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Czes¢ 1 — szybki start

Uwagi prawne

Oczekuje sig, ze stali uzytkownicy oprogramowania dokonaja rejestracji placac za nie (patrz sekcja
,Kontakt”). Kod zrédtowy, raporty o btedach/aktualizacjach oraz informacje o nowosciach udostepnianie
sa zarejestrowanym uzytkownikom poprzez email.

Jesli jeste$ zarejestrowanym uzytkownikiem, mozesz robi¢ wszystko, co chcesz, z programem i kodem
zrodtowym, modyfikujac go tak, jak Ci pasuje, za wyjatkiem redystrybucji. W Twoim warsztacie mozesz
wszystko.

Informacje o aktualizacji

Od ostatniego gléwnego wydania TurboCNC (versja 3.X) miato miejsce wiele zmian. [...]. G16 nie jest
juz obstugiwana. Nie sa juz obstugiwane G72 i G73, zamiast funkcji ruchéw srubowych (helical motion),
uzywaj G02 i GO3 z wywolaniem trzeciej osi. Podobnie, uzywaj M98 jako wywotania podprogramu, i
M99 jako powrdt z podprogramu, zamiast M60 i M62 obstugiwanych w poprzednich wersjach.

Nowe funkcje w TurboCNC:
® (76 — wieloprzebiegowe gwintowanie
® G93 - tryb posuwu _
® G178 - ruch Speed Peck
® G183 - cykle wiercenia Speed Peck
® M97 - skok

Zmienily si¢ parametry niektérych funkeji. Na przyklad znak '#' nie jest juz uzywany jako parametr, np.
G04 (wstrzymanie), akceptuje teraz parametr 'Q' jako okreslajacy czas wstrzymania.

Nowoscia w tej wersji TurboCNC sa elementy programowania, miedzy innymi $rodki komunikacji z
operatorem, zmienne, wyrazenia oraz wykonania warunkowe. Te dodatki wprowadzaja do Twoich
programéw nowe mozliwosci i elastycznos¢.

Format pliku 'turbocnc.ini' jest kompatybilny wstecz z poprzednimi wersjami, tak wiec do rozpoczecia
pracy z nowa wersja programu mozesz uzy¢ Twojego pliku ze starszej wersji. Po uruchomieniu
TurboCNC, wywolujesz opcje ,Save configuration” (zapisz konfiguracje), zeby przepisa¢ plik
'turbocnc.ini' i w ten sposéb masz zrobiong aktualizacjg.



Od wersji 4.0, bylo wiele poprawek oraz zmian dialogéw, aby oprogramowanie byto tatwiejsze w uzyciu.
Wiele ze zmian dotyczyto wnetrza programu.

Dodana zostala obsluga sterowania wrzecionem DigiSpeed, Petera Hofmanna. Informacje o tym

produkcie znajduja sie na stronie http://www.homanndesigns.com/.

Instalacja

Wymagania systemowe

Komputer kompatybilny z PC, klasy 486DX2-66 lub lepszy, z conajmniej 4MB pamigci RAM oraz
systemem plikéw kompatybilnym z DOS.

25-pinowy port réwnolegly.

500k wolnej przestrzeni na dysku (7M dla kodu Zrédtowego i narzedzi). TurboCNC moze byé
uruchomiony z dyskietki, ale instalacja na twardym dysku jest na ogét lepsza.

Do zapewnienia satysfakcjonujacej wydajnosci polecany jest zegar 66MHz lub szybszy.

Wigkszos$¢ domowych i biurowych systeméw komputerowych, wyprodukowanych po roku 1993, bedzie
spetlnialo te wymagania. Jednak niektére z catkiem nowych, przemystowych komputeréw sterujacych
moga ich nie spetniaé. TurboCNC ostrzeze, jesli przy starcie bedzie brakowac jakiej§ waznej rzeczy.

W przypadku bardzo starych komputeréw lub komputeréw nie posiadajacych koprocesorow
matematycznych, sprébuj uzyé wersji  3.0f TurboCNC. Jest ona dostepna na stronie
http://www.dakeng.com/archive.html, jednak brakuje jej wielu wlasciwosci w poréwnaniu do
pozniejszych wersji. Moze ona by¢ (i byta) uzywana w produkcji, na bardzo starych maszynach typu 286-
10. W niektérych panstwach moga to by¢ jedyne komputery dostepne obywatelom prywatnie.

Uwagi o laptopach
Niektére laptopy stanowig problem dla TurboCNC i maszyn CNC. Sa dwa najczestsze problemy.

