TurboCNC v.3.24 PL
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[image: image1.jpg]Currently viewing axis [11 of [31. (X)

Home Switch Installed: YES

1.
2. Port: ($0378)
3. Pin fAssignment: 10 (S6)
4: At Home State ACTIVE LOW
5. Home Direction POSTTIVE
6. Home Position 0.0000

X

Press <Q>, <W> to cycle through available axes.
Press <K> or <Esc> to exit
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PC Computer Numerical Control for starving machinists.

Credit goes to Terry King, Robert Sheridan, David Forsyth,
Bill Anliker, Mike Grady, Les Otter, Frank Uellenberg,

Doug Fortune, Alan Matheson, Jerry Jankura, Weldon Johnson,
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Matt Lackner, Harald Geier, Bill Poindexter, and Dany Tremblay.

Release v3.24, February 2003

Faithfully executing infinite loop, tap a key to continue...




1. obsługa plików

2. automatyczne frezowanie

3. reczne frezowanie/ ustawianie

4. ręczne ustawianie

5. G kody wpisywanie linia po linii

6. ustawianie parametrów frezarki

7. powrót do systemu koniec pracy programu

3.
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File Handling.
Automatic Machining.

Manual Machining/Setup.

Jog Machine.

One Line Codes - MDI Mode.
Setup_machine configuration.
Exit TurboCNC.




1. otwórz plik

2. zamknij plik

3. przegląd plików w katalogu

4. wyjście do systemu bez kończenia programu

5. ladowanie parametrow narzedzia (frezów)

6. zapamietanie w pliku parametrów narzędzi
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Open file.
Close file.

List Files in directory.
Shell_into DOS

Load Tool Offsets

Store Tool Offsets

Exit File Menu

NG ENTINTEN



wpisz pełną nazwę pliku i ścieżkę np. ....

uwaga – nazwa pliku ograniczona do 8 znaków

domyślny katalog ....

dowolne rozszerzenie, takie jak .TAP i .NC można pominąć (zamiast test.nc wystarczy test)

pusta linia i enter kończy

nazwa pliku do czytania?

5.

[image: image5.jpg]Please enter the file's ful} name and path.
For example: C:\PARTS\SHAFTCNC

Note that filenames are limited to 8 characters.

Default directory: C:\TURBOCNCANCFILES\
Any other extension, such as .TAP or .NC is ok.

Enter an empty line to cancel.

File to open?



przegląd katalogu, wpisać nazwę katalogu np. ...

lub wcisnąć enter dla katalogu domyślnego ...

nazwa katalogu?

6.

[image: image6.jpg]Please enter the directory to search within.
—e.g, C:\MYCNC
Or press <ENTER> to default to: C:\TURBOCNC\NCFILES\

Directory to search?




podaj nazwę pliku i rozszerzenia z parametrami frezów

np. ....

domyślny katalog ...

pusta linia i enter kończy

nazwa pliku?
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[image: image7.jpg]Please enter the Tool Offset file's directory, name, and extension
For example: C:\CNCASTNDTOOL.OFS
Note that filenames are limited to 8 characters.

Default directory: C:\TURBOCNC\TOOL\
Any other extension, such as .SET or .TL is ok.

Enter an empty line to cancel.

File to load? - A




jak dla rysunku 6 tylko zapis pliku z parametrami frezów
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[image: image8.jpg]Please enter the Tool Offset file's directory, name, and extension.
For example: C:\CNCASTNDTOOL.OFS

Enter an empty line to cancel.

Filename to write?

- X




automatyczne frezowanie

(nieaktywne bo nie wczytany plik, patrz rys.3 punkt 1)
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1. krok po kroku

2. produkcja kilku takich samych części (nie wiem, nie używałem)

3. automatyczne frezowanie

4. kasowanie ustawionych cykli

5. zmiana opcji stopu 

6. zmiana wykonywania zaznaczonego bloku ???

7. sprawdzenie wczytanego programu sterującego
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Operator-moderated production.
Automated Production.

Reset Cycle Count.

{owle optional Breakpoints.
oggle Marked block execution.
Dry-lock Verify.

Exit Autk Machining Menu
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krok po kroku

wciśnięcie esc przerywa program

klawisze z ‘<’ i ‘>’ zmieniają (nie wiem dokładnie o co chodzi, nie używałem)

11.
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will execute one line at a time

== STAIS ==
Press <ABORT> or <ESC> to halt program execution... K:  303.7125mm
Y. 483.0450mn
Use "<’ and ">’ to adjuil feedrate override Z:  10.0000mn
Jog Inc 0.0200nm

Spindle is off

Coolnt A Coolnt B

File: SAMPLE.CNC
SAMPLE.CNC code execution display: 100% Feed override
BREAK on all MOl's
block delete off
TOOL @ ABS G== ——
Feed -n/a- mm/M





cykle operatora

po każdym przejściu programu, oczekiwanie na operatora

upewnij się czy maszyna gotowa, wciśnij spację – start, lub esc aby przerwać
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[image: image12.jpg]Press <ABORT> or <ESC> to halt program execution. ..

Use "<’ and ">’ to adjust feedrate override

L3

Be sure machine is ready, and press <SPACE> to start...
Or hit <ESC> to abort.




cykle automatyczne

podaj ilość cykli do wykonania (jeden za drugim, bez zatrzymywania)

wpisanie 0 kończy ..

13.

[image: image13.jpg]Press <ABORT> or <ESC> to halt program execution. ..

Use "<’ and '>' to adjust feedrate override
Number of cycles to run? Enter 8 to cancel...

L3




zmiana ilości cykli, obecnie ustawiony 1

wpisz nową wartość: ..

14.

[image: image14.jpg]The current cycle count is 1.

