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“USE INTEK TURNING MACHINE TO CUT PART002”
OPERATION                      TUR  STA  WORK  CLEAR  SPINDLE FHC FPR  M/C
DESCRIPTION                    RET  TION  PLANE PLANE  SPEED   MM/ MM/ TIME
                                 NO.   NO.  MM     MM    REV/MIN MIN REV  MIN.
= = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = 

“DEFINE DATUM”                                                                0.
“DEFINE HOME POSITION”        201    1                    642.          .089   0.
“FACE FRONT END”               201    2                   1111.          .25   .148
“CENTRE DRILL”                 201    8                   1111.          .175  .25
“ROUGH CLEARENCE”            201    3                   1111.          .25   1.73
“DRILL 5.5MM DIA. 63MM DEEP H” 201    9                   1111.          .1     2.48
“GROOVE 3MM”                  201   4                    501.          .075   2.63
“GROOVE 12MM”                 201   1                    642.          .089   3.14
“FINISH PROFILE”                201   5                    1111.         .125    4.02
“LEET HAND FINISH TURN”       201   6                    1111.         .125    4.28
“OUTSIDE THREADING”          201   5                    1111.         .125    4.70
“INSIDE TAPING”                 201   11                   864.          .9     4.81
“PART-OFF DEFINTION”           201   1                    642.          .089   5.37
= = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = 

TOOL SETUP SHEET

TUR STA TOOL TOOL                TOOL TOOL  CORNER CUTTER LENGTH RADI
ERT TION NO. DESCRIPTION         CATE DIAM  RADIUS LENGTH COMPEN COMP
NO. NO.                            GORY MM    MM     MM    NO.      NO.
= = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

201 1   501 “part off 38mm dia”   1    0.     0.            1       0
201 2   502 “face tool”          1    0.     0.             2      0
201 3   503 “rogh turn”          1    0.     1.016         3       0
201 4   504 “form 3mm goove”   1    0.      0.            4      0
201 5   505 “finish turn”         1    0.     1.016         5       0
201 6   506 “left hand finish too”  1    0.     1.016         6       0
201 7   507 “bar stop”           1    0.     0.            7       0
201 8   508 “center drill”         1    0.     0.           8        0
201 9   509 “mm drill”           1    0.     0.           9       0
201 10  510 “mm thread”         1    0.     0.           10       0
201 11  511 “tape”              1     0.     0.           11      0
201 12  512 “chamfer taped hole”  1     0.     0.           12      0
= = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
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CTS.EXE TURNING MACHING FUNCTIONS：(95年5月26日)
TURNING  MACHINE  FUNCTION 除了MILLING  MACHINE  FUNCYION中

以”雙* ”標示的FUNCTION外，還包括以下FUNCTIONS

1. KS        2. SK       3. TU        4. TS        5. TO        6. DT

7. IN        8. SU       9. FP        10. SP       11. GC       12. LE

13. PR       14. DR      15. TA       16. TH       17. IS        18. DW

與CMS3.EXE相同的指令：

1. RU        2. PA       3. ED       4. CL       5. UM        6. ML

11. NS        12. RM     13. OP      15. FR       23. ZO       24. CO

36. GH        37. GO     42. DL      43. RL       44. RG       45. RE

46. WI        47. ES      48. JB      49. PO       50. DE       52. UN

55. SA        56. GE      57. LO     59. XY       60. AQ       61. SN
65. DA        66. QU     67. ME     68. DS       69. ST        70. CM

71. ND        75. GV

FILES：

TURN.ASM

PCVG3.ASM(同CMS3.ASM者)

MATHA.ASM(同CMS3.ASM者)

MATRI.ASM(同CMS3.ASM者)

BIR3.ASM(同CMS3.ASM者)

1. KCURVE變成圖段 (KCURVE_TNDX TO SEGMENT)
進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”KS ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

程式在”RU ”時，吃入JOB FILE後會自動進入此FUNCTION，將JOB FILE的KCURVE自動換成SEGMENT，並DISPLAY在螢幕上，若USER使用”DE ”指令將SEGMENT殺掉，亦可以”KS ”指令，將所有的KCURVE變成SEGMENT，DISPLAY在螢幕上