Pierwszym jest to, ze BIOS moze wprowadza¢ swoje wlasne przerwania, ktére moga przeszkadza¢ w
generacji réwnomiernego ciaggu impulséw. Problem ten moze powodowaé utrate krokéw. Mozesz
sprobowa¢ go wyeliminowac poprzez wejscie do BIOSu i zresetowanie (wyzerowanie) opcji.

Drugim czestym problemem jest to, ze niektére laptopy nie przelaczaja napigcia na koncéwkach portu
rownolegtego pomiegdzy 0 i 5V, tak jak tego wymaga wiele napgdéw. Problem ten moze rozwiaza¢ plytka
posredniczaca wykonana samodzielnie lub dostgpna w sprzedazy, taka jak np. Axxus Technologies
DB1V2.0.
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Instalacja programu

Ponizej zamieszczono informacje jak przenies¢ TurboCNC na Twdj komputer. Przyszlte wersje beda
posiadaly narzedzia instalacyjne, ale na razie musisz wykona¢ to recznie.

1.

Sciagnij program z sieci, z http://www.dakeng.com/turbo.html i zapisz plik gdziekolwiek na
Twoim komputerze.

Zdobadz narzedzia rozpakowujace, ktére obstuguja pliki .ZIP Polecamy WinZip, ktéry ma 30-
dniowe demo i dobrze wspélpracuje z Window$em - do sciagniecia ze strony
http://www.winzip.com. Uzytkownicy DOSa moga uzy¢ swojego ulubionego PKZIP z PKWare lub
czego$ podobnego.

Rozpakuj zawarto$¢ archiwum do dowolnego katalogu o krétkiej nazwie, jak np. C:\TCNC\ lub
podobnie. Musisz przestrzega¢ ograniczenia osmiu znakéw narzuconego przez DOS.
Wszystkie pliki programu i ten podrecznik bgda znajdowaé si¢ w tym nowym katalogu.

Jesli chcesz zainstalowa¢ TurboCNC na innym komputerze, skopiuj zawarto$¢ katalogu na
dyskietke lub przeslij go przez sie¢ do innego komputera. Nie ma zadnych ustawien rejestréw,
ukrytych danych lub zmian plikéw systemowych.

Zaczynamy

W celu uzyskania maksymalnej predkosci i maksimu sterowania taktowaniem portu réwnoleglego,
TurboCNC uruchamia si¢ w trybie rzeczywistym DOS (real-mode).

W zalezno$ci od tego, jakiego aktualnie systemu uzywasz, bootowanie do trybu rzeczywistego moze by¢
wyzwaniem. Tutaj opisano jak uruchomié¢ program, pod niektérymi, bardziej popularnymi systemami
operacyjnymi, zeby pracowat wydajnie dla Ciebie.

Uwaga: te wskazdwki zakladaja, ze program zostal zainstalowany tak, jak opisano powyzej.

M$ DOS (wersja 3.0 i powyzej)

Zmien Twdj plik CONFIG.SYS tak, zeby umozliwi¢ uruchomienie konfiguracji, w ktérej nie wystepuja
EMM386.EXE, HIMEM.SYS, RAMDRIVE.SYS i zadne programy buforujace dysk (disk cache).

Alternatywnie, utworz dysk startowy za pomoca polecenia FORMAT/S i uruchom system w minimalnym
srodowisku.


http://www.winzip.com/
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Wytacz DOUBLESPACE jeéli jest wlaczony.

Przejdz do katalogu zawierajacego turbocnc.exe i uruchom program.

Window$ 3.1

Z pliku 'autoexec.bat' i 'config.sys' usun lini¢ WIN i wszystkie drivery, co umozliwi ,czysty” start w DOSie.

Uruchom TurboCNC z linii polecen DOS. Je$li w XXI wieku ciagle jeszcze uzywasz Win3.1, zakladamy, ze
wiesz co robisz. Generalnie, postepowanie wyglada tak samo jak opisano powyzej dla systemu DOS.

Window$ 95/98
Z pulpitu wybierz 'Start -> Wytacz -> Uruchom ponownie w trybie MS DOS'.

Przejdz do katalogu z 'turbocnc.exe' i uruhom program za pomoca poleceh MS DOS (cd \TCNC, a
nastgpnie TURBOCNC).

Mozesz réwniez przytrzymaé klawisz CTRL (lub czasami F8) podczas uruchamiania komputera. Pojawi
si¢ wtedy krdtkie menu tekstowe z kilkoma opcjami bootowania. Wybierz 'Tylko linia polecen'. Jesli
TurboCNC wyswietli ostrzezenie o driverach EMS/XMS, uruchom komputer za pomoca polecenia

Windows 2000

Poniewaz w systemie tym bezposredni dostep do urzadzen nie jest dozwolony, TurboCNC nie bedzie
pracowal w sposdéb niezawodny, pewny. Mozesz jednak uruchomi¢ TurboCNC z lini polecen i zapozna¢
sie z programem lub wykona¢ test pliku czesci ,,na sucho”. Wszystkie ilustracje do tego dokumentu
zostaly zebrane przez uruchomienie TurboCNC w Windows 2000 i wykonanie polecenia ,,Drukuj Okno”.

