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POSITIP 855 Návod pro uživatele

Platnost této př�ručky

Tato př�ručka plat� pro POSITIPy od verze softwaru

246 xxx 05.

Tři ”x” zde znamenaj� libovolná č�sla.
Verze softwaru Vašeho př�stroje je uvedena na
nálepce na zadn� straně skř�nky.

Tato př�ručka vysvětluje funkce ř�zen� POSITIP 855
pro frézován�. Funkce pro soustružen� jsou popsány
v samostatném návodu.

Provozn� prostřed�

Zař�zen� odpov�dá tř�dě A podle EN 55022 a je určeno předevš�m k
použ�ván� v průmyslovém prostřed�.

Účelné použ�ván� př�ručky

Tato př�ručka se skládá ze dvou část�:

• Část I: Návod pro uživatele od str. 5
• Část II: Technické informace od str. 81

Návod pro uživatele
Při každodenn�m použ�ván� Vašeho POSITIPu budete pracovat
výlučně s návodem pro uživatele (část I).

Pro nováčky u POSITIPu poslouž� tato př�ručka jako učebn�
pomůcka. Úvodem stručně vysvětluje některé důležité základn� věci
a podává přehled o funkc�ch POSITIPu.
Potom se každá jednotlivá funkce vysvětluje na př�kladu, který lze
ihned realizovat na stroji.
Nemus�te se tedy zbytečně trápit nějakou „teori�“.
Jako začátečn�k na POSITIPu byste si měl všechny př�klady
důsledně procvičit.

Pro znalce POSITIPu představuje tato př�ručka orientačn� a
informačn� pomůcku. Přehledná struktura př�ručky a seznam hesel
umožňuj� snadno nalézt hledaný tématický okruh.

Technické informace
ChceteHli POSITIP přizpůsobit určitému stroji nebo využ�vat
rozhran�, najdete všechny potřebné informace
v odd�le Technické informace (část II).

Seznam hesel
Na stránkách 113 až 115 najdete seznam hesel pro obě části této
př�ručky.



Návod pro uživatele POSITIP 855

Návody a pokyny
Schématické návody doplňuj� každý př�klad v této př�ručce. Maj�
tuto strukturu:

V ý z v a   k   z a d á n �

Zde jsou zobrazeny
klávesy, které
mus�te stisknout.

Zde jsou zobrazeny
klávesy, které
mus�te stisknout.

NásledujeHli po posledn�m pokynu
ještě šipka, znamená to,
že návod pokračuje na dalš� straně.

Výzva k zadán� se objev� při některých úkonech (ne však vždy) na
obrazovce POSITIPu nahoře.
V jednotlivých návodech jsou výzvy k zadán� zobrazeny vždy
na šedém podkladu.

JsouHli dva návody odděleny čárkovanou čarou, můžete mezi
oběma úkony volit.

U některých úkonů je nav�c vpravo zobrazena obrazovka, která se
objev� po stisknut� klávesy.

Zkrácené návody
Zkrácené návody doplňuj� př�klady a vysvětlivky. Šipka ( ⇒⇒⇒⇒⇒ ) zde
znamená nové zadán� nebo
pracovn� krok.

Zvláštn� upozorněn� v této př�ručce

Obzvláště důležité informace se uváděj� vždy samostatně v šedém
pol�čku. Těmto pokynům věnujte zvýšenou pozornost.
Pokud byste tato upozorněn� nerespektovali, mohlo by se např.
stát, že některé funkce nebudou pracovat tak, jak si přejete, nebo
že dojde k poškozen� nástroje nebo obrobku.

Symboly v upozorněn�ch

Každé upozorněn� je vlevo označeno symbolem, který informuje o
významu tohoto upozorněn� resp. pokynu.

Všeobecné upozorněn�,
např. na chován� POSITIPu.

Důležité upozorněn�,
které je např. potřebné pro funkci určitého nástroje.

Výstraha před nebezpeč�m úrazu proudem,
např. při otevřen� krytu.

Zde se vysvětluje funkce kláves nebo pracovn� krok.
Pokud je to nutné, jsou zde i doplňkové informace.

Zde se vysvětluje funkce kláves nebo pracovn� krok.
Pokud je to nutné, jsou zde i doplňkové informace.
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I 8 1
Základy definice polohy

JsouHli Vám běžné pojmy soustava (systém) souřadnic,
př�růstkový (inkrementáln�) rozměr, absolutn� rozměr,
c�lová poloha, aktuáln� poloha a zbývaj�c� dráha, pak můžete
tuto kapitolu přeskočit.

Vztažné soustavy
Abychom mohli definovat polohy, potřebujeme
vztažnou soustavu (vztažný systém).
Tak např�klad m�sta na zeměkouli lze Labsolutně definovat
jejich geografickými n. zeměpisnými souřadnicemi (koordinátami:
lat. „přiřazenými“, Lsouřadnými; veličinami k udán� resp. definici
poloh) „délka“ a „š�řka“: s�Y délkových a š�řkových kruhů
představuje „absolutn� vztažnou soustavu“ H na rozd�l od „relativn�“
definice polohy, tj. ve vztahu k jinému, známému m�stu.
Kruh 0° zeměpisné délky (poledn�k) na obrázku vpravo procház�
hvězdárnou v Greenwichi, kruh 0° zeměpisné š�řky je rovn�k.

0° 90°90°

0°

30°

30°

60°

60°
Greenwich

+X
+Y

+Z

+X
+Z+Y

Při obráběn� obrobku na frézce, která je vybavena č�selnou indikac�
polohy, se zpravidla vycház� z kartézské (= pravoúhlé,
pojmenované po francouzském matematikovi a filozofovi René
Descartesovi, latinsky Renatus Cartesius; 1596 až 1650) soustavy
souřadnic vázané na obrobek, tvořené třemi souřadnicovými osami
X, Y a Z rovnoběžnými s osami stroje ; představ�meHli si
prostředn�k pravé ruky ukazuj�c� ve směru osy nástroje od obrobku
k nástroji, pak ukazuje ve směru kladné osy Z, palec ve směru
kladné osy X a ukazováček ve směru kladné osy Y.

Obr. 2: Označen� a směry strojn�ch os u
frézky

Obr. 1: Geografická soustava souřadnic je
absolutn� vztažná soustava
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Základy polohovac�ch údajů

Nastaven� vztažného bodu
Výkres obrobku zadává pro obráběn� určitý tvarový prvek obrobku
(nejčastěji roh obrobku) jako „absolutn� vztažný bod“ a př�padně
jeden nebo několik tvarových prvků jako relativn� vztažné body.
Při nastaven� vztažného bodu se těmto vztažným bodům přiřad�
počátek absolutn� soustavy resp. relativn�ch soustav souřadnic:
Obrobek – vyrovnaný vůči strojn�m osám – se uvede do určité
polohy ve vztahu k nástroji a indikace os se nastav� bu_ na nulu
nebo na př�slušnou kladnou hodnotu (např. aby se vzal zřetel na
radius nástroje).

Př�klad: Výkres s několika relativn�mi vztažnými body
(podle DIN 406, část 11; obr. 171)

Y
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Př�klad: Souřadnice d�ry   1   :
X = 10 mm
Y = 5 mm
Z = 0 mm (hloubka d�ry: Z = – 5 mm)
Nulový bod pravoúhlé soustavy souřadnic
lež� na ose X 10 mm a na ose Y
5 mm v záporném směru od d�ry   1  .

Obzvláště komfortně nastav�te vztažné body pomoc�
dotykové sondy KT HEIDENHAIN ve spojen� se sn�mac�mi funkcemi
POSITIPu.

Y

X

Z

1

10

5

Obr. 3: Počátek pravoúhlé souřadnicové
soustavy a nulový bod obrobku se
spolu kryj�.

Obr. 4: D�ru v poloze  1  určuje soustava
souřadnic



I � 1 Základy polohovac�ch údajů

POSITIP 855 Návod pro uživatele 9

Základy polohovac�ch údajů

Y

X

Z
I

S

R

C�lová poloha, aktuáln� poloha a zbývaj�c� dráha
Polohy, do nichž se má nástrojem dojet, se nazývaj� c�lové polohy;
poloha, v n�ž se nástroj právě nacház�, se nazývá aktuáln� poloha.
Vzdálenost mezi c�lovou polohou a aktuáln� polohou
je zbývaj�c� dráha.

Znaménko zbývaj�c� dráhy
Zbývaj�c� dráha má kladné znaménko, poj�žd�Hli se z aktuáln� do
c�lové polohy v záporném směru osy.
Zbývaj�c� dráha má záporné znaménko, poj�žd�Hli se z aktuáln� do
c�lové polohy v kladném směru osy.

Y

X

Z

1

20

10

Z
=

15
m

m

X=20mm

Y=10m
m

15

I
Z

=–15m
m

Y

X

Z

2

10

5 5

15

20

10

10

IX=10mm

I
Y=10m

m

3

0

0

Absolutn� polohy obrobku
Každá poloha na obrobku je jednoznačně definována svými
absolutn�mi souřadnicemi.

Př�klad: Absolutn� souřadnice polohy   1   :
X = 20 mm
Y = 10 mm
Z = 15 mm

Jestliže vrtáte nebo frézujete podle výkresu obrobku s absolutn�mi
souřadnicemi, pak naje_te nástrojem na tyto souřadnice.

Inkrementáln� polohy obrobku
Určitá poloha může být též vztažena na předchoz� c�lovou polohu:
relativn� nulový bod pak tedy lež� na předchoz� c�lové poloze. Potom
hovoř�me o inkrementáln�ch souřadnic�ch (inkrement =
př�růstek) resp. o inkrementáln�ch m�rách nebo řetězcových kótách
(protože poloha se udává v m�rách na sebe navazuj�c�ch).
Inkrementáln� souřadnice se označuj� p�smenem I.

Př�klad: Inkrementáln� souřadnice polohy    3    vztažené
na polohu  2

Absolutn� souřadnice polohy   2   :
X = 10 mm
Y = 5 mm
Z = 20 mm
Inkrementáln� souřadnice polohy   3   :
IX = 10 mm
IY = 10 mm
IZ = +15 mm

Jestliže vrtáte nebo frézujete podle výkresu obrobku
s inkrementáln�mi souřadnicemi, pak naje_te nástrojem
o tyto souřadnice dále.

Inkrementáln� údaj polohy je tedy specifický relativn� údaj polohy –
též údaj polohy jako zbývaj�c� dráha do c�lové polohy (v tomto
př�padě lež� relativn� nulový bod v c�lové poloze).

Obr. 5: C�lová poloha  S , aktuáln� poloha  I

a zbývaj�c� dráha  R

Obr. 6: Poloha  1  k př�kladu „Absolutn�
polohy obrobku“

Obr. 7: Polohy  2   a  3   k př�kladu
„Inkrementáln� polohy obrobku“
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Př�klad: Výkres obrobku s okótován�m souřadnic (podle DIN 406, část 11; obr. 179)

Základy polohovac�ch údajů

Tabulka souřadnic podle tohoto př�kladu je výhodná při práci v
provozn�m režimu ZADAT PROGRAM.

Pol. X1 X2 Y1 Y2 r ϕϕϕϕϕ d

1 1 0 0 –

1 1.1 325 320 ∅ 120 H7

1 1.2 900 320 ∅ 120 H7

1 1.3 950 750 ∅ 200 H7

1 2 450 750 ∅ 200 H7

1 3 700 1225 ∅ 400 H8

2 2.1 + 300 150 ∅ 50 H11

2 2.2 + 300 0 ∅ 50 H11

2 2.3 + 300 + 150 ∅ 50 H11

3 3.1 250 0° ∅ 26

3 3.2 250 30° ∅ 26

3 3.3 250 60° ∅ 26

3 3.4 250 90° ∅ 26

3 3.5 250 120° ∅ 26

3 3.6 250 150° ∅ 26

3 3.7 250 180° ∅ 26

3 3.8 250 210° ∅ 26

3 3.9 250 240° ∅ 26

3 3.10 250 270° ∅ 26

3 3.11 250 300° ∅ 26

3 3.12 250 330° ∅ 26

Počátek
souřadnic

Rozměry v mm

Souřadnice

ϕ
3.1

3.2

3.33.43.5

3.6

3.7

3.8

3.9
3.10

3.12

3.11

3

r

2 1.3

1.21.1

X2

Y2

X1

Y1

2.2

2.3

2.1

1
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Odměřovac� systémy
Odměřovac� systémy převáděj� pohyby strojn�ch os na elektrické
signály. POSITIP  tyto signály vyhodnocuje, zjišYuje aktuáln� polohu
strojn�ch os a tuto polohu indikuje jako č�selnou hodnotu na
obrazovce.
Při výpadku napájen� dojde ke ztrátě přiřazen� mezi polohou
san� stroje a vypočtenou aktuáln� polohou. Pomoc� referenčn�ch
značek odměřovac�ch systémů a REFHautomatiky POSITIPu můžete
po zapnut� toto přiřazen� opět obnovit.

