Zvyk: Byl definovaný pro zákazníky přející včlenit zvláštní nastavovací procedury pro jejich systémy. 
 

Zbytek obrazovky dovolí specifikaci umísťovacích a standardních rozsahů pro CNC část soubory, předměty & obrábění souborů, a bodový mrakový soubor. 
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Stanovené časové prodleva hodnoty … 

Od počítače může často vykonat jeho instrukce mnohem rychleji než svět kolem to může reagovat, TurboCNC často pozastaví se po změně jednoho z I/O body které možná, že bys mohl definovat. Tento nabídkový vstup dovolí vám ladit TurboCNC- ovo zpoždění rovnat se vašemu hardwaru. 

Relay Debounce: Specifikuje čas, v milisekundách, že TurboCNC čeká na mechanický přenos měnit jeho/ho/něho stav, stát. Kódy ovlivnily: M03, M04, M10, M11 
Vřeteno dodá energii zpoždění: Specifikuje čas, v milisekundách, že TurboCNC čeká na vřeteno pro přijít k chvátat nebo zpomalit. Kódy ovlivnily: M03, M04 
Věžičkové indexové zpoždění: Specifikuje čas, v milisekundách, že TurboCNC čeká dovolit výměnu nástroje zapsat do seznamu do správného nástroje. Kódy ovlivnily: M06 
Upínací vložka otevře zpoždění: Specifikuje čas, v milisekundách, že TurboCNC čeká dovolit upínací vložku otevřít. Kódy ovlivnily: M21 
Upínací vložka blízké zpoždění: Specifikuje čas, v milisekundách, že TurboCNC čeká toallow upínací vložku zavřít. Kódy ovlivnily:   M22 
Svorkové zpoždění: Specifikuje čas, v milisekundách, že TurboCNC čeká na materiální upínací mecanism najmout nebo uvolnit. Kódy ovlivnily: M10, M11 
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Konfigurovat editora … 
Editor může být konfigurovaný pro automaticky přidat blok k začátku a/nebo konce vaší CNC části soubory. 
První blok: Nepovinný ' první blok' který bude obsažený kdykoli nový soubor je vytvořené používání ' nové' volby ' souborového' menu. 
Poslední blok: Tento povinný vstup bude obsažený kdykoli nový soubor je vytvořené používání ' nové' volby ' souborového' menu. Blok bude také vykonaný jestli End - Of - File je dosažený před setkáním se zakončovací instrukcí (M02, M30) zatímco běží soubor z editora. 
Existující souborové specifikace: Kdy kontroloval, celkem vzato bloky specifikovaný nad budou přidané k začátku a / nebo konce souboru naloženého výběrem ' otevřít ve vydavatelích pod ' soubory menu. 
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RS 274 nářečí … 
" ohromná věc o standardech je že tam jsou tolik zvolit!" 
TurboCNC dovolí nějakou úpravu z jeho RS - 274 nářečí tak, že změny programovacích stylů mohou být přemostěných. Nejlepší praxe je použít uživatelského postprocesora ve vašem CAD/CAM programu pro každého kontrolora kterého vy užíváte. Jestli toto není možný, užívejte tyto úpravy místo toho. 
G00 lineární peřeje: Standardně toto je na, a všechny peřeje jsou posuvné pohyby s každou osou začínání a zastavení v jednohlasu. Kdy to je vypnuté, každá osa skončí posun tak rychle jak je to jen možné. Celkově, to je stejně rychlá každá cesta. Někteří lidé užívají "točený" že jde s nelineárním pohybem cestovat svěráky a takové. 
G04 bydlí v paních: Standardně toto je vypnutý. Pokud potřebujete přesněji zpoždění, nebo jestli váš android program převezme , že zpoždění pro G04 je v milisekundách, točte to na. 
G82, 83, 183 bydlí v paních: Standardně toto je na. Jestli váš android program převezme , že zpoždění pro G82, 83, 183 jsou specifikovaná v sekundách, vypne to. 
G33 naprogramovaný jak vedení: Standardně toto je na. Jestliže vy dáváte přednost programovat G33 v smůle jak odporovala k vedení, vypne to. Všimněte si že v metrickém módu vedení a smůla jsou stejná. 
M06 klusot aktualizuje umístění: Toto je vypnutý standardně. Točte toto na pokud si přejete aktualizovat osu pozici při běhání během M06 výměn nástrojů. 
M30 přetočí program: Standardně toto je vypnutý. Chcete - li M30 pro nejen zastavit, ale přetočte program také, točte toto na. 
G04 bydlí dopis: Standard je "P". Vy můžete nastavit tento ke každému dopisu kromě G, M, T, F nebo S. 
G8x bydlí dopis: Standard je "P". Vy můžete nastavit tento ke každému dopisu kromě G, M, T, F nebo S. 
G8x spouštěcí dopis: Standard je "R". Vy můžete nastavit tento ke každému dopisu kromě G, M, T, F nebo S. 
G8x letmé políbení dopis: Standard je "Q". Vy můžete nastavit tento ke každému dopisu kromě G, M, T, F nebo S. 
Obloukový IJK vyrovná: Standard je " INC ", který stojí pro přírůstkový. Tam jsou dvě další nastavení, která řídit cestu , že IJK dopisy jsou interpretované: 
" ABS ": IJK vždy bude interpretovaný jak absolutno 
" FOL ": IJK bude následovat aktuální mód. V absolutním módu, který oni jsou absolutní hodnoty, v přírůstkovém režimu oni budou interpretovaný jak přírůstkové kompenzace. 
Obloukový IJK mód je nejběžnější bod sváru mezi TurboCNCem a CAM programy. 
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Chránit uspořádání … 
Jestli soubor se stejným jménem jak aktuálně naložený konfigurační soubor, s rozšířením ' .starý existuje, to bude zrušné. Konfigurační soubor který byl předtím naložený bude mít jeho/ho/něho souborové jmenné rozšíření změnil ' .staré a aktuální uspořádání bude napsané s originálním jménem, v originálním umístění. Na dokončení dialogového okna bude zdát se, že potvrdit , že soubor byl úspěšně ušetřený. 
Chránit uspořádání jak … 
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Nákladové nové uspořádání … 
Na výběru dialogové okno otevře umožňující vám vybrat konfigurační soubor naložit. Po souboru má naložené dialogové okno objeví se, ověřující , že soubor byl naložený správně a , že přístavy byly resetují použít naložené hodnoty. Stavový displej je pak aktualizovaný odrážet nově naložené hodnoty. 
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Resetovat přístavy 
'resetují přístavy ' překonfiguruje software použít aktuálně konfigurované paralelní rozhraní I/O špendlík úkoly. Dialogové okno objeví se potvrzení že toto bylo dělaný a nabídka příležitost pro chránit aktuální uspořádání. Stejný standardní program jak ' Chránit uspořádání jak ' je užívaný. 
Nástroje 
Kalkulačka 
Jednoduchá kalkulačka je poskytnutá vypomáhat s nastavovacími kalkulacemi. 
Pomoc 
Je tam několik voleb které zajistí vám přístup ke kritické dokumentaci zatímco vy ještě jste v programu. Všichni informace je stejná jako to, co je v této příručce - to je tam pro usnadnění na DOS strojích které nesmí být schopné číst tyto soubory. 
Úvod … 
Poskytne úvod pro CNC obrábění a zásad z RS - 274D jazyka. 
G kódový soudce … 
Odkaz přípravných funkcí podporovaných od TurboCNC. 
M kóduje soudce … 
Odkaz rozmanitých funkcí podporovaných od TurboCNC. 
Programovací … 
Poskytne odkaz na použití prodloužených programovacích schopností z TurboCNC, zahrnující proměnné, výrazy (a implementované matematické funkce), podmíněný programovací (jestli …then) operátor konjunkce vzájemné ovlivňování (ptá se/říct). 
Co je nového … 
Tato část poskytne rychlému celkový pohled nových rysů z této verze. 
Shareware … 
Tato položka je rychlá recenze principů za ' sharewarem', a instrukce na to, jak registrovat TurboCNC. 
O … 
Tady je seznam viníků kteří přinesli vás toto vydání TurboCNC. 
Port Monitor 

TurboCNC přístav monitor může být užívaný pro pomoct vztyčit nový CNC stroj nebo odstranění závad problémy v existující instalaci. To schopný z displeje stav vybraného paralelního rozhraní jak známý od TurboCNC v pasivním módu, nebo provádění změn stavu výstupních sponek v aktivním módu. 

Přístav monitor je zobrazený s F2, jeho konfigurační menu s Ctrl+F2, a jeho druh výroby jsou kloub Altem+F2. Žádný z Porta Monitora nastavení jsou ušetřená v konfiguračním souboru. Standardní nastavení, a displej jsou ukázaný dole. 
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Monitorové uzamčení: 

Kontrolování této volby uzamčení Port Monitor, a vyčistit ithe zobrazit. Použití říká přikázat v CNC programu automaticky uzamčení Port Monitor. Vyčištění volby bude znovu umožnit Porta Monitora funkce. To může pak být opětovně zobrazit, buď kontrolováním displejové monitorové položky v menu, nebo s F2 klíčem. 

Displejový monitor: 

Tato položka je poskytnutá jak výhoda dovolující Porta Monitora být zobrazené následující uzamčení z tohoto menu. 

Přístav kontrolovat: 

Sledovaný přístav (LPT) může být vybrané používání této položky v menu. 

Barevné schéma: 

Dvě barevná schémata jsou poskytnutá. 

Logické úrovně 

Toto schéma signalizuje logickou úroveň skrz použití pozadí. Zelená je vysoká logická úroveň, a hnědý je nízká logická úroveň. Sponky které jsou zápasily (užívané pro dva nebo více I/O zařízení) jsou ukázaná s červeným pozadím. V tomto případě logická úroveň je indikovaná přední barvou jak popsaný v špendlíku užívání. 

Špendlík užívání 

Zadní barva je užívaná pro signalizovat konfigurované použití špendlíku. Logické úrovně jsou indikované s přední barvou. Přední barva zelený je logická výška, a bílý je logické bučení. Vhodný I/O bod musí být umožněný ukázat špendlíku užívání. Následující částečný obrazovkový- výstřel ukáže schéma: 
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Zadní barevné použití je následující: 

·          Červený 

– špendlík je soutěžící (užívaný pro dva nebo více I/O zařízení) 

·          Modrý 

– špendlík je konfigurovaný pro použití jako výstup 

·          Modrozelená 

– špendlík je konfigurovaný pro použití jako vstup 

·          Hnědý 
– špendlík je ne užívaný 

Ignorujte svár: 

Tato volba ' dostane červený ven pro ty vědomě sdílení I/O špendlík mezi dvěma nebo více zařízeními. Schéma přednost pro soutěžící špendlík vůli je výstupní (zahrnující krok / adresář disku, fáze, a jednotlivý bodový I/O funkce) následovaný vstupem. Jestli špendlík je definovaný pro použití s oběma výstupní a vstupní jednotkou to bude ukázané jak výstup. 

Aktivní mód: 

Kdy kontroloval Porta Monitora je umístěný v aktivním módu. Mód může také být kloub používání Altu + F2. Aktivní mód čte přístavy, aktualizaci displej každá jedna polovina sekundy, a dovolí operátoru modifikovat výstupní špendlík stav vybraného přístavu tímto způsobem: 

·          klíče 1 pro 0 klopné sponky 1 až 10 příslušně 

·          přeřaďovačové + 1 k posunu + 7 klopné sponky 11 skrz 17 

·          zanechané kliknutí špendlík číslo na displeji kloub ten špendlík 

·          kliknutí na pravou klávesu výstupní špendlík číslo pošle pomalý (1 Hzův) sled impulzů k špendlíku 

·          Ctrl + P výstup pomalý (1 Hzův) sled impulzů v poslední špendlíku který byl kloub 

 

Všimněte si: Pokoušejte se o ke kloubu vstupní špendlík má za následek zprávu o chybě ukázala tímto způsobem: 

[image: image29.jpg]Ctrl+F2 Configure display
. rro Pn 11 is an input.





Zpráva automaticky zmizí kdy: 

·          10 sekundy uplynuly 

·          výstupní špendlík je kloub 

·          Port Monitor mód je změněný 

 

Výstupní sled impulzů 1 Hza je kloub na nebo mimo, v posledním špendlíku který byl kloub,.používání Ctrl + P. Sled impulzů může také být poslaný k výstupní přišpendlit kliknutím na pravou klávesu to. Sled impulzů je zastavený připínáním kůží funkce používání Ctrl + P, nebo připínání kůží další výstupní špendlík buď s klávesnicí nebo myší. Tento rys může být použitý pro kabelovou identifikaci, ověřovací přenosy a indikátory, nebo další kritické účely. Sledy impulzů s vyššími četnostmi mohou být vygenerovaný v pasivním módu definující osou s jeho přírůstkovým špendlíkem se daly do požadovaného výstupu, a používající MDI pohybovat osou. 

Aktivní mód je automaticky změněný k pasivnímu módu na jakýkoli z následujících podmínek: 

·          každý pokus je udělaný vykonat RS - 274 kód 

(včetně strojových kódů vykonaných od TurboCNC) 

·          Port Monitor je zamčený ven 

·          mód je změněný 

·          přístav kontrolní zobrazovací jednotka je vypnula 

 

V Pasivní mód TurboCNC normálně jen čte přístavy jak požadovaný vykonat RS - 274 kód. Umožňující Portovi Monitorovi sílám přístavy být čtený vždy blok je vykonaný. Pro přinutit přístavní číst a monitorový aktualizovat bez běhu CNC programu, předložte MDI a udeřený ' vstup vždy, když vy chcete aktualizovat displej. 

Při přepínání k pasivnímu módu, přístavy jsou stanovené zpět do jejich konfigurované státy a resetují v případě nutnosti. 

Síla plný I/O: 

Dostupný jen v aktivním módu, toto volbový vyvíjí tlaky na TurboCNC napsat, a čtou všechny registry na všech přístavech. Během normální činnosti, a s Portem Monitorem v pasivním módu, TurboCNC čte z a napíše jen přístavy a registry uvnitř přístavů požadovaných aktuálním uspořádáním. Při přepínání k zadnímu pasivnímu módu, tato volba je zruší volbu, a přístavy resetují v případě nutnosti. 

Čítač instrukcí mód: 

Dostupný jen v aktivním módu, tato volba přepne mód kontrolní registrovat sponky (1. 14, 16,17) na všech útočištích k výběrovému režimu. Užívat varování při změně této volby jak zneužití může poškodit váš Printer Porta nebo každá spojená zařízení. To je vysoce doporučený , že CNC stroj být fyzicky odpojený z přístavu před změnou této volby. Zadní barva pro sponky změní odrážet jejich vybrané použití jestli špendlík používací barevné schéma je aktivní. Při přepínání k zadnímu pasivnímu módu, sponky oponovaly skrz čítač instrukcí jsou stanovení zpět do jejich konfigurovaný stát, a přístavy resetují v případě nutnosti. 

	VAROVÁNÍ 
! 
	Odpojte váš CNC stroj před změnou této volby. 

Selhání dělat tak může poškodit váš Printer Porta nebo každá spojená zařízení. 


 

TurboCNC konfigurační soubor 
TurboCNC konfigurační soubor, také ví jak ini, poskytne prostředky ze šetření programový stav, stát mezi běží. Jak její jméno naznačuje všechny konfigurační informaci je uložený v tomto souboru. 
TurboCNC se pokusí o naložit konfigurační soubor ze stejného adresáře tak jak v, se stejným jménem jak program. Jestli jmenný ' turbocnc.exe nebyla změněná, to zkusí naložit ' turbocnc.ini, ale jestli jméno bylo změněné například ' tcnc4.exe, to pokusilo se o naložit ' tcnc4.ini. 
Jestli konfigurační soubor je specifikovaný jako první parametr na příkazové řádce, TurboCNC se pokusí o naložit soubor specifikovaný. Toto je velmi užitečný jestli víc než jeden CNC stroj může být připojený k počítači. Konfigurační soubory mohou být vytvořený pro soustruh a mlýn. Požadované uspořádání může pak být naložený vstupováním ' turbocnc soustruhu.ini nebo ' turbocnc mlýn.ini. 
Ačkoli konfigurační soubor může být editované používání žádného textový editor, včetně souborového editora postavilo do TurboCNC toto není doporučené. Soustava meno by mělo být užívaný pro modifikovat konfigurační soubor. Jestli aktuálně naložený konfigurační soubor je editovaný, nové uspořádání musí být naložené používání položky v menu ' konfiguruje / nákladové nové uspořádání, před vystupováním nebo novými hodnotami přepíší. 

Je tam několik zvláštních parametrů v .ini soubor který není přístupný skrz soustavu meno, hlavně zatemnit příkazy a nastavovací volby. Toto jsou: 

UsePentiumTimer=žádný   Změňte toto ano použít Pentiumovy časovací režimové instrukce. Toto může dát vám významné výkonové zvýšení ( faktoru 4 v maximální tepová frekvenci je typický) na Pentiumově stroji. Standardně, toto je v kompatibilitě módu. Všimněte si: Pentium časovač aktuálně nemůže být použit jestli TurboCNC byl zkompilovaný v ' chráněném režimu. Jestli dát se do ' ano' v uspořádání toto bude resetovat ' žádný' během chráněného režimového startu z bezpečnostních důvodů. 