TurboCNC moze réwniez pracowaé¢ na komputerze z dwoma systemami operacyjnymi. Przemysl raczej
sformatowanie partycji dyskowej w systemie FAT16, niz uruchamianie jedynie z dyskietki. W niektérych
systemach, uzywajacych tylko dyskietki, TurboCNC miat problemy w zwiazku z czasem dostepu do stacji
dyskow.

Windows XP

Dla TurboCNC bedziesz musiat stworzy¢ dyskietke startowsa trybu rzeczywistego. Wez czysta dyskietke:
- wybierz 'Start -> Mdj komputer -> Stacja dyskietek'

- wilo6z dyskietke i wybierz 'Plik - > Formatuj'

- zaznacz opcje¢ 'Utwédrz dysk startowy MS DOS' i weisnij 'OK'.

Rozpakuj i skopiuj pliki TurboCNC na dyskietke.
Zrestartuj komputer z dyskietka w stacji A:.
Uruchom TurboCNC z linii polecen A:\>.


file:///A:/

Kontakt

Najlepiej kontaktowacé si¢ z nami przez e-mail:

staff@dakeng.com

Lub jesli wolisz tradycyjna poczte:
DAK Engineering c/o Dave Kowalczyk
11032 SE 224 PL
Kent WA 98031 USA

Optate rejestracyjng (60$) mozna przestaé przez PayPal, na nasze konto admin@dakeng.com Iub
czekiem/przelewem na powyzszy adres. Na czeku okresl ptatno§¢ dla DAK Engineering. Dolacz réwniez swoj
adres e-mail, zeby$my mogli przesta¢ Ci réwniez kod zrodtowy.

Wsparcie

Pomysl nad przylaczeniem sig do Yahoo. Grupa uzytkownikow TurboCNC:

http://groups.yahoo.com/group/turbocne/. Wielu z naszych uzytkownikéw prezentuje szeroka wiedze i
chetnie stuzy pomoca, a niejeden z nich przestat swoje ulepszenia do TurboCNC.

Nie wahaj sie poinformowa¢ nas o funkcjach jakie chciatby$ widzie¢ w kolejnych wersjach programu.
Jest on nieustannie aktualizowany i wiele z sugestii znajduje swoje odbicie w tych aktualizacjach.

W celu zgloszenia btedu, prosze o przestanie kodu problemu razem z Twoim plikiem 'turbocnc.ini'.
Ulatwi to ogromnie analizg¢ problemu.

Credits

Dave Kowalczyk - Lead programmer, original author.

Jerry Jankura - Programming, TUI systems and interfaces.

Tony Groothuizen - Programming, debugging.

George and Andrew Bean - Authors of the TechnoJock Toolkit, which drives the menu system.
Terry King - Author of Fkeybit.

Harald Geier - Menu usability, MasterCAM posts.

John Johnson - M60/62 (now M98 / M99) and parsing algorithms.

Daniel Barber - Windows XP compatibility testing and boot instructions.

Alan Matheson - Metric mode testing.

Daniel Brock, Wayne Hill, and Andrew Erwood - G76 cycle specifications.

We would also like to recognize the registered users and the beta testers especially for their support,
suggestions, patience, and the many successes they've enjoyed while using this software.
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Czes¢ 2 — przewodnik uzytkownika

Wprowadzenie

TurboCNC jest interpreterem sterujacym maszyna. Po zaladowaniu plikow z 'kodem G' i wykonaniu ich
nastepuja fizyczne ruchy maszyny.

Menu programu

Ponizej przedstawiono ekran, ktéry powiniene$ zobaczy¢ po uruchomieniu programu, po ekranie
diagnostycznym.

File Bun Setup Configure Tools Help

wy:
wl:

: 10,000 TPH

o fixture (G653}

Cycle count : BPAOD

F1 Help F2 Ports F3 Golo F6 Run F/ Single Step F8 Jog F9 MDI Alt+H Ewit

Pod wieloma wzgledami, tj. Otwieranie i edycja plikow, zapis, czy intefejs uzytkownika, program ten
funkcjonuje tak samo jak wiele innych programoéw.