Úhlová vztažná osa
Pro úhlové údaje jsou definovány tyto vztažné osy:

Rovina  Úhlová vztažná osa

X Y +X

Y Z +Y

Z X +Z

Kladný smysl otáčen� je proti směru pohybu hodinových
ruček, pozorujeteHli rovinu obráběn� ve směru záporné
osy nástroje (viz obr. 10).

Př�klad: úhel v rovině obráběn� X / Y

Úhel odpov�dá

+ 45° ... ose úhlu mezi +X und +Y

+/– 180° ... záporné ose X

– 270° ... kladné ose Y

Referenčn� značky
Na měř�tkách odměřovac�ch systémů je um�stěna jedna nebo
několik referenčn�ch značek. Tyto referenčn� značky generuj� při
přejet� signál, který označuje pro POSITIP určitou polohu měř�tka
jako referenčn� bod (vztažný bod měř�tka = pevný vztažný
bod stroje).
Při přej�žděn� těchto referenčn�ch bodů zjišYuje POSITIP
pomoc� REFHautomatiky opět ta přiřazen� mezi polohou san� a
indikovanými hodnotami, která jste naposledy definovali.

U lineárn�ch odměřovac�ch systémů s distančně kódovanými
referenčn�mi značkami mus�te za t�m účelem pojet strojn�mi osami
maximálně o 20 mm (u rotačn�ch odměřovac�ch systémů o 20°).

Y

X

Z

Y

X

+45°
+180°

–180°

–270°

Obr. 8: Odměřovac� systém pro lineárn�
osu, např. pro osu X

Obr.  9: Měř�tka – nahoře s distančně
kódovanými referenčn�mi značkami,
dole s jednou referenčn� značkou

Obr. 10:Úhel a úhlová vztažná osa např. v
rovině X / Y
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POZNÁMKY
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Práce s ř�zen�m POSITIP – prvn� kroky

Než začnete

Po každém zapnut� můžete přejet referenčn� značky:
Pomoc� REFHautomatiky zjist� POSITIP automaticky
opět ta přiřazen� mezi polohou san� a indikovanými
hodnotami, která jste naposledy před vypnut�m definovali.

Ve vstupn�m řádku nahoře na obrazovce se objev� hlášen� REF,
jakmile jste přejeli všechny referenčn� značky.
Nastav�teHli nové vztažné body, ulož� si POSITIP t�m nově
definovaná přiřazen� automaticky.

Práce bez vyhodnocován� referenčn�ch značek
POSITIP můžete ovšem též použ�t, aniž byste předt�m přejeli
referenčn� značky, jestliže stisknete softklávesu
NO REF.

Jestliže jste referenčn� značky nepřejeli,
POSITIP si nově nastavené vztažné body do paměti
neulož�. Po přerušen� napájen� (vypnut�) pak už nelze
znovu vytvořit přiřazen� mezi polohami san� stroje a
indikovanými hodnotami.

I 8 2

Zapnut� POSITIPu

POSITIP zapnout
a
stisknout libovolnou klávesu

0 ➤➤➤➤➤ 1

Přejet referenčn� značky ve všech osách
v libovolném pořad�.

Referenčn� značky nepřej�ždět.
Přiřazen� mezi polohami san� stroje a indikovanými
hodnotami se při přerušen� napájen� ztrat�!

Ř�zen� POSITIP je nyn� připraveno k provozu v provozn�m režimu
AKT.HODNOTA.

ˇ

Obr. 11:Indikace REF na obrazovce
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Provozn� režimy POSITIP

Výběrem provozn�ho režimu určujete, které funkce POSITIPu chcete
použ�t.

Využitelné funkce Provozn� režim Klávesa
Indikace polohy pro jednoduchá AKT.HODNOTA
obráběn�; vymazán� indikace;
Nastaven� vztažného bodu
– i s dotykovou sondou

Indikace zbývaj�c� dráhy; ZBÝV.DRÁHA
vrtac� plán; pravoúhlá kapsa;
frézován� s korekc� radiusu nástroje

Uložen� pracovn�ch kroků pro PROGRAM
malé série do POSITIPu ULOŽIT

Provést programy, které jste PROGRAM
v provozn�m režimu PROVÉST
ULOŽENÍ PROGRAMU
předt�m vytvořili

Můžete kdykoli provozn� režim změnit t�m, že stisknete klávesu
toho provozn�ho režimu, do něhož chcete přej�t.

Tři funkce HELP, MOD a INFO

Funkce POSITIPuHELP, MOD a INFO můžete vyvolat kdykoli.

Vyvolán� funkce:
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu funkce.

Zrušen� funkce:
➤➤➤➤➤ Znovu stiskněte klávesu funkce.

Funkce Označen� Klávesa
Integrovaný návod pro uživatele: HELP
Grafiky a vysvětlivky
k aktuáln� situaci
indikovat na obrazovce

Změna uživ. parametru: MOD
Chován� POSITIPu nově
definovat

Výpočet řezných údajů, INFO
stopky, funkce kalkulátoru

HELP

MOD

INFO
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Volba funkc� softkláves

Funkce softkláves jsou sestaveny do jedné nebo několika lišt
softkláves. POSITIP indikuje počet těchto lišt symbolem na
obrazovce vpravo nahoře.
Jestliže se tam tento symbol neobjevuje, jsou všechny volitelné
funkce v právě indikované liště softkláves.
Aktuáln� lišta softkláves je v symbolu zobrazena plným obdéln�kem.

Funkce Klávesa
Listovat lištami softkláves: dopředu

Listovat lištami softkláves: dozadu

Skočit o jednu úroveň softkláves zpět

Obr. 12:Symbol lišt softkláves na obrazovce
nahoře vpravo, zobrazena je prvn�
lišta softkláves

POSITIP zobraz� softklávesy s hlavn�mi
funkcemi určitého provozn�ho režimu vždy tehdy,
když stisknete klávesu provozn�ho režimu.
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Integrovaný návod pro uživatele

Integrovaný návod pro uživatele Vám pomůže v každé
situaci potřebnými informacemi.

Integrovaný návod pro uživatele H vyvolán�:
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu HELP.
➤➤➤➤➤ Listujte „listovac�mi“ klávesami, jeHli situace vysvětlena na

několika stránkách obrazovky.

Integrovaný návod pro uživatele H opuštěn�:
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu HELP znovu.

Př�klad: Integrovaný návod pro uživatele k nastaven� vztažného bodu
s dotykovou sondou (SNÍMÁNÍ STŘEDU KRUŽNICE)
Funkce SNÍMÁNÍ STŘEDU KRUŽNICE je v této př�ručce
popsána od strany 25.

➤➤➤➤➤ Zvolte provozn� režim AKT.HODNOTA.
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu Sn�mán�.
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu HELP.

Na obrazovce se objev� prvn� stránka s vysvětlivkami
ke sn�mac�m funkc�m.
Na obrazovce vpravo dole je identifikace stránky:
před lom�tkem zvolená stránka a za n�m celkový
počet stran.
Integrovaný návod pro uživatele obsahuje nyn� na třech
stránkách obrazovky tyto  informace k tématu
AKT.HODNOTA H SNÍMÁNÍ:
• Přehled sn�mac�ch funkc� (strana 1)
• Grafická zobrazen� ke všem sn�mac�m funkc�m

(strana 2 und strana 3)

➤➤➤➤➤ Opětné opuštěn� integrovaného návodu pro uživatele:
Stiskněte znovu klávesu HELP.
Na obrazovce POSITIPu se opět objev� nab�dka výběru (menu)
pro sn�mac� funkce.

➤➤➤➤➤ Stiskněte (např.) softklávesu Střed kružnice.
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu HELP.

Integrovaný návod pro uživatele obsahuje nyn� na pěti
stránkách obrazovky speciáln� informace k funkci
SNÍMÁNÍ STŘEDU KRUŽNICE:
• Souhrn všech pracovn�ch kroků (strana 1)
• Grafické zobrazen� postupu sn�mán� (strana 2)
• Upozorněn� o chován� POSITIPu a k nastaven�

vztažného bodu (strana 3)
• Sn�mac� funkce Střed kružnice pro nástroje

(strana 4 a strana 5)

➤➤➤➤➤ Opětné opuštěn� integrovaného návodu pro uživatele:
Stiskněte znovu klávesu HELP.

Obr. 13:Integrovaný návod pro uživatele k
SNÍMÁNÍ STŘEDU KRUŽNICE,
strana 1

Obr. 14:Integrovaný návod pro uživatele k
SNÍMÁNÍ STŘEDU KRUŽNICE ,
strana 2

Obr. 15:Integrovaný návod pro uživatele k
SNÍMÁNÍ STŘEDU KRUŽNICE ,
strana 3
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Chybová hlášen�

VyskytneHli se při práci s POSITIPem chyba, objev� se
na obrazovce hlášen� v textovém tvaru.

Vyvolán� vysvětlivek k hlášené chybě :
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu HELP.

 Smazán� chybového hlášen�:
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu CE.

Blikaj�c� chybová hlášen�

P O Z O R !

Při blikaj�c�ch hlášen�ch je funkčn� spolehlivost
POSITIPu ohrožena.

Při blikaj�c�m chybovém hlášen�:
➤➤➤➤➤ Poznamenejte si chybové hlášen� indikované na obrazovce.
➤➤➤➤➤ Vypněte s�Yové napět� POSITIPu.
➤➤➤➤➤ Pokuste se při vypnutém s�Yovém napět� chybu

odstranit.
➤➤➤➤➤ ObraYte se na zákaznický servis, budouHli se blikaj�c�

chybová hlášen� opakovat.

Volba měrové soustavy

Polohy můžete dát indikovat v milimetrech nebo v palc�ch (inch) .
Jestliže jste zvolili ”inch”, objev� se
nahoře na obrazovce vedle REF indikace inch.

Měrová soustava H přepnut�:
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu MOD.
➤➤➤➤➤ Listujte k liště softkláves s uživatelským parametrem

mm nebo inch.
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu mm nebo inch.

Systém přepne do druhého stavu.
➤➤➤➤➤ Stiskněte znovu klávesu MOD.

V�ce informac� k uživatelským parametrům najdete
v kapitole I H 7.

Volba indikace úhlů

Úhel, např. pro otočný stůl, můžete zobrazit jako des�tkovou
hodnotu nebo ve stupn�ch, minutách a vteřinách.

Indikace úhlů H přepnut�:
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu MOD.
➤➤➤➤➤ Listujte k liště softkláves s uživatelským parametrem

Stupeň/min./vteř. nebo Stupeň.
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu Stupeň/min./vteř. nebo Stupeň.

Systém přepne do druhého stavu.
➤➤➤➤➤ Stiskněte znovu klávesu MOD.

V�ce informac� k uživatelským parametrům najdete
v kapitole I H 7.

Obr. 16:Indikace inch na obrazovce
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Zadán� délky a průměru nástroje.

Délku a průměry Vašich nástrojů zapište do tabulky nástrojů
POSITIPu.
Zadat můžete až 99 nástrojů.
Než zaháj�te obráběn� obrobku, zvolte nástroj v tabulce nástrojů.
POSITIP pak poč�tá se zadaným průměrem nástroje a s délkou
tohoto nástroje.

Jako „délku nástroje“ zadejte rozd�l délky ∆L mezi nástrojem a
nulovým nástrojem.

