Ekran programu zbudowany jest z kilku obszaréw. U géry znajduje si¢ menu glowne z
opcjami File, Setup, Operator 1 Help, wywolywanymi za pomoca klawiszy Alt-litera (F, S, O lub H).
Po prawej stronie ekranu znajduje si¢ okno, w ktorym wyswietlana jest zawartos¢ pliku z
programem dla maszyny wczytanym za pomoca polecenia 'Load G-code file' z menu 'File'. Strzatka
w $rodku okna wskazuje aktualnie wykonywana lini¢ programu.

File Setup Operator Help G—Code File: SAMPLE1.THT

Welcome...F1l For Help.

+H A8AA . BAAERA

—

+¥ (515155 P 51515 0]

¥ +{THIS PROGRAHM MAKES A SQUARE>
<Pglp>...Jog +Z& (515155 PN 51515 0]
<PgDn>...Jog —Z& G?8 (make parameters absolute?

<H-A > G280 <make parameters inch units?)
G53 <set to machine coordinates?
Jog{Fa=zt>» F18 <(set feed »rate to 1@ insmin2>
Inc<d._B0004> FR 8008600 GEB X0 YA Z8 <{rapid move to =zerod
CurFR BB888.84 GA1L <linear interpolation>
W FR <H-A>

Execute <U>._..Const. Contour<OFF> 0. ..Coordinate Offset{M>
<F5>. . 101 <0OFF> £T>...Tool{ B>
<Esc>....Exit <Fo6>..I102<0FF> <R>...HMHove<{Ahs>
<F?>..103<0FF> <U>. . .Units<IN>
<F8>. . 104{0FF> <W». . _UW{Independent>

Z lewej strony pozycji w menu (w nawiasach) podane sa nazwy przyciskow. Po prawej stronie, po
kropkach wys$wietlona jest funkcja, jaka wykonuje dany przycisk. Dalej, w przypadku niektorych
opcji, wyswietlone sa w nawiasach aktualne wartosci.

Przycisk Opis dziatania
Klawisze kursora | przesuw osi X 1Y
(strzalki)
PgUp/PgDn przesuw osi Z
+/- przesuw osi W (pomocniczej, o ile jest wlaczona)
J przetaczanie rodzaju posuwu: szybki (Fast), wolny (Slow) oraz przesuw o

zadana warto$¢ (Inc)

| zadawanie wartosci przesuwu (Inc)

£Ezc* To Exit

Enter New Jog Increment: |

Po wcisnieciu <I> wyswietli si¢ powyzsze okno, w ktorym nalezy
wprowadzi¢ warto$¢ przemieszczenia 1 zatwierdzi¢ <Enter>. Wprowadzenie
np. 10 powoduje, ze jednorazowe wcisnigcie strzatki wywotuje
przemieszczenie o 10 jednostek (mm lub cale).




Przycisk

Opis dziatania

F

ustalanie warto$ci posuwu (mm/min lub cali/min)
Wprowadzona warto$¢ wyswietlana jest w okienku informacyjnym:

FR @186.808
CurFR H8GAA. 00

W FR <{N-A>

Ponizej wyswietlana jest aktualny posuw (CurFR) oraz warto$¢ posuwu dla
osi W (jesli jest uzywana).

Home

przemieszczenie wszystkich osi maszyny do pozycji poczatkowej (ruch w
kazdej osi az do zetknigcia z wlacznikami krancowymi)

wyswietla okno, w ktorym ustala si¢ aktualne wartosci wspotrzednych w
kazdej osi (bardzo przydatne przy ustawianiu maszyny do zera przedmiotu

obrabianego).
¢Ezc> To Exit {Enter> To Zero All

LH* > Adjust & <Y¥> —-> Adjust ¥
{E> = Adjust E

Woecisnigcie <Enter> po otwarciu okienka powoduje wyzerowanie wskazan
wszystkich osi. Wartosci wspotrzednych w poszczegdlnych osiach ustala si¢
po wcisnigciu odpowiedniego przycisku (X, Y lub Z) i zatwierdzeniu poprzez
<Enter>.

uruchamia wykonywanie programu zatadowanego z pliku

Alt-E

wykonywanie programu linia po linii (praca krokowa)

sterowanie przebiegiem programu. Po wywotaniu opcji pojawia si¢ okno:
Program Control <EscX* To Exit

£1» 8kip Foruward <T» 8kip Back

<R* Rewind And Reset Program

Strzatkami (gora/dot) mozna zmienia¢ (przesuwac) linig¢ programu aktualnie
wykonywana przez sterownik. Umozliwia to np. ominigcie kilku linii lub
cofnigcie programu.

Przycisk <R> powoduje przewinigcie programu do poczatku.

wykonanie ruchu do wspoétrzednych okreslonych w oknie:
{Esc? To Exit {Enter?> To Move

<dx > 1.88888 <Y> -> @.848880
<&* —-> B.8888A

il il -

1 £ ME L (0 d L =
X, Y, Z — wprowadzenie warto$ci wspotrzednej dla odpowiedniej osi
(zatwierdzone <Enter>)
<Enter> - wykonanie ruchu.

obraca uktad wspotrzednych sterownika wokot wybranej osi

+728 fAbout H <2> —98 About =
+78 About ¥ <4> 98 About Y

+98 Ahout £ <6> —78 About Z
Switch £ With YW

Esc

wyjscie z programu




Przycisk

Opis dziatania

A% wlacza/wylacza korekcj¢ narzedzia
F5—-F8 wlacza/wylacza linie IO1 — 104 (np. przekaznik uruchamiajacy pompe

chlodziwa lub silnik wrzeciona).

O przetacza pomigdzy zdefiniowanymi uktadami wspotrzednych
(M) — uktad wspoirzednych maszyny.

T przetacza pomigdzy kolejnymi narz¢dziami zdefiniowanymi w tablicy
narzedzi.

R przetacza pomigdzy: ruchy bezwzgledne/wzgledne

U przetacza system jednostek maszyny: cale (IN) — milimetry (MM)

W przetacza tryb pracy osi W. Dostgpne tryby pracy:

- niezalezny
- podazanie za osia X, Y lub Z.