Po prawej stronie ekranu, znajduje si¢ Status Window (okno stanu). Od géry do dolu, okno stanu
wyswietla aktualne polozenie maszyny, stan wrzeciona i ukladu cieczy chlodzacej (jesli jest
zainstalowany), aktualnie aktywne opcje oraz niektére informacje o stanie maszyny. Okno to jest
umieszczone w tym miejscu na state, nie mozesz go przesunaé, ani zamknac.

Potozenie kazdej osi jest aktualizowane po zakonczeniu ruchu, natomiast w czasie ruchu wyswietlany
jest napis ,In motion...”. W poprzednich wersjach mogtes§ mie¢ aktualng pozycje po kazdym kroku,
jednak pochtania to zbyt duzo czasu procesora. Informacje w tym miejscu sa aktualizowane zaraz po
wykonaniu bloku.

W TurboCNC istnieje teraz mozliwo$¢ uzywania myszki. W czasie ruchu myszka jest nieaktywna, zeby
zapobiec zakldceniom od drivera myszki w trakcie generacji ciagu impulséw. Jesli, uzywajac myszki,
zdarzy Ci si¢ utrata krokéw, sprobuj uruchomié¢ swoéj system bez drivera myszki.

TIP: Pomimo, Zze menu programu zaprojektowane jest do pracy z uzyciem myszki, do kazdej funkcji
istnieje skrot klawiaturowy. Na przyktad [Alt-F-X] zamyka program. Zazwyczaj jest to znacznie szybsze,
niz z uzyciem myszki, zwlaszcza jes$li jej nie masz. W wielu warsztatach, kurz i balagan (nie
wspominajac o tendencji do zajmowania kazdej poziomej powierzchni), wogdle wykluczaja uzywanie
myszki.



Quick Keys (Klawisze skrotow)

Funkcje najczeéciej uzywane w czasie przygotowania pracy, zostaly przporzadkowane klawiszom
funkcyjnym. Ich lista jest wyswietlana w pasku stanu, na dole ekranu. Inne czgste funkcje rowniez maja
przyporzadkowane klawisze skrétéw. Sa to:

- ctrl+N otw6rz nowy plik

ctrl+O otwérz plik w edytorze

ctrl+R uruchom z dysku

- ctrl+num menu konfiguracji dla wybranej (num) osi.

Motion Keys

Niektére klawisze sa sprawdzane w czasie ruchu, co 18,5 ms (ok. 55 razy na sekundg). Sa to:
- Esc 'Panic Stop' (natychmiast zatrzymuje ruch)

- <> zwigksz lub zmniejsz predkos¢ posuwu o 1%

- shift+ <> zwieksz lub zmniejsz predkos$¢ posuwu o 10%

W czasie ruchu, efekt zwigkszenia lub zmniejszenia predkosci posuwu nie jest widoczny w oknie stanu.
Jest ono aktualizowany dopiero po zakonczeniu aktualnego ruchu.

File (plik)
New (Nowy), Open in editor (Otwérz w edytorze), Run from file (Uruchom z dysku),
Close (Zamknij), Save (Zapisz), Save As (Zapisz jako)

B Run  Setup  Configure  Tools  Help

Open 1n Editor. .. mlf s
Run From File. .. ﬂg:
(lose =f:

Sau spindle: - off -
e A Gear Ratio; 1 (M4@)
Print | ant A: - off

005 shell

Load Tooling File. .,
Save Tooling File f=...

Exit ALt No f

Cycle «

Create new file in a new Edit Window

Pig¢ pierwszych opcji umozliwia dostgp i manipulowanie zbiorem Twoich plikéw z g-kodem. W danej
chwili mozesz mie¢ otwarty tylko jeden plik. Pliki z g-kodem powinny mie¢ prosty, dosowy format ze
znakami w kodzie ASCII.



B fun  Setup Config
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Create new file in a new Edit Window

Open in editor (Otwérz w edytorze) zataduje caly plik do pamieci i otworzy edytor tekstu. Jest to
najlepsze dla plikéw mniejszych od 500kB. Dostgpne sg standardowe klawisze edycyjne:

- ctrl+c kopiuj

- ctrl4+v wklej

- ctrl+x wytnij

- strzatka-w-gore przesun kursor o lini¢ do gory
- strzalka-w-dot przesun kursor o lini¢ w dét

-  ctrl+strzatka-w-gore przesun kursor do géry okna

- ctrl+strzatka-w-dét przesun kursor na do6t okna

- strzatka-w-lewo przesun kursor o znak w lewo
- strzatka-w-prawo przesun kursor o znak w prawo
- ctrl+strzatka-w-lewo przesun kursor o stowo w lewo