注意事項：

1. TURRET、STATION、TOOL、HOLDER, 由KCURVE定義的幾何圖形，不會變成SEGMENT

2. KCURVE與SEGMENT的番號為一對一對應，比如說KUCRVE/13為SEGMENT NO=13

3. KCURVE INDX只有999個儲存空間，SEGMENT_ON圖形設定不可超過此數值
2. 圖段變成KCURVE  (SEGMENT TO KCURVE_TNDX)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入” SK ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

在一幾何圖形由CGS3.EXE 2D FUNCTION定義好之後，以”GE ”吃入TURN.EXE時，相對應的KCURVE是並不存在的，須以”SK ”指令將相對應的KCURVE建立起來

說明：

1. 在KCURVE建立好之後，再用”UM ”調入使用機台

2. 然後以”NS ”開始一個新割切序列，再”DT ””IN ””SU ””FP ””FR ””GH””ST ”定HOME POSITION，開始正式割切模擬

3. 機台定義  (TURRET/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入” TU ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”請告知欲設定機台(201)->”時，USER可以031H變換設定機台(BATCHMATIC有兩個TURRET)，可以0DH終止挑選，
當”機台定義，請GINP一圖段(201)->”時，USER可鍵入或GINP入一圖段(或KCURVE INDX)，或直接ENTER使用原先的(201)番號，若GINP入新圖段時，該圖段會閃一下，而舊的(201)圖段會在設定完成後會被釋放出，如果(201)不是一個空圖段，USER可在螢幕看到該SEGMENT，
當”請告知刀架數量(6)->”時，USER可鍵入使用刀架數量(此值不得大於6)，當”請告知最大的割切進給(IN MM/MIN) (90)->”時，USER，可鍵入一機台規定值，
當”最大刀軸繞旋速度(IN RPM) (4500)->”時，USER可鍵入一機台規定值，當”請告知機台NC辨識值(89)->”時，在BATCHMATIC時X-TURRET給89，W-TURRET給99，
當”請告知機台移動範圍(XMIN,XMAX) (-12,192)->”時，USER可鍵入X軸向範圍，
當”請告知機台移動範圍(YMIN,YMAX) (-3,88.9)->”時，USER可鍵入Y軸向範圍，程式會將設定RESULT呈現出來>TURRET/201,6,6,1,1,90,4500,89,-12,192,-3,88.9”X- TURRET ”USER可用<-,   - >，INSERT、DEL等鍵控制數值的更改，UNDER LINE的部份為此FUNCTION所更動者

4. 刀架定義 (STATION/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”TS ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”機台(201)設定第幾個刀架(6)->”時，USER可以031H變換設定刀架編號，此時之(201)及(6)之限定為”TU ”所決定，若”TU ”時選中(202)，則此時為(202)機台刀架設定，(202)上有6個刀架，USER可以031H挑選做設定，
當”請告知刀架上用刀的幾何圖段(601)->”時USER可鍵入或GINP入一幾何SEGMENT (KCURVE_INDX)，因其為刀子之幾何圖段，USER須將其刀尖位於(0,0)處，舊刀之幾何圖段會在設定好之後釋出，
當”刀長補正開關編號(11)->”時，USER可鍵入一補正鍵值，
當”球刀半徑補正開關編號(0)->”時，USER可鍵入一球刀補正鍵值，
當”請告知夾具幾何圖段(310)->”時，USER可鍵入一夾具SEGMENT_NO，當”置刀角度(0)->”時，USER可鍵入一角度值，或壓ENTER吃入DEFAULT值，程式會將設定RESULT DISPLAY出來，供USER看及編輯>STATION/202,1,601,11,0,310,0,0，
USER可以<-,->、INS、DEL鍵控制修改之

說明：
1.  做完刀架設定之後，程式會接著做該刀架上的刀具設定

2.  當”請告知刀架上用刀的幾何圖段(601)->”時，USER可壓031H直接跳>STATION

 5. 刀具定義 (TOOL/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”TO ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

    當螢幕出現”機台(202)設定第幾個刀架(6)->”時，USER可以031H變換設定刀架編號，此時之(202)之限定為”TU ”所決定的，此FUNCTION，只在設定(202)TURRET之下的6個刀架上所放置的刀具資料，
當”機台(202)刀架(4)刀(604)，設定刀頭半徑(1.016)->”時，USER可壓031H，直跳下面的”TOOL/606，1……”做EDIT，或鍵入刀頭R值，
當”請告知刀頭球心距刀尖參考點位置(ZTCTD,XTCTD)->”時，USER可鍵入或GINP入此相對座標值，
當”請設定最大割切進給(IN MM/REV) (0.25)->”時，USER可鍵入適當值，當”請設定最大表面割切速度(IN M/MIN) (110)->”時，USER可鍵入適當值，或ENTER使用DEFAULT值，程式會將DEFAULT值呈現出來