Znaménko rozd�lu délky ∆∆∆∆∆L
Nástroj je delš� než nulový nástroj: ∆L > 0
Nástroj je kratš� než nulový nástroj: ∆L < 0

Př�klad: Zadat délku a průměr nástroje
do tabulky nástrojů

Č�slonástroje např. 7

Osanástroje Z

Průměr nástroje D = 8 mm

Délka nástroje L = 12 mm

Z

L7>0L0=0

T0 T7

D7

X

MOD Volba parametrů uživatele

Listovat na lištu softkláves se softklávesou Tabulka nástrojů .

Č�slo nástroje H zadat ( např. 7 ) a převz�t.

/

7 ENT

Č � s l o   n á s t r o j e ?

Tabulka nástrojů H otevř�t.

Skok na sloupec „Průměr“.

Průměr nástroje H zadat (8 mm) a převz�t.8 ENT

P r ů m ě r   n á s t r o j e ?

Z

X

∆L3<0

∆L2>0∆L1=0

D1

T1 T2 T3

D2 D3

MOD

Obr. 17:Délky a průměry nástrojů
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MOD Zrušit volbu parametrů uživatele.

Délka nástroje H zadat (12 mm) a převz�t.

D é l k a   n á s t r o j e ?

Osa nástroje H zvolit (Z) .

MOD Zrušit volbu parametrů uživatele.

Vyvolán�dat nástroje

Délky a průměry Vašich nástrojů mus�te zapsat do
tabulky nástrojů POSITIPu (viz předchoz� strana).

Před obráběn�m vyberte v tabulce nástrojů ten nástroj, j�mž chcete
obráběn� provádět.

POSITIP pak při práci s korekc� nástroje (např. též u vrtac�ch plánů)
bere zřetel na data nástrojů uložená v paměti.

Data nástroje můžete vyvolat rovněž
př�kazem  TOOL CALL v programu.

MOD Volba parametrů uživatele.

Listovat na prvn� lištu softkláves se softklávesou Tabulka nástrojů ./

5 ENT

Č � s l o   n á s t r o j e ?

Tabulka nástrojů H zvolit.

Č�slo nástroje H zadat ( např. 5 ). Potvrdit zadán�.
Č�slo zvoleného nástroje se objev� na obrazovce dole.

Vyvolán� dat nástrojů

1 2 ENT

MOD

Obr. 18:Tabulka nástrojů na obrazovce
POSITIP
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Nastaven� vztažného bodu: najet� na polohy a  zadán� aktuáln�ch hodnot

Vztažné body nastav�te nejjednodušeji sn�mac�mi funkcemi
POSITIPu – lhostejno, zda budete obrobek sn�mat dotykovou
sondou KT HEIDENHAIN nebo jej naškrábnete nástrojem. Sn�mac�
funkce jsou popsány od stránky 22.

Samozřejmě můžete také zcela konvenčně naškrábnout jednu hranu
obrobku po druhé a zadat polohu nástroje jako vztažný bod
(př�klad na této a dalš� stránce).

POSITIP si ulož� až celkem 99 vztažných bodů do tabulkyvztažných
bodů. T�m odpadne většina výpočtů pojezdové dráhy, jestliže
pracujete podle složitých výkresů obrobků s větš�m počtem
vztažných bodů.

V tabulce vztažných bodů jsou pro každý vztažný bod uvedeny
polohy, které POSITIP přiřazuje při nastavován� vztažných bodů
referenčn�m bodům na měř�tkách (REFHhodnoty).
Změn�teHli tyto REFHhodnoty v tabulce vztažných bodů, posouváte
vztažný bod.

Př�klad: Nastaven� vztažného bodu obrobku bez sn�mac� funkce
Rovina obráběn�: X  /  Y

Osa nástroje: Z

Radius nástroje: R = 5 mm

Pořad� při
nastavován� v tomto
př�kladu: X  H  Y  H  Z

Př�prava: Volba vztažného bodu

Vztažný bod navol�te klávesami se svislým� šipkami.
POSITIP zobraz� č�slo aktuáln�ho vztažného bodu
na obrazovce vpravo dole.

Př�prava: Vyvolán� dat nástroje
Vyvolejte data nástroje k tomu nástroji, j�mž obrobek
naškrábnete (viz předešlá stránka).

Y

X

2
1

Z
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5

ENT

Zadat polohu středu nástroje ( X = – 5 mm )
a
převz�t souřadnici X vztažného bodu.

Naškrábnout obrobek na hraně   2

Výběr osy: osa Y.

Nastaven� vztažného bodu: najet� na polohy a zadán� aktuáln�ch hodnot

Provozn� režim:  AKTUÁLNÍ HODNOTA

Obrobek naškrábnout na hraně   1

Výběr osy: osa X.

N a s t a v e n �   v z t a ž n é h o   b  o d u
X = + 0

5

ENT

Zadat polohu středu nástroje ( Y = – 5 mm )
a
převz�t souřadnici Y vztažného bodu.

Naškrábnout povrch obrobku.

Výběr osy: osa Z.

N a s t a v e n �   v z t a ž n é h o   b o d u
Y  = + 0

ENT

Zadat polohu špičky nástroje ( Z = 0 mm )
a
převz�t souřadnici Z vztažného bodu.

0

N a s t a v e n �   v z t a ž n é h o   b o d u
Z  = + 0
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Sn�mac� funkce k nastaven� vztažného bodu

Pomoc� sn�mac�ch funkc� POSITIP lze zadávat vztažné body
dotykovu sonsdou HEIDENHAIN KT.
Sn�mac� funkce můžete využ�t i tehdy, jestliže obrobek naškrábnete
nástrojem.

Nastaven� vztažného bodu dotykovou sondou

Vztažné body lze pomoc� dotykové sondy HEIDENHAIN KT
nastavovat
obzvláště jednoduše.
POSITIP Vám k tomuposkytuje tyto sn�mac� funkce:
• Hranu obrobkujako vztažnou čáru:

Hrana
• Střednici mezi dvěma hranami obrobku:

Střednice
• Střed d�ry nebo válce:

Střed kruhu
Při středu kruhu mus� d�ra ležet v hlavn� rovině.
Tři hlavn� roviny jsou proloženy osami X / Y, Y / Z nebo Z / X.

Dotykovou sondu HEIDENHAIN KT 120 můžete použ�t
pouze tehdy, jeHli obrobek elektricky vodivý.

Př�prava: Zadán� průměru dotykového hrotu a volba vztažného bodu

➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu MOD a listujte až na lištu softkláves
se softklávesou Dotyková sonda.

➤➤➤➤➤ Zvolte uživatelský parametr Dotyková sonda.
➤➤➤➤➤ Zadejte průměr dotykového hrotu dotykové sondy

a potvr_te zadán� klávesou ENT.
➤➤➤➤➤ Zvolte uživatelský parametr Vztažný bod.
➤➤➤➤➤ Zadejte č�slo požadovaného vztažného bodu

a potvr_te zadán� klávesou ENT.
➤➤➤➤➤ Stiskněte znovu klávesu MOD.

Č�slo zvoleného vztažného bodu je uvedeno vpravo dole
na obrazovce.

POSITIP bere zřetel na zadaný průměr
dotykového hrotu ve všech sn�mac�ch funkc�ch.
V�ce informac� k uživatelským parametrům najdete
v kapitole I H 7.

Zrušen� sn�mac� funkce
Během sn�mac� funkce  zobrazuje POSITIP softklávesu Zrušit .
StiskneteHli tuto softklávesu, skoč� POSITIP zpět
do výchoz�ho stavu zvolené sn�mac� funkce.

Obr. 19:Dotyková sonda KT HEIDENHAIN
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Sn�mac� funkce k nastaven� vztažného bodu

Př�klad: Sejmut� hrany obrobku, zobrazen� polohy hrany obrobku
a nastaven� této hrany jako vztažné čáry

Sn�maná hrana prob�há rovnoběžně s osou Y.

Pro všechny souřadnice vztažného bodu můžete sn�mat hrany
a plochy, jak je popsáno na dalš� stránce, a definovat je jako
vztažné čáry. Y

X

Z

X?

Provozn� režim:  AKTUÁLNÍ HODNOTA

Zvolit Sn�mán�.

Zvolit osu, pro kterou se stanov� souřadnice: osa  X.

Zvolit hranu.

Odjet dotykovou sondou KT od hrany obrobku

Najet dotykovou sondou KT proti hraně obrobku,
až se rozsv�t� kontrolky v sondě.
POSITIP indikuje polohu hrany v ose X.

S n � m á n �   v   o s e   X

2 0

ENT

Z a d á n �   h o d n o t y   p r o   X
+ 0

POSITIP nastav� pro tuto souřadnici hodnotu 0.
Zadat souřadnici hrany obrobku, např. X = 20 mm
a
definovat souřadnici jako vztažnou hodnotu pro tuto hranu obrobku.
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Př�klad: Střednici mezi dvěma hranami obrobku
nastavit jako vztažnou čáru

Poloha střednice  M   se urč� sn�mán�m hran  1   a   2  .

Střednice prob�há rovnoběžně s osou Y.

Požadovaná souřadnice
střednice: X = 5 mm

Střednice H zvolit.

Provozn� režim:  AKTUÁLNÍ HODNOTA

Zvolit Sn�mán�.

Zvolit osu, pro kterou se stanov� souřadnice: osa  X.

1 . s e j m u t �   h r a n y   v   X

2. s e j m u t �   h r a n y   v   X

Y

X

2

1

Z

M
X?

Najet dotykovou sondou proti hraně obrobku  1  ,
až se rozsv�t� kontrolky v sondě.

Najet dotykovou sondou proti hraně obrobku   2  ,
až se rozsv�t� kontrolky v sondě. Indikace se zastavila;
pod zvolenou osou se objev� vzdálenost obou hran.

Odjet dotykovou sondou KT od hrany obrobku.

ENT

Zadat souřadnici ( X = 5 mm )
a
převz�t souřadnici jako vztažnou čáru pro střednici.

5

Z a d á n �   h o d n o t y   p r o   X
  + 0

Sn�mac� funkce k nastaven� vztažného bodu
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Př�klad: Sn�mán� vnitřn� stěny d�ry dotykovou sondou
a určen� středu d�ry jako vztažného bodu

Hlavn� rovina X  /  Y
Osa dotykové sondy rovnoběžná s osou Z
Souřadnice X
středu kruhu X = 50 mm
Souřadnice Y
středu kruhu Y = 0 mm

Y

X
0

1

2

3 4

X?

Sn�mac� funkce k nastaven� vztažného bodu

Zvolit Střed kruhu.

Provozn� režim:  AKTUÁLNÍ HODNOTA

Zvolit Sn�mán�.

Odjet dotykovou sondou od vnitřn� stěny d�ry.

Najet dotykovou sondou na prvn� bod   1   na vnitřn� stěně d�ry,
až se rozsv�t� kontrolky v sondě.

Nasn�mat dotykovou sondou tři dalš� body v d�ře tak,
jak bylo právě popsáno.
K tomu se objev� na obrazovce opět pokyny, jak postupovat.

Volba roviny, která obsahuje kruh (hlavn� roviny): rovina X / Y.

1 . S n � m á n �   b o d u   v   X / Y

05

ENT

Zadat prvn� souřadnici ( X = 50 mm )
a
převz�t souřadnici jako vztažný bod pro střed kruhu.

ENT Př�mo převz�t nastaven� POSITIPu Y = 0 mm.

Z a d á n �   s t ř e d u   X
X = 0

Z a d á n �   s t ř e d u   Y
Y = 0
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Nastaven� vztažného bodu pomoc� nástroje

I když chcete nastavovat vztažné body pomoc� naškrábnut�
nástrojem, můžete využ�vat sn�mac� funkce POSITIPu , které jsou
popsány pod „Nastaven� vztažného bodu pomoc� dotykové sondy“:
Hrana, Střednice a Střed kruhu.

Př�prava: Zadán� průměru nástroje a
volba vztažného bodu

➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu MOD a listujte až na lištu softkláves
se softklávesou Tabulka nástrojů.

➤➤➤➤➤ Zvolte uživatelský parametr Tabulka nástrojů.
➤➤➤➤➤ Vyberte nástroj, jehož pomoc� chcete stanovit

vztažné body.
➤➤➤➤➤ OpusYte tabulku nástrojů.

Stiskněte znovu klávesu MOD.
➤➤➤➤➤ Zvolte č�slo požadovaného vztažného bodu pomoc�

kláves se svislými šipkami.
Č�slo zvoleného vztažného bodu je uvedeno vpravo dole
na obrazovce.

