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NOOO5 $1000 MO3 T5 LF

NOO10 R20 = 2 R21 = 40 R2 = 70 R23 = 1
R24 = 1,3 R25 = 0,2 R26;: = 10 R27 = 15 LF
R28 = 2 R29 = 60. R31 = 40 R32 = 25
L9T7: P1 LF

NOO15 M30 LF

Przyktad 23 Typ gwintu: zewngtrzny gwint stozkowy wybrany
‘ przez. odpowiednie klawisze menu,
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Po zainicjalizoﬁaniu parametrdw w menu i po uruchomieniw klaw—
wisza WSTORE" parametry zostajg przesiane do programu przez
wywotanie L97 (patrz: blok NOO10)..
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NOOO5: S1000 MO3 T5 LF
= 2 R21 = 40 R2 = 70 R23 = 1

NOO10 R20
~ R24 13 R25 = 0,2 . R26 = 10 R27 = 15 LF
R28 = 2 R29 = O R31 = 45 R32 = 25
L97 P1 LF
NOO15. M30 LF
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Praykiad 3: Typ gwintu: gwint zedski wybrany przez odpowiedni
klawisz 2z menu,.