>TOOL/503,1,1.016,1.016,1.016,0,0,310,0,0,1,.25,110
USER可以編輯FUNCTION改之，如加FOUGH TURN

說明：

1. UNDER LINE的值為此FUNCTION設定者

6. 定工件原點 (相對於機器原點) (DATUM/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”DT ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”以素材原點定機台原點位置(-23)->”時，USER評估，素材在機台上，其原點與機台原點之相對位置，而鍵入一適當值，爾後在上料調刀之用
7. 用刀選刀 (INDEX/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”IN ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”請告知使用機台(201)->”時，USER可以031H選用TURRET或KEY IN機台番號，若所鍵入之TURRET不存在，程式跳回”命令：”，
當”請告知使用刀具(1)->”時，USER可予以正確的值，設定好之後，程式會將該TURRET刀具在螢幕上更正，換成新用的刀具

說明：

1. 在”TU ”,”TS ”,”TO ”之後，最後一次跳回”命令：”前，更正或看到的刀具，會成為”IN ”的DEFAULT值

8. 繞旋速調控 (SURF/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”SU ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”請告知表面切割速度 (IN M/MIN) (30)->”時，USER可鍵入適當值或ENTER使用DEFAULT值，
當螢幕出現”請用031H選用RPM(1)(61)-> “  時, 程式會以BATCHMATIC的16個RPM的RANGE，供USER選用，(1)為RANGE，(61)為RPM值，(或鍵入RANGE值)

說明：

1. 程式會自動加一DEFAULT參數值2，表示NOT SPLIT MOVE

9. 割切速調控 (FPR/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”FP ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”請設定割切進給(IN MM/REV) (0.05)->”時，USER可鍵入適當的值，或壓ENTER使用DEFAULT的0.05值

說明：

1.  (MM/REV)*(RPM)=(MM/MIN)
即為每分鐘進給值

2.  若實際割切距離為DIST(MM)時，則須DIST/(FPR*RPM)

10. 定步階參數 (STEP/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”S P ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”請設定GC步階值(2.5)->”時，USER可鍵入一適當的步階值，”當請告知第一快速前進方向(-90)->”時，鍵入第一快速前進方向(IN DEGREE)，
當”請告知切割方向(180)->”時，USER可鍵入一切割方向，
當”請告知切割進給後，退出方向(0)->”時，用0表示隨幾何圖形SHAPE退出，若給90時，則為往上90度方向退出，
當”請告知退刀比率(與步階值相比)(0.5)->”時，USER可用0.5 (50%)或鍵入一比例值

說明：

1.”SP ”指令是專門控制”GC ”之用，故須於”GC ”之前設定

11. 大面積清除 ( GO CLEAR/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”GC ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”大面積清除 請GINP一圖段->”時，USER可鍵入或GINP入一SEGMENT NO或KCURVE INDX，
當”請告知餘裕(0.5)->”時，USER可鍵入一餘裕值，
當”請告知GC起始位置(90,36)->”時，USER可鍵入或GINP入一座標位置，此位置須位於素材前端稍高一點的位置處，
當”請告知GC終了位置(90.0)->”時，USER可鍵入或GINP入一座標位置，此位置須位於素材前端靠近中線的位置，GOCLEAR終了時，會停刀在此位置，然後USER可以GOHOM令其回到換刀位置

說明：

1. 大面積清除，相當於粗切割，步階可予適度加大，餘裕值給一稍小值

12. 循邊前導(LEAD/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入” LE ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”請告知 0：無前導，1：循邊前導(0)->”時，USER可選定循邊前導的形式，DEFAULT是無前導

13. 循邊精割 (PROFILE/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”PR ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”循邊精割 請GINP一圖段->”時，USER可鍵入或GINP一SEGMENT_NO或KCURVE_INDX
當”請告知餘裕(0)->”時，USER可鍵入一餘裕值，
當”請告知 循邊起始位置(90,0)->”時，USER可在SEGMENT起割附近GINP一下，或鍵入一適當座標值，
當”請告知 循邊終了位置(0,25)->”時，USER可在SEGMENT終了割切位置處GINP一下，或鍵入一適當座標值，程式會對SEGMENT各定義端點做距離比較，以最接近點為準，決定起割及終割位置