Sn�mac� funkce k nastaven� vztažného bodu

Př�klad: Nastavit střednici mezi dvěma naškrábnutými hranami
obrobku jako vztažnou čáru

Střednice prob�há rovnoběžně s osou Y.

Požadovaná souřadnice
střednice: X = 50 mm Y

X

2

1

Z

M
X?

Střednice H zvolit.

Provozn� režim:  AKTUÁLNÍ HODNOTA

Zvolit Sn�mán�.

Zvolit osu, pro kterou se stanov� souřadnice: osa  X.

Obr. 20:Integrovaný návod pro uživatele k
funkci sn�mán� pomoc� nástroje.
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Polohu hrany obrobku uložit do paměti.

1 . s e j m u t �   h r a n y   v   X

Naškrábnout hranu obrobku   1  .

2. s e j m u t �   h r a n y   v   X

Naškrábnout druhou hranu obrobku   2  .

Polohu hrany obrobku uložit do paměti.
POSITIP zobraz� vzdálenost obou hran obrobku.

Sn�mac� funkce k nastaven� vztažného bodu

Odjet nástrojem od hrany obrobku.

0

ENT

Zadat souřadnici ( X = 50 mm )
a
převz�t souřadnici jako vztažnou čáru pro střednici.

5

Z a d á n �   h o d n o t y   p r o   X
  + 0
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POZNÁMKY
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Zobrazen� poloh a najet� na ně

Zobrazen� zbývaj�c� dráhy
Často postač�, ukážeHli POSITIP souřadnice aktuáln� polohy
nástroje, většinou je však výhodnějš�, dáteHli si zobrazit zbývaj�c�
dráhu:
Pak polohujete jednoduše „najet�m na nulu“.
I když pracujete s indikac� zbývaj�c� dráhy, můžete zadávat absolutn�
nebo inkrementáln� souřadnice.

Grafická polohovac� pomůcka

Při „najet� na nulu“ Vás POSITIP podporuje t�m, že
zobraz� grafickou polohovac� pomůcku (viz obr. 21) .

POSITIP může nam�sto grafické polohovac� pomůcky
indikovat absolutn� polohu.
Mezi těmito dvěma možnostmi můžete přep�nat
provozn�m parametrem P 91 (viz kapitola II H 2).

POSITIP zobraz� grafickou polohovac� pomůcku v úzkém
obdéln�kovém okénku pod tou osou, v n�ž naj�žd�te
na nulu.
Dvě trojúheln�kové značky uprostřed okénka symbolizuj� polohu,
na niž se má najet.
Malý čtvereček symbolizuje saně dané osy. Při poj�žděn�
osou se ve čtverečku objev� šipka udávaj�c� směr.
Tak vid�te na prvn� pohled, zda jedete na c�lovou polohu nebo
omylem pryč od n�.
Čtvereček sám se začne pohybovat teprve tehdy, když se saně osy
dostanou do bl�zkosti c�lové polohy.

Radius nástroje se bere v úvahu
POSITIP je vybaven korekc� radiusu nástroje
(viz obr. 22).
Můžete tak zadávát m�ry př�mo z výkresu:
POSITIP zobrazuje při obráběn� automaticky
dráhu pojezdu, která je o radius nástroje prodloužena (R+)
nebo zkrácena (R–) .

Zadán�dat nástroje

➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu MOD.
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu Tabulka nástrojů.
➤➤➤➤➤ Zadejte průměr nástroje.
➤➤➤➤➤ Zadejte délku nástroje.
➤➤➤➤➤ Softklávesou zvolte osu nástroje.
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu ENT.
➤➤➤➤➤ Stiskněte znovu klávesu MOD.

R–

R+

Y

X

R0

Obr. 21:Grafická polohovac� pomůcka

Obr. 22:Korekce radiusu nástroje
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Y

X

1 2

3 4

6030

20
50

0

0

Indikace poloh a naj�žděn� na ně

Př�klad: Frézován� schodu „najet�m na nulu“

Souřadnice jsou zadány jako absolutn� m�ry,
Vztažným bodem je nulový bod obrobku.

Roh  1 X = 0 mm Y = 20 mm
Roh  2 X = 30 mm Y = 20 mm
Roh  3 X = 30 mm Y = 50 mm
Roh  4 X = 60 mm Y = 50 mm

Př�prava:
➤➤➤➤➤ Zadejte data nástroje.
➤➤➤➤➤ Předpolohujte vhodně nástroj

(např. X = Y = – 20 mm).
➤➤➤➤➤ Naje_te nástrojem na hloubku frézován�.

Provozn� režim:  ZBÝV. DRÁHA

Zvolit osu Y.

ENT
Převz�t c�lovou hodnotu polohy.
Zobraz� se grafická pomůcka polohován� pro osu Y.

V ose Y najet na indikovanou hodnotu nula.
Okénko grafické polohovac� pomůcky je
vystředěno mezi značkami.

Zvolit osu X.

V ose X najet na indikovanou hodnotu nula.
Okénko grafické polohovac� pomůcky je
vystředěno mezi značkami.

03

C � l o v á   h o d n o t a   p o l o h y  ?

ENT
Převz�t c�lovou hodnotu polohy.
Zobraz� se grafická pomůcka polohován� pro osu X.

Zadat c�lovou hodnotu polohy pro roh  2  : X = + 30 mm
a
zvolit korekci radiusu nástroje: R –

0

C � l o v á   h o d n o t a   p o l o h y  ?

Zadat c�lovou hodnotu polohy pro roh  1   : Y = + 20 mm
a
zvolit korekci radiusu nástroje: R –

2
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Indikace poloh a naj�žděn� na ně

Zvolit osu Y.

0

C � l o v á   h o d n o t a   p o l o h y  ?

Zadat c�lovou hodnotu polohy pro roh  3   : Y = + 50 mm
a
zvolit korekci radiusu nástroje: R –

5

ENT

V ose Y najet na indikovanou hodnotu nula.
Okénko grafické polohovac� pomůcky je
vystředěno mezi značkami.

Zvolit osu X.

Převz�t c�lovou hodnotu polohy.
Zobraz� se grafická pomůcka polohován� pro osu Y.

0

C � l o v á   h o d n o t a   p o l o h y  ?

Zadat c�lovou hodnotu polohy pro roh  4  : X = + 60 mm
a
zvolit korekci radiusu nástroje: R –

6

ENT

V ose X najet na indikovanou hodnotu nula.
Okénko grafické polohovac� pomůcky je
vystředěno mezi značkami.

Převz�t c�lovou hodnotu polohy.
Zobraz� se grafická pomůcka polohován� pro osu Y.
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Y

X

50

50
30

30

1

20

20

2

0

0

Indikace poloh a naj�žděn� na ně

Provozn� režim:  ZBÝV. DRÁHA

Př�klad: Vrtán� „najet�m na nulu“

Souřadnice se zadávaj� jako inkrementáln� m�ry:
Jsou zde i na obrazovce označeny p�smenem „ I “.
Vztažným bodem je nulový bod obrobku.

D�ra   1   na X = 20 mm
Y = 20 mm

Vzdálenost d�ry   2   od
d�ry   1 IX= 30 mm

IY= 30 mm
Hloubka vrtán� Z =–12 mm

Vrták napolohujte nad prvn� d�ru.

Zvolit osu Z.

C � l o v á   h o d n o t a   p o l o h y  ?

1 2

ENT

Zadat c�lovou hodnotu polohy pro hloubku vrtán�:  Z = – 12 mm.
Zadán� potvr_te.
Zobraz� se grafická pomůcka polohován� pro osu Z.

Vrtán� d�ry   1   : v ose Z najet na indikovanou hodnotu nula.
Okénko grafické polohovac� pomůcky je
vystředěno mezi značkami.

C � l o v á   h o d n o t a   p o l o h y  ?

Vyjet vrtákem v ose nástroje ( Z ) .

Zvolit osu X.

03 Zadat c�lovou hodnotu polohy pro d�ru  2   :  X = 30 mm
a
označit zadán� jako inkrementáln� m�ru.

Zvolit korekci radiusu nástroje: R 0
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Indikace poloh a naj�žděn� na ně

ENT

V ose X najet na indikovanou hodnotu nula.
Okénko grafické polohovac� pomůcky je
vystředěno mezi značkami.

Zvolit osu Y.

ENT
Zobrazenou c�lovou polohu  ( I +30 ) př�mo převz�t jako c�lovou polohu pro Y.
Zobraz� se grafická pomůcka polohován� pro osu Y.

V ose Y najet na indikovanou hodnotu nula.
Okénko grafické polohovac� pomůcky je
vystředěno mezi značkami.

Zadán� potvr_te.
Zobraz� se grafická pomůcka polohován� pro osu X.

Zvolit osu Z.

1 2

C � l o v á   h o d n o t a   p o l o h y  ?

ENT

Zadat c�lovou hodnotu polohy pro hloubku vrtán�:  Z = – 12 mm.
Zadán� potvr_te.
Zobraz� se grafická pomůcka polohován� pro osu Z.

Vrtán� d�ry   2   : v ose Z najet na indikovanou hodnotu nula.
Okénko grafické polohovac� pomůcky je
vystředěno mezi značkami.

Vyjet vrtákem v ose nástroje ( Z ) .
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POZNÁMKY
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ENT

I 8 3
Vrtac� plány a pravoúhlá kapsa

V této kapitole se vysvětluj� funkce vrtac�ch plánů D�ry na kružnici
a Řady děr a frézován� Pravoúhlých kapes.

 V provozn�m režimu ZBÝV. DRÁHA navol�te funkci vrtac�ho plánu
nebo frézován� kapes pomoc� softklávesy a zadáte několik dat.
Tato data můžete zpravidla bez problému zjistit z výkresu obrobku
(např. hloubka d�ry, počet děr, rozměry kapsy).

POSITIP vypočte u vrtac�ch plánů polohu všech děr a ke každému
vrtac�mu plánu vygeneruje grafiku. U frézován� kapes vypočte
všechny pojezdové dráhy k vybrán� kapsy. Během práce zobrazuje
grafickou polohovac� pomůcku: Polohujete jednoduše „najet�m na
nulu“.

D�ry na kružnici

Pro d�ry na kružnici mus�te vědět:
• plný kruh nebo kruhový segment
• počet děr
• souřadnice středu a poloměr kružnice
• úhel startu: úhlová poloha prvn� d�ry
• pouze u kruhového segmentu: úhlová rozteč děr
• hloubka vrtán�

POSITIP vypočte souřadnice děr, které napolohujete
„najet�m na nulu“.
Grafická polohovac� pomůcka je k dispozici pro všechny osy,
jimiž se poj�žd�. Pro osu nástroje zobrazuje POSITIP rámeček
čárkovaně.

Pomoc� grafiky můžete před obráběn�m překontrolovat, zda
POSITIP vypočetl kružnici s d�rami podle přán�.
Grafika děr na kružnici Vám pomůže též, jestliže d�ry
• př�mo vol�te
• provád�te jednotlivě
• přeskakujete

Funkce          Softklávesa/Klávesa
Volba plného kruhu

Volba kruhového segmentu

Skok o jeden vstupn� řádek nahoru

Skok o jeden vstupn� řádek dolů

Převzet� zadaných hodnot

Ukončen� zadáván�

Obr. 24:Integrovaný návod pro uživatele:
Grafika pro d�ry na kružnici (kruhový
segment)

Obr. 23:Integrovaný návod pro uživatele:
Grafika pro d�ry na kružnici (plný
kruh)
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Př�klad: Zadán� a proveden� děr na kružnici

počet děr 8
Souřadnice středu X = 50 mm

Y = 50 mm
Radius roztečné kružnice 20 mm
Úhel startu: úhel mezi
osou X a prvn� d�rou 30°
hloubka vrtán� Z = – 5 mm

Y

X

30°

R
20

50

50
0

0

D�ry na kružnici

1. krok: zadán� dat roztečné kružnice

Provozn� režim:  ZBÝV. DRÁHA

Zvolit D�ry na kružnici .

Zvolit Zadán� dat .

Pokud je třeba: Připravit zadán� dat pro plný kruh.
Nad daty stoj� v rámečku Plný kruh.
Softklávesa přeskoč� na Kruhový segment.

Zadat data a vyvolat dialog.