[popíchne_klávesnice]   Přidejte tuto část k cofiguration souboru jestli klíče by měl být mapovaný k dalšímu kódu klávesám během běhání.   Primární účel této způsobilosti je dovolit náhradu za cizí jazykové klávesnice.   To může také být užívaný pro přepnout popíchnout funkčnost k dalšímu klíči.   Štítky na popíchnou menu jsou NE změnil skrz použití této způsobilosti. 
MappedKey dělit = kkk : ddd je formát pro položky pod touto částí.   Parametry jsou: 

dělit 
– číslo mezi 0 a 127, duplikáty jsou nedovolené.   The 

 kód klávesy pro tlačítko budou nahrazené kdy soubor je znovu - 

 psaný (ušetřený). 

kkk 
Klíč který je stlačený.   Toto může být buď jméno ze stolu 

 dole, nebo numerický kód klávesy mezi 0 a 127. 



ddd 
Numerický kód klávesy nebo jméno ze stolu dole klíče který je 

být nahrazený pro tlačítko. 

 

Všimněte si: 

·          Parametry kkk a ddd budou změněné do klíčového jména ze stolu dole jestli jeden je k dispozici kdy konfigurační soubor je ušetřený. 

·          Užívejte –Debug příkazovou řádku přejít na zjistit invalidní klíčová jména.   Klíče být mapované budou ohlášený v ladicím souboru spolu s každými mapujícími chybami. 

 

	Jméno 
	Kód 
	Jméno 
	Kód 
	Jméno 
	Kód 
	Jméno 
	Kód 

	kyA 
	30 
	ky0 
	11 
	kyAlt 
	56 
	kyLeftArrow 
	75 

	kyB 
	48 
	ky1 
	2 
	kyAsterisk 
	55 
	kyLShift 
	42 

	kyC 
	46 
	ky2 
	3 
	kyBackSpc 
	14 
	kyMinus 
	12 

	kyD 
	32 
	ky3 
	4 
	kyBkSlash 
	43 
	kyNumLock 
	69 

	kyE 
	18 
	ky4 
	5 
	kyCalc5 
	76 
	kyPeriod 
	52 

	kyF 
	33 
	ky5 
	6 
	kyCapsLock 
	58 
	kyPgDn 
	81 

	kyG 
	34 
	ky6 
	7 
	kyColon 
	39 
	kyPgUp 
	73 

	kyH 
	35 
	ky7 
	8 
	kyComma 
	51 
	kyPlus 
	13 

	kyI 
	23 
	ky8 
	9 
	kyCtrl 
	29 
	kyQuote 
	40 

	kyJ 
	36 
	ky9 
	10 
	kyDel 
	83 
	kyRbracket 
	27 

	kyK 
	37 
	 
	 
	kyDownArrow 
	80 
	kyReturn 
	28 

	kyL 
	38 
	 
	 
	kyEnd 
	79 
	kyRightArrow 
	77 

	kyM 
	50 
	 
	 
	kyEsc 
	1 
	kyRshift 
	54 

	kyN 
	49 
	 
	 
	kyFwdSlash 
	53 
	kyScrollLock 
	70 

	kyO 
	24 
	 
	 
	kyGrayMinus 
	74 
	kySpacebar 
	57 

	kyP 
	25 
	 
	 
	kyGrayPlus 
	78 
	kyTab 
	15 

	kyQ 
	16 
	kyF1 
	59 
	kyHome 
	71 
	kyTilde 
	41 

	kyR 
	19 
	kyF2 
	60 
	kyIns 
	82 
	kyUpArrow 
	72 

	kyS 
	31 
	kyF3 
	61 
	kyLBracket 
	26 
	 
	 

	kyT 
	20 
	kyF4 
	62 
	 
	 
	 
	 

	kyU 
	22 
	kyF5 
	63 
	 
	 
	 
	 

	kyV 
	47 
	kyF6 
	64 
	 
	 
	 
	 

	kyW 
	17 
	kyF7 
	65 
	 
	 
	 
	 

	kyX 
	45 
	kyF8 
	66 
	 
	 
	 
	 

	kyY 
	21 
	kyF9 
	67 
	 
	 
	 
	 

	kyZ 
	44 
	kyF10 
	68 
	 
	 
	 
	 


 

 

 

Příkazové řádka volby 
Formát TurboCNC- ovo příkazové řádky je následující: 
turbocnc [ inifile ] [ -nástroje toolfile ] [ -běh partfile ] 
[ -m] [ -rychlý] [ -nopos] [ -vychytat mouchy] 
 
Není volby jsou požadované na příkazové řádce v kterém případový TurboCNC se pokusí o naložit standardní uspořádání ini) registrujte, a standardní pracovní nástroj registruje (jestli specifikovaný v konfiguračním souboru). 
Volby jsou: 
inifile platné uspořádání. TurboCNC naloží tento soubor a konfigurovat sebe jak je specifikováno. Toto je velmi šikovný pro jednotlivce používání jejich počítačů ovládat několik různých systémů (jeden současně) nebo s vícenásobnými uspořádáními pro stejný systém. Soubor musí mít rozšíření .ini. 
nástroje toolfile pokusit se o naložit specifikovaný nástrojový soubor obsahující nástrojové a pevné součást kompenzace. 
běžet partfile místa bez nátěru všechny menu a začne obrábění části. 
m začne TurboCNC v jednobarevném módu. 

rychlý místa bez nátěru čekání pro stlačení klávesy na konci startovní obrazovky, a postupuje přímo do hlavního mena. 
nopos předejde TurboCNC ze šetření pozice a odpor pocit os kdy vy vystoupíte program, tak staré pozice budou uchované. Toto je užitečný pro ty vykonávající testy které řídit části registrovat bez stroje spojily. 
vychytat mouchy píše ladící informaci a zprávy o chybě k ladicí.txt soubor lokalizovaný v stejném adresáři jak TurboCNC. 
POZNÁMKA: všechny soubory mohou být specifikovaný v jméně souboru (turbocnc.ini) nebo cesta/soubor (c:\cnc\turbocnc.ini) formát. Jména souboru jsou omezená na DOS 8.3 formátuje. Podívej se na vaše operační systém- ovo instrukce pro DOS 8.3 ekvivalent jestliže vy užíváte programy které generovat dlouhá jména souboru připravovat váš G- kód. 
 

Část 3 – RS 274 programování provází 
Úvod 
RS 274D program se sestává z linek z kódu. Každá linka je označovaná jako blok. Bloky skládají se ze sérií slov která definovat operaci být vykonaná. Každý Word se sestává z OpCode který specifikuje jaké slovo odkazuje se na, a operand s detaily. OpCodes jsou normálně abecední, a operandy jsou číslo. Začínající s uvolnit 4.0, TurboCNC dovolí proměnné nebo výrazy pro být používaný jako operand Word. 
Komentáře jsou užívány uvnitř RS 274 programů udělat je snadnější pro lidi číst a udržovat.   Komentáře mohou být přiložený v závorce, nebo umístěný na konci linky předcházené středníkem. (Všimněte si: TurboCNC parser dovolí komentáře obklopené závorkami být vložený mezi OpCode a operand Wordu. Tato praxe je ne doporučená.) 
Vzorový program: 
; Toto je komentář, předcházený středníkem 
(toto je také komentář, obklopený závorkami) 
M03 F5.0        ; Tento blok se sestává z dvou slov 
M05             ; OpCode =' M', Operand =' 05' 
M03 F5.0        ;' F' operand specifikovaný jak hodnota 
M03 F#3         ;' F' operand specifikovaný jak proměnná 
M03 F[6/2]      ;' F' operand specifikovaný jak výraz 
M02             ; Konec programu 
TurboCNC parser 
Je důležité všimnout si že TurboCNC rozebere linku z z leva do prava, řešící názvy proměnné a výrazy jak to setká se s nim/nimi. To zastaví syntaktickou analýzu linka na první chybě že to setká se s. Rozebraná data je pak uložená v lineární struktuře dat. 
Data jsou získaná z lineární struktury dat prováděcím třídičem. Sekvence je následující: 
·          'M' slova 
·          'T' slova 
·          'G' slova (zahrnují' F' slova pro G00 - 03, 28 - 32, 50, 76 - 78, 81 - 83, 178, a G183) 
·          'S' slova 
·          'F' slova 
Všechny slova v každé skupině jsou vykonaná v objednávce přijaté (z leva do prava z bloku) před posunem k další skupině. 
Všeobecná pravidla: 
·          Víc než jedno G nebo M slovo za blok může být použitý, dokud tam nejsou žádné sdílené parametry. 
·          N slova jsou ignorovaná kromě při používání skáče nebo podprogramy. 
·          Při používající podprogramů (viďte M98, M99), jedinečné N slovo je požadované na obou volající linky a zpětného vedení. 
·          G, T, a F slova jsou způsobová obecně, s někteřými výjimkami. 
·          I, J, a K slova pro kruhovou interpolaci jsou přírůstková standardně. Toto může být konfigurovaný jestli váš android program vyžaduje alternativní konvenci. 

·          Kruhové a spirálovité interpolace jsou nazývané používáním I, J, a K, nebo R záznam, pro žádnou kombinaci os. Rovný selektor (G17 - 19) by měl být nazvaný předem. 
Všechny pohyby zahrnující víc než jedna osa jsou přerušená, dokonce v rychlá. Na nějakých mlýnských ovládacích prvcích, osa Z vždy stáhne bude zpět první před posunem X a Y. Ne tak pro tento program. 
Hranaté osy jsou vždy hnané v stupních matematického operandu 360.   Například, jestli stůl je v 10deg a vy přikážete tomu až 350deg, to bude chodit dokolu " daleko".   Jestliže vy jste veleli tomu -10deg místo toho, to bude svištět přes -10deg " krátkým cestám" a potom oznámit aktuální pozici 350deg. Přikazování +720deg přírůstkový pohyb zapíše do seznamu stůl kolem dvou plné obrátky, ale souřadnice zůstane nezměněný protože to je vždy dá se do kdesi mezi 0 a 360 jen. 
Jestliže vy užíváte IPR krmiva skrz G95 volání, užívejte Se slovo nastavit otáčky vřetena v otáčkách z která rychlosti podávání bude vypočítané nejprve. Střídavě, volejte M50 číst otáčky vřetena jestliže vy máte kodér konfigurovaný. Kód ovládat vřeteno přímo z počítače je "prázdný" - toto jsou tak uživatelé může přidat to sebe. 
Metrické vzdálenosti, krmiva, atd, byla v mm a mm/mina nebo mm/obrátka přiměřeně. 
Bydlí jsou naprogramovaní v čísle celých sekundách standardně, používání P slova. Toto je konfigurovatelný. Výjimka: Bydlí pro G82, G78, a G83 jsou v milisekundách. 
Rychlost podávání v přerušeném pohybu je založené na aktuální vzdálenosti kryté každý z lineárních os zapojených. Nejsou - li žádný, pak první hranatá osa na seznamu je přiřazená rychlost podávání (stupně/sec). 
Jestliže vy jste neudeřili žádný koncový vypínač, stroj nebude pohybovat znovu do té doby, než vy buď vyřadíte vypínač, nebo užívá popíchnout mód stáhnout se. Tyto jsou pro předcházení "vést si výstředně" jen - užívat domácí přepne pro kalibrující stroj. 
Kdy výmaz bloku je aktivní, linka s "/" jako prvním charakterem je skáče. Žádné slovo v lince která je předcházená "/" je ne vykonaná. Například 
G01 X1.234 F5 /F0.5 
 
Ve výmazu bloku mód, F5 je čtený jak rychlost podávání a druhé F slovo je ignorované. V normálním režimu nicméně, F0.5 bude převyšovat F5 na této lince, a tak rychlost podávání bude mnohem pomalejší. 
OpCodesové 
OpCode je termín užívaný při odkazující na kód který <by> mohl odkázat na buď funkci nebo adresu. 
	Kód 
	Význam 

	G 
	Přípravná funkce 

	M 
	Rozmanitá funkce 

	N 
	Linka (sekvence) počítá 

	F 
	Rychlost podávání 

	I 
	Interpolace parametrový rovnoběžný s osou X, napájecí body parametr, první osa 

	J 
	Interpolace parametrový rovnoběžný s osou X, 2. osa 

	K 
	Interpolace parametr rovnoběžný s Z osa, nit vedení 

	T 
	Korekce polohy nástroje vyberou 

	R 
	Obloukové paprsky, spouštěcí letadlo 

	S 
	Otáčky vřetena 

	# 
	Operátor přiřazení / numerický název proměnný 

	Q 
	Fixní cyklus klová zvýšení 

	O 
	Číslo řádku pro M98 vyvolání podprogramu a M97 Jumpa 

	P 
	Bydlet trvání 


Operandy 
Dimenze, sekvence nebo další data následující OpCode je pospolu označovaný jako operand. Schopnost použít hodnoty, výrazy nebo proměnné jak operandy velmi zvětší schopnosti z TurboCNC. 
Hodnoty 
Prostě daný - hodnoty jsou čísla. Při syntaktické analýze linka, TurboCNC interpretuje každý operand který začíná číslovkou od 0 až 9, doba, kladný podpis' +', nebo negativní podpis' -' jak hodnota. 
Výrazy 
Výraz je série hodnot a proměnné spolu s operacemi a funkce které musí být vykonané na ně určit operand. Výrazy musí být přiložený uvnitř hranatých závorek, a nesmí být vložený. ( výraz nemusí obsahovat podvýrazy; místo toho závorky jsou užívány uvnitř výrazů pro změnit pořadí bodů operace a signalizovat parametry být projdený k funkci. 
Proměnné 
Proměnné jsou hodnoty uložený od TurboCNC, pojmenovaný s tluče značkový' #' následovaný číslem celým z 1 skrz 9999. Proměnné s jmény z #1 skrz #999 jsou trvalí, znamená, že jejich hodnoty jsou uložené v konfiguračním souboru na vystupující TurboCNC a přeložený kdy TurboCNC je restartovaný. Proměnné s jmény z #1000 skrz #9999 jsou přechodné. Tyto hodnoty nejsou obnovené kdy TurboCNC je restartovaný. 
Názvy proměnné mohou být specifikovaný jak hodnoty, proměnné, nebo výrazy, a jsou rozhodnutí před získávající hodnotou. Toto dovolí pokročilé uživatele realizovat struktury dat jako pole. 
POZNÁMKA: Výrazy a proměnné nejsou nedovolené jak operandy pro ' G', ' M', ' N', nebo ' T' OpCodes, místo toho tyto musí být vyjádřený jako hodnoty. 
Podmíněná exekuce 
Dodatek podmíněného příkazu k TurboCNC, v kombinaci s proměnné a výrazy přidaly základní programovací způsobilost RS - 274 D. Příklady kde tato schopnost může být užívaný pro vyzrát na jsou: 
·          řez obrysu ve vícenásobný prochází – do té doby, než vás jsou přes materiál 
·          změnit rychlosti podávání při řezu části z různých materiálů 
·          výroba část držený jen některý z předmětů z kompletního nastavení 
Přípravné funkce (G kódují) 
Podporované přípravné funkce 
	Kód 
	Funkce 
	 
	Kód 
	Funkce 

	G00 
	Rychlé umístění 
	 
	G70 
	Palcové jednotky 

	G01 
	Lineární interpolace 
	 
	G71 
	Metrické jednotky 

	G02 
	CW kruhová interpolace (3D) 
	 
	G72 
	CW spirálovitá interpolace (zastaralý) 

	G03 
	CCW kruhová interpolace (3D) 
	 
	G73 
	CCW spirálovitá interpolace (zastaralý) 

	G04 
	Bydlet 
	 
	G76 
	Multi - krok proplétající se cyklus 

	G16 
	Stanovená zahrnutá letadla (zastaralý) 
	 
	G77 
	Otočení/nudného cyklu 

	G17 
	Sada XY graf 
	 
	G78 
	Klovat pohyb (generál) 

	G18 
	Sada XZ letadlo 
	 
	G80 
	Zrušte fixní cyklus 

	G19 
	Sada YZ letadlo 
	 
	G81 
	Vrták cyklus 

	G20 
	Palcové jednotky 
	 
	G82 
	Vrták cyklus s prodlevou 

	G21 
	Metrické jednotky 
	 
	G83 
	Vrták cyklus s letmým políbením 

	G28 
	Domov všechny osy 
	 
	G90 
	Absolutní souřadnice 

	G31 
	Sondový pohyb 
	 
	G91 
	Přírůstky souřadnice 

	G32 
	Sondový cyklus 
	 
	G92 
	Zatížíte registrů 

	G33 
	Jednoduchý průchod proplétající se 
	 
	G93 
	Obrácený čas rychlost podávání 

	G50 
	Sondovat dírový ID 
	 
	G94 
	Palce/mm za minutu 

	G53 
	Pán sladí se (pevnou součást 0) 
	 
	G95 
	Palce/mm za obrátku 

	G54 
	Pevná součást vyrovná 1 
	 
	G97 
	Stanovené hřídelové otáčky 

	G55 
	Pevná součást vyrovná 2 
	 
	G178 
	Rychlost klová pohybu 

	G56 
	Pevná součást vyrovná 3 
	 
	G183 
	Rychlost klová vrtáka cyklu 

	G57 
	Pevná součást vyrovná 4 
	 
	 
	 