- ctrl+strzatka-w-prawo przesun kursor o stowo w prawo

- page-up przewin ekran o strong do géry

- page-down przewin ekran o strong w dét

- home przesun kursor na poczatek linii
- ctrl+home przesun kursor do poczatku pliku
- end przesun kursor na koniec linii

- ctrl4+end przesun kursor na koniec pliku

- F5 rozciagnij okno

- ctrl+f znajdz ciag znakow

- F3 znajdz ponownie



File FRun Setup Configure Tools  Help
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Run from disk (uruchom z pliku) jest uzywane do duzych plikdw, ktére nie zmieszcza si¢ w pamieci. Nie
jest mozliwe w tym trybie edytowanie i przewijanie pliku. Wyswietlane jest okno konsoli, zawierajace
informacje na temat stanu oraz kod wykonywanego programu. Je$li program sprobuje kontynuowac
poza koncem pliku, wtedy nastgpna linia do wykonania zostanie wyswietlona w kolorze czerwonym. Kod
juz wykonany jest wy$wietlany w kolorze szarym, kod wykonywany w kolorze zéttym. W tym trybie
wigkszos¢ komunikatéw pojawiaé si¢ bedzie w oknie konsoli, zamiast wyswietlania w oddzielnym oknie
dialogowym.

Print (drukuj) wysyta aktualnie otwarty plik do drukarki.

Load Tooling File
Odczytuje z dysku plik narzedzi.

Save Tooling File As...

Zapisuje na dysk dane aktualnego narzedzia. Zaawansowani uzytkownicy przekonaja sie, ze najszybszym
sposobem wprowadzania zmian do pliku narzedzi bedzie jego bezposrednia edycja.

Exit

Wryijscie z TurboCNC. Zostaniesz zapytany o potwierdzenie.



Run
Rozne funkcje wykonujace rzeczywista prace na Twojej maszynie umieszczone sa w menu Run.

Klawisze '<'i '>' stuza do regulacji predkosci posuwu w czasie ruchu maszyny. Uzycie klawisza 'Shift' w
polaczeniu z nimi rozszerza mozliwo$ci sterowania.

W tym trybie, klawisz 'Esc' funkcjonuje jako PANIC STOP

UWAGA: Przycisk 'STOP' oraz wylaczniki krancowe sa podiaczone do portu réwnoleglego jako wejscia
logiczne. Jest to ,obejscie” bufora klawiatury, umozliwiajac, w razie wypadku, szybkie sprawdzenie
stanow na wejsciu. Po zdarzeniu 'PANIC STOP' dostepne sa opcje kontynuacji obréobki od miejsca, w
ktérym zostala przerwana lub catkowite przerwanie obrobki. Pierwsza opcja jest dobra do poprawienia
prostych rzeczy, jak np. niecatkiem naostrzony ndz lub co$ co zostalo zauwazone w ostatniej chwili.
Druga opcja jest dostepna w trybie 'Run from disk'.

Single Step (pojedynczy krok)

Single Step jest uzywany do przechodzenia przez nowy program linia po linii. Wybierajac ta pozycje w
menu (lub wciskajac F7) wykonasz jednorazowo jedna linig.

Single Cycle (pojedynczy cykl)

Wykonuje caly program jeden raz. Uzywane do wykonania pojedynczej kopii czesci, zazwyczaj podczas
testowania nowego programu.

Piecework

Ta opcja jest wykorzystywana do wytworzenia kilku kopii danej czgéci. Po wykonaniu czesci nastepuje
zatrzymanie, umozliwiajac zamocowanie nowego poifabrykatu. [...] Liczba wykonanych cykli jest
wys$wietlana w oknie stanu (Status Window).

Wociénigcie klawisza ponownie uruchamia operacje obrébki od pierwszej linii Twojego pliku czgsci... i
jeszcze raz... i jeszcze raz...

Automated

Ta opcja jest uzywana w przypadku w pehli zautomatyzowanych maszyn, mogacych samodzielnie



wymieni¢ pétfabrykat. Po prostu wprowadz pozadana liczbg czesci i uruchom. Opcja wykona plik czeséci
okreslona ilo$¢ razy. [...]

Dry Verify

Ta opcja stuzy do wykonania programu bez poruszania maszyna lub wlaczania czegokolwiek. Jest ona
czesto uzywana do sprawdzenia, czy w programie nie ma bledéw skladni oraz do przyblizonego
okreslenia czasu wykonania programu (czasu obrébki). Okreslony w ten sposéb czas wykonania bedzie
nieco zanizony, poniewaz opcja Dry Verify uzywa pewnych przyblizen dla predkosci.

Opcje Reset File i Go To Block/Cursor umozliwaja operatorowi okres§lenie miejsca w pliku, od ktérego
bedzie wykonywany program.