Přepnout na druhou lištu softkláves v provozn�m režimuZBÝV. DRÁHA .
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D�ry na kružnici

5 0 ENT

5 0 ENT

0 ENT2

3 0 ENT

5 ENT

8 ENT

S t ř e d   X  ?
Zadat souřadnici X středu roztečné kružnice ( X = 50 mm ).
Potvrdit zadán�.

S t ř e d   Y  ?
Zadat souřadnici Y středu roztečné kružnice ( Y = 50 mm ).
Potvrdit zadán�.

R a d i u s  ?

Ú h e l   s t a r t u  ?
Zadat Úhel startu od osy X k prvn� d�ře ( 30° ).
Potvrdit zadán�.

H l o u b k a   d � r y  ?

Ukončit zadáván� dat.

P o č e t   d ě r  ?
Zadat Počet děr ( 8 ).
Potvrdit zadán�.

Zadat Radius roztečné kružnice ( 20 mm ).
Potvrdit zadán�.

Zadat Hloubku d�ry Z ( Z = – 5 mm ).
Potvrdit zadán�.
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D�ry na kružnici

2. krok: Zobrazen�grafiky roztečné kružnice

Pomoc� grafiky roztečné kružnice lze rychle překontrolovat
zadaná data děr na kružnici.
Aktuáln� d�ru zobrazuje grafika jako plný kroužek.

POSITIP graficky zobraz� na
obrazovce kružnici s d�rami;

zde je to plná kružnice s 8 d�rami,
prvn� d�ra na 30°.
Souřadnice d�ry jsou uvedeny dole
na obrazovce.

Grafiku děr na kružnici ovlivňuj� provozn� parametry
P 88 a P 89 (viz kapitola II H 2).
Provozn� parametr P 88 (smysl otáčen�) ovlivňuje též
obráběn� děr na kružnici.

3. krok: Vrtán�

Start děr na kružnici

Najet� na d�ru::
Postupně najet souřadnice roviny obráběn� na nulu.
Rámeček polohovac� pomůcky se pro tyto osy zobraz� plně.

Po skončeném vrtán� nástrojem vyjet ven v ose nástroje.

Všechny ostatn� d�ry provést jak popsáno.

Funkce při vrtán� a pro grafiku
Funkce Softklávesa

Dalš� d�ra

Zpět na posledn� d�ru

Vrtán� ukončit

Vrtán�:
V ose nástroje jet na nulu.
Rámeček polohovac� pomůcky se pro tuto osu zobraz� čárkovaně.
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Řady děr

Pro řady děr mus�te vědět:
• souřadnice prvn� d�ry
• počet děr v řadě
• rozteč děr v řadě
• úhel mezi prvn� řadou děr a osou X
• počet řad děr
• vzdálenost mezi řadami děr

POSITIP vypočte souřadnice děr, které napolohujete
jednoduše „najet�m na nulu“.
Grafická polohovac� pomůcka je k dispozici pro všechny osy,
jimiž se poj�žd�. Pro osu nástroje zobrazuje POSITIP rámeček
čárkovaně.

Pomoc� grafiky můžete před obráběn�m překontrolovat, zda
POSITIP vypočetl řady děr podle přán�.
Grafika řad děr Vám pomůže též, jestliže d�ry
• př�mo vol�te
• provád�te jednotlivě
• přeskakujete

Funkce          Softklávesa/Klávesa
Skok o jeden vstupn� řádek nahoru

Skok o jeden vstupn� řádek dolů

Převzet� zadaných hodnot

Ukončen� zadáván�

Obr. 25:Integrovaný návod pro uživatele:
Grafika pro řady děr

ENT
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Řady děr

1. krok: zadán� dat pro řady děr

Provozn� režim:  ZBÝV. DRÁHA

Zvolit Řady děr .

Zvolit Zadán� dat .

Přepnout na druhou lištu softkláves v provozn�m režimu ZBÝV. DRÁHA .

Y

X

15

200

0

1

10

18°

12

Př�klad: Zadán� a proveden� řad děr

Souřadnice X d�ry   1 X = 20 mm
Souřadnice Y d�ry   1 Y = 15 mm
Počet děr v řadě 4
Rozteč děr 10 mm
Úhel mezi řadami děr a osou X 18°
Hloubka děr Z = – 5 mm
Počet řad 3
Vzdálenost mezi řadami 12 mm
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0 ENT1

1 8 ENT

5 ENT

1 . d � r a   Y  ?

P o č e t   d ě r   v   ř a d ě  ?

R o z t e č   d ě r  ?

Ú h e l  ?
Zadat úhel mezi osou X a řadami děr ( 18° ).
Potvrdit zadán�.

H l o u b k a   d ě r  ?

1 . d � r a   X  ?

1 2 ENT

P o č e t   ř a d  ?

V z d á l e n o s t   ř a d   ?

Ukončit zadáván� dat.

1 5

2 0 ENT

ENT

4 ENT

3 ENT

Řady děr

Zadat rozteč děr v řadě děr ( 10 mm ).
Potvrdit zadán�.

Zadat Vzdálenost řad ( 12 mm ).
Potvrdit zadán�.

Zadat Počet řad ( 3 ).
Potvrdit zadán�.

Zadat Hloubku d�ry Z ( Z = – 5 mm ).
Potvrdit zadán�.

Zadat počet  děr v řadě ( 4 ).
Potvrdit zadán�.

Zadat souřadnici Y d�ry  1    ( Y = 15 mm ).
Potvrdit zadán�.

Zadat souřadnici X d�ry  1    ( X = 20 mm ).
Potvrdit zadán�.
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2. krok: Zobrazen�grafiky řad děr

Pomoc� grafiky řad děr lze rychle překontrolovat
zadaná data řad děr.
Aktuáln� d�ru zobrazuje grafika jako plný kroužek.

Řady děr

POSITIP zobrazuje graficky na
obrazovce řady děr, v tomto př�padě
3 řady děr po 4 d�rách:

1. d�ra na X=20 mm, Y=10 mm;
rozteč děr 10 mm;
úhel mezi řadami děr a osou X 18°;
vzdálenost řad děr 12 mm;

Souřadnice aktuáln� d�ry
jsou zobrazeny dole na obrazovce.

Grafiku řad děr ovlivňuje provozn� parametr
P 89 (viz kapitolu II H 2).

3. krok: Vrtán�

Spustit Řady děr.

Po skončeném vrtán� nástrojem vyjet ven v ose nástroje.

Všechny ostatn� d�ry provést jak popsáno.

Funkce při vrtán� a pro grafiku
Funkce Softklávesa

Dalš� d�ra

Zpět na posledn� d�ru

Vrtán� ukončit

Vrtán�:
V ose nástroje jet na nulu.
Rámeček polohovac� pomůcky se pro tuto osu zobraz� čárkovaně.

Najet� na d�ru:
Postupně najet souřadnice roviny obráběn� na nulu.
Rámeček polohovac� pomůcky se pro tyto osy zobraz� plně.
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Frézován� pravoúhlé kapsy

V provozn�m režimu ZBÝV. DRÁHA můžete použ�t cyklus POSITIP k
vyfrézován� pravoúhlé kapsy.

Data pro frézován� pravoúhlé kapsy můžete též zapsat do
programu obráběn� jako „Cyklus“ (viz kapitola IH4).

Cyklus zvol�te v druhé liště softkláves pomoc� softklávesy
„Frézován� kapsy“ a zadáte potřebná data. Tato data můžete
zpravidla bez problému zjistit z výkresu obrobku (např. délky stěn a
hloubka kapsy).

POSITIP vypočte dráhy pro frézován� a pomůže při polohován�
grafickou polohovac� pomůckou.

Průběh a zadán� pro frézován� pravoúhlé kapsy
Viz k tomu kapitolu IH4.
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Př�klad: Pravoúhlá kapsa 8 zadán� dat a frézován�
Poloha startu: 2 mm
Hloubka frézován�: + 20 mm
Střed kapsy X: 50 mm
Střed kapsy Y: 40 mm
Délka strany X: 80 mm
Délka strany Y: 60 mm
Směr: 0: SOUSL.
Př�davek na dokončen� 0.5 mm

Listovat na druhou lištu softkláves./

Zvolit cyklus Pravoúhlá kapsa .

P o l o h a   s t a r t u  ?

Poloha startu H zadat ( 2 mm ).
Potvrdit zadán�.

H l o u b k a   f r é z o v á n �   ?
Hloubka frézován� H zadat ( – 20 mm ).
Potvrdit zadán�.0 ENT

ENT2

Y

X

100 90 10
0

0

70

–20

80

Z

X

–30

0

10
R10

50

40

Zvolit Zadán� dat .

Ukončit zadáván� dat.

2

•

•

•

Frézován� pravoúhlé kapsy

1. krok: Pravoúhlá kapsa H zadán� dat

Provozn� režim:  ZBÝV. DRÁHA

•

•

•

Po úplném vyfrézován� kapsy cyklus ukončete.

Jakmile jste zadali všechna data: SpusYte cyklus Pravoúhlá kapsa
a napolohujte osy ”najet�m na nulu”.
Př�suv v ose nástroje je libovolný.

2. krok: Pravoúhlá kapsa H vyfrézován�
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POSITIP programován�

POSITIP v provozn�m režimu ULOŽENÍ PROGRAMU

Funkce v provozn�m režimu ULOŽENÍ PROGRAMU lze rozdělit do
čtyř skupin:
• Programovac� činnost:

Zadáván� a změny programů
• Provoz TeachHIn
• Extern�: Přenos programů do extern�ch datových pamět�
• Vymazán� programů

V programech ukládá POSITIP pracovn� kroky pro obráběn�.
Programy můžete měnit, doplňovat a libovolně často provádět.
POSITIP si ulož� do paměti současně až 20 programů s
celkem 2000 bloky.
Každý program sm� obsahovat maximálně 1000 bloků.

Ve funkci Extern� se programy ukládaj� na
disketovou jednotku HEIDENHAIN FE 401 a v př�padě
potřeby se opětně zavedou do POSITIPu.
Nemus�te tedy programy znovu naYukávat.
Programy lze přenášet též do osobn�ho poč�tače (PC)
nebo na tiskárnu.

Programovatelné funkce

• C�lové hodnoty poloh
• Přerušen� programu
• Vrtán� děr na kružnici a řad děr
• Frézován� pravoúhlých kapes
• Opakován� část� programu:

Část programu se naprogramuje pouze jednou a lze ji provádět
až 999krát bezprostředně po sobě.

• Podprogramy:
Část programu se naprogramuje pouze jednou a lze ji provádět
libovolně často na různých m�stech programu.

• Vyvolán� nástroje

Převzet� poloh: provoz Teach8In

Do programu můžete př�mo přeb�rat aktuáln� polohy nástroje.
Stejně tak lze do programu přeb�rat i c�lové polohy při obráběn� a
polohy, které nasn�máte dotykovou sondou HEIDENHAIN KT.
Funkce TeachHIn Vám v mnoha př�padech uspoř� velmi mnoho
práce při naYukáván�.

Co s hotovým programem?
V kapitole I H 5 se vysvětluje provozn� režim PROVÁDĚNÍ
PROGRAMU, v němž se program obráběn� obrobku uskutečňuje.

I 8 4

Obr. 26:Prvn� lišta softkláves v provozn�m
režimu ULOŽENÍ PROGRAMU
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Volba programu

Každý program mus�te označit č�slem
od 0 do 99 999 999.

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Vytvořit nový program:
Dostane č�slo, které ještě v přehledu neexistuje, např. 11.

Zvolit přehled programů.

Volba existuj�c�ho programu , např. programu s č�slem 5.5

1 1

Č � s l o   p r o g r a m u  ?

Volba měrové soustavy

ENT
Potvrdit zadán�. Program s uvedeným č�slem lze nyn�
zadat, měnit a provést.

Zvol�teHli softklávesou měrovou soustavu
mm / inch , přep�še POSITIP provozn�
parametr P 01 mm/inch.

Přehled programů
Přehled programů se objev�, stiskneteHli softklávesu Č�slo
programu.
Č�slo před lom�tkem je č�slo programu,
č�slo za lom�tkem udává počet bloků
v tomto programu.

Program se skládá vždy nejméně ze dvou bloků.