	G58 
	Pevná součást vyrovná 5 
	 
	 
	 

	G59 
	Pevná součást vyrovná 6 
	 
	 
	 


Stůl –1 Přípravné funkce, které jsou nebo byly podporované od TurboCNC. 
G00 rychlé umístění  
Funkce : Pohyby k nové pozici tak rychle jak je to jen možné. 
Skladba : G00 [osa slova] 
Příklad : 
G00 X1.2 Y0.3   ; Pohyby pro (1.2, 0.3) 

 

Poznámky : 
·          Jen osy zavolaly na lince bude přesunuté. 
·          V a moll odjezdu ze standardu, G00 je přerušený standardně tak, že osy začnou a zastavit v jednohlasu a že přímka je sledovaná mezi oběma pozicemi. Podívej se na stať konfiguraci na to, jak měňte toto. 
·          V absolutním módu souřadnice daný jsou absolutní osa pozice. 
·          V přírůstkovém režimu souřadnice daný jsou podepsané vzdálenosti z běžných poloh. 
·          Absolutní nejvyšší rychlost je software omezený až 2000 palce za minutu (50 800 mm/min v metrice) bez ohledu na fyzická omezení ze stroje. 
·          Aktuální rychlost a zvonku hlíznaté akce pohybu je vybraná aby ne- nepřevyšovat nejméně schopnou posunující se osu. 
G01 lineární interpolace 
Funkce : Pohyby k nové pozici lineární v nějaké rychlosti podávání. 
Skladba : G01 [osa slova] [nepovinný krmí slovo] 
Příklad : 
G01 X1.2 Y0.3 F3.0 ; Pohyby pro (1.2,0.3) v 3 jednotkách/minuta 

 

Poznámky : 
Rychlost podávání je vypočítané tímto způsobem programem: 
·          Jednotlivá lineární osa vloží jednotky/minuta nebo jednotky/revoluce v závislosti na aktivních režimech. V G93 módu (obrácený čas rychlost podávání) každý pohyb bere stálé množství čase dokončit. 
·          Jednotlivá hranatá osa vloží stupně/sekundy. 
·          Vícenásobné lineární osy krmí podle "skutečné vzdálenosti" pohybu v jednotkách/obrátka nebo jednotky/minuta. 
·          Vícenásobné hranaté osy vloží deg/sec pro první osa na lince, všichni další následují takový, že oni začnou a zastavit v jednohlasu. 
·          Smíšené hranaté a lineární osy následují pravidla pro lineární osy jen, hranaté osy budou následovat takový, že oni začnou a zastavit v jednohlasu. 
·          Žádná osa vůbec kdy nepůjde rychlejší než max rychlost nebýt nic platný v nastavení. 
·          Rychlost podávání převyšuje modifikuje rychlost podávání, jestli umožněné. 
·          Krmit slova jsou způsobové. Jestli není tam žádný nekrmí slovo v aktuální bloku, poslední krmit slovo čtené bude užívané. 
G02 CW kruhová interpolace (3D) 
Funkce : Pohyby k nové pozici ve ve směru hodinových ručiček oblouk kružnice. Obloukové centrum je specifikované s podepsanými kompenzacemi od začátku pozice nebo implicite velikostí paprsků. 
Skladba 1 : G02 [dvě osa slova (nepovinné třetí)] [interpolace parametry] [nepovinný krmí slovo] 
Skladba 2 : G02 [dvě osa slova (nepovinné třetí)] [paprsky slovo] [nepovinný krmí slovo] 
Příklad 1 : 
G17            (rovný XY specifikovaný pro jasnost) 
G00 X0 Y0      (dostaňte se do počáteční polohy) 
G02 X2 Y0 I1 J0 F4 
 
	Pohyby z proudu ukazují na (0,0) v obloukový s jeho centrem v aktuálním bodu + 1 jednotka v X směru v 4 jednotkách/minuta. Absolutní mód převzal. "I" parametr je přidružený s "X" osou, a "J" parametr je přidružený s "Y" osou. 
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G17            (rovný XY specifikovaný pro jasnost) 
G00 X0 Y0 Z0   (dostaňte se do počáteční polohy) 
G02 X2 Y0 Z1 I1 J0 F4 
 
Toto generuje stejnou obloukovou jak výši uvedeno, ale přidá lineární pohyb podél osy Z tak produkování spirálovitého řezu. 
 
Příklad 2 : 
G17              
(rovný XY specifikovaný pro jasnost) 
G00 X0 Y1   
(dostaňte se do počáteční polohy) 
G02 X1 Y0 R1 F4 
 
	 
Pohyby z proudu ukazují na (2,0) v pravotočivý obloukový z 1 jednotkových paprsků méně než 180 stupně v 4 jednotkách za minutu. Znovu, absolutní mód je předpokládaný. 
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G17            (rovný XY specifikovaný pro jasnost) 
G00 X0 Y1 Z0   (dostaňte se do počáteční polohy) 
G02 X1 Y0 Z1 R1 F4 
 
Toto generuje stejnou obloukovou jak výši uvedeno, ale přidá lineární pohyb podél osy Z tak produkování spirálovitého řezu. 
Poznámky : 
Já a J jsem přírůstkový standardně. (poznámka: V obrátce 3.00g a dřívější, já a J slovo bylo absolutní v absolutním módu, přírůstkový v přírůstkovém režimu. Toto již není případ. Podívej se na dialektové úpravy část nad pro informaci na to, jak měnit toto) 
Používání záporných paprsků si vybere obloukové větší než 180 stupně které/ho raket na lakros oba body, pozitivní paprsky berou obloukový které jsou 180 stupně nebo menší. Program zdrží se varování jestliže vy máte paprsky které jsou nemožné. R forma je notoricky nepřesný pro utvořit elektrický oblouk velmi blízko u 180 stupňů. 
Smyslové a 2D letadlo obloukový je nastavené aktuálním rovným módem. Osa slova věnují k letadlu muselo být obsažený i.e.: 
·          G17 – XY graf, X a Y [vyrovná I, J] [lineární Z osa] 
·          G18 – ZX letadlo, X a Z [vyrovná I, K] [lineární osa Y] 
·          G19 – ZY letadlo, Y a Z [vyrovná J, K] [lineární osa X] 
 

Objednávka parametrů na programové lince není důležité. Užívejte já vyjádřím slovy pro kompenzaci v X směru, J pro kompenzaci v Y, a K pro kompenzaci v Z popisovat vztah střední polohy od začátku bod. Podívej se na rovnou výběrovou informační část podrobněji. 
Začátek, cíl a vyrovnaná informace pro obloukový může být specifikované používání výrazů, například: 
    G02 X[3.5 + COS Y[4.0 + SIN 
      I[3.5-2.5 * COS J[4.0-2.5 * SIN 
 
Tento blok převezme absolutní mód pro IJK, a byly rozeklaný přes dva linky na této stránce. Obloukový leží na kruhu s jeho centrem lokalizovaným v (3.5, 4.0), má paprsky z 2.5 jednotky, a blok způsobí pohybu popisování obloukový ve směru hodinových ručiček z běžné polohy pro 135 stupně. 
Celé kruhy: 
Jestli cílové dopisy jsou opomenuté, nebo, vzdálenost mezi startovní a konečné výsledky z obloukový je méně než jeden plný krok pro každý osa v letadle, celý kruh bude popisovaný nástrojovým pohybem. Musíte specifikovat pohyb používání IJK formy při vynechávání osy konečných výsledků pro plný kruh pohybuje, jak R forma je neurčitá pro tyto případy. 
Rychlosti podávání v obloukový: 
Rychlosti podávání jsou aplikovaná podél spirály (i.e.: střihač cesta) během trojrozměrného pohybu. 
Jestli specifikovaná rychlost podávání je vyšší buď než počítač, nebo CNC stroj, schopný z dosažení rychlosti podávání pak bude vetknutý v systémové maximální způsobilosti. Rychlost podávání je vetknuté v nižší z toho specifikovaný od Mav Vel, nebo to doložitelný zrychlením dostupným v osách.   Vzorec měl ve zvyku určit maximální rychlost podávání založené na zrychlení je závislý na paprsky z obloukový a je vypočítaný tímto způsobem: 

f =   sqrt((Accel * paprsky) / sqrt(2)) 

Accel je produkt Accel a stupnice na ose menu 

 

Následující diagram ukáže účinek paprsků na maximální rychlosti podávání pro různá zrychlení. 
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G03 CCW kruhová interpolace (3D) 
Funkce : Pohyby k nové pozici v proti směru hodinových ručiček oblouk kružnice. Obloukové centrum je specifikované s podepsanými kompenzacemi od začátku pozice nebo implicite velikostí paprsků. 
Podívej se na část na G02 pro hlavní informaci o tomto kódu. 
G04 bydlet 
Funkce : Přestávky exekuce pro číslo celé množství sekund 
Skladba : G04 [P slovo] 
Příklad : 
G04 P6 ; Šest- druhý pozastaví se 

 

Poznámky : 
P symbol a jednotky z čísla celých sekund jsou užívány. Podívej se na úpravu část pro instrukce na to, jak měňte jednotku času k milisekundám. 
Každé zpoždění víc než 2 sekundy ukážou odpočítávání. 
Stiskněte klávesu vystoupit zpoždění předčasně. 
	VAROVÁNÍ 
! 
	Nikdy užívejte G04 bydlí a vaše ruce jak výměna nástroje. To bere delší než si myslíš... Užívejte M00 nebo M06 místo toho. 


 
G16 stanovená zahrnutá letadla  
Zastaralá funkce : Stanovené kruhové a spirálovité interpolace letadlo být definovaný implicite blokem 
Pozadí : 
Originální TurboCNC skrz obrátku 3.1a dovolilo zahrnutou rovnou specifikaci v kterém první dvě osy zavolaly na G02/03 linku stala se letadlo akci pro interpolaci. V tomto módu, jen já a J parametry byly užívané. "I" kompenzace byla aplikovaná na první osu na lince, "J" osa k druhá. Toto ovlivnil G02, G03, G72, a G73. Pro spirálovité pohyby, třetí osa byla vždy směr lineárního cestování. 
Idea zde byla dovolit neobvyklou interpolaci plánuje být použitý na stroje s mnoha osy nebo ne -- konvenční osu jména. 
Tento kód již není podporovaná! Užívejte konvenční rovné selektory (G17 skrz 19) pro definující oblouková letadla v nových programech. 
G17 - 19 stanovené aktuální 2D letadlo 
G17 funkce : Sady letadlo pro kruhovou a spirálovitou interpolaci pro X- Y. 
G18 funkce : Sady letadlo pro kruhovou a spirálovitou interpolaci pro Z- X. 
G19 funkce : Sady letadlo pro kruhovou a spirálovitou interpolaci pro Z- Y. 
Skladba : žádný 
Poznámky : 
	Pravidlo pro letadla a jak určit pocit CW proti CCW je (ze standardu): 
"utvořte elektrický oblouk bude CW nebo CCW jak viděný odmítavě směr mimo -- rovná osa v standardním pravém ručním ose systému." 
Překlad: Pro mlýnské uživatele, jestli +X je pravičácký a +Y je směrem k zadní části strojového (nástrojového pohybu příbuzný k práci!) a +Z je vzhůru, pak tak vy shlížíte Z) u stolu v G17 módu, obloukový bude dívat se CW nebo CCW jak vy byste očekávali. 
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Pro soustružnické uživatele, jestli +Z je pryč z vřeteníka, a +X zvětší průměr, pak v G18 režimový CW/CCW bude dívat se obrácený jestliže vy shlížíte v poklesu. Toto je protože v tomto pravém ručním systému, -Y je vyhledávání. 
G20 palcové jednotky 
Funkce : Sady distancují jednotku k palcům. 
Skladba : žádný 
Poznámky : 
Všechny souřadnice a rychlosti podávání budou v palcích po tomto příkazu je vykonaný. 
G20 a G21 jsou identický G70 a G71. 
Šetření .ini registrovat zatímco byl v buď módu udělá to způsobový na startu. 
G21 metrické jednotky 
Funkce : Sady distancují jednotku pro mm. 
Skladba : žádný 
Poznámky : 
Všechny souřadnice a rychlosti podávání budou v milimetrech po tomto příkazu je vykonaný. 
G20 a G21 jsou identický G70 a G71. 
Šetření .ini registrovat zatímco byl v buď módu udělá to způsobový na startu. 
TurboCNC ukládá a užívá všechny hodnoty v císařské míře vnitřně. Toto způsobí velmi malé konverzní chyby 0.00001 palec nebo 0.000004 mm) ukázat se na displeji v metrickém módu. 
G28 domov všechny osy 
Funkce : Řiďte každou osu s domácí přejít na obnovíte pozici. 
Skladba : G28 [nepovinný krmit slovo] 
Poznámky : 
Každá osa s domácím vypínačem bude hnán do domácí umístit kde jeho souřadnice budou resetovat. G28 je často užívaný pro rekalibraci váš stroj během dlouhých čase cyklu kde teplotní podlézavec nebo další poziční ztracené zdroje jsou faktor. 
Osa musí mít fyzický domov přejít na to, být "domov" v tomto kontextu. 
Mechanismus je následující: 
·          Každá osa s domácím vypínačem pohybuje současně doma směrem. 
·          Jak každý domácí vypínač jde aktivní, každá osa zastaví 
·          Kdy oni jsou všechno na jejich vypínačích, každá osa současně bude pohybovat v opačném směru 
·          Jak každý domácí vypínač jde nečinný, každá osa zastaví znovu 
·          Každá osa pozice je obnovená jak konfigurovaný v strojových souřadnicích 
 

Rychlost naváděcí akce je nastavená způsobovým F slovem a aktuální krmit mód. 
To není nezbytné být v strojových souřadnicích uvést cílový let. 
Jestli žádná osa nemá domácí vypínač, chybové varování bude vydané. 
G31 sondový pohyb 
Funkce : Přesunout do pozice dokud sondový vstup jde aktivní 
Skladba : G31 [osa slova] [nepovinný krmí slovo] 
Příklad : 
G31 Z- 4.0 F10 
 
Přesuňte do Z -4.0 v 10 IPM, dokud sondování vstup jde aktivní. 
Poznámky : 
Pohyb pracuje v podobném stylu pro G01. Jestli sondování udeří něco, stroje zastávky a píší pozici do souboru body.DAT v stejném adresáři jak proveditelném. 
 Jestli nic je zasažený, pohybový končí v pozici specifikovaná a žádná data je napsané. 
 Užívat G31 vystoupit části znovu pokud potřebujete , program jen přijímá nečinný k aktivnímu přechodu jak platný vstup. 
	VAROVÁNÍ 
! 
	Všimněte si že jestliže vy pohybujete dvakrát ve stejném směru s G31 nebo nějakými jinými kódy, vy můžete rozbít vaše sondování! Dobrá praxe je navrhovat vaše sondování s postavený v přes cestování které aktivuje panický brzdění vstup jestli překročený. 