Reset File jest uzywana do wyzerowania licznika programu, tak zeby wskazywat na pierwsza lini¢ pliku.

Go To Block/Cursor jest bardzo wygodng metoda ustawienia licznika programu na dowolna lini¢ pliku
programu. Blok moze by¢ okreslony zaréwno jako numer linii w pliku, jak tez za pomoca stowa Nxxx (nr
linii programu). Wznawiajac obrdbke z potozenia w srodku pliku, jesli zaistnieje rozbieznos¢ pomiedzy
polozeniem maszyny, a potozeniem wynikajacym z pliku programu, TurboCNC zada kilka pytan jak
ustawi¢ maszyng do wymaganego potozenia.

Set Cycle Count (ustaw licznik cykli)

Za pomoca tej opcji mozesz ustawié¢ licznik cykli na jakakolwiek liczbg z zakresu 0 — 99999. Zazwyczaj
jest to uzywane do $ledzenia wielko$ci produkcji, a w niektérych przypadkach do okreélenia seryjnosci
czesci.

Zauwaz, ze przy kazdym uruchomieniu i wykonaniu pliku z g-kodem (tryb Single Cycle, Piecework
lubAutomated) aktualizowany jest plik 'joblog.txt', w aktualnym katalogu. Aktualizacji podlegaja takie
dane jak: znacznik czasu/daty, dtugos¢ cyklu oraz nazwa pliku. Ulatwia to $ledzenie platnego czasu
pracy maszyny.



Setup

File Run IS Configure Tools  Help

MDI Mode. . .
Home Fxes

Feed Override Adjust Spindle: of f -
Toggle Show Backlash Gear Ratio: 1  (Hé&B)
Toggle Optional Breaks (M1) Coolant A: - off
Toggle Marked Blocks ['/') Coolant B: - off
Toggle Horking Units HB1 break: - off
Block del: ON
Manage Fixtures Wi 0 ABS M
Manage Tooling
Manage Variables

Reset DigiSpeed Control
Set Spindle Speed

anually move axes to setup

Jog Machine

W trybie Jog, klawiszom sa przyporzadkowane funkcje do poruszania osiami oraz wlaczania i wylaczania
wrzeciona i chlodziwa. Ten tryb pracy uzywany jest do zerowania ustawien narzedzi podczas
przygotowania do obrébki lub do testowania maszyny. W trybie Jog dost¢pne sa wszystkie narzedzia i
korekcje. Ponizej pokazano menu Jog Machine.

File HRun Setup Configure Tools  Help
<ESC> Exit Jog Mode

<TAB> Toogle Continuous/IIEaaac:
Alt+<S, A, B> Toggle spindle and coolants

oI+ T-» Change Tool

F+, F-> Change Fixture

<Ly Toggle Limit 1/0FF

<Py Toggle Probe [/OFf

<0z Write current Position to POINTS.DAT

<M, <D Normal /5T Speed H: 0.000025 in.
Alt=<U> Toogle Jog Units Y. 0008025 1in,
<ALT>+¢1-8> HActive Axis C 2 D.BaBe2s  in. eed: _
$1-0  <Jy  <ExIncrement A: ® G17 He :u:l.urnj [Ga3)
2rride
—————=c  [is Commands -———- Cvcle count: GBG0

Left/Right jogs axis: R Alt+<E> Enter Pos k
Up/Down jogs awis: Y Alt=<6> bGo To Pos
Pglp/Pghn  jogs axis: ¢ Alt=<H> Home Axis
O jogs axis: A Alt+=<M> Zero All Axes

Alt«<> Zero fAxis

F1 Help FZ2 Ports FJ GoTo F6 Run F7 Single Step F& Jog F9 MDI RIt+X Exit

Tryb Jog udostepnia dwa rodzaje ruchéw: Continuous i Discrete. W trybie Continuous, wcisniecie
klawisza powoduje ruch odpowiedniej osi, tak diugo jak dlugo przycisnicty jest klawisz. W trybie
Discrete, wecisniccie klawisza powoduje ruch odpowiedniej osi o okreslony odcinek, a nastepnie
zatrzymanie.



Do przelaczania pomigdzy trybem Countinuous i Discrete stuzy klawisz TAB. Ustawienia sg
automatycznie zapisywane w pliku ini, przed kazdym wyjsciem z TurboCNC.

Tryb Continuous

W trybie Continuous, ruch jest bazowany na czestotliwo$ci, i trwa tak diugo, jak dlugo wcisniegty jest
klawisz. Jedli potrzebna, stosowana jest kompensacja luzu. Po wcisnieciu klawisza 0§ przyspiesza do
predkosci okreslonej w jej menu konfiguracyjnym. Po ,,puszczeniu” klawisza, o$ zwalnia i zatrzymuje sig
po osiagnieciu predkosci 'Start Vel' z jej menu konfiguracji. Przytrzymanie klawisza <ALT> wybiera
posuw szybki.