Smazán� programu

Jestliže už některý program nepotřebujete anebo paměY POSITIPu
již nestač�, můžete programy smazat:
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu Smazat program. v hlavn�m menu

provozn�ho režimu ULOŽENÍ PROGRAMU.
➤➤➤➤➤ Zadejte č�slo programu.
➤➤➤➤➤ K smazán� zvoleného programu stiskněte

klávesu ENT.
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Zadán� programu

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Zadán� programu pro naposledy
přes  Č�slo programu
označený program,
např. program s č�slem 10.

Pomoc� „listován�“ si zobraz�te programovatelné funkce v liště
softkláves. Zobrazované obrazovky obsahuj� již některé
programové bloky. Poč�naje dalš� stránkou se popisuje, jak můžete
programové bloky zapisovat.

/

/

/
Pomoc� funkc� třet� lišty
softkláves zadáte do programu
cyklus děr na kružnici, cyklus řad
děr nebo cyklus pravoH
úhlých kapes.

Pomoc� funkc� prvn� lišty softkláves
můžete zadávat a měnit souřadnice.

V druhé liště softkláves jsou tyto
funkce:
• zadáván� Label (etiket) pro

podprogramy a opakován�
část� programů

• vyvolán� dat nástroje
• přerušen� programu
• smazán� bloku programu
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Zadáván� bloků programu

Aktuáln� blok
Aktuáln� blok stoj� mezi čárkovanými čarami.
Nové bloky vkládá POSITIP za aktuáln� blok.
Stoj�Hli mezi čárkovanými čarami blok END PGM, pak již nelze
připojit žádný nový blok.

Funkce          Softklávesa/Klávesa
Zvolit předchoz� blok

Zvolit dalš� blok

Zrušit č�selné zadán�

Smazat aktuáln� blok

Př�má volba programového bloku
Jestliže zpracováváte větš� program, nemus�te volit každý blok
pomoc� kláves se šipkami. Pomoc� GOTO zvol�te př�mo ten blok,
který chcete změnit nebo za něj vložit dalš� bloky.

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Zvolit Zadán� programu.

GOTO Př�má volba bloku programu pomoc� č�sla bloku

Zadat Č�slo bloku , např. 58.5 8

Č � s l o   b l o k u  ?

ENT
Potvrdit zadán�.
Blok s č�slem 58 se zobraz� jako aktuáln� blok.

CE
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Y

X

1 2

3 4

6030

20
50

0

0

Zápis programových bloků

Př�klad programu: Frézován� schodu
Souřadnice jsou programovány jako absolutn� m�ry,
vztažným bodem je nulový bod obrobku.

Roh  1 X = 0 mm Y = 20 mm
Roh  2 X = 30 mm Y = 20 mm
Roh  3 X = 30 mm Y = 50 mm
Roh  4 X = 60 mm Y = 50 mm

Souhrn všech kroků programu
➤➤➤➤➤ V hlavn�m menu  ULOŽENÍ PROGRAMU zvolte

softklávesou Č�s. programu přehled programů.
➤➤➤➤➤ Zadejte č�slo toho programu, který chcete

zpracovávat a stiskněte klávesu ENT.
➤➤➤➤➤ V hlavn�m menu  ULOŽENÍ PROGRAMU  zvolte

Zadán� programu.
➤➤➤➤➤ Zadejte c�lové polohy.

Proveden� hotového programu
Hotový program pak realizujete v provozn�m režimu PROVÁDĚNÍ
PROGRAMU (viz kapitola I H 5).

Př�klad zadán�: Zadán� c�lové polohy do programu
(blok 6 v př�kladu)

Volba osy souřadnic ( osa X ).

Bloky programu

0 BEGIN PGM 10 MM Začátek programu, č�slo programu a soustava měr
1 Z+20.000 Bezpečná výška
2 X–20.000 R0 Předpolohován� nástroje v ose X
3 Y–20.000 R0 Předpolohován� nástroje v ose Y
4 Z–10.000 Najet� nástrojem na hloubku frézován�
5 Y–20.000 R+ Souřadnice Y roh  1
6 X+30.000 R+ Souřadnice X roh  2
7 Y+50.000 R+ Souřadnice Y roh  3
8 X+60.000 R+ Souřadnice X roh  4
9 Z+20.000 Bezpečná výška
10 END PGM 10 MM Konec programu, č�slo programu a soustava měr

C � l o v á   h o d n o t a   p o l o h y  ?

3 0

Potvrdit zadán�. Zadaná c�lová poloha stoj� nyn�
jako aktuáln� blok mezi čárkovanými čarami.

ENT

C�lová hodnota polohy H zadat např. 30 mm
a
zvolit korekci radiusu nástroje: R –
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Vyvolán� dat nástrojů v programu

V kapitole I H 2 bylo vysvětleno, jak zap�šete délku a průměr Vašich
nástrojů do tabulky nástrojů POSITIPu.

Data nástrojů uložená v tabulce můžete si též z programu
vyvolat.
Jestliže při prováděn� programu vyměn�te nástroj, nemus�te
pokaždé volit v tabulce nástrojů nová data nástroje.

Př�kazem TOOL CALL vyvolá POSITIP z tabulky délku a průměr
nástroje automaticky.

Osu nástroje pro prováděn� definujete v programu.

ZadáteHli do programu jinou osu nástroje, než
jaká je uvedena v tabulce, ulož� POSITIP do
tabulky tuto novou osu nástroje.

Obr. 27:Tabulka nástrojů na obrazovce
POSITIP

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

O s a   n á s t r o j e ?

ENT4 Zadat č�slo nástroje ( např. 4 ), pod n�mž jsou data nástroje v tabulce nástrojů
uložena. Potvrdit zadán�.

Vyvolán� dat nástroje z tabulky nástrojů.

Č � s l o   n á s t r o j e ?

Zadatosu nástroje ( např. Z ).
V programu stoj� vyvolán� nástroje TOOL CALL  4  Z.

Bez zadán� pro Osa nástroje, jeHli již blok TOOL CALL
s osou nástroje v programu.

Vyvolán� vztažného bodu

POSITIP si ulož� až celkem 99 vztažných bodů do tabulky vztažných
bodů. V programu si můžete vztažný bod z této tabulky vyvolat. K
tomu zadejte softklávesou Vyvol.vzt.bodu blok DATUM XX, který při
prováděn� programu vyvolá vztažný bod zadaný pod XX.

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Listovat na třet� lištu softkláves.

Vyvolat vztažný bod z tabulky.

/

   Č � s l o   v z t a ž n é h o   b o d u  ?

Zadat č�slo vztažného bodu (např. 5).
Potvrdit zadán�. Rozsah zadán�: 1 až 99.5 ENT
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Převzet� poloh: provoz Teach8In

Při programován� TeachHIn existuj� tyto tři možnosti:

• Zadán� c�lové polohy, převzet� c�lové polohy do programu,
najet� na polohu pomoc� „najet� na nulu“:
TEACHHIN / ZBÝVAJÍCÍ DRÁHA

• Najet� na polohu a převzet� aktuáln� polohy do programu:
TEACHHIN / AKTUÁLNÍ POLOHA

• Sn�mán� hran obrobku a převzet� nasn�maných poloh:
TEACHHIN / DOTYKOVÁ SONDA

Pomoc� TEACHHIN / PROGRAMU můžete převzaté polohy
dodatečně měnit.

Př�prava
➤➤➤➤➤ Zvolte přes Č�slo programu ten program, do něhož chcete

polohy převz�t.
➤➤➤➤➤ Zvolte z tabulky nástrojů data nástrojů.

nebo
➤➤➤➤➤ Zadejte délku a průměr dotykového hrotu dotykové

sondy.

Funkce         Softklávesa/Klávesa
Zrušit a zpět do
TeachHIn v hlavn�m menu

Zvolit předchoz� blok

Zvolit dalš� blok

Smazat aktuáln� blok
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Y

X

15 53

12
47

0

0

1

2 3

4

Převzet� poloh: režim TeachHIn

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Př�klad programu k TEACH8IN / ZBÝV. DRÁHA:
Obráběn� kapsy a vytvořen� programu během obráběn�

Při této funkci TeachHIn obráb�te obrobek podle
rozměrů na výkresu.
POSITIP př�mo přenáš� souřadnice do programu.
Předpolohován� a pohyby naprázdno můžete volit libovolně podle
potřeby a zadávat jako výkresové rozměry.

Roh  1 X = 15 mm Y = 12 mm
Roh  2 X = 15 mm Y = 47 mm
Roh  3 X = 53 mm Y = 47 mm
Roh  4 X = 53 mm Y = 12 mm

Hloubka kapsy Z = např. – 10 mm

Př�klad: Převz�t do programu souřadnici Y rohu   3

Volba osy souřadnic (osa Y).

Potvrdit zadán�: Y + 47.000      R –
POSITIP zobraz� polohovac� pomůcku k „najet� na nulu“ .

V zadané ose najet na nulu.
Poté zadat a převz�t libovolné dalš� souřadnice.

Zvolit TeachHIn.
Funkce pro TEACHHIN / ZBÝV. DRÁHA
jsou k dispozici již hned v prvn� liště softkláves.

4 7

ENT

C � l o v á   h o d n o t a   p o l o h y  ?

C�lová hodnota polohy H zadat např. 47 mm
a
zvolit korekci radiusu nástroje R – .



I H 4 POSITIP H programován�

POSITIP 855 BenutzerHAnleitung 53

Př�klad programu k TEACH8IN / AKT. POLOHA
Naškrábnut� ostrůvku a přenesen� poloh do programu

Pomoc� TEACHHIN / AKT. POLOHA vytvoř�te program, který
obsahuje aktuáln� polohy nástroje.

BudeteHli program s aktuáln�mi polohami provádět:
➤➤➤➤➤ Použijte takový nástroj, který má stejný průměr jako

ten, j�mž jste naškrabávali aktuáln� polohy.
➤➤➤➤➤ PoužijeteHli jiný nástroj, mus�te všechny bloky programu

zadat s korekc� radiusu. Jako radius nástroje pak pro obráběn�
zadejte rozd�l mezi radiusy obou nástrojů.

radius nástroje pro obráběn�
  – radius nástroje při TeachHIn
  = radius nástroje, který je nutno zadat

Y

X

Z

Převzet� poloh: režim TeachHIn

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Zvolit TeachHIn .

Listovat k TEACHHIN / AKT. POLOHA ./

Př�klad: Převzet� souřadnice Z (povrch obrobku)
do programu

Zvolit osu nástroje (Z).

Najet nástrojem tak, až naškrábne povrch obrobku.

Aktuáln� hodnota pro osu Z H převzet� do programu.ENT

P ř e v z � t   a k t u á l n �   h o d n o t u   Z   ?
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Y

X

Z

Převzet� poloh: režim TeachHIn

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Zvolit TeachHIn.

Listovat k  TEACHHIN / DOTYK. SONDA./

Př�klad:  Sejmut� a převzet� polohy v ose X

Napolohovat dotykovou sondu do bl�zkosti sn�mané polohy.

Volba osy souřadnic, pro kterou se hodnota přeb�rá: X.

Odjet sondou KT a jak právě popsáno nasn�mat
libovolné dalš� polohy a převz�t je do programu.

Najet dotykovou sondou KT proti hraně obrobku,
až se rozsv�t� kontrolky v sondě.
Souřadnice takto zjištěné polohy se ulož� do programu.

Zvolit korekci radiusu pro pozdějš� obráběn�.

S n � m á n �   v   o s e   X

Př�klad programu k TEACH8IN / DOTYK. SONDA
Sejmut� ostrůvku a přenesen� poloh do programu

Polohy na obrobku sn�máte dotykovou sondou KT HEIDENHAIN.
Funkce TEACHHIN / DOTYK. SONDA přenese dotykem nasn�mané
polohy do programu.

Dotyková sonda přenáš� do programu
skutečnou polohu obrobku.
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Převzet� poloh: režim TeachHIn

Dodatečná změna c�lové polohy

Polohy, které jste přenesli do programu pomoc� TeachHIn, můžete
dodatečně měnit.
K tomu nemus�te režim TeachHIn opustit.

Novou hodnotu zadáte do vstupn�ho řádku.

Př�klad: Změna libovolného bloku přeneseného pomoc� TeachHIn

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU, TeachHIn

Listovat k TEACHHIN / PROGRAM./

Klávesami se šipkami (nebo funkc� GOTO) zvolit blok./

Vstoupit do zvoleného bloku k proveden� změny.