G32 sondový cyklus 
Funkce : Repetiční sondování pro digitálně skenovat 2D nebo 3D vynoří se 
Skladba : G32 [osa vázala 1] [svázaný 2] [nepovinný svázaný 3] [discretization] [nepovinný krmí slovo] 
Příklad : 
G00 X0 Y0 Z0 ; dostat se do pozice 
G32 X1 Y1 Z - 1 I0.250 F10 

 

Pohyby X od 0 až 1 .250 zvýšení, vždy, když posun Y od 0 až 1 0.250 zvýšení. Z ponořit od 0 -1 a nazpět k 0 znovu, zastavení a psaní pozice k disku pro každé sondování udeří do zdvihu dolů. Absolutní mód převzal. 
Poznámky : 
     Toto je 2 nebo 3- osa generál, tak poslední osa cykluje nejvíce a první osu jen jednou skrz několik bodů určených discretization vzdáleností. Vy potřebujete přinejmenším dvě osy posun skenovat. Používání jednotlivé osy bude pohybovat stejným způsobem jako G31. 
     Digitalizující schéma je "postele hřebíků" varianta, e.g.: přímo nahoru a dolů v poslední ose na lince. 
     Výstup je napsán, aby snímací soubor v stejném adresáři jak proveditelný, s jménem souboru SURFSCAN.DAT. 
	VAROVÁNÍ 
! 
	Zaokrouhlovací chyba může předejít poslední řadě nebo sloupci z toho, být snímanému. Přidejte malou částku k hraničící vzdálenosti vyhnout se toto: 
 
G32 X1 Y1 Z - 1 I0.250 F10 ;X1,Y1   ;může ale nemusí být dosažený 
G32 X1.001 Y1.001 Z- 1 I0.250 F10 ;Toto je lepší 


G33 jednoduchý průchod proplétající se 
Funkce : Dělá jednoduchý řetězení pohyb v synchronizační s vřetenem. 
Skladba : G33 [osa coord] [vedoucí parametr] 
Příklad : 
G33 Z- 1.25 K0.050 
 
Domýšlivé palce a absolutní mód, toto proplétá se 20 TPI k ramenu v Z = -1.25 
Poznámky : 
Hřídelový indexový puls musí být umožněný a prezentuje pro toto do práce. Doprovodit část telefon ve stavu zavěšeno hřídelový kodér pro detaily na to, jak dělat toto. 
Program bude mrtvého čas po 5 sekundách z hřídelové pulsové nečinnosti. Podobně, operace bude zastavená jestli rychlost objevený ve vřetenu je větší než 5000 otáčky. Toto nabízí míru ochrany proti způsobům porušením ze šumu, signalizovat ztrátu, nebo stánky. 
K je vedoucí parametr pro osu Z, já je pro X, a J je pro Y. Podívej se na dialektovou úpravu část jestli chcete specifikovat smůly místo toho nebo měníte K pro nějaký další dopis. 
Multiaxis operace: Vy můžete se proplétat až tři osy současně pro kuželový závit nebo neobvyklý obráběcí situací jako prvotřídní vtlačování zápustek. Vedení a vzdálenost by měla vypracovat k rovnajícím se otáčkám pro každým. Osa se žádným vedením specifikovaným bude pohybovat v regulérní rychlosti podávání. 
Dovolte několik obrátky z "vedení v" pro osu být současným. Vy potřebujete hodně zrychlení držet krok se změnami v rychlosti. Jestli osa zůstává pozadu a nemoct držet, program zastaví a varovat vás. 
Synchronizace je vždy od začátku bod pro každý průchod, tak pro multi -- startovní osnovy, vyrovnat počáteční polohu nějakým zlomkem niti vedení. Pro 30 udělit akademickou hodnost napájecí body, změnit startovní pozici v každém průchodu podél 30 deg vektoru. 
Podívej se také na G76, mnohonásobný- krok proplétající se. 
G50 sondový dírový ID 
Funkce : Nalézá centrum díry používání dotekový sondování 
Skladba : G50 [nepovinný krmit slovo] 
Poznámky : 
Dejte sondování uvnitř díry přibližně v centru, a volejte G50 zevnitř program nebo MDI okno. 
Toto je sestávající z kolmých úhlů šest udeřilo sondující algoritmus - hodinové pozice udeřený jsou 12,6,9,3,12,6 v XY grafu jak vy normálně se díváte na část na mlýně. Musíte mít dotekový sondování nainstalovaný a sondový vstup konfigurovaný pro toto do práce. Dírové sondování vždy je v XY grafu. 
Rychlost G50 sondování dostane způsobový krmit slovo a mód. 
Dávejte si pozor na drážky pro klíč a podobné věci to může odhodit vy. Užívejte tento příkaz pro auto- seřizovací vyvrtávání nebo pevné součásti lokalizující kde nějaká část- - části střídání je očekávaná a vy potřebujete lokalizovat k dírovému centru přesně. 
G53 změna zvládnout sladí se 
Funkce : Změnit zvládnout souřadnice, také známou jako pevnou součást 0. 
Skladba : žádný 
Poznámky : 
 V hlavním nekoordinovat módu, žádná pevná součást kompenzace je aktivní. Jestli nástroj 0 je stanovené také, vy jste v strojových souřadnicích. Toto jsou souřadnice které jsou aktivní při cílovém letu, a v etablující krmí šroubovat kompenzaci chyb. 
 V startu, vy jste v strojových souřadnicích standardně. Žádné kompenzace nejsou aktivní v strojovém koordinovat módu. 
G54 G59 Change pevná součást kompenzace 
Funkce : Změnit k nové pevné součásti vyrovnat, z 1 (G54) až 6 (G59) 
Skladba : žádný 
Poznámky : 
Když pevná součást vyrovnaný je změněná, všichni nástrojové kompenzace následují. Obrábění v novém vyrovnaném módu je jako mající "nulu" v nový umístit na váš stroj. 
Souřadnice, které vidíte na obrazovce jsou hlavní souřadnice + pevná součást vyrovná v používání + korekce polohy nástroje v používání. Nástroj 0 není žádné korekce polohy nástroje, G53 je žádná pevná součást vyrovnaný. 
Nejběžnější použití pro tyto jsou vícenásobné předměty na stejném stolu. Například, domov stroj v G53. Tvůj obvyklý 6" svěrák může být "nulový" v G54 módu, a centrum 5C upínacího vložky svěráku, říká, může být zacílit G55. Výměna režimů dává vám v novém souřadnicovém systému bezbolestně a dovolí různé třídy z částí být obrobený strojem na velkém stolu. 
G53 - 59 jsou způsobové. Pevná součást vyrovnaný zůstává v účinku dokud nový je velel. 
G70 palcový mód 
Funkce : Sady distancují jednotku k palcům. 
Skladba : žádný 
Poznámky : 
Stejný jako G20. 
G71 metrický mód 
Funkce : Sady distancují jednotku pro mm. 
Skladba : žádný 
Poznámky : 
Stejný jako G21. 
G72 CW spirálovitá interpolace 
Zastaralá funkce : Byl podobný jako G02, ale dovolil třetí ose cestovat lineární také. 
Pozadí: 
Původně (skrz verzi 3.1a), TurboCNC užíval G02 a G03 jak striktně 2D obloukové funkce, a oddělené G slovo pro spirálovitou interpolaci. Toto byl zbytečný, a porušený standard. 
Tato funkce již není podporovaná. Užívejte G02 s třetí osou otrlostí místo toho. 
G73 CCW spirálovitá interpolace 
Zastaralá funkce : Byl podobný jako G03, ale dovolil třetí ose cestovat lineární také. 
Tato funkce již není podporovaná. Užívejte G03 s třetí osou otrlostí místo toho. 
G76 multi -- krok proplétající se 
Funkce : Stroje OD nebo ID proplétají se úplně na soustruhu. 
Skladba : G76 [X coord] [Z coord] [K výše] [D první průchod] [F vedení] [ nástrojový nos chytá] 
Příklad : 
G76 X- 0.210 Z- 1.25 K.040 D0.003 F0.050 A60 
 
Domýšlivé palce a absolutní paprsky mód, toto proplétá se 1/2 - 20 TPI UNF pro Z = -1.25 úplně. 
Poznámky : 
Východisko je vrácené po každý projít. X umístění východiska určí záda ven distancovat po každý řezat to dokončí. 
Slovo specifikuje zahrnutý nástrojový nosní úhel, který je obvykle 60 stupně pro běžné osnovy. Nástroj automaticky bude živit se úhlem 1/2 A. Jestli je ne specifikovaný, to standardy až 0, které produkují paprskovité napájecí body. 
K, D a F jsou vždy pozitivní, bez ohledu na aktuální orientaci nebo "ruku" niti. 
Každý následný průchod odstraní stejnou oblast materiálu jako první průchod dělal, za účelem vyrovnat zátěž točivým momentem. Toto je standard, a pomáhá zlepšit konec. 
G77 otočný/nudného/chaotického cyklu 
Funkce : Otočení s vícenásobný prochází, napájecí body množstvím stanovily já vyjádřím slovy. 
Skladba : G77 [repetiční osa] [napájecí body osa] [krmivo za průchod] [nepovinná rychlost podávání] 
Příklad : 
G77 Z- 1.250 X0.250 I0.050 F5.0 
 
Na paprskách naprogramovaný soustruh který řeže k X souřadnici 0.250, tam a zpět v Z z běžné polohy pro -1.250, krmení v 0.050 každého průchodu a řezu v 5 jednotkách/minuta Tady je aktuální pohybová sekvence pro na výši uvedené, přijímání nástroje začalo v 0,0: 
X0.050 pomalu 
Z 1.250 pomalu 
X 0.025 pomalu 
Z0    rychle 
X0.100 pomalu 
Z 1.250 pomalu 
atd.. 
Poznámky : 
Objednávka operandů definuje pohyb. Záda- a- dále akce se bude vuskytovat z běžné polohy prvního osy na lince k pozici specifikované. Druhá osa nazvaný ven nakonec dosáhne pozice specifikované krmením v zvýšeních z já každý projdu. 
Znamení, které já je nedůležitý. Vždy užívejte I pro napájecí body, bez ohledu co další osy jsou jsou použité. 
Napájecí body je aplikovaný na druhou osu na lince. Tvůrčí použití tohoto příkazu může být udělaný pro okružování / válcová fréza nebo řezný hlubokých slepých štěrbin na mlýnech nebo ořezávání okraje z akcie. 
Po každém průchodu, kontrola "ustoupí od" 1 1/2 krát napájecími body. Tak jestliže vy vrtání, ověřte si, zda vy máte dost vyklizení pro bar. 
Jestli napájecí body ne rozdělí na rovné množství prochází, malý dokončovací průchod bude vzatý. 
G78 letmé políbení pohybový cyklus 
Funkce : Krmiva k pozici v ose, přírůstkový v "letmých políbeních" s plnými peřejemi stáhnou zpějí. 
Skladba : G78 [osa z akce] [klová vzdálenost] [nepovinný krmí slovo] [nepovinný bydlet] 
Příklad : 
G78 Z- 2.000 I0.100 F2.0 
 
Pohyby z běžné polohy pro Z= -2.000 v 2 jednotkách/miny 0.100 jednotky najednou (stáhne zpěje k originální Z vždy). 
Poznámky : 
Znamení, které já je nedůležitý, ale tento kód vždy je užívaný s I, bez ohledu na aktuální dopis pro posunující se osu. 
Jestliže vy dáte dovnitř bydlet parametr s P operátorem, prodleva v milisekundách bude vzatá na konci každého průchodu. 
G78 Z- 2.000 I- 0.100 F2.0 P100 
 
stejný jak předchozí příklad, ale s desetinou sekundy bydlí na spodu díry. Toto pomáhá životnosti nástrojům značně případně. Po každém letmém políbení a stáhne zpěje, nástroj bude rychlý až 10% z klovat zvýšení před posledním zastavením, a potom vložit znovu. Dopis a jednotky užívaný pro prodlevu jsou stejný pokud jde o G8x cykly jestli uživatel konfigurovaný. 
Tento příkaz je jednotlivá osa jen. 
Dobré použití tohoto kódu "klová otočení" plastu na soustruhu držet čipy krátké. 
G80 zruší vrták cyklus 
Funkce : Zrušte konzervovaný vrtáka cyklus 
Skladba : žádný 
Poznámky : 
Je dobře praxe, ale ne striktně nezbytný, dát tento kód po řadě G81, G82, nebo G83 vrtá cykluje. To čistí konzervované cyklické proměnné zpaměti. 
Nějaké CAM programy automaticky generují tento kód po každém sériích vrtaných dír. 
G81 vrták cyklus 
Funkce : Vrtejte díru na 3- ose mlýně 
Skladba : G81 [osa slova] [uvolní letadlo] [nepovinný krmit slovo] 
Příklad : 
  G81 X1 Y1 Z- 0.75 F2.0 R0.25 
 
Následující vyskytovat se. Absolutní mód a palcové jednotky jsou předpokládané. 
Rychlý pro R letadlo jestli Z je méně než 0.25 absolutní 
Pohybujte stolem k XY pozici (1,1) specifikovaný; držení Z v bodu to bylo před. 
Krmte osu Z pro -0.75 v 10ipm. 
Rychlá osa Z až 0.25 ( spouštěcí letadlo) 
Poznámky : 
Toto je kanonický RS - 274D vrták cyklus. Vrtáci díra v specifické XY pozici, k hloubkový Z v aktuální rychlosti podávání, a stáhne zpěje k spouštěcí letadlo "R". 
Pro vrtat další díru právě jako nejprve, jen vstup XY pozice v další lince: 
G81 X1.5 Y1.25 
 
Tato druhá díra bude udělaná přesně stejná cesta byla první, ale v nové pozici X=1.5 a Y=1.25. 
Spouštěcí letadlo: Jestli R letadlo je mezi Z běžná poloha a spodní část díry, kontrola bude rychlý R letadlu po posunu XY a před vrtáním. Jestli R letadlo je "nahoře" kde vrták je v Z na začátku G81, kontroly bude rychlý R rovný první před posunem XY. Toto dovolí si maximální bezpečí bez moc kompromitující rychlost. 
Všimněte si že R je absolutní v absolutním módu, přírůstkový v přírůstkovém režimu! Celé ostatní parametry se chovají podobně. 
Všechny souřadnice (XYZR) potřebují být zavolají na první G81. Tyto bude "zůstávat v účinku" potom až do G80 je nazývaný (způsobem). Tak, jestliže vy máte série dír těch jsou vše k stejné hloubce, vy můžete použít toto: 
G81 X1 Y1 Z- 0.75 F2.0 R0.25 ;První díra 
G81 X2 Y2 
G81 X3 Y2 
X2.5 
G80 ;Čtyři díry byly drilované v (1,1) (2,2) (3,2) a (2.5,2) 
 
Tyto cykly ignorují rovný selektor podle standardu. Vrtání vždy nastane v Z, umístění v XY. 
G82 vrták + bydlí cyklus 
Funkce : Vrták cyklus s prodlevou na spodu díry 
Skladba : Podobný jako G81, ale vyžaduje # parametr pro prodlevu na spodu díry v milisekundách. 
Příklad : 
G82 X0 Y0.5 Z - 1 F10 R0.25 P250 

 

Vrtáci v coord (0,0.5) k hloubce Z= -1 v 10 IPM. Bydlí pro čtvrtinovou sekundu, a potom stáhne zpěje Z=0.25. 
Poznámky : 
Bydlet je v milisekundách pro tento kód standardně. Toto může být zákaznicky přizpůsobený k sekundám, nebo nějaký další dopis vybraný kromě P pro android kompatibilitu. 
G83 klová vrták cyklus 
Funkce : Vrták s dlabající akcí a nepovinný bydlí 
Skladba : Podobný jako G81/82, ale vyžaduje já ovlivňující veličina pro klová zvýšení při vrtání. 
Příklad : 
G83 X0 Y0.5 Z - 1 F10 R0.25 Q0.100 P250 
 
Toto je stejný jak G82 výše uvedený příklad, ale vrták sestoupí v 10 IPMově rychlosti podávání v 0.100 palec klová s rychlý stáhnout zpěje do originální Z. Vrták peřeje dolů k 10% z letmého políbení distancují nad spodní částí díry před krmící znovu minimalizovat "vysílací dobu". 
Poznámky : 
Bydlí parametr (P) je nepovinný s G83 jak vhodný odjezd ze standardu. Výše uvedený příklad bude bydlet čtvrtinový druhý na konci každého letmého políbení. Bydlet je v čísle celých milisekundách standardně. 
Znamení Q je nedůležité. Dopisy P a Q, a bydlet jednotky jsou přizpůsobitelné. 
G90 absolutní souřadnice 
Funkce : Sada sladí se k absolutnímu módu (standard). 
Skladba : žádný 
Poznámky : 
V absolutním módu, všechny osa slova a mnoho parametrů odkáže na absolutní koordinovat pozici. 
G90/91 jsou způsoboví. Každý mód bude zůstávat v účinku až do ostatníh je nazývaný. 
G90 je standardní mód v startu. 
G91 přírůstky souřadnice 
Funkce : Sada sladí se přírůstkovému režimu (vyrovná z běžné polohy) 
Skladba : žádný 
Poznámky : 
V přírůstkovém režimu, všechny osa slova a mnoho parametrů jsou podepsaná kompenzace z běžné polohy. 
G90/91 jsou způsoboví. Každý mód bude zůstávat v účinku až do ostatníh je nazývaný. 
G92 zatížit registrovat/stanovené strojové souřadnice 
Funkce : Nastavená poloha bez pohybu 
Skladba : G92 [osa slova] 
Příklad : 
G92 X0        ;Nuly osa X 
G92 X0 Y0 Z0 ;Nuly hlavní osy na mlýně 
G92 Z1.234    ;Z nyní chystá se 1.234 
 
Poznámky : 
Tento kód nastaví pozici každých nebo všechny os k specifické hodnotě. Užívejte toto resetovat pozici uvnitř programu. Žádný pohyb se nebude vuskytovat. 
V strojový koordinovat (G53 T0) mód, strojový sladí se sebe jsou aktualizovaní. 
V každém pevném součásti vyrovnaném módu (G54 - G59) a T0, pevná součást kompenzace je aktualizovaná. 
V každém korekci polohách nástrojích módu (T1 - T20), korekce polohy nástroje jsou aktualizované. 
Tento kód není způsobový. 
G93 obrácený čas rychlost podávání 
Funkce : Stanovená rychlost podávání jednotka k obrácenému čase procento 
Skladba : žádný 
Příklad : 
G93 F60   ;Celé G01 bloky vezmou jednu sekundu 
G93 F120 ;Celé G01 bloky vezmou 1 druhé 
G93 F0.5 ;Celé G01 bloky vezmou 2 minuty 
 
Poznámky : 
V tomto módu, časový úsek že každý blok vezme vykonat je řízený. Jednotka je podobná z časového úseku v minutách. (e.g.: 60 je 1/60th z minutové nebo jedné sekundy). 
G93/94/95 jsou způsoboví k sobě. Každý mód bude zůstávat v účinku až do další je nazývaný. 
Tento mód je užitečný pro neobvyklé situace kde rychlost podávání je obtížné vypočítat přímo, ale celkový čas na to pohybovat je známý - takový jako když několik osy typů posouvá současně. 
Jako u ostatní krmí režimy, jestli velely rychlosti podávání je příliš rychle na stroj, pohyb bude vykonaný v nejrychleji dostupné rychlosti. 
S obloukový, každá oblouková část je považovaná za jednotlivý blok v tomto módu. 
G94 IPMova rychlost podávání 
Funkce : Stanovená rychlost podávání jednotka k jednotkám/miným 
Skladba : žádný 
Poznámky : 
G93/94/95 jsou způsoboví k sobě. Každý mód bude zůstávat v účinku až do další je nazývaný. 
G94 je standardní mód v startu. 
G95 IPR rychlost podávání 
Funkce : Nastavte rychlost podávání jednotku k jednotkám/obrátka. 
Skladba : G95 [nepovinný Se slovo] 
Příklad : 
G95 S1000 F0.002 ; Krmivo je nyní 0.002/rev v 1000 otáčkách 