Enter new value: _

X



sprawdzenie programu CNC

bez uruchamiania frezarki

przewidywany czas pracy

frezarki: 1min 43 sek

zakończonow sprawdzanie

programu

15.
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Run cycle once looking for coding errors
Press <ABORT> or <ESC> to halt program execution...

Use "<’ and ">’ to adjust feedrate override

X
SAMPLE.CNC code execution displa

Estimated machining time: 1 minute and 42.352 seconds
Program verify is complete...

Waiting for user...

== STAIS ==
K: 1.234000
Y:  0.000000
Z:  0.000000
Jog Inc: 0.001000

Spindle is off
Coolnt A Coolnt B
File: SAMPLE.CNC
100% Feed override
BREAK on all MOl's
block delete off
TOOL 2 ABS (== ——
Feed 5.0000 IPHM





ręczna praca frezarki

1. przesuw/ustawianie

2. wpisywanie i zapis kodów

3. wszystkie osie do domu

4. zmiana jednostek mm/cale

5. nie używałem

6. nie używałem
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Jog Machine Manually/Set Tool Positions,
Initiate one-line G or M code (MDI mode).
Home all axes.

Toggle Imperial/Metric Units.

oggle Backlash preload display.

oggle Marked block execution.

Exit Manual Machining Menu
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q i w : zmiana osi do przesuwu

+ i - : przesuw o ustawioną wartość

0 : zero ustawionej osi

z : zero dla wszystkich osi

e : wpis wart. dla osi (
g : jedź do wartości

h : do domu

s,a,b : włącz/wyłącz wrzeciono/chłodzenie

t,r : wybór frezu

f : zapisz bieżącą pozycję do pliku

strzałki tylko dla osi 1-2
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[image: image17.jpg]<Q>, <> Axis select.
<+>, <> Moves axis by the jog unit.

<J>, <K> Change jog unit.

<@> Zeroes the current axis, <Z> Zeroes ALL AKES
<E> Enter value for axis.

<G> Sends axis_to positiomy, <H> Send to home.

<§>, <R>, <B> Toggles spindle & coolants.

<T>, <R> Tool select.

<M> Toggle metric mode, <L> Toggle backlash display.
<F> Write current position to file points.dat

<CRSR KEYS> Shortcut to jogs axes 1 and 2.

<ESC> exits...



ustawianie maszyny

1. ilość osi

2. parametry osi

3. ustaw inne we/wy

4. parametry przesuwu

5. zmiana mm/cale

6. ustawianie poz. domowej

7. ustawienia domyślne

8. przeładuj plik konfig.

9. zapisz plik konfig.
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Set Number of Axes.

Axis setup.

Misc 1/0 setup.

Hotion setup.

Change measurement Units to millimetres.
Home switch setup.

Defaults. ﬁ

Reload C:\TURBOCNCNTURBOCNC.INI.

Save changes and reset ports.




parametry osi

wyświetlana oś 1 z 3

1. nazwa

2. typ (liniowa/obrotowa)

3. odległość/krok

4. adres portu LPT

5. system sterowania krok/kierunek

6. pin LPT dla kroku

7. stan logiczny pinu

8. pin LPT dla kierunku

9. stan log. pinu kierunku (jeżeli niski to kierunek +)

q i w : zmiana osi

x i esc : koniec
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[image: image19.jpg]Currently viewing axis [11 of [31.

1. Name: %

2. Type: LINEAR

3. Step Increment: 0.000098425197 in/step
4. Port: ($0378)  x

5. Control scheme: STEP/DIR

6. Step pin: 2

7. Step pin state: ACTIVE HIGH

8. Direction pin: 3

9. Dir pin state: LOW IS +

Press <Q>, <W> to cycle through available axes.
Press <K> or <Esc> to exit



ustawianie innych opcji wejścia/wyjścia

ilość parametrów 29

można włączyć lub wyłączyć

1. włączyć Tak/Nie

2. numer pinu LPT

3. adres portu LPT

4. przy jakim stanie logicznym ma być włączony

np. limit normalnie (opcje od 18 do 21) ma stan wysoki, po włączeniu będzie stan niski i program zatrzyma się
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[image: image20.jpg]Currently viewing function [11 of [291.

This is assigned to SPINDLE_ON_(OUTPUT)

1. Enabled;

2. Pin assignment:

3. Port: gﬁ?ﬂ
4. State:

Press <Q>, <W> to cycle through available I/0 functions.
Press <K> or <Esc> to exit



parametry przesuwu osi

1. szybkośc maks.

2. przyśpieszenie

3. maks. prędkość startowa

4. długość impulsu (pin)

5. kompensacja błędu śruby przy zmianie kierunku 

ustawiona prędkość ...

zostanie osiągnięta po ...

przebyty dystans ...

q i w : zmiana osi
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1. Max speed (Hz): 5000.00
2. Accel (Hz/s): 2000.00
3. Max start speed (Hz): 250.00
4. Pulse width (uS): » 10

5. Backlash comp: —none-

Current settings allow a top speed of 29.53 ipm.
to be reached after 2.38 seconds.
while covering a distance of: 8.61 inches

Press <Q>, <W> to cycle through available axes.
Press <X> or <Esc> to Exit.



ustawianie poz. domowej

1. zainstalowane krańcówki domowe

2. adres portu LPT

3. numer pinu LPT

4. stan aktywny kiedy w domu

5. kierunek do domu

6. wartość w domu

q i w : zmiana osi
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1. Home Switch Installed: u? i

2. Port: - invalid -)
3. Pin Assignment: 0 _(8)

4: At Home State ACTIVE LOY

2. Home Direction POSITIVE

Home Position » 0.0000

Press <Q>, <W> to cycle through available axes.
Press <K> or <Esc> to exit
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