3 0 Např.: Zadat novou c�lovou hodnotu polohy , např. 30 mm
a
změnit korekci radiusu nástroje.

ENT Potvrdit změnu.

C � l o v á   h o d n o t a   p o l o h y  ?

Funkce při změně programu Teach8In
Funkce Softklávesa

Zrušit a zpět do
hlavn�ho menu
ULOŽENÍ PROGRAMU

Smazat aktuáln� blok



I H 4 POSITIP programmieren

56 BenutzerHAnleitung POSITIP 855

Vrtac� plány v programu

Údaje pro vrtac� plány lze rovněž zapsat do programu. Každý údaj
je pak uveden ve vlastn�m bloku programu. Tyto bloky jsou
označeny výrazem CYCL za č�slem bloku a dalš� č�slic�.
CYCL je zkratka anglického „cycle“, v českém překladu
obdobně „cyklus“. V těchto cyklech jsou shrnuty všechny údaje,
které  POSITIP potřebuje pro obroben� vrtac�ho plánu.

Existuj� tři cykly vrtac�ch plánů:
• CYCL 1.0 PLNÝ KRUH
• CYCL 2.0 KRUHHSEG (MENT)
• CYCL 4.0 ŘADY DĚR

Z kompletn�ho cyklu nesm�te vymazat žádný blok,
jinak se Vám při prováděn� programu objev� chybové hlášen�
NEÚPLNÝ CYKLUS.

Grafika vrtac�ch plánů
Vrtac� plány v programu lze zobrazit graficky.

Př�klad programu: D�ry na kružnici (úplný kruh) 
Počet děr 8
Souřadnice středů X = 50 mm

Y = 50 mm
Radius roztečné kružnice 20 mm
Úhel startu mezi
osou X a prvn� d�rou 30°
hloubka vrtán� Z = – 5 mm

Y

X

30°

R
20

50

50
0

0

Př�klad: Zadán� dat děr na kružnici do programu

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Listovat na třet� lištu softkláves.

Zvolit Zadán� programu.

D�ry na kružniciH tato data se maj� zadat do programu.
Lišta softkláves přepne.

/

POSITIP uspořádá d�ry na úplném kruhu.

Ú p l n ý   k r u h  ?

Převzet� poloh: režim TeachHIn



I H 4 POSITIP H programován�

POSITIP 855 BenutzerHAnleitung 57

Vrtac� plány v programu

8 ENT

5 0 ENT

S t ř e d   Y  ?

5 0 ENT

2 0 ENT

Ú h e l   s t a r t u  ?

3 0 ENT

5 ENT

Bloky programu

0 BEGIN PGM 20  MM Začátek programu, č�slo programu a soustava měr
1 Z+20.000 Bezpečná výška
2 CYCL 1.0 PLNÝ KRUH Následuj� data cyklu pro plný kruh
3 CYCL 1.1 POCET8 Počet děr
4 CYCL 1.2 CCX +50.000 Souřadnice X středu kruhu
5 CYCL 1.3 CCY +50.000 Souřadnice Y středu roztečné kružnice děr
6 CYCL 1.4 RAD 20.000 Radius
7 CYCL 1.5 START +30.000 Úhel startu prvn� d�ry
8 CYCL 1.6 HLOUBKA –5.000 hloubka vrtán�
9 Z+20.000 Bezpečná výška
10 END PGM 20  MM Konec programu, č�slo programu a soustava měr

Pro segment kruhu (CYCL 2.0 KRUHHSEG) se
po úhlu startu zadá ještě nav�c úhlový krok (KROK)
mezi děrami.

D�ry na kruhu se provedou v provozn�m režimu PROVÁDĚNÍ
PROGRAMU.

Žádné zadán� pro Hloubku vrtán�, např. maj�Hli se
vrtat d�ry různých hloubek.

P o č e t   d ě r  ?

S t ř e d   X  ?

R a d i u s  ?

H l o u b k a   d ě r  ?

Zadat souřadnici Y středu roztečné kružnice (CCY = 50 mm ).
Potvrdit zadán�.

Počet děr H zadat ( ANZ = 8 ).
Potvrdit zadán�.

Zadat souřadnici X středu roztečné kružnice (CCX = 50 mm ).
Potvrdit zadán�.

Zadat radius roztečné kružnice ( RAD = 20 mm ).
Potvrdit zadán�.

Zadat Úhel startu od osy X k prvn� d�ře
( START = 30° ). Potvrdit zadán�.

Hloubku d�ry H zadat ( HLOUBKA  = – 5 mm ).
Potvrdit zadán�.
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Př�klad programu: Řady děr

Souřadnice X prvn� d�ry   1 X = 20 mm
Souřadnice Y prvn� d�ry   1 Y = 15 mm
Počet děr v řadě 4
Rozteč děr 10 mm
Úhel mezi řadami děr a osou X 18°
Hloubka vrtán� Z = – 5 mm
Počet řad 3
Vzdálenost mezi řadami 12 mm

Př�klad: Zadán� dat řady děr do programu

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Listovat na třet� lištu softkláves.

Zvolit Zadán� programu .

/

Řady děrH tato data se maj� zadat do programu.

Y

X

15

200

0

1

10

18°

12

1 5

2 0 ENT

ENT

4 ENT

Vrtac� plány v programu

1 . d � r a   X  ?

1 . d � r a   Y  ?

P o č e t   d ě r   v   ř a d ě  ?
Zadat počet děr v řadě ( P.DĚR = 4 ).
Potvrdit zadán�.

Zadat souřadnici Y d�ry  1   ( POSY = 15 mm ).
Potvrdit zadán�.

Zadat souřadnici X d�ry  1   ( POSX = 20 mm ).
Potvrdit zadán�.
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0 ENT1

1 8 ENT

5 ENT

Žádné zadán� pro Hloubku vrtán�, např. maj�Hli se
vrtat d�ry různých hloubek.

1 2 ENT

3 ENT

Bloky programu

0 BEGIN PGM 80  MM Začátek programu, č�slo programu a soustava měr
1 Z+20.000 Bezpečná výška
2 CYCL 4.0 ŘADY DĚR Následuj� data cyklu pro řady děr
3 CYCL 4.1 POSX +20.000 Souřadnice X prvn� d�ry   1
4 CYCL 4.2 POSY +15.000 Souřadnice Y prvn� d�ry   1
5 CYCL 4.3 P.DĚR 4 Počet děr v řadě
6 CYCL 4.4 ROZT. +10.000 Rozteč děr v řadě
7 CYCL 4.5 ÚHEL +18.000 Úhel mezi řadami děr a osou X
8 CYCL 4.6 HLOUBKA –5.000 Hloubka vrtán�
9 CYCL 4.7 P.ŘAD 3 Počet řad děr
10 CYCL 4.8 VZDÁL.+12.000 Vzdálenost mezi dvěma řadami děr
11 Z+20.000 Bezpečná výška
12 END PGM 80  MM Konec programu, č�slo programu a soustava měr

Řady děr se provedou v provozn�m režimu PROVÁDĚNÍ
PROGRAMU.

Vrtac� plány v programu

V z d á l e n o s t   ř a d   ?

P o č e t   ř a d  ?

H l o u b k a   d ě r  ?

R o z t e č   d ě r  ?

Ú h e l  ?

Zadat Počet řad  ( P.ŘAD = 3 ).
Potvrdit zadán�.

Zadat rozteč děr v řadě děr ( ROZT. = 10 mm ).
Potvrdit zadán�.

Zadat úhel mezi osou X a řadami děr ( ÚHEL = 18° ).
Potvrdit zadán�.

Hloubku d�ry H zadat ( HLOUBKA  = – 5 mm ).
Potvrdit zadán�.

Zadat Vzdálenost řad ( VZDÁL = 12 mm ).
Potvrdit zadán�.
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Frézován� pravoúhlé kapsy v programu

POSITIP usnadňuje vybrán� pravoúhlých kapes: Vy zadáte pouze
rozměry pravoúhlé kapsy a on sám vypočte dráhy pro jej�
vyfrézován�.

Průběh cyklu
Průběh cyklu je zobrazen na obrázc�ch 7.6, 7.7 a 7.8.

I:
POSITIP zadá zbývaj�c� dráhy pro napolohován� nástroje do polohy
startu  A  : nejprve v ose nástroje, pak v rovině obráběn� směrem
ke středu kapsy.

II:
Vyfrézován� kapsy po dráze znázorněné na obrázku (obr. 7.8
ukazuje sousledné frézován�). V rovině obráběn� se provád� př�suv
o radius nástroje  R  . Př�suv v ose nástroje je libovolný.

III:
Tento proces se opakuje, až se dosáhne zadané hloubky   B  .

Zadán� pro cyklus 5.0 PRAVOÚHLÁ KAPSA
• Poloha startu H STARTPOS.   A

(zadat absolutně, vztaženo na nulový bod)
• Hloubka frézován� H HLOUBKA   B

(zadat absolutně, vztaženo na nulový bod)
• Střed kapsy X   H POSX   MX

Střed kapsy v hlavn� ose roviny obráběn�.
• Střed kapsy Y H POSY   MY

Střed kapsy ve vedlejš� ose roviny obráběn�.
• Délka strany X   H  DÉLKA X   X

Délka kapsy ve směru hlavn� osy.
• Délka strany Y H DÉLKA Y   Y

Délka kapsy ve směru vedlejš� osy.
• Směr SMĚR

Zadán� 0: sousledné frézován� (obr. 7.8: proti smyslu hodin)
Zadán� 1: nesousledné frézován� (ve smyslu hodin)

• Př�davek na dokončen� H PŘÍD.
Př�davek v rovině obráběn�.

Obr. 7.6: Krok I v cyklu
5.0 PRAVOÚHLÁ KAPSA

I

Z

A

X

II

Z

B X

Obr. 7.8: Krok I I I  v cyklu
5.0 PRAVOÚHLÁ KAPSA

III

MY
R

Y

X

MX

Y

X

Obr. 7.7: Krok I I  v cyklu
5.0 PRAVOÚHLÁ KAPSA
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Frézován� pravoúhlé kapsy v programu

Př�klad: Zadán� pravoúhlé kapsy do programu

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Př�klad programu: Frézován� pravoúhlé kapsy
Poloha startu: 2 mm
Hloubka frézován�: + 20 mm
Střed kapsy X: 50 mm
Střed kapsy Y: 40 mm
Délka strany X: 80 mm
Délka strany Y: 60 mm
Směr: 0: SOUSL.
Př�davek na dokončen�: 0.5 mm

Y

X

100 90 10
0

0

70

–20

80

Z

X

–30

0

10
R10

50

40

Listovat na třet� lištu softkláves./

Cyklus 5.0 Pravoúhlá kapsa zadat do programu.

P o l o h a   s t a r t u  ?

Poloha startu H zadat ( 2 mm ).
Potvrdit zadán�.

0 ENT

ENT2

H l o u b k a   f r é z o v á n �   ?

2
Hloubka frézován� H zadat (  H 20 mm ).
Potvrdit zadán�.

Zvolit Zadán� programu .

•

•

•
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POSITIP provede cyklus 5.0 PRAVOÚHLÁ KAPSA v provozn�m režimu
PROVÁDĚNÍ PROGRAMU (viz kapitolu IH5).

Bloky programu

0 BEGIN PGM 55 MM Začátek programu, č�slo programu a soustava měr

1 CYCL 5.0 PRAVOÚHLÁ KAPSA Zadán� dat pro cyklus 5.0 PRAVOÚHLÁ KAPSA
2 CYCL 5.1 START   2 Poloha startu nad povrchem obrobku
3 CYCL 5.2 HLOUBKA + 20 Hloubka frézován�
4 CYCL 5.3 POSX + 50 Střed kapsy X
5 CYCL 5.4 POSY + 40 Střed kapsy Y
6 CYCL 5.5 DÉLKAX   80 Délka strany X
7 CYCL 5.6 DÉLKAY   60 Délka strany Y
8 CYCL 5.7 SMĚR 0   :SOUSL. Sousledné frézován�
9 CYCL 5.8 PŘÍD. 0.5 Př�davek na dokončen�
10 END PGM 55 MM Konec programu, č�slo programu a soustava měr

Frézován� pravoúhlé kapsy v programu
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Zadán�přerušen� programu

Program můžete členit značkami zastaven� (STOP):
POSITP pak provede dalš� blok programu teprve tehdy, když
stisknete softklávesu dalš� blok .