 

Poznámky : 
Ujistěte se, že nastavil "S" slovo pro vřeteno chvátá při volání této funkce poprvé před každým pohybem se uskutečňuje. Vy můžete také číst otáčky vřetena po poutavém G95 módu použitím M50 kódu jestliže vy máte hřídelový kodér na vašem stroji. 
G93/94/95 jsou způsoboví k sobě. Každý mód bude zůstávat v účinku až do další je nazývaný. 
G97 program hřídelové otáčky 
Funkce : Stanovené hřídelové otáčky 
Skladba : G97 [Se slovo] 
Příklad : 
G97 S1000 ;1000 otáčky 
Poznámky : 
Tato funkce je "vlastník prostoru" v zdrojovém kódu. Registrovaní uživatelé mohou použít to jak východisko programovat jejich vlastní vřeteno ovládá rutiny do TurboCNC. 
Jestliže vy užíváte jednotky/obrátku rychlosti podávání volající G95, musíte užívat tento kód nebo jinak nastavil S parametr s hřídelový chvátá před zkoušející pohybovat. 
G178 Speed klovat pohyb 
Funkce : Rychlá zobecněná jednotlivá osa dlabající pohyb 
Skladba : G178 [osa z akce] [klová vzdálenost] [nepovinný krmí slovo] [nepovinný bydlet] 
Příklad : 
G178 Z- 2.000 I0.100 F2.0 
Pohyby z běžné polohy pro Z= -2.000 v 2 jednotkách/miny 0.100 jednotky najednou s bydlí. 
Poznámky : 
Tento příkaz je jednotlivá osa jen, a je identický G78, až na to, že žádný stáhne zpěje jsou udělaní při obrábění. Jen bydlet jsou vzatí. 
V nějaký řezný situací, které vy můžete použít tito vyhnout se nebezpečným plynulým třískám při obrábění, a šetření významné množství čase postupem času ne stáhne zpět plně. 
G183 Speed klovat vrták cyklus 
Funkce : Rychlé klová vrtání v letmých políbeních s bydlí 
Skladba : Stejný jako G83 
Poznámky : 
Tento kód operuje v přesně takovém způsobu jak G83, až na to, že to ne stáhne zpěje vůbec mezi každým letmým políbením. Bydlí jsou vzatí. 
V nějaký řezný situací, které vy můžete použít tito vyhnout se nebezpečným plynulým třískám při zachovávajícím strojním času jestli mnoho dír má být drilované. 
Rozmanité funkce (M kódují) 
Podporované rozmanité funkce 
Rozmanité funkce jsou obecně jednodušší než přípravné funkce a zřídka má parametry. 
	Kód 
	Funkce 
	Kód 
	Funkce 

	M00 
	Automatické zastavení 
	M40 
	Vybraný převodový poměr 1 

	M01 
	Nepovinné zastavení 
	M41 
	Vybraný převodový poměr 2 

	M02 
	Konec programu 
	M42 
	Vybraný převodový poměr 3 

	M03 
	Vřeteno na CW 
	M43 
	Vybraný převodový poměr 4 

	M04 
	Vřeteno na CCW 
	M44 
	Vybraný převodový poměr 5 

	M05 
	Vřeteno mimo 
	M45 
	Vybraný převodový poměr 6 

	M06 
	Výměna nástroje 
	M46 
	Vybraný převodový poměr 7 

	M07 
	Chladivo na 
	M48 
	Obnovte krmte převyšujete 

	M08 
	Chladivo B na 
	M49 
	Zrušte krmte převyšujete 

	M09 
	Chladiva mimo 
	M50 
	Číst otáčky vřetena 

	M10 
	Svěrák 
	M60 
	Skok do podprogramu (zastaralý – užívá M98) 

	M11 
	Uvolnit upnutí 
	M62 
	Vrátit z podprogramu (zastaralý – užívat M99) 

	M13 
	Vřeteno CW a chladivo na 
	M70 
	Sada PLC podání ruky výstup k nečinný 

	M14 
	Vřeteno CCW a chladivo na 
	M71 
	Sada PLC podání ruky výstup k aktivní 

	M17 
	Umožněte pohony 
	M72 
	Čekat na PLC podání ruky vstup jít nečinný 

	M18 
	Vyřaďte pohony 
	M73 
	Čekat na PLC podání ruky vstup jít aktivní 

	M21 
	Otevřená upínací vložka 
	M97 
	Skok 

	M22 
	Blízká upínací vložka 
	M98 
	Přeskočit na podprogram 

	M30 
	Konec pásky 
	M99 
	Vrátit z podprogramu 

	 
	 
	 
	 


 Stůl –2 Rozmanité funkce které jsou nebo byly podporované od TurboCNC. 
M00 automatické zastavení 
Funkce : Zastavení program dokud operátor stiskne klávesu. 

Poznámky : 
Komentáře zahrnutý v bloku obsahujícím M00 jsou zobrazené uvnitř výzvy která je zvednutá. Svislý prut, ' |' může být užívaný pro přinutit novou linku. Tento rys je vhodná metoda představujících instrukcí k strojníkovi v runtime. 

M01 nepovinné zastavení 
Funkce : Zastaví program jen jestli nepovinná zastavení jsou umožněná. 
Poznámky : 
Podobný jako M00. Užívejte nepovinná zastavení pod obráběcí nabídek pro volbu parametrů ke kloubu zda tyto jsou umožnění. 
Toto je obvykle užívaný pro "první článek" typový kontroluje zatímco část je na stroji. 

Komentáře zahrnutý v bloku obsahujícím M01 jsou zobrazené uvnitř výzvy která je zvednutá. Svislý prut, ' |' může být užívaný pro přinutit novou linku. Tento rys je vhodná metoda představujících instrukcí k strojníkovi v runtime. 

M02 konec programu 
Funkce : Zastávky provádění programu. 
Poznámky : 
Toto (nebo M30) musí být poslední linka programu. 

Komentáře zahrnutý v bloku obsahujícím M02 jsou zobrazené uvnitř výzvy která je zvednutá. Svislý prut, ' |' může být užívaný pro přinutit novou linku. Tento rys je vhodná metoda představujících instrukcí k strojníkovi v runtime. 

M03 vřeteno na CW 
Funkce : Obraty na vřetenu v pravotočivém směru. 
Poznámky : 
Ve směru hodinových ručiček je obvyklý směr pro soustruh nebo mlýn. Jestli vřeteno je velelo běžet vpřed zatímco to již je na, to bude vypnuté pro 7 sekundy a potom znovuaktivovaly v novém směru. 
M04 vřeteno na CCW 
Funkce : Obraty na vřetenu v proti směru hodinových ručiček směru. 
Poznámky : 
Podobný jako M03. 
Vypnout vřeteno s M05 před změnou pokynů nebo volající M03/04. Jestli vřeteno je velelo obrátit zatímco to již je na, to bude vypnuté pro 7 sekundy a potom znovuaktivovaly v novém směru. 
M05 vřeteno mimo 
Funkce : Obraty mimo vřeteno 
Poznámky : 
Obraty mimo hřídelovou výstupní linku. Žádné brzdění není předpokládané. Hřídelový směrový lineární stát je ne ovlivněný. 
M06 výměna nástroje 
Funkce : Zastavení pro výměnu nástroje 
Příklad : 
M06 T1 ; Zastávky s výzvami pro změnu k nástroji 1 

       ; a změny k nástrojové 1 koordinují vyrovnané 

 

Poznámky : 
Toto je v podstatě stejný jak M00, ale s výzvou říct uživateli kterého nástroj je požadovaný. Registrovaní uživatelé mohou programovat jejich vlastní, důmyslnější rutiny pro automatizovaný pracovní nástroj se mění zde. 
T slovo je požadované s M06. To může také být umístěný na každý plán lemovat měnit korekci polohy nástroje bez pozastavujícího se programu. 
Jestli revolverová hlava indexová linka je umožněná, M06 nepobídne uživatele, ale aktivuje věžičkový ukazatel lemovat stručně místo toho. Standardní doba je dvě sekundy, maximální doba je 120 sekundy. 
Doba zpoždění pro věžičkovou indexovou linku je nastane v ini souboru nebo konfiguračním menu pod Všeobecným záhlavím. 

Komentáře zahrnutý v bloku obsahujícím M06 jsou zobrazené uvnitř výzvy která je zvednutá. Svislý prut, ' |' může být užívaný pro přinutit novou linku. Tento rys je vhodná metoda představujících instrukcí k strojníkovi v runtime. 

M07 chladivo na (záplavě) 
Funkce : Obraty na směnový 
Poznámky : 
Tento kód je tradičně přidružený se záplavou chladivem. To může být použito jak generický výstup ovládat cokoli. 
M08 chladivo B na (mlze) 
Funkce : Obraty na směnový B. 
Poznámky : 
Tento kód je tradičně přidružený s mlžným chladivem. To může být použito jak generický výstup ovládat cokoli. 
M09 chladiva mimo 
Funkce : Vypínače mimo oba vystřídají A & B. 
Poznámky : 
Oba chladivo výkony ( a B, podívej se na M07 a M08) bude chystat se nečinný. 
M10 svěrák 
Funkce : Zavře strojový svěrák 
Příklad: 
  M10 Q12; Zavře svěrák dvanáct 
Poznámky: 
Užívejte čísla 0- 15 pro svěráky. Jestli Q je ne specifikovaný, to standardní sevřít 0. 
V minimu, svorkový řídit, směr, a uzavření tuší lemuje potřebuje být konfigurovaný na stroji použít tento příkaz. 
Svorková adresa se jeví na čtyřech svorkových vybraných výstupních linkách v dvojitý, jestli oni jsou konfigurovaní na stroji. Svěrák 0 je všechno lemuje nečinný; svěrák 15 nastaví všechny linky aktivní. 
Vy nemusíte konfigurovat všichni 4 svorkové řádkové vodiče. Například, jestliže vy jen máte čtyři svěráky ovládat pak to je přípustné použít první dva svorkové řádkové vodiče jen. 
Svěrák bude hnaný dokud uzavření linka jde aktivní, nebo kdy 15 sekundy uplynuly, kterýkoli přijdou první. 
M11 uvolní upnutí 
Funkce : Totožný s M10, až na to, že to otvírá strojový svěrák. 
Poznámky: 
V minimu, svorkový řídit, směr, a otevře smysl lemuje potřebuje být konfigurovaný na stroji použít tento příkaz. 
Svěrák bude hnaný dokud venkovní vedení jde aktivní, nebo kdy 15 sekundy uplynuly, kterýkoli přijdou první. 
M13 hřídelové CW a chladivo na 
Funkce : Otáčí vřeteno na v pravotočivém směru a aktivuje "A" chladivo. 
M14 hřídelové CCW a chladivo na 
Funkce : Podobný jako M13, ale vřeteno bude počaté proti směru otáčení hodinových ručiček. 
M17 umožnit pohony 
Funkce : Stanovený pohon umožní linky aktivní 
Poznámky : 
Krokové motor světové SP3 a nějaké verze MAXNC pohonů požadují povolovací signál za účelem operovat. Po pohonu umožní výstupní linky byly konfigurovaný v TurboCNC, užívat tento kód točit je na. 
Pohony budou vyřazené automaticky kdy: 
     panika přeruší nastane během pohybu 
     vy vystoupíte TurboCNC normálně 
 

Oni budou umožnění kdy: 
     program je počatý nebo pokračoval 
     vy vstoupíte popíchnout mód 
     TurboCNC je počatý 
     vy vstup MDI příkaz 
 
Vy můžete také ovládat tyto ručně použitím voleb pod nastavovacím menu. 
M18 vyřadí pohony 
Funkce : Stanovený pohon umožní linky nečinné 
Poznámky : 
Podobný jako M17, toto otáčí pohon umožnit linky mimo. 
M21 otevřená upínací vložka 
Funkce : Otvírá upínací vložku 
Poznámky : 
Kdy tento kód je vykonaný, upínací vložka venkovní vedení jde aktivní na čas, a potom vrací do nečinného státu. Standardní časový úsek je dvě sekundy a maximum je 120. Změňte časový úsek dovolený upravením ColletOpenTime(paní) vstupu v ini souboru. 
Žádná odezva není požadovaná z aktuálního stroje. Toto je navržený pracovat s plněnou vzduchem upínací vložkou blíž na soustruhu. 
Doba zpoždění pro M21 a M22 jsou nastane v ini souboru nebo konfiguračním menu pod Všeobecným záhlavím. 
M22 blízká upínací vložka 
Funkce : Zavře upínací vložku 
Poznámky : 
Podobný jako M21, tento kód aktivuje upínací vložku blízkou výstupní linku pro nějaký časový úsek. Dvě sekundy jsou standard, 120 sekundy jsou maximum. Změňte časový úsek dovolený upravením ColletCloseTime(paní) vstupu v ini souboru. 
M30 konec programu & přetočí 
Funkce : Zastávky provádění programu 
Poznámky : 
Funkčně identický s M02. Harddisky nemusí být "převinuly zpějí" samozřejmě, ale děrné pásky bývaly! Nějaké CAM programy generují tento kód namísto M02 na konci programu, tak to je tu pro kompatibilitu. 

Komentáře zahrnutý v bloku obsahujícím M30 jsou zobrazené uvnitř výzvy která je zvednutá. Svislý prut, ' |' může být užívaný pro přinutit novou linku. Tento rys je vhodná metoda představujících instrukcí k strojníkovi v runtime. 

M40 – M46: Řazení 

Funkce : Vybere otáčkovou charakteristiku motoru přidružený se specifikovanou výbavou. 
Poznámky : 
Hřídelová regulace otáček je orientovaná do Sherlinina vřetena.   Jako takové standardní sestavení jen realizuje M40 skrz M43.   Zvětšete MaxRatios v spdmap jednotce až 7 využít kompletní sortiment kódy. 

Následující mapování jsou definované: 

·          M40 – standardní převraty, nízký rozsah ( 45 – 1400 otáček ) 

·          M41 – standardní kladky, horní oblast ( 70 – 2800 otáček ) 

·          M42 – 10K OTÁČKY kladky, nízký rozsah ( 150 – 2200 otáček ) 

·          M43 – 10K OTÁČKY převraty, horní oblast ( 1500 – 10200 otáček ) 
M48 obnovit krmit převyšovat 
Funkce : Obnovte krmte převyšujete 
Poznámky : 
Toto přinese krmit převyšovat zpět do cokoli to bylo těsně před nejposlednější M49 voláním. 
M49 zrušit krmit převyšovat 
Funkce : Zrušte krmte převyšujete 
Poznámky : 
Toto resetuje krmí převyšovat až 100% "zevnitř". Použijte to před vstupováním kritických sekců vašeho programu který vyžaduje přesně rychlost podávání. Krmit převyšovat může být obnovený s M48 kódem. 
M50 čtené otáčky vřetena  
Funkce : Sada Se slovo s aktuálními otáčkami vřeteny 
Poznámky : 
Toto čtou otáčky vřetena do programu pro použití se za revoluční rychlosti podávání (vidí G95) čtením hřídelový indexový puls. 
Musíte mít indexové povolení impulzů použít tento kód. Podívej se na hardwarovou část pro detaily na to, jak nastavte tento nahoru. 
Operace oddechový čas jestli pět sekundy jede bez signálu z vřetena. 
Chyba bude odjištěná jestli vřeteno se zdá být jdoucí rychlejší než 5000 otáčky. 
M60 přeskočit na podprogram ( zastaralá funkce) 
Funkce : Přeskočit na nový blok úsporný návrat 
Skladba : [N slovo] M60 [skokový cíl] 
Příklad : 
N0010 M60 O0100 
; Přeskočit na podprogram 0100 
M05           

; Podprogram vrací zde – pučet mimo 
M02           

; Koncový program 
 
N0100 M03        
; Podprogram točit pučet na 
M62           

; Vrátit z podprogramu 
 
Poznámky : 
Tato funkce je považovaná za zastaralá. Použití M98 je silně navrhované. To je obsažené jak částečný most k předchozím verzím TurboCNC. 
Skokové cílové slovo chystá se ' předponu irských jmen standardně. Toto může být překonfigurovat používání ' konfigurovat/dialektové' menu. 
Skáče do linky s N slovem se totožným skokem si vybrat za cíl slovo (N0100 v příkladu). 
N slovo linky s M98 je ušetřené pro návrat (10 v příkladu). Přirozeně, toto znamená měl jsi různé N slovo na obou volající linky a cílové čáry. 
Podprogramy mohou být vložené 20 úrovně hluboké. 
M62 návrat z podprogramu ( zastaralá funkce) 
Funkce : Vracet se do blokovat ihned po nejposlednější M60 volání 
Skladba : M62 
Příklad : 
 Podívej se na M60 
Poznámky : 
Tato funkce je považovaná za zastaralá. Použití M99 je silně navrhované. To je obsažené jak částečný most k předchozím verzím TurboCNC. 
Další blok být vykonaný bude nalezený na lince následující nejposlednější M60 volání. 
Podívej se na vzor.CNC pro jednoduchý vložený subrutinový příklad. Prosím všimněte si že když používající podprogramů, vy budete potřebovat jedinečný N kódovat na každý volající linky tak , že program ví kde vrátit se k. 
Pro představit si provádění programu s podprogramy, představte si všechny kód v podprogramu neviditelném vložený v pod volající linky. Žádný ze způsobových kódů nejsou ovlivněné. 
M70 sada PLC podání ruky výstup k nečinný 
Funkce : Sada PLC podání ruky výstup k nečinný 
Poznámky : 
Dvě PLC podání ruky linky mohou být konfigurovaný v TurboCNC. Tyto jsou pro říkající vnější logiku, jako automatická výměna nástroje nebo jaké- že dělat nějaké pracují. M70 nastaví výstupní podání ruky linku k nečinnému státu. Toto moct také být užívaný pro ovládat zvláštní solenoidy nebo přenosy. 
M71 sada PLC podání ruky výstup k aktivní 
Funkce : Sada PLC podání ruky výstup k aktivní 
Poznámky : 
Podobný jako M70, M71 nastaví výstupní podání ruky linku k aktivnímu stavu. 
M72 čekat na PLC podání ruky vstup jít nečinný 
Funkce : Čekat na PLC podání ruky vstup jít nečinný 
Poznámky : 
Kdy tento kód je nazývaný, programové zastávky běžící a čekají pro PLC vstupní linku (oddělený z výstupní linky) jít do nečinného státu. Toto předpokládá se, že bude užívaný pro být současným program s vnější logikou která by mohl být nakládání více akcie, nebo vykonávání nějaká další funkce. 
M73 čekat na PLC podání ruky vstup jít aktivní 
Funkce : Čekat na PLC podání ruky vstup jít aktivní 
Poznámky : 
Podobný jako M72, toto pozastavit se dokud PLC linka jde do aktivního stavu. S ať z těchto dvou kódů, uživatel může stisknout klávesu obejít stav čekání. 
M97 skok 
Funkce : Přeskočit na nový blok 
Skladba : M97 [skokový cíl] 
Příklad : 
M97 O0200    ; Přeskočit na blokovat 0200 
G00 X1     
; Tato linka je skáče 
N0200 M02    ; Skokový cílový – konec programu 
 
Poznámky : 
Skokové cílové slovo chystá se ' předponu irských jmen standardně. Toto může být překonfigurovat používání ' konfigurovat/dialektové' menu. 
Skáče do linky s N slovem se totožným skokem si vybrat za cíl slovo (N0200 v příkladu). 