Tryb Discrete

W trybie Discrete, do okre$lenia odleglosci o jaka ma sie przesuna¢ o$, uzywane sa tablice. Tablice te sa
wspotdzielone przez wszystkie osie. Dla kazdego systemu miar istnieje oddzielna tablica. Kazda o$
obstugiwana jest oddzielnym indeksem tablicy. Indeksy wszystkich osi moga by¢ ze soba zblokowane lub
zsynchronizowane. Wskazywane jest to przez 'Sync' w aktywnej osi, a wynikiem jest jednakowy przyrost
przesuniecia dla kazdej osi. Indeksy moga by¢ réwniez zblokowane w obu systemach miar. Skutkuje to
jednakowym przesunigciem w obu systemach. Opcje te dostepne sa w menu 'General Settings'.

Do przesuwania indeksu do gory lub w doét stuza klawisze <J> i <K>. Indeks nie bedzie sie¢ przewijat od
warto$ci najnizszej do najwyzszej, czy najwyzszej do najnizszej. Do bezposredniego okreslenia indeksu
od 1 do 10, dla aktywnej osi, mozna uzy¢ klawiszy <1> — <0>.

Aktywna 0§, o ile nie sg zsynchronizowane, okre§la sie za pomoca klawiszy <ALT>+NrOsi.

W obu systemach miar moze by¢ uzywana zaréwno tablica metryczna jak i anglosaska. Domyslnie
wybierana jest tablica wg aktualnego roboczego systemu miar. Klawisz <U> przelacza tablice.

W trybie Discrete, jako urzadzenia wejSciowego, mozna réwniez uzy¢ kétka z enkoderem
kwadraturowym. Kazdy impuls z kétka bedzie powodowal wykonanie ruchu o wielkosci ponizej 0,25".
Zeby whaczy¢ ta funkeje, ustaw wejécia 'Jog Encoder A i B’ w menu 'IO config'.

Jesli wlaczone jest sprawdzanie stycznikow kraficowych, bedziesz moégt poruszac¢ osia dopoki zaden ze
stycznikOw nie zostanie przelaczony. Po dojechaniu do granicy, zeby ponownie méc wykona¢ ruch, trzeba
wylaczy¢ sprawdzanie stycznikow.

Jesdli wlaczone jest sprawdzanie czujnika, przesuw osi zostanie zatrzymany po przelaczeniu wejscia
czujnika (elektroniczny czujnik krawedzi).

Uwagi:

- kierunek przesuwu dla ktérejkolwiek osi moze by¢ zmieniony za pomoca opcji 'Jog Keys Invert' w
'Configuration Menu' danej osi.

- predkos¢, z jaka TurboCNC najezdza na punkt zerowy, moze by¢ skonfigurowana w menu
'Configure/General'.

- Istnieje mozliwo$¢ skonfigurowania klawiszy dla klawiatur ,,obcoj¢zycznych”. Szczegdly znajduja sig
w sekcji TurboCNC Configuration File tego podrecznika.

- niektdére z polecen uzywaja ,,aktualnie aktywnej” osi. Aktualnie aktywna o§ mozesz ustawi¢ przez
okres$lenie jej opisu lub jej numeru. ,,Aktualnie aktywna” o$ jest modalna, tzn. pozostaje aktywna
dopoki nie zostanie aktywowana inna os. Przyklad — zeby wykona¢ najazd osi X na punkt zerowy,
nastepnie ustawic jej polozenie na 15, a nastepnie przesunaé¢ o§ X na 20, powiniene$ wprowadzié
ponizsza sekwencje:

e X

® Alt+H

® Alt+E (w oknie dialogowym wpisz 15)
® Alt+G (w oknie dialogowym wpisz 20)



0§ Y i Z (i kazda inna) pozostanie w swoim aktualnym polozeniu; poruszy si¢ jedynie 0§ X, zmieniajac
swoje potozenie.

Klawisz, Funkcja
Alt+A Wiaczal/wytacza chiodziwo ,A”.
Alt+B Wiaczal/wytacza chiodziwo ,B”.

A Ustawia o0$ ,A” jako aktualnie aktywna.

B Ustawia o$ ,B” jako aktualnie aktywna.

C Ustawia 0$ ,C” jako aktualnie aktywna.

Alt+E Przypisuje okreslong warto$¢ aktualnemu potozeniu aktualnie aktywnej osi. Polecenie
to uzywa G92.