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Vložen� značky STOPdo programu.

Listovat na druhou lištu softkláves.

Zvolit Zadán� programu .

/
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Obr. 28:Integrovaný návod pro uživatele k
podprogramu (str. 5)

Obr. 29:Integrovaný návod pro uživatele k
opakován� části programu (str. 3)

Podprogramy a opakován� část� programu

Podprogramy a opakován� části programu
zadáváte vždy do programu pouze jednou; lze je však
provádět až 999krát za sebou.
Podprogramy se prováděj� na libovolném m�stě programu;
opakován� část� programu se provedou př�mo několikrát po sobě.

Vkládán�značek do programu: Label

Podprogramy a opakován� část� programu označujete tzv. „labely“
(label: angl. „značka“, „označen�“, Lnávěst� ).
V programu se pro ”Label” použ�vá zkratka LBL.

Č�slaznaček LBL
Značka LBL s č�slem od 1 do 99 označuje
začátek podprogramu nebo části programu, která se má opakovat.

Č�sloznačky LBL 0
Značka LBL s č�slem 0 označuje vždy konec
podprogramu.

Vyvolán�značky LBL
Podprogramy a části programu se vyvolávaj� př�kazem
CALL LBL(call: angl. „volat“, „vyvolat“) v programu.
Př�kaz CALL LBL 0 je zakázaný!
Podprogram:
Po bloku CALL LBLv programu se jako prvn�
provede vyvolaný podprogram.
Opakován� část� programu:
POSITIP zopakuje tu část programu, která je před blokem CALL
LBL. Spolu s př�kazem CALL LBL mus�te zadat
počet opakován�.

Vnořován� část� programu
Podprogramy a opakován� část� programu lze též „vnořovat“.
Tak např�klad lze z jednoho podprogramu vyvolat dalš�
podprogram.

Maximáln� hloubka vnořován�: 8krát
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Podprogramy a opakován� části programu

Y

X

60

50

0

0

4020

40

10

20

8

3

2

1

Pro tento př�klad potřebujete frézu
s čeln�m zubem řezaj�c�m přes střed (DIN 844)!

Př�klad: Vložen� značky Label pro podprogram

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Zvolit Zadán� programu .

Listovat na druhou lištu softkláves.

Vložit do programu značku ( LBL ) pro podprogram.
POSITIP navrhne nejnižš� volné Č�slo Label .

Č � s l o   L a b e l   ?

/

ENT

1 ENT
Zadat č�slo Label ( 1 ). Potvrdit zadán�.
V aktuáln�m bloku stoj� vyvolaná značka (Label): LBL 1.

Navržené č�slo Label se převezme.

   nebo  nebo

Značkou Label je nyn� označen začátek podprogramu (nebo
opakován� části programu). Bloky programu pro podprogram
zadáte za blok LBL.

Label 0 ( LBL 0 ) označuje vždy konec podprogramu!

Podprogram

Př�klad programu: Podprogram pro drážky
Délka drážky: 20 mm + průměr nástroje
Hloubka drážky: – 10 mm
Průměr drážky: 8 mm (= průměr nástroje)
Souřadnice bodu zápichu
Drážka  1  : X = 20 mm Y = 10 mm
Drážka  2  : X = 40 mm Y = 50 mm
Drážka  3  : X = 60 mm Y = 40 mm



I H 4 POSITIP H programován�

66 Návod pro uživatele POSITIP 855

Př�klad: Zadán�vyvolán� podprogramu H CALL LBL

Podprogramy a opakován� části programu

Č � s l o   L a b e l   ?

1 ENT

ENT Navržené č�slo Label se převezme.

Po bloku CALL LBLse v provozn�m režimu
PROVÁDĚNÍ PROGRAMU provedou ty bloky programu,
které jsou v podprogramu mezi blokem LBLs vyvolaným č�slem a
nejbližš�m blokem s LBL 0.
Podprogram se i bez bloku CALL LBL
provede nejméně jednou.

Zadat č�slo Label ( 1 ). Potvrdit zadán�.
V aktuáln�m bloku stoj� vyvolaná značka (Label): CALL LBL 1.

Otázka Opakován� REP ? je pro podprogramy bez významu.
Softklávesou se potvrd�, že se vyvolává podprogram.

Listovat na druhou lištu softkláves.

Vyvolat Label.
POSITIP navrhne č�slo Label , které bylo zadáno naposledy.

/

Bloky programu

0 BEGIN PGM 30 MM Začátek programu, č�slo programu a soustava měr

1 Z+20.000 Bezpečná výška
2 X–20.000 R0 Souřadnice X bodu zápichu drážky   1
3 Y+10.000 R0 Souřadnice Y bodu zápichu drážky   1

4 CALL LBL 1 Vyvolán� podprogramu 1: provedou se bloky 12 až 16

5 X+40.000 R0 Souřadnice X bodu zápichu drážky   2
6 Y+50.000 R0 Souřadnice Y bodu zápichu drážky   2
7  CALL LBL 1 Vyvolán� podprogramu 1: provedou se bloky 12 až 16

8 X+60.000 R0 Souřadnice X bodu zápichu drážky   3
9 Y+40.000 R0 Souřadnice Y bodu zápichu drážky   3
10 CALL LBL 1 Vyvolán� podprogramu 1: provedou se bloky 12 až 16

11 Z+20.000 Bezpečná výška

12 LBL 1 Začátek podprogramu 1
13 Z–10.000 Zápich na hloubku drážky
14 IY+20.000 R0 Frézován� drážky
15 Z+2.000 Vyjet� nástroje
16 LBL 0 Konec podprogramu 1

17 END PGM 30 MM Konec programu, č�slo programu a soustava měr
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Podprogramy a opakován� části programu

Opakován� části programu

Opakován� částiprogramu zadáte podobně jako podprogram.
Konec části programu je označen
př�kazem k opakován�.
Label 0 se tedy nevkládá.

Zobrazen� bloku CALL LBLpři opakován� části programu
Na obrazovce stoj� např. CALL LBL 1  REP  10 / 10.

Dvě č�sla, mezi nimiž je lom�tko, ukazuj�, že se jedná
o opakován� části programu.
Č�slo před lom�tkem je zadaná
hodnota pro počet opakován�.
Č�slo za lom�tkem udává při prováděn�
počet ještě zbývaj�c�ch opakován�.

Př�klad programu: Opakován� části programu s drážkami

Délka drážky: 16 mm + průměr nástroje
Hloubka drážky: – 12 mm
Inkrementáln� přesazen�
bodu zápichu:  15 mm
Průměr drážky: 6 mm (= průměr nástroje)
Souřadnice bodu zápichu
Drážka  1   : X = 30 mm Y = 10 mm

Y

X

70

0

0

30

55

10

6

40

25

16

1Pro tento př�klad potřebujete frézu
s čeln�m zubem řezaj�c�m přes střed (DIN 844)!

Př�klad: Vložen� značky Label pro opakován� části programu

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Listovat na druhou lištu softkláves.

Zvolit Zadán� programu.

Vložit do programu značku ( LBL ) pro opakován� části programu.
POSITIP navrhne nejnižš� volné Č�slo Label .

/

Č � s l o   L a b e l   ?

ENT

1 ENT
Zadat č�slo Label ( 1 ). Potvrdit zadán�.
V aktuáln�m bloku stoj� vyvolaná značka (Label): LBL 1.

Navržené č�slo Label se převezme.

Programové bloky pro opakován� části programu zadejte
za blok LBL.
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Př�klad:  Zadán� opakován� části programu H CALL LBL

Podprogramy a opakován� části programu

Listovat na druhou lištu softkláves.

Vyvolat Label.
POSITIP navrhne č�slo Label , které bylo zadáno naposledy.

/

O p a k o v á n �   R E P  ?

4 ENT

Po bloku CALL LBLse v provozn�m režimu PROVÁDĚNÍ
PROGRAMU zopakuj� ty bloky programu, které jsou za blokem LBL
s vyvolaným č�slem a před blokem CALL LBL.
Část programu se provede vždy o jedenkrát v�ce, než
kolik je naprogramováno opakován�.

Počet opakován� H zadat ( 4 ). Potvrdit zadán�.

Č � s l o   L a b e l   ?

1 ENT

ENT Navržené č�slo Label se převezme.

Zadat č�slo Label ( 1 ). Potvrdit zadán�.
V aktuáln�m bloku stoj� vyvolaná značka (Label): CALL LBL 1.

Bloky programu

0 BEGIN PGM 70 MM Začátek programu, č�slo programu a soustava měr

1 Z+20.000 Bezpečná výška

2 X+30.000 R0 Souřadnice X bodu zápichu drážky   1
3 Y+10.000 R0 Souřadnice Y bodu zápichu drážky   1

4 LBL 1 Začátek části programu 1
5 Z812.000 Zápich
6 IX+16.000 R0 Frézován� drážky
7 Z+2.000 Vyjet� nástroje
8 IX816.000 R0 Polohován� v X
9 IY+15.000 R0 Polohován� v Y
10 CALL LBL 1 REP 4 / 4 Část programu 1 zopakovat čtyřikrát

11 Z+20.000 Bezpečná výška
12 END PGM 70 MM Konec programu, č�slo programu a soustava měr
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Změna programových bloků

Údaje v programu můžete dodatečně měnit,
např�klad k opravě překlepů.
POSITIP Vám přitom opět pomáhá svými popisnými dialogy.
Rovněž č�sloprogramu je možno změnit, jeHli jako
aktuáln� blok navolen počátečn� (BEGIN) nebo koncový (END) blok
a zadá se nové č�slo programu.

Převzet� změny
Každou změnu mus�te potvrdit klávesou ENT, jinak nebude účinná!

Př�klad:  Změna bloku programu

Zvolit blok programu, který se má změnit./

Vstoupit do zvoleného bloku k proveden� změny.

Zadat změnu, např. novou c�lovou hodnotu polohy ( 20 ).

Potvrdit změnu.ENT

2 0

Funkce  Klávesa
Zvolit dalš� blok

Zvolit předchoz� blok

Zvolit blok př�mo č�slem bloku

Vstoupit do bloku za účelem změny

Potvrdit změnu

GOTO

ENT



I H 4 POSITIP H programován�

70 Návod pro uživatele POSITIP 855

Smazán� bloků programu

Bloky v programu lze kdykoli opět smazat.

Po smazán� POSITIP automaticky znovu uspořádá č�sla bloků
a jako aktuáln� blok zobraz�
programový blok před smazaným blokem.

Bloky BEGIN a ENDjsou proti smazán� chráněny.

Př�klad: Smazán� libovolnéhobloku programu

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Zvolit Zadán� programu.

/ Zvolit blok, který se má smazat
(nebo př�mo skočit na blok pomoc� GOTO).

Listovat na druhou lištu softkláves.

Aktuáln� blok smazat.

/

I větš� souvislou část programu můžete
bez problému smazat:
➤➤➤➤➤ Navolte si posledn� blok této části programu..
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu Smazat blok tolikrát, až se

smažou všechny bloky části programu.
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Přenosy programů přes datové rozhran�

Přes rozhran� V.24 na zadn� straně skř�nky můžete použ�vat
např�klad disketovou jednotku FE 401 nebo osobn� poč�tač PC
jako extern� paměY pro POSITIP.
Programy je možno archivovat na disketách a v př�padě potřeby
je opět přehrát do POSITIPu.

Uspořádán� vývodů, propojen� a možnosti připojen�
jsou popsány v kapitole II H 4.

Funkce       Softklávesa/Klávesa
Přehled programů
uložených v POSITIPu

Přehled programů
uložených na FE

Přerušit přenos dat

• Přep�nán� FE – EXT
• Zobrazen� dalš�ch programů

Př�klad: Přenos programu do POSITIPu 

Provozn� režim:  ULOŽENÍ PROGRAMU

Zvolit Extern�.

Č � s l o   p r o g r a m u  ?

Zadat Č�slo programu , např. 5.5

Přenáš�teHli programy z PC do POSITIPu, (nastaven� EXT), mus� PC
tyto programy vyslat