Kód následující M97 v bloku je ne vykonaný. M- kódy uvnitř bloku jsou vykonané nejprve, v nařízení, že oni se setkali s. Jen parametry které následují M97 pro M - Codes se setkaly s dříve v bloku budou užívané. Každý další kód nebo parametr je ignorovaný. 
Skoková funkce je velmi užitečná při v kombinaci s ' podmíněným programováním' 

Jestli je tam syntaktická analýza chyba v lince obsahující skokový cíl, zpráva ' skok cíl nenalezený bude zobrazený. 
M98 přeskočit na podprogram 
Funkce : Přeskočit na nový blok úsporný návrat 
Skladba : [N slovo] M98 [skokový cíl] 
Příklad : 
N0010 M98 O0100 
; Přeskočit na podprogram 0100 
M05           

; Podprogram vrací zde – pučet mimo 
M02           

; Koncový program 
 
N0100 M03        
; Podprogram točit pučet na 
M99           

; Vrátit z podprogramu 
 
Poznámky : 
Skokové cílové slovo chystá se ' předponu irských jmen standardně. Toto může být překonfigurovat používání ' konfigurovat/dialektové' menu. 
Skáče do linky s N slovem se totožným skokem si vybrat za cíl slovo (N0100 v příkladu). 
N slovo linky s M98 je ušetřené pro návrat (10 v příkladu). Přirozeně, toto znamená měl jsi různé N slovo na obou volající linky a cílové čáry. 
Podprogramy mohou být vložené 20 úrovně hluboké. 

Kód následující M98 v bloku je ne vykonaný. M kódy uvnitř bloku jsou vykonané nejprve, v nařízení, že oni se setkali s. Jen parametry které následují M98 pro M - Codes se setkaly s dříve v bloku budou užívané. Každý další kód nebo parametr je ignorovaný. 

Jestli je tam syntaktická analýza chyba v lince obsahující skokový cíl, zpráva ' skok cíl nenalezený bude zobrazený. 
M99 návrat z podprogramu 
Funkce : Vracet se do blokovat ihned po nejposlednější M98 volání 
Skladba : M99 
Příklad : 
 Podívej se na M98 
Poznámky : 
Další blok být vykonaný bude nalezený na lince následující nejposlednější M98 volání. 

Kód následující M99 v bloku je ne vykonaný. M kódy uvnitř bloku jsou vykonané nejprve, v nařízení, že oni se setkali s. Jen parametry které následují M99 pro M - Codes se setkaly s dříve v bloku budou užívané. Každý další kód nebo parametr je ignorovaný. 
Podívej se na vzor.CNC pro jednoduchý vložený subrutinový příklad. Prosím všimněte si že když používající podprogramů, vy budete potřebovat jedinečný N kódovat na každý volající linky tak , že program ví kde vrátit se k. 
Pro představit si provádění programu s podprogramy, představte si všechny kód v podprogramu neviditelném vložený v pod volající linky. Žádný ze způsobových kódů nejsou ovlivněné. 

Jestli je tam syntaktická analýza chyba v lince obsahující skokový cíl, zpráva ' skok cíl nenalezený bude zobrazený. 
S Word první načinění: 

Výklad S - Word byl upravený ovládat DigiSpeed výstup.   Počet rozdílu mezi aktuálně stanoveným počtem v DigiSpeed, a že odpovídající do specifikované rychlosti je poslaný DigiSpeed změna jeho výstupu. 

Nastavení rychlosti nuly vyřadí Digispeed.   Toto musí být znovu umožnit s M03 nebo M04. 

Rychlosti pod minimem a nad maximem mapovaných hodnot budou mít za následek chybovou zprávu. 

Programovací rozšíření 
Výrazy 
Výraz je směs hodnot, proměnné, operátoři a funkce, přiložený v hranatých závorkách, které jsou rozhodnuté k jednotlivé hodnotě která je nahrazená pro výraz před OpCode je vykonaná. Normální pravidla z matematiky jsou použitá v řešících výrazech. Toto jsou: 
     obsah ze závorek jsou rozhodnuté z vnitřní nejvíce do vnější nejvíce úrovně 
     funkce jsou rozhodnuté k hodnotě 
     síly jsou rozhodnuté v objednávce se setkala s z z leva do prava 
     násobení a dělení jsou rozhodnuté v objednávce se setkala s z z leva do prava 
     dodatek a odčítání jsou rozhodnuté v objednávce se setkala s z z leva do prava 
 
Výrazy jsou rozhodnuté jak ' skutečné hodnoty přesný pro 15 desetinná místa. Výsledek je převedený na ' řetěz hodnotit a ovládaný jak kdyby bylo bývalo se setkal s na vstupní lince namísto výrazu. Výrazy mohou být užívaný v místě hodnot s vyjímkou poznamenaly dole. 
POZNÁMKY : 

·          Výrazy nejsou nedovolené jak operandy pro ' G', ' M', ' N', nebo ' T' OpCodes. 

·          M97, M98, M99 selže s ' cílem nenalezeným jestli je tam chyba ve výrazu   
Operátoři 
Operátoři vykonávají matematickou operaci používání dvou hodnot. Operátoři dostupný uvnitř TurboCNC výrazů jsou uvedení v následující stůl: 
	Operátor 
	Příklad 
	Vysvětlení 

	+ 
	+ b 
	b je přidaný k 

	- 
	- b 
	b je odečtený z 

	* 
	* b 
	je krát b 

	/ 
	/ b 
	je dělený b 

	^ 
	^ b 
	je zvednutý do síly b 

	E 
	aEb 
	je krát 10^b (matematický zápis) 


 
Funkce 
Funkce vracejí hodnotový založený na jejich jménu nebo jednotlivé vstupní hodnotě. Funkce dostupný uvnitř TurboCNC jsou: 
	Funkce 
	Příklad 
	Vysvětlení 

	PI 
	PI 
	vrací hodnotu PI opravit pro 15 desetinná místa 

	ABS 
	ABS() 
	vrací absolutní hodnotu ' ' 

	INT 
	INT() 
	návraty ' ' jak číslo celé kulatý nejbližšímu celému číslu 

	SQR 
	SQR() 
	návraty ' ' * ' ' 

	SQRT 
	SQRT 
	vrací druhou odmocninu z ' ' ( čísla které krát sám výnosy ' a') 

	LN 
	LN() 
	vrací přirozený kmen ' ' 

	LOG2 
	LOG2() 
	vrací kmen v základu ' 2' 

	LOG10 
	LOG10() 
	vrací kmen ' ' v základu 10 

	EXP 
	EXP() 
	vrací e zvýšil do síly ' ' (obrácený z LN) 

	HŘÍCH 
	HŘÍCH() 
	vrací sinus úhlu ' ', změřený v stupních 

	KOSINUS 
	KOSINUS() 
	vrací kosinus úhlu ' ', změřený v stupních 

	TŘÍSLO 
	TŘÍSLO() 
	vrací tečnu úhlu ' ', změřený v stupních 

	COTAN 
	COTAN() 
	vrací kotangens úhlu ' ' měřil v stupních 

	ARCSIN 
	ARCSIN() 
	vrací úhel kdo je sinus je ' ', v stupních 

	ARCCOS 
	ARCCOS() 
	vrací úhel kdo je kosinus je ' ', v stupních 

	ARCTAN 
	ARCTAN() 
	vrací úhel kdo je tečna je ' ', v stupních 


 
Proměnné 
Proměnná je jméno daný obsahům z paměťového místa, které může být změněné zatímco části registrují běží. Tam jsou 10000 z těchto lokalit dostupných, každý uvedený jménem s jeho umístěním z 1 až 9999. Proměnné dosáhlo 1 až 999 jsou trvalé, znamená, že jejich hodnoty jsou uložené v konfiguračním souboru na vystupující TurboCNC a přeložil kdy TurboCNC je restartovaný. Proměnné s jmény z #1000 skrz #9999 jsou přechodné. Tyto hodnoty nejsou obnovené kdy TurboCNC je restartovaný. Proměnné které nejsou stanovení předtím, než jsou čtený dostat hodnoty nuly. 
Hodnota je přiřazená k proměnná použitím operátora přiřazení ( ' =' podpis). Úkol může jevit se kdekoli slovo mohlo být umístěn uvnitř bloku. Například: 
G80 #7 = 2 F10   
; úkol nemusí být 

                
; první v bloku 
#7 = 4.25     

; přiřadí hodnotu ' 4.25' k proměnný #7 
 
Proměnná může být nahrazený pro hodnotu ve vše až na ' G', ' M', a ' T' kódová slova. Následující jsou zákonné bloky z kódu: 
G00 x#7       

; Hýbá osou X až 4.25 (pokračování 








; shora) 
G00 x[#7 – 4.25] 
; Pohybuje osou X až 0 (výrazy 

                
; rozhodnutý první) 
 
Proměnné jméno může dostat jak obsah z dalšího proměnná, nebo jak výraz. 
#1 = 2.05     
; Přiřaďte hodnotu 2.05 k proměnný #1 
#2 = 1       

; Přiřaďte hodnotu 1 k proměnný #2 
G00 x##2      
; Pohybujte osou X až 2.05 (##2 - > #1) 
G00 x#[3 - #2] 
; Pohybujte osou X až 1 (3 - 1 = 2, #2 = 1) 
 
Rekurzivita názvů proměnných byly testovaná pro 3 úrovně (ie: ####1) 
POZNÁMKA: Proměnné nejsou nedovolení jak operandy pro ' G', ' M', ' N' nebo ' T' OpCodes. 
Vzorový kód - používající výrazů a proměnných 
Tento kód ne nedělá cokoli zvláště užitečný, ale to demonstruje některý z platného použití výrazů a proměnných. To je vzaté z analyzátorových zkušební programů. 
F[1+2]        

; Dodatek 
F[1+2*4 - 3]      
; Závorky měly ve zvyku modifikovat 
F[-3)]   
;   objednávka operací 
F[LN       
; Přirozený kmen (e) 
F[EXP(2.302585)] 
; e^n 
 
F[SIN      
; Hřích (trigonometrické funkce pracují) 
F[ARCSIN(.707)] 
; Arcsin     (v desetinných stupních) 
 
#0 = [10 - 10]     
; Sada proměnné 0 až 4 
#1 = [10 - 9]      
;   s hodnotami rovnajícími se 
#2 = [8/4]       
;   jejich pozice 
#3 = [SQRT   
; 
#4 = [2*2]       
; 
 
#5 = [#2+3] 


; Sada proměnné 5 až 9 
#6 = [#5+1] 


;   s hodnotami rovnajícími se 
#7 = [SQRT#3)^2)] 
;   jejich pozice 
#8 = [#3^#2 - #1] 
;   
#9 = [SQR 

; 
 
( divoký jeden ) 
#0=1 #1=2 #2=3 #3=4 #4=5 #5=99.99 ; Stanovený proměnné 
#6=50 #7=10 #8=0 
F1          


; Rychlost podávání = 1 
F#[#2+#3]        
; Rychlost podávání = 10 
F##3            
; Rychlost podávání = 5 
F##[####[#7-10] - 2] 

; Rychlost podávání = 4 
 
#1=0 #2=0 #3=0 #4=0 #5=0 
; Jasný proměnné 
#6=0 #7=0 #8=0 #9=0 #10=0 
#999=0 
m02            

; koncový program 
Podmíněná exekuce (JESTLI) 
Funkce: Podmíněný příkaz dovolí kódu být vykonaný jestli podmínka je setkala se. Jedno dobré použití tohoto sdělení je řezat stejný obrys z materiálu s proměnnou tloušťkou ve vícenásobný prochází. Prochází jsou udělaní dokud koncová podmínka je dosažená. 
 
Skladba : JESTLI podmínka [kóduje] 
 JESTLI = klíčové slovo 
 upravit = výchozí porovnávač argument 
 argument = hodnota | proměnný | výraz 
 porovnávač = EQův | LT | LE | GT | GE | NE 
 kódovat = DAK RS - 274 D 
 
Akce : 
 Jestli podmínka je setkala se, zbytek bloku bude vykonaný. 
 Jestli podmínka je ne setká se zbytkem bloku je skáče. 
 
 
Příklad : 
 
#1=.500 






; Tloušťka materiálu 
#2=.125           

; Hloubka řezu za průchod 
G00 Z2.0           

; Jasné svěráky 
G00 X0 Y0          

; Přesunout do začít souřadnici 
#3 = #1 F5         

; Sada poprvé řeže hloubku & rychlost podávání 
N0100 #3=[#3 - #2] 


; Začátek oka, vypočítat novou hloubku 
G01 Z#3            

; Stanovená nová hloubka 
N0200 M98 O1000    

; Přeskočit na etážový podprogram 
JESTLI #3 GT 0 M97 O0100 
; Přeskočit na začátek oka (jestliže ne dělaný) 
N0300 M02           

; Konec programu 
 
; Etážový řezný podprogramu 
N1000 G01 X1         
; 1" uvede v soulad 
G01 Y1 
G01 X0 
G01 Y0 
M99              


; vrátit z podprogramu 
 
	VAROVÁNÍ 
! 
	Tento příklad je simplistic pohled na strojní operaci. Dále kontroluje zajistit, aby váš nástroj ne sestoupí do stolu by měl být přidaného. 
 


 
Poznámky : 
 
·          Platné porovnávače jsou: 
   EQ - rovná se 
   GE - větší než nebo rovnající se 
   GT - větší než 
   LE - méně než nebo rovnající se 
   LT - méně než 
   NE - ne rovnající se 
 
·          Vícenásobné podmíněné příkazy může být navrstvený na lineární i.e.: 
 
M05 F1           ; Přednastavené indikátory 
JESTLI 2 EQ 3 F2 IF 2 EQ 3 M03; NEPRAVDA : FALEŠNÝ výsledek=F1, vřeteno OFF 
JESTLI 2 EQ 2 F2 IF 2 EQ 3 M03; PRAVDA : FALEŠNÝ výsledek=F2, vřeteno OFF 
JESTLI 2 EQ 3 F1 IF 2 EQ 2 M03; NEPRAVDA : PRAVDIVÝ výsledek=F2, vřeteno OFF 
JESTLI 2 EQ 2 F1 IF 2 EQ 2 M03; PRAVDA : PRAVDA   Výsledek=F1, pučte NA – CW 
Simulující Pokročilá podmíněná exekuce uspořádá 

Implementované podmíněné prováděcí příkazy dovolí simulaci pokročilejších podmíněných struktur jako: 

·          JESTLI - PAK - JINÝ 

·          OPAKUJTE – AŽ DO 

·          ZATÍMCO – JÍT 

·          PŘÍPAD – KONCE PŘÍPADU 

 

JESTLI - PAK – JINÝ 

Simulace JESTLI - PAK – JINÉ sdělení v jeho/něm klasické formě vyžaduje skok ke kódu být vykonaný jestli podmínka je setkala se. Toto by neměl být opomenul, dokonce když kód být vykonaný hodí se uvnitř aktuální blokovat, jak parser může vykonat požadovaný skok k zbytku programu před prováděním požadovaného kódu. (M - Codes jsou první vykonaný kódovým třídičem). 