14. 軸心鑽孔 (DRILL/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”DR ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”軸心鑽孔 請告知孔徑(5.5)->”時，USER可鍵入孔徑值，
當”起始位置(90,0)->”時，USER可鍵入或GINP入一座標位置，起始位置須位於素材前端稍前的位置，
當”終了位置(0,0)->”時，USER可鍵入或GINP入一座標位置，此兩位置都只有X座標有效，Y座標會自動變為0，
當”請告知幾進(1)->”時，USER可鍵入PECK次數，
當”請告知其次快速前進落後值(0.5)->”時，USER可鍵入一小距離值，此距離值為第二次快速前進到達位置在第一次鑽進位置之後一小距離值

15. 軸心內做牙 (TAP/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”TA ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”請告知軸心內螺牙直徑(5.5)->”時，USER可鍵入徑值，
當”起始位置(90.0)->”時，USER可鍵入或GINP一座標位置，起始位置須位於素材前端稍前的位置，
當”終了位置(0,0)->”時，USER可鍵入或GINP入一座標位置，此兩位置都只有X座標有效，Y座標會自動變為0，
當”請告知割切進給螺牙牙距(IN MM/REV) (1)->”時，USER可鍵入適當的螺牙牙距

16. 工牙循環 (THREAD/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”TH ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”請告知 割切進給，螺牙牙距(IN MM/REV) (1)->”時，USER可鍵入適當的螺牙牙距，
當”請告知 重複次數(2)->”時，USER可鍵入適當的重複次數值，
當”起始位置(90,0)->”時，USER可鍵入或GINP入一座標位置，起始位置須位於素材前端稍前的位置，
當”終了位置(0,0)->”時，USER可鍵入或GINP入一座標位置，兩位置最好鍵入，並使Y值等高，
當”請告知 牙深(4)->”時，USER可鍵入一深度值，
當”請告知 前端斜角(30)->”時，USER可鍵入一角度值，
當”請告知 粗工牙次數(3)->”時，USER可鍵入一次數值，
當”請告知 精工牙次數(2)->”時，USER可鍵入一次數值，
當”請告知 最後精修次數(1)->”時，USER可鍵入一次數，
當”請告知 向上退出距離(4)->”時，USER可鍵入一與牙深相當之距離值
17. NC指令加入 (INSERT/)

進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”IS ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”INSERT->”時，USER可鍵入任何欲加入之GM-CODE，諸如”M80”…等，程式在”CL ”時，會將此插入指令自動加到相對行位處

18. 暫停車設定 (DWELL/)
進入FUNCTION：在”命令: ”時鍵入”DW ”，或用MOUSE選欄位

操作方法：

當螢幕出現”請設定暫停秒數(1)->”時，USER可鍵入一實數
                             PART THREE
TURN.EXE FUNCTION：(95年5月26日)

TURN.EXE TURRET，STATION，AND TOOL ATA SCHEMA：

TUR2SEG： 

 DW   0          TURNAM

DW   2          NSTAT

DW   4          TURTYP = 6

DQ   6          ZDEPTH (CLOCK) = 1.0

DQ   14         FNIB = 1.0

DQ   22         FRAP

DQ   30         TIMPUN (TIMRPM)

DQ   38         TURRET_ID

DB              6  DUP  (?)

DQ   46         XMIN

DQ   54         XMAX

DQ   62         YMIN

DQ   70         YMAX

DQ   78         ZMIN

DQ   86         ZMAX

DW   94         NO_DESCRIPTION

DB   96         82 DUP (?)
---------------------------------------------------------(程式用)
DQ   142        X_HOME

DQ   150        Y_HOME

DW   158        TURRET_ON_OFF

DW   160        CURRENT_TOOL

DQ   162        X_POSITION_SAV

DQ   170        Y_POSITION_SAV

-------------------------------------------------------- (TOTAL 178 BYTES)
STA2SEG：

----------------------------------------------

DW   0         TURNAMS
DW   2         STATNO
DW   4         NAMTL
DW   6         LCOMP
DW   8         RCOMP
DQ   10        HOLD
DQ   12        ANGTOOL
DQ   20        SPARE
DW   28        NO_DESCRIPTION
DB   30        10 DUP  (?)
------------------------------------------------(TOTAL 40 BYTES)