F

D

Alt+G Przesuwa aktualnie aktywng 0$ do okreslonego potozenia. Funkcja ta jest podobna do
kodu GOO.
Alt+H Przesuwa aktualnie aktywng o$ do punktu zerowego.

J Zmniejsza indeks w aktywnej tablicy predkosci dla aktualnie aktywnej osi, niezaleznie
od synchronizaciji. Je$li aktualng wartoscig indeksu jest 1, wcisniecie ,J” nie wykonuje
zadnego dziatania.

K Zwieksza indeks w aktywnej tablicy predkosci dla aktualnie aktywnej osi, niezaleznie od
synchronizaciji. Jesli aktualng wartoscig indeksu jest 10, wcisniecie ,K” nie wykonuje
zadnego dziatania.

L Wiaczal/wytacza sprawdzanie stycznikéw krancowych.

Alt+M Przypisuje ,0” aktualnemu potozeniu wszystkich osi.

N Ustawia predkos¢ posuwu w trybie ,discrete” na ,normal” - maksymalna predkosé¢
posuwu ustawiana jest przez kod ,F”.

0] Zapisuje aktualne wspétrzedne wszystkich osi do pliku punktéw — uzywane podczas
prébkowania (digitalizaciji) jakiegos obiektu.

P Wiaczal/wytacza tryb probkowania. Kiedy prébkowanie jest wigczone, ustawia predkosé
dla probkowania.

Q Ustawia 08, ktérej przyporzgdkowane sg klawisze + i — w tryb przesuwania.

R Wybiera posuw szybki, kiedy maszyna jest w trybie przesuwania.

Alt+U Przefacza jednostki miary (anglosaskie/metryczne) aktywnej tablicy przesuniec trybu
,discrete”.

U Ustawia o$ ,U” jako aktualnie aktywna.

Vv Ustawia o$ ,V” jako aktualnie aktywna.

w Ustawia o0$ ,W” jako aktualnie aktywna.

X Ustawia o0$ ,X” jako aktualnie aktywna.

Y Ustawia 0$ ,Y” jako aktualnie aktywna.

Alt+Z Zeruje okreslong os lub wszystkie osie.
Z Ustawia 0$ ,Z” jako aktualnie aktywna.
<TAB> Przetagcza pomiedzy trybem przesuwu ,countinuous” i ,discrete”.
<Alt>+1 — 8 | Aktywuje wybrang os. Po aktywowaniu danej osi, mozesz okresli¢ odlegtosc o jaka
przesunie sie 08, po kazdym wcisnieciu przyporzadkowanych jej klawiszy przesuwu.
1-0 Wybiera indeks w aktywnej tablicy przyrostow, dla aktualnie aktywnej osi. [...]




Klawisz Funkcja

— Przesuwa narzedzie wzdtuz przyporzadkowanej klawiszowi osi, w kierunku ujemnym.
Jesli TurboCNC steruje frezarka, zazwyczaj jest to 0os$ X.

— Przesuwa narzedzie wzdtuz przyporzadkowanej klawiszowi osi, w kierunku dodatnim.
Jesli TurboCNC steruje frezarka, zazwyczaj jest to 0$ X.

1 Przesuwa narzedzie wzdtuz przyporzadkowanej klawiszowi osi, w kierunku dodatnim.
Jesli TurboCNC steruje frezarka, zazwyczaj jest to oS Y.

l Przesuwa narzedzie wzdtuz przyporzadkowanej klawiszowi osi, w kierunku ujemnym.
Jesli TurboCNC steruje frezarka, zazwyczaj jest to oS Y.

PageUp |Przesuwa narzedzie wzdtuz przyporzadkowanej klawiszowi osi, w kierunku dodatnim.
Jesli TurboCNC steruje frezarkg, zazwyczaj jest to 0s$ Z.

PageDown |Przesuwa narzedzie wzdtuz przyporzadkowanej klawiszowi osi, w kierunku ujemnym.
Jesli TurboCNC steruje frezarka, zazwyczaj jest to 0s Z.

+ Przesuwa narzedzie wzdtuz przyporzadkowanej klawiszowi osi, w kierunku dodatnim.
Jesli TurboCNC steruje frezarka, zazwyczaj jest to 0$ A — stot obrotowy.

- Przesuwa narzedzie wzdtuz przyporzadkowanej klawiszowi osi, w kierunku ujemnym.
Jesli TurboCNC steruje frezarkg, zazwyczaj jest to 0$ A — stof obrotowy.

<Alt> Podczas przesuwania w trybie ,continuous”, wybiera wysokg predkosé posuwu. W
trybie ,discrete” nie wptywa na predkos¢ posuwu.
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