N10000 JESTLI #1 EQ M97 O10100   
; testovat na podmínku 

N10010             




; kódovat pro jiný 

N10090 M97 N11000        


; pokračovat program 

 

N10100             




; kód pro podmínku se setkal 

 

N11000             




; program pokračuje zde 
 

OPAKUJTE – AŽ DO 

N10000             




; začátek opakovaného OKA 

 

N10980 JESTLI #1 EQ 1 M97 N11000 
; DOKUD stavový test 

N10990 M97 N10000        


; opakovat oko, upravit ne setkal se 

 

N11000             




; program pokračuje zde 
 

ZATÍMCO – JÍT 

N10000 JESTLI #1 EQ 1 M97 N10020 
; testovat na podmínku 

N10010 M97 N11000        


; výstupní oko jestli nepravda 

N10020             




; kód vykonal jestli podmínka se setkala 

 

N10990 M97 N10000        


; Konec zatímco oko 

 

N11000             




; program pokračuje zde 

 

PŘÍPAD – KONCE PŘÍPADU 

Simulace příkazu case užívá JESTLI est pro každou podmínku, následovaný skokem ke kódu být vykonaný jestli podmínka byla setkala se s (případem je spokojený). Kód být vykonaný jestli žádný z případů se rovná mohl přímo následovat poslední podmíněný příkaz jak je ukázáno , nebo skok ke kódu může být užívanému. Kód pro každý případ skončí skokem k další lince být vykonané. Ačkoli toto není striktně požadovaný pro kód finálního případu, to bylo zahrnuté pomoct předejít chybám jestli více případů jsou přidaní později. 

N10000 JESTLI #1 EQ 1 M97 O10100 
; první případ 

N10010 JESTLI #1 EQ 2 M97 O10200 
; druhý případ 

N10020             




; jiný 

 

N10090 M97 O11000        


; pokračovat program 

 

N10100             




; kódovat pro první případ 

N10190 M97 O11000        


; pokračovat program 

 

N10200             




; kódovat pro druhý případ 

N10290 M97 O11000        


; pokračovat program 

 

N11000             




; program pokračuje zde 

 

Tyto struktury byly ilustrované používání jednoduchého testu rovností. Většina příkladů mohl by být zjednodušený převracejícím testem, jinými slovy testováním pro nerovnost v příkladech. Toto nebyl dělaný tak, že identická struktura, s pohotově zjevnou podmínkou, může být použitý pro každou implementaci,. Obrácené podmínky dostanou ve stole dole pro ty přející přijmout tu formu jak jejich standard: 

	porovnávač 
	NE porovnávač 

	LT 
	GE 

	LE 
	GT 

	EQ 
	NE 

	GE 
	LT 

	GT 
	LE 


Ovlivňující se s operátorem 
TurboCNC poskytne dvěma funkcím které CNC program může užívat působit společně operátora. 
PTÁT SE 
Funkce : Ptá se operátora pro hodnotu být uložená v proměnná. Nepovinný komentář k lince bude užívaný jako výzva. 
Skladba : PTEJTE SE #n ;Komentář 
Příklad : 
PTEJTE SE #10    ; Kolik prochází přeje si udělat? 
 
[image: image34.png][\ ]————— Variable 10

How many passes do you wish to make? :





Poznámky : 
     Hodnota vložený může být užívaný jako jiný proměnná během strojních operací. 
ŘÍCT 
Funkce : Zobrazuje obsah proměnná, a nepovinný komentář ke konečnému součtu obrazovky. 
Skladba : ŘEKNĚTE #n ;Komentář 
Příklad : 
#10 = 34   ; Nastavte hodnotu proměnná 
ŘEKNĚTE #10    ; Procházejte jít: 
 
[image: image35.png]titled file

10 Set the value of the variable ¥: 0.000000in

SAY #10 : Passes to go: Y¥: 0.000000in

e — Z: 0.000000in
A:  0.000000°
Spindle: - off

Coolant A: - off
Coolant B: - off
MOl break: - off
Block del: - off
Tool: © ABS RY
Feed: 0.000 IPH

617 No fixture (653)
No feed override
Cycle count: 00000

Help GoTo Run Single Step Jog Exit




Poznámky : 
·          ŘÍCT uzamčení Port Monitor a vyčistí přístavní zobrazit (jestli aktivní). 

·          ŘÍCT #0 vyčistit obrazovku 
·          ŘÍKEJTE displeje obsah specifikovaného proměnná kdy dovolával se. Zobrazená hodnota je ne aktualizovaný kdy obsah proměnná je změněný. 
·          Jediný proměnná může být zobrazený na obrazovce. Následující volá říct vůle popíše počáteční displej. 
Dávání to všechno dohromady: Kruh používající úseček 
Program k mlýnu kruh používání úseček je užívané pro ilustrovat nejlepší praxi pro použití proměnné, výrazy a podmíněné programování. Zatímco toto není nejvíce účinná metoda pro řezný kruhů, to může být snadno přizpůsobený řezat šestihranné oceli, osmiúhelníky, nebo další regulérní mnohoúhelníky. 
TurboCNC ' Interprets' kód na lineárním- vedlejším výrobku základu; to ne sestaví a je optimistický výsledek. To také skenuje soubor najít cíl skokové funkce (M97). Toto bere čas záviset na tom jak daleko do programu skokový cíl je umístěný. Toto je důvod podprogramy jsou umístěné nejprve. Podprogramy by měl být objednaný takový, že ti popravený nejčastěji jsou umístěné nejprve; pak plazivý dolů k ti popravený nejméně často. Hlavní část programu, zahrnující inicializace je proto lokalizované trvání. 
Důvod proměnné #1000 a nahoru byl vybraný pro tento příklad je že jejich hodnoty nemusí být uchovaný kdy TurboCNC vystoupí. Vždy zajistěte, aby vy inicializujete vhodný proměnné před používáním nich. Předchozí programy možná odešly hodnotu který <by> mohl produkovat katastrofální výsledky. 
 
Program: 
; TurboCNC 4.0 program řezat kruhy 
M97 O9000 







;Přeskočit na hlavní program 
 
 
; *** podprogram řezat kruhový *** 
N0100 #1005=[#1005+#1004] 
;Přičtěte úhel 
ŘEKNĚTE #1005               

;Aktuální úhel (zůstane v 360): 
#1006=[#1000+(#1002/2)*COS(#1005)] ;vypočítat novou X pozici 
#1007=[#1001+(#1002/2)*SIN(#1005)] ;vypočítat novou Y pozici 
G01 X#1006 Y#1007          
;udělat řez 
JESTLI #1005 LT 360 M97 O0100 
;Skok jestli kruh ne dokončí 
M99                  


;vrátit z podprogramu 
 
 
; ********************************* 
; *           Hlavní program          * 
; ********************************* 
;Parametry pro kruh (dostanou centrum z operátora) 
N9000 ptát se #1000       
; Jaký je X - coord centra (palce): 
PTEJTE SE #1001          

; Jaký je Y - Coord centra (palce): 
#1002=1               
;Průměr kruhu (palce) 
#1003=360             
;# schodů pro celý kruh 
 
;vypočítal proměnné 
#1004=0               
;delta (hranaté zvýšení) 
#1005=0               
;théta (aktuální úhel) 
#1006=0               
;další X umístit 
#1007=0               
;další Y umístit          
 
;nastavení 
F20                  
;nastavit rychlost podávání 
#1004=[360/#1003]     
;vypočítat théta (TurboCNC 4.0 
                  

; podepřít klínem funkce jsou v stupních) 
#1006=[#1000+(#1002/2)*COS(#1005)] ;vypočítat začínání X 

                                   ; pozice 
#1007=[#1001+(#1002/2)*SIN(#1005)] ;vypočítat začínání Y 

                                   ; pozice 
G00 X#1006 Y#1007    
;překročit začít pozici 
G01 Z2                
;nižší osa Z udělat řeže 
N9100 M98 O0100       
;přeskočit na řezný podprogramu 
G01 Z4                
;stáhnout zpět osu Z 
ŘEKNĚTE #0                
;zrušit zobrazení 
M02                  
;Konec programového – kruhu.cnc 
 
 
Část 4 – úvod pro CNC 
Všeobecný 
Jestliže vy čtete tuto část, vy jste pravděpodobně začátečník k CNC světu. To jsme ok, my všichni začneme kdesi. 
 
Šance jsou, vy již rozumíte obrábění. G & M kódy poskytnou formální jazyk pro říkající počítač jak dělat vaši práci v strojovém světě. 
 Kdy vy uděláte část na obráběcím stroji, říct soustruh, a sledujete co vy opravdu všimnete si, že hodně hry otáčí se předat kola udělat velmi repetiční a přesné pohyby. 
 
CNC zahrnuje snižování pohybů ke kódům v tvorbě ovládačích jazyce který počítač může rozumět. Zásadně, jestli počítač může zdvojit stejné pohyby které člověk dělá při obrábění, to zdvojí obráběcí procesu. Toto je důležitý pro rozumět. G & M kódovat jen vysvětlí pohyby spojené s obráběním . Počítač neví něco jiného, jako kde část je, jaký druh nástroje vy používáte, nebo dokonce jaký druh stroje to má běh. Dejte pokyn jen. 
 
G & M kódovat pracuje na po řádcích základ používající slov, z leva do prava a dovrší k spodní části právě tak vy čtete tuto stránku. slovo má zvláštní definici v tomto kontextu nicméně. V RS 274D jazyce, každé slovo se sestává z dopisu nebo symbolu následovaného číslem. Zde jsou dvě slova jak jednoduchý příklad: 
 
  G00 X1.000 
 
 Každá linka kódu je někdy nazvaný blok . Pojďme zhroutit se tento blok a vidět co to znamenáte do počítačů. 
 
 První slovní "G00" (vyslovená jémine !- nula) je Rychlé umístění slovo. To znamená pohyb kdesi tak rychle jak vy můžete.   Ano, tam to jsou nuly po G. 
 
"'X1.000" je slovo které dává nové umístění pro osu X ; 1.000 v tomto případě. Jestliže vy jste užívali DRO vybavený stroj předtím, vy pravděpodobně rozumíte souřadnicovým systémům. Jestliže ne, podívat se na osy De - mystified část a obeznámí sebe s konceptem. 
 
 Kdy tento blok je vykonaný od TurboCNC, jeden ze tří věci se stanou: 
 
1. V absolutním módu, osa X se přestěhuje do 1.000 koordinuje pozice tak rychle jak je to jen možné 
 
2. V přírůstkovém režimu, osa X bude pohybovat +1.000 jednotky tak rychle jak je to jen možné 
 
3. Jestli není tam žádná osa X mluvit o, chyba bude vyprodukovaný nebo blok bude ignorovaný. 
 
 Ne tak moc špatný, přímo? Jen řekněte stroj co dělat. řetězem velké série bloků společně vy můžete vytvořit skript pro počítač následovat. Vždy, když vy řídíte skript (G kódový soubor), počítač vykonává strojní operaci pro vás. Teď řiďte skript opět a opět, dáte dovnitř čerstvý zásobíte vždy, a vy jste v produkci! 
 
Zde jsou nějaké hlavní věci, které vy potřebujete vědět o jazyce: 
·          To je standardizované (hodně, přinejmenším natolik jak základy se týkají). Vy můžete použít to přibližně kdekoli. 
·          G slova obvykle dělají aktuální pohyb. 
·          M slova obvykle dělají rozmanité funkce. 
·          Mezery nezáleží, ale lemují zlomy dělat. 
·          Čtěte to z leva do prava, vrchol k spodní části - právě jako vy čtete tuto stránku. 
·          Jestli stejné slovo je použité v lince jako v lince předtím, to obvykle nemusí být přepsat na druhé lince. Toto je nazývaný Způsob . Staré slovo je předpokládané dokud další je užívané. Ne všechny slova jsou způsobové. 
·          Počítač jen dělá co vy říkáte to dělat, a bude rád puknout nástroj nebo provrtávat stůl ve vašem příkazu. 
·          Slova jsou také nazvané "kódy" v některých kruzích. 
·          M02 je slovo pro "konec programu" - často zaměnitelný s M30 který je "konec pásky". 
Osy Da- Mystified: 
Každý stroj (soustruh, mlýn, vrtá, atd) má jeho/ho/něho významnější lineární osy definované v standardním sestávajícím z kolmých úhlů způsobu, to je v pravých úhlech sobě navzájem. Bod pamatovat si je že oni jsou definovaní s ohledem na ' nástrojový pohyb, ne aktuální pohyb os. 

Pozitivní směr je nalezené používání pravidla pravého ruky pro mlýn. Ležte vaši pravou ruku, palmu nahoru, na stole stroje, palce podél osy x, ukazováček podél osy y, a prostředník podél osy Z. Tvoje prsty a palec podotkne v pozitivním směru pohybu pro nástroj podél každé osy. Pro posunující se stolní stroj jako Sherlina, pozitivní pohyb podél osy x pohybuje stolem vlevo, pozitivní pohyb podél Y - Axis pohybuje stolem směrem k přední straně, pryč ze sloupce. Portálový stylový stroj pohybuje nástrojem, tak pohyb portálu bude následovat pravé ruční pravidlo (přesně opak posunující se odloží ad acta). 

Na základě dohody, vířivé osy s jejich osou otáčením rovnoběžným s X, Y, a Z osy, jsou označení A, B, a C příslušně. Směr pozitivního oběhu těchto os je proti směru otáčení hodinových ručiček kdy viděný z pozitivního konce odpovídající sestávající z kolmých úhlů osy (X, Y, nebo Z). Tak, braní Sherliny jako příklad, s točivým stolem namontovaným tak, že jeho osa otáčení je paralela k ose x, s jeho stolem čelní právo, kdy viděný ze směru natáčecí kliky (nebo krokový elektromotor) točí proti směru otáčení hodinových ručiček. Jinými slovy vrchol točivého stolu zkloní se přední část mlýna. Něco zajímavý všimnout si je to, že směr otáčení s ohledem na povrch točivého stolu změní jestliže vy točíte to kolem montovat to čelní levá strana na mlýnském stolu. 
Se dvěma jen osami, pravé ruční pravidlo vrací neurčité výsledky kdy užívaný na soustruhu. Strojníci přijali konvenci že pohyb z vřeteníka ke koníkovi je podél osy Z. Pohyb cross klouzá směrem ke koníkovi je v pozitivním směru. Dovnitř a ven pohyb cross- poklesový je podél osy x. Pohyby z cross klouzají, pryč ze střední dělicí čáry vozovek mezi vřeteníkem a koníkem jsou v pozitivním směru. 

Bod původu pro sestávající z kolmých úhlů osy mohou být stanovené kdekoli ty jsou vhodné. S výjimkou soustružnické osy x, mnoho strojníků nastavilo tento je v bodu maximálního záporného pohybu podél os v souřadnicovém systému strojích. Strojník přejí na alternativní souřadnicový systém pro obrábění, a nastavil nulovou polohu příbuzného k součásti. Pro osu x ze soustruhu, na základě dohody střední dělicí čára vozovky mezi vřeteníkem a koníkem jsou vybrané jak nula. 
Osa konvence: 
Za standard, X, Y a Z by měl vždy být lineární; A, B, a C by měl vždy být hranatý. XYZ souřadnice by měl být kolmý, s jejich pokyny uspořádaly podle doprava ruční vládnout. 
Na dva- ose soustruží, osy by měl být pojmenovaný Z a X, uspořádalo jak je ukázáno dole: 
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Na tři ose mlýně, osy by měl být pojmenovaný X, Y a Z - uspořádaly jak je ukázáno dole.   Být si vědom že toto je nástrojový pohyb příbuzný k práci – typicky stůl bude pohybovat opakem schéma dole. 
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A, B, a C osa otáčení by měl být paralela k X, Y, a Z- osy.   U, V, a W by měl být lineární také, a paralela pro X, Y, a Z příslušně. 
Nic nezastaví vás z dělání X hranaté osy v TurboCNC; ve skutečnosti toto může být nejvíce výhodný způsob jak programovat operaci. Obecně vy jste na tom lépe doprovázející ustanovená praxe ačkoli. 
Obloukové pokyny (ve směru hodinových ručiček proti Proti směru otáčení hodinových ručiček) jsou vysvětlené pod G02. Směr obloukový je vzatý dívajícím se odmítavě směrem na z rovné osy. Například, na mlýně obloukový v XY grafu (letadlo stolu) by mělo dívat se ve směru hodinových ručiček jak dívající se v –Z (dolů shorě). 
Paralelní rozhraní vysvětlilo: 
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Na nejvíce PC počítačích 25 špendlík spojka nazvala paralelní rozhraní je k dispozici pro spojení s tiskárnou nebo dalším hardwarem. naprostou nehodou inženýrství, tento přístav dělá ohromné rozhraní pro kontrolní CNC stroje. 

Sponky na paralelním rozhraní mají dva napěťové stupně. Výška je definovaná jak 5V, nízký je 0V (v přesném slova smyslu, 0 - 0.8V je nízký, 2.5 5V je vysoké). Toto je známý jako TTL pro tranzistorovou- tranzistorovou- logiku. 