TOO2SEG：

---------------------------------------------------

DW    0        KNAM
DW    2        TMAT  (MILL)
DQ    4        R_TOOL
DQ    12       ZTCTD
DQ    20       XTCTD
DQ    28       CDIA
DQ    36       CRAD
DW    44      HOLD
DQ    46       FHR
DQ    54       FHC
DQ    62       FVR
DQ    70       FPR
DQ    78       SURCUT
DW    86      NO_DESCRIPTION
DB    88       62  DUP  (?)
-----------------------------------------------( TOTAL 150 BYTES)

TURN.EXE所有指令：

 1.  FROM/

 2.  GOHOME/

 3.  GOXZ/

 4.  STEP/

 5.  GOCLEAR/

 6.  PROFILE/

 7.  LEAD/

 8.  STOP/

 9.  COOLANT/

10.  DATUM/

11.  INSERT/

12.  FPR/

13.  DWELL/

14.  REMARK/

15.  INDEX/

16.  SURF/

17.  DRILL/

18.  THREAD/

19.  TAP/

20.  OPERAT/

TURN.EXE FUNCTION：(95年5月26日)

1. FROM/X-HOME(R),Z-HOME(R)
FUNCTION：定換刀位置

WHERE：
(X-HOME,Z-HOME)：HOME POSTION(換刀位置)
EXAMPLE：
! 9 FROM/90,36

註：

1. 3D FROM 定義：
  FROM/X-HOME,Y-HOME,Z-HOME
稍有不同

2. GOHOME/

    FUNCTION：快速回到換刀位置

    EXAMPLE：
! 17 GOHOME/

 3. GOZX/XX2(R),ZZ2(R),MODE(I),…
   FUNCTION：切銷或快速移到定點，
可(X,Z,M)，(X,Z,M)，…連續設定

   WHERE：

      MODE=0 ：CUT

      MODE=1 ：RAPID MOVE

   EXAMPLE：
! 22 GOZX/0,36,1,0,26,1,0,-1,0,0,36,1,90,36,1
   註：

1. 3D GOTO 定義相似：
  GOTO/XX2,YY2,ZZ2
另以”RAPID/ ”在前定義快移，否則為切銷

 4. STEP/DELTA(R),PANG(R),FANG(R),RANG(R),FACTOR(R),CODE1(I),CODE2(I)

   FUNCTION：STEP在GOCLEAR之前宣告步階參數
   WHERE：

      DELTA：STEP INSTRUCTION,STEP DELTA (步階值)
      PANG：1ST RAPID MOVE DIRECTION FROM STARTING POSITION
             (第一快速前進方向)

      FANG：2ND FEED CUT DIRECTION (第二切銷進給方向)

      RANG：3RD TURN BACK DIRECTION,IF 0 FOLLOW THE SHAPE
             (第三切銷進給退出方向)

      FACTOR：BACK DISTANCE FACTOR (退刀比率/與步階相比)
      CODE1：

      CODE2：

   EXAMPLE：
! 49 STEP/2.5,-90,180,0,0.5,1,-1
   註：

1. 3D STEP 不大同：
   STEP/PERCENTAGE,DUMMY,FANG-GOC,GOC-OFFSET

 5. GOCLEAR/KCURVE-INDX(I),OFFSET-DIST(R),XSTART(R),ZSTART(R),XEND(R),

ZEND(R)

FUNCTION：循環切銷(粗割)，做大面積清除
WHERE：

   KCURVE-INDX：幾何KCURVE-INDX番號(SEGMENT-NO)

   OFFSET-DIST：GOCLEAR OFFSET DISTANCE TO PROFILE

                (GOCLEAR餘裕)

   (XSTART,ZSTART)：GOCLEAR STARTING POSITION

                     (GOCLEAR始點)

   (XEND,ZEND)：GOCLEAR ENDDING POSITION

                 (GOCLEAR終點)

EXAMPLE：
! 50 STEP/13,0.5,89.6,26,89.6,8.5
註：

1. 3D GOLEAR大不同：
 GOCLEAR/OUT-KCURVE-INDX,OFFSET-DIST-OUT,
             IN-KCURVE-INDX,OFFSET-DIST-1……
 6. PROFILE/KCURVE-INDX(I),OFFSET-DIST(R),XSTART(R),ZSTART(R),XEND(R),

ZEND(R)

FUNCTION：循邊切銷(精割) 

WHERE：

   KCURVE-INDX：幾何KCURVE-INDX番號(SEGMENT-NO)

   OFFSET-DIST：PROFILE OFFSET DISTANCE 

                (循邊餘裕)

   (XSTART,ZSTART)：循邊始點

   (XEND,ZEND)：循邊終點

EXAMPLE：
! 80 PROFILE/13,0,90.6,8,0,25.5
注意事項：

1. KCURVE-INDX< 999

註：

3D PROFILE定義：
   PROFILE/KCURVE-INDX,OFFSET-DIST,XSTART,YSTART, XEND, YEND,
JUMP-START
僅JUMP-START不同
 7. LEAD/LEAD-VALUE(I)

FUNCTION：循邊前導形式設定 

WHERE：

   LEAD-VALUE：0：OFF, 1：ON(即非0值)，若為ON，則爾後循邊時，以切線方向進入KCURVE-INDX

EXAMPLE：
! 79 LEAD/1

   註：
3D的LEAD定義同：
LEAD/LEAD

 8. STOP/

   FUNCTION：割切序列終止宣告

   EXAMPLE：
! 127 STOP/

   註：
3D的STOP同：
STOP/
 9. COOLANT/COOLANT-MODE

   FUNCTION：冷卻液調控

   WHERE：

       COOLANT-MODE：1：ON, 2：OFF

   EXAMPLE：
! 124 COOLANT/2

   註：
3D的COOLANT同：
COOLANT/COOLANT-MODE
10. DATUM/X-DATUM(R)
   FUNCTION：定DATUM位置

將機台原點相對於工件原點位置標出

   WHERE：

   X-DATUM：機台原點對於工件原點相對位置

   EXAMPLE：
! 4DATUM/-23

   註：
3D的DATUM定義：
DATUM/X-DATUM,Y-DATUM,Z-DATUM
11. INSERT/”********. . . . .”
   FUNCTION：NC指令插入

   WHERE：
”********. . . . .”為機台NC指令欲在該切割序列處插入，須以””標示  
   EXAMPLE：
! 30 INSERT//”M8O ”
   註：
3D INSERT定義同：
INSERT/”********. . . . .”
12. FPR/FVC-FR

   FUNCTION：設定(垂向)進給 (MM/REV)

   WHERE：
FVC-FR：(垂向)進給值 (MM/REV) 

   EXAMPLE：
! 100 FPR/0.175
即每繞一個圈進刀0.175MM
   說明：
1. FVC-FR值乘上RPM即得MM/MIN (每分鐘進刀值)
         2. BOTH ”X TURRET ”及”W TURRET ”皆用FPR設定

   注意事項：
         1.”FPR ”必須在”SURF ”之後定義，以便程式計算FEED (MM/MIN)
   註：
3D的FEED分為：
FVC/FVC-FR
       FVR/FVR-RP

       FHC/FHC-FR

       FHR/FHR-RP

       不大同

13. DWELL/TIME(R)
   FUNCTION：暫停

   EXAMPLE：
! 103 DWELL/3
停3秒，再開始動

   註：
3D的DWELL同：
DWELL/TIME
14. REMARK/”******……”
   FUNCTION：工件工種說明，整體註記

   WHERE：
”******……”為任意TEXT說明文字
   EXAMPLE：
! 2 REMARK/”USE BATCHMATIC TURNING MACHINE TO CUT PART002”
   註：
3D的REMARK同：
REMARK/”******……”
15. INDEX/CURRENT-TURRET(I),CURRENT-STATION(I),LCOMP(I)
   FUNCTION：用刀設定

   WHERE：
CURRENT-TURRET：CURRENT數值番號，如201

CURRENT-STATION：使用刀架番號，如1.

LCOMP：刀長補正鍵值

   EXAMPLE：
! 6 INDEX/201,1,1 (T101)
使用201 X-TURRET，第一把刀

   註：
3D的INDEX不太同：INDEX/CURRENT-TOOL,CURRENT-STATION,LCOMP,RCOMP,TLEN
16. SURF/SURCUT(R),IVAL(I),RANGE(I),SPINDLE-SPEED(R)

   FUNCTION：機軸繞速設定

 WHERE：
 SURCUT：SURFACE CUTTING SPEED (表面切銷速度)IN M/MIN

SPINDLE-SPEED：機軸繞速值 (RPM)

RANGE：(見說明)繞速範圍RANGE CODE
IVAL：1：SPLIT MOVES，2：NOT SPLIT (DEFAULT)
   EXAMPLE：
! 102 SURF/75,2,10,642
即設定繞速為642RPM，CODE為S10，表面切銷速度為75M/MIN

   說明：

         1. 以BATCHMATIC的規定為例：

RANGE CODE             LOW RANGE             HIGH RANGE

-------------------             ------------------             --------------------

   S01                    31(RPM)                    61(RPM)

   S02                    40                         78
   S03                    54                         106

   S04                    69                         136

   S05                    87                         171

   S06                    109                        216

   S07                    150                        297

   S08                    187                        371
   S09                    253                        501

   S10                    324                        642

   S11                    436                        864

   S12                    561                        1111

   S13                    690                        1366

   S14                    891                        1766

   S15                    1230                       2437

   S16                    1549                       3070

2. EXAMPLE中若BAR直徑為36時，CHECK SURCUT值如下：2*PI*(36/2)*642/1000=72.6<75
 OK SAFE

   註：
3D的為
SPINDLE/SPINDLE-SPEED，RANGE-CODE
17. DRILL/DIA(R),ZSTART(R),ZEND(R),NUMB(I),LITTLE-DIST(R)

   FUNCTION：做軸心鑽孔

WHERE：
 DIA：鑽孔直徑 (沒用)
ZSTART：軸線起始位置

ZEND：軸線終止位置

NUMB：PECK次數，往復次數

LITTLE-DIST：第二次快速前進到達位置, 在第一次鑽進位置之後一小距離值
   EXAMPLE：
! 57 DRILL/5.5,90,26.1,3,0,0.5
5.5 DIA.,90 AND 26.1深, 3 PECK, 0.5 DIST

   註：
3D的DRILL不太同：
DRILL/KCURVE-INDX，NUMB，RAPDIS
18. THREAD/FEED-RAD(R),STARTS(I),ZSTART(R),XSTART(R),ZEND(R),XEND(R),

TDEPTH(R),FANG-TH(R),NUMR(I),NUMF(I),NUMC(I),RETRACT(R)

   FUNCTION：做軸心外面工牙循環，螺(紋)牙牙距 (IN MM/REV)

WHERE：
STARTS：外牙重復次數
FEED-RAD：工牙進給(沒用，由外部SURF，及FPR提供資料)
(ZSTART,XSTART)：起始位置
(ZEND,XEND)：終了位置
TDEPTH：牙深 (牙深*0.8做NUMR次粗工)
FANG-TH：前端斜角
NUMR：粗工牙次數
NUMF：精工牙次數
NUMC：CHASING CUT，最後再補一次
RETRACT：向上退出距離
   EXAMPLE：
! 95 THREAD/1,2,90,10,67.48,10,4,30,3,2,1,4
5.5 DIA.，90 AND 26.1深，3 PECK，0.5 DIST
   註：
3D的THREAD與TAP合併
19. TAP/DIA(R),ZSTART(R),ZEND(R),FEED-RAD(R)
   FUNCTION：做軸心內面工牙循環，一刀到底，停、反繞、退出(此FUNCTION只做一刀進給到底，反繞、鬆頭，即退出，由其它指令輔助完成，見下EXAMPLE例)

WHERE：
 DIA：內工牙，直徑(沒用)

ZSTART：軸線預備位置(起始位置)

ZEND：軸線工牙底線(終了位置)

FEED-RAD：進給(沒用，由外部SURF，及FPR提供資料)
螺牙牙距(IN MM/REV)

   EXAMPLE：
! 102 TAP/6,90,73.1,2  (一刀到底)

         ! 103 DWELL/3      (停頓)

         ! 104 INSERT/”M04 ”(反繞)

         ! 105 GOZX/90,0,0     (退出)

   註：
3D的TAP不太同：
TAP/KCURVE-INDX，LEAD-PITCH，RAPDIS
20. OPERATE/”******…… ”
   FUNCTION：加工程序事先說明工作性值

WHERE：
 ”******…… ”為任意的TEXT說明文字

   EXAMPLE：
! 17 OPERATE/”PART-OFF DEFINITION ”
   註：
3D的OPERAT同：
OPERAT/”******…… ”