Hovořící osa na CNC stroji je obvykle se dvěma výstupními sponkami. Jeden je nazvaný směr špendlík a sady směr která motorová pohon který osa je točit. Ostatní jsou krok špendlík, který je kloub vždy, když motor by měl okrouhlý malou částkou. 

Na paralelním rozhraní, sponky 2 - 9 vždy jsou k dispozici pro výstup, který dovolí přinejmenším 4 osy z pohybu být řízený. Sponky 1,14,16, a 17 mohou být výstupní také, ovládat vřetena, chladivo pumpuje, a výměny nástroje. 

Paralelní rozhraní vstupy jsou jako na trní 10,11,12,13, a 15. Toto jsou TTL úrovňové signály také. Typický užívá pro tyto jsou hřídelové kodéry, koncové vypínače, a zvláštní logika pro detekční kdy vy běželi vyprodaní. 

Sponky 18 - 25 jsou pozemní. Užívejte některý z těchto chránit vaše kabely. 

TurboCNC může přijet k třem paralelním rozhraním, v adresách $278, $378, a $3BC. Užívejte zahrnutou FKEYBIT utilitu ( oddělenou .exe) nebo postavený v přístavním monitoru (F2 aktivovat) testovat linky na přístavu a poskytnout signály pro problémový nebo ukazuje se jako vaše nastavení. 

 

Část 5 – technické detaily 

Paralelní rozhraní 

Paralelní rozhraní na pozdějších modelech z počítače mohou chystat se operovat v jakýkoli z následujících tří druhů výrobů: 

·          SPP (standardní paralelní rozhraní - originální specifikace) 

·          EPP (zvětšené paralelní rozhraní) 

·          ECP (zvětšený schopnosti přístav) 

 

TurboCNC umístí paralelní rozhraní do SPP módu pro operaci zabezpečit kompatibilitu s maximálním množstvím počítačů. 

Standardní paralelní rozhraní se sestávají z tří registrů: data, stav, a kontrola. Registry pro první tři přístavy jsou normálně nalezené v 0378h, 0278h, a 03BCh. Toto jsou základní adresy uvedený dole. 

TurboCNC očekává, že najde přístavy v těchto adresách. Jestli počítač mapoval tyto jinde, adresy mohou být nalezený v BIOS v 0000:0408, 0000:040A, a 0000:040C pro LPT1 skrz LTP3. Zdroj registrované verze TurboCNC může být upravený použít nestandardní adresy. 

Spojení k registrům jsou následující: 

	Základ (data) 
	Základ + 1 (stavu) 
	Základ + 2 (ovládá) 

	Kousek 
	Špendlík 
	Adresář disku 
	Účel 
	Kousek 
	Špendlík 
	Adresář disku 
	Účel 
	Kousek 
	Špendlík 
	Adresář disku 
	Účel 

	7 
	9 
	Ven 
	Data 7 
	7 
	11 
	V 
	*zaměstnávat 
	7 
	 
	 
	Nepoužitý 

	6 
	8 
	Ven 
	Data 6 
	6 
	10 
	V 
	*Ack 
	6 
	 
	 
	Nepoužitý 

	5 
	7 
	Ven 
	Data 5 
	5 
	12 
	V 
	Papír ven 
	5 
	 
	 
	Bi Dir 

	4 
	6 
	Ven 
	Data 4 
	4 
	13 
	V 
	*vybrat v 
	4 
	 
	 
	IRQ umožnit 

	3 
	5 
	Ven 
	Data 3 
	3 
	15 
	V 
	Chyba 
	3 
	17 
	I/O 
	*vybrat 

	2 
	4 
	Ven 
	Data 2 
	2 
	 
	 
	*IRQ 
	2 
	16 
	I/O 
	Resetovat 

	1 
	3 
	Ven 
	Data 1 
	1 
	 
	 
	Rezervovaný 
	1 
	14 
	I/O 
	*auto LF 

	0 
	2 
	Ven 
	Data 0 
	0 
	 
	 
	Rezervovaný 
	0 
	1 
	I/O 
	*snímací impuls 


 

Poznámky: 

·          Sponky 1, 11, 14, a 17 jsou obrácené naruby přístavním hardwarem 

·          Vysoká logická úroveň MUST být napsán, aby každé kousky čítače instrukcí užívaný pro vstup před čtením toho. 

Vztyčit kroku a směru lemuje 

Většina pohonů a útěkových prken jsou okraj odjištěný. Například gekon 201- ovo krok na vysoký k nízkému přechodu. Naše doporučení pro tento typ obvodu je použít normálně nízký signál kvůli metodě použité v TurboCNC generovat přírůstkový a směr signalizuje; takto 
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Dejme tomu, že +v směr je +v osa pohyb, a , že předchozí pohyb opustil směr linka nízký, na psaní přírůstkový a směr signalizuje do přístavu, oba linky jsou komutovaná výška. Není tam žádný krok vzatý... ještě. Toto dává směr signalizovat časový interval určený to požadovaný CPU vykonat několik instrukce, a PW's otálí nastal v TurboCNC stabilizovat. Toto také dává diskovému schématu čas na to měnit vtokovou soustavu logiku jak požadovaný přepnout směr. Po tomto době přírůstkový signál je přinesený nízký a krok je vzatý. Všimněte si že není tam žádný stabilizační nebo brána doba přepnutí požadovaný pro schody dva nebo tři. Krok čtyři požaduje tyto časy, a to je poskytnuté s nastavením ukázaným. Jak poznámka na okraj, toto stejné nastavení měl by být užívaný jestli krok je vygenerovaný na logickém bučení. Všechno co toto je otálí přírůstkový bod několika málo mikrosekundami. Krok ke kroku načasování oba pro jednotlivý nebo mnohonásobný- osu pohyb je uchovaný. 

Pro TurboCNC přírůstková a směrová nastavení v .ini by byl: 

IsStep/adresář disku=pravda 

PortAddress=$378 

StepPin=2 

IsActiveHigh=pravda 

Pulsewidth=0 

DirPin=3 

LowIsPositive=nepravda 

 

Pro pohony které šlápnou nízké k vysokému přechodu nebo ve vysoké logické úrovni, IsActiveHigh by měly chystat se nepravdu. Toto nastavení dovolí zvonění na směrové lince zaniknout, a poskytne nezbytný čas pro směrová vrata usadit se před aplikací přírůstkového pulsu. Toto předejde ztraceným krokům které jinak vyskytovat se během směrových změn. 
I/O body 

	Bod 
	Užívání 

	Hřídelová síla 
	(výstup) pohony vystřídají že otočení pučí motor zapnout a vypnout. Mohl by také řídit hřídelovou brzdu. 

	Hřídelový směr 
	(výstup) pohony vystřídají že sady pučí směr k ve směru hodinových ručiček nebo proti směru chodu hodinových ruček. 

	Chladivo 
	(výstup) pohony vystřídají že ovládací prvky zaplaví chladicí čerpadlo 

	Chladivo B 
	(výstup) řídí přenos který ovládá mlžné chladicí čerpadlo 

	PLC podání ruky signál 
	(výstup) signál řízený M70 a M71 poskytnout programové rozhraní k programovatelné nebo další elektronice 

	Pohon umožní 1 
	(výstup) měl ve zvyku umožnit nebo vyřadit jedny nebo více motorové pohony. Od některých motorových pohonů požadují jednotlivý umožnit linkám, TurboCNC poskytne tři nezávislé linky které jsou řízené stejný M17/M18 

	Pohon umožní 2 
	(výstup) měl ve zvyku umožnit nebo vyřadit jedny nebo více motorové pohony. Od některých motorových pohonů požadují jednotlivý umožnit linkám, TurboCNC poskytne tři nezávislé linky které jsou řízené stejný M17/M18 

	Pohon umožní 3 
	(výstup) měl ve zvyku umožnit nebo vyřadit jedny nebo více motorové pohony. Od některých motorových pohonů požadují jednotlivý umožnit linkám, TurboCNC poskytne tři nezávislé linky které jsou řízené stejný M17/M18 

	Svorkový volič kousal 0 
	(výstupní) – užívaný s kousky 1, 2, 3 specifikovat které svěrák má být řízené. 

	Svorkový volič kousal 1 
	(výstupní) – užívaný s kousky 0, 2, 3 specifikovat které svěrák má být řízené. 

	Svorkový volič kousal 2 
	(výstupní) – užívaný s kousky 0, 1, 3 specifikovat které svěrák má být řízené. 

	Svorkový volič kousal 3 
	(výstupní) – užívaný s kousky 0, 1, 2 specifikovat které svěrák má být řízené. 

	Svorkový motor Na signálu 
	(výstup) řídí sevře kontrolora specifikovaného svorkovými výběrovými kousky 0 - 3. 

	Svorkový směr zavřel 
	(výstup) 

	Revolverový hlava index 
	(výstup) sponky 1 krát nástrojové množství luštěnin kdy M06 instrukce je vykonaná. 

	Upínací vložka otevře solenoid 
	(výstup) řídí mechanismus otevřít nožový držák, který může být upínací vložka 

	Upínací vložka zavře solenoid 
	(výstup) řídí mechanismus zavřít nožový držák, který může být upínací vložka 

	Nouzové zastavení 
	(vstup) kdy aktivovaný, tato linka způsobuje CNC stroj pro arytmický provoz. 

	Koncový vypínač 1 
	(vstup) je aktivovaný kdy osa #1 dosáhne každý limit z jeho cestování. 

	Koncový vypínač 2 
	(vstup) je aktivovaný kdy osa #2 dosáhne každý limit z jeho cestování 

	Koncový vypínač 3 
	(vstup) je aktivovaný kdy osa #3 dosáhne každý limit z jeho cestování 

	PLC podání ruky smysl 
	(vkládat) měl ve zvyku být současným CNC stroj k programovatelnému nebo dalšímu elektronickému zařízení. 

	Hřídelový index 
	(vkládat) měl ve zvyku být současným soustružnický vedoucí přišroubovat k pučet pro bez ozubeného převodu řezání závitů. Moct také být užívaný pro vypočítat a zobrazit otáčky vřetena. 

	Hřídelový kodér 
	(vstup) ne aktuálně užíval 

	Hřídelový kodér B 
	(vstup) ne aktuálně užíval 

	Dotekový sondování 
	(vkládají) zastávky dát pokyn na G31/32 nebo sondovat přistěhuje se popíchnout mód.   Často užíval pro digitalizující část data nebo toolsetting. 

	Popíchnout kodér 
	(vkládá) kvadratura brázdit postrkujícího kodéru kola.   V diskrétním popíchnout módu, toto je vstup pohybovat osou. 

	Popíchnout kodér B 
	(vkládá) kvadratura brázdit B postrkujícího kodéru kola.   V diskrétním popíchnout módu, toto je vstup pohybovat osou. 

	Block Hold 
	(vstup) kdy aktivní, TurboCNC nevykoná další blok v CNC programu. By mohl být užívaný jako jednotlivé krokové řízení. 

	Začátek překáží 
	(vstup) kdy aktivní, TurboCNC nezačne provádění CNC programu. Mohl by být užívaný pro dovolit surovinám manipulanta odstranit dokončenou část ze stroje a vkládací novou surovinu. 

	Svorkový smysl otevřel 
	(vkládá) linka která je aktivovaná kdy svěrák specifikovaná svorkovými vybranými kousky je otevřená 

	Svorkový smysl zavřel 
	(vkládá) linka která je aktivovaná kdy svěrák specifikovaná svorkovými vybranými kousky je zavřená 

	Domácí vypínač 1 
	(vkládají) smysly kdy osa #1 je doma pozice 

	Domácí vypínač 2 
	(vkládají) smysly kdy osa #2 je doma pozice 

	Domácí vypínač 3 
	(vkládají) smysly kdy osa #3 je doma pozice 

	Domácí vypínač 4 
	(vkládají) smysly kdy osa #4 je doma pozice 

	Domácí vypínač 5 
	(vkládají) smysly kdy osa #5 je doma pozice 

	Domácí vypínač 6 
	(vkládají) smysly kdy osa #6 je doma pozice 

	Domácí vypínač 7 
	(vkládají) smysly kdy osa #7 je doma pozice 

	Domácí vypínač 8 
	(vkládají) smysly kdy osa #8 je doma pozice 


 

Konfigurující rychlost Kontrola 

Pro být považovaný za platný, mapa musí obsahovat přinejmenším dvě mapování.   Maximum 1023 mapování mohou být specifikovaných.   Mapování mohou být přihlášený do každé objednávky, ale kdy tříděné oba spočítat hodnoty a otáčky musí zvýšit se z mapování pro mapování. 

Rychlá metoda určování mapování pro regulaci otáček je vytvořit mapu s 1:1 vztah protihodnot pučet otáčky.   Protihodnota může pak být přímo vložený jak hřídelový chvátat, a skutečná rychlost měřila s rychloměrem.   Mapování by měl být uvedený a vložený jak oddělená mapa na dokončení. 

Vysoké a nízké hranice jsou přepočet pro vybranou mapu vždy mapování je přidané.   Toto může vyskytovat se při čtení konfiguračního souboru nebo přidávající položek používání konfiguračních menu.   Vyčištění mapy nastaví otáčky omezení implicitní hodnoty z 100,000,000 pro spodní oblast otáček a 0 pro ve vyšší kategorii. 
Etablující Windows 9x nadto přímo do MS - DOS 

Ačkoli Microsoft inzeroval Windows 95, 98, a 98- druhé vydání jak mít víceúlohy zpracování "strojový režim," tyto operační prostředí ještě zahrnují verzi MS - DOS a může být konfigurovaný nadto přímo do MS - DOS. 

Modifikujte MSDOS.SYS 

Jestliže vy jste záběh výroby okna prostředí, klikněte na "spouštěcí tlačítko" v spodním levém rohu obrazovky. Z menu které jeví se, vybrat "běh" 

V dialogovém okně které jeví se, psát 

attrib MSDOS.SYS –r –s –h 

Další, užívejte notpad nebo nějakého dalšího ascii textový editor otevřít MSDOS.SYS v ediční okno. 

MSDOS.SYS je formátovaný jako inicializace soubor, se sériemi sekcí (e.g. [volby] nebo [cesty]) následovaný seznamem proměnných a položek ke kterému oni jsou přiřazení. 

Najděte linku která čte 

BootGUI=1 
Změňte to číst 

BootGUI=0 

Toto umožní váš počítač nadto přímo do DOS. Chraňte MSDOS.SYS. 

Stiskněte "startovní" knoflík a vybraný "běh." 

Vstupte do příkazu 

attrib MSDOS.SYS +r +s +h 
Modifikující CONFIG.SYS 

 

Vy můžete nyní modifikovat soubor pojmenovaný CONFIG.SYS zobrazit menu které dovolí vám buď nadto přímo do MS - DOS nebo do Windows prostředí. 

Stiskněte "startovní" knoflík a vybraný "běh." 

Vstupte do příkazu 

attrib CONFIG.SYS -r -s –h 

Další, otevřete CONFIG.SYS withNotepad. 

Nějaké Windows 9x počítače nemusí užívat kopii CONFIG.SYS. Jestli váš ne, užívejte zápisník vytvořit to. 

Na začátku CONFIG.SYS, přidat následující lemuje: 

MenuItem=vítězství, Windows GUI 

MenuItem=DOS, MS - DOS 7.1 nevyzdobený 

MenuDefault=DOS, 10 

[vítězství] 

….. Zbývající položky (2.p.) váš CONFIG.SYS soubor jsou tu 

Na konci váš CONFIG.SYS soubor přidá následující lemuje: 

[DOS] 

DeviceHigh=C:\okna\přikážou\ansi.sys 

Skořápka=C:\příkaz.COM C:\ /E:3072 /P 

Soubory=50 

Tento konfigurační soubor zobrazí menu se dvěma položkami. To bude čekat deset sekund, a potom nezaplatí "DOS" výběru. Během deseti druhý čekat, vy můžete použít kurzorové klíče vybrat Windows GUI místo toho. Vy můžete také vztyčit CONFIG.SYS vybrat Windows jak jeho standard. Jestli chcete dělat toto, změňte linku 

MenuDefault=DOS, 10 

to 

MenuDefault=vítězství, 10 

Chraňte CONFIG.SYS 

Stiskněte "startovní" knoflík a vybraný běh. 

Vstupte do příkazu 

attrib CONFIG.SYS +r 

Modifikujte autoexec.BAT 

Otevřete autoexec.dávkový soubor MS-DOS používající zápisníku 

Na konci souboru, přidat následující linky 

JESTLI "%CONFIG%"=="WIN" C:\Windows\vítězství.COM 

JESTLI "%CONFIG%"=="DOS" C:\DOS\MYŠ.COM 

Chraňte autoexec.netopýr a vystoupí zápisník. 

Restartujte váš systém. Měl bys vidět menu, s výběrem zvýraznil. Jestli DOS jste vybraný, vy zavedete do DOS a může vykonat TurboCNC. 

Dejme tomu, že vy máte složku ve vašem kořenovém adresáři pojmenovaném DOS a , že složka obsahuje proveditelnou myš.COM, poslední linka naloží ovladač myši tak vy můžete použít myší nebo kulový ovládač zpřístupnit TurboCNC- ovo nabídkový strukturu. 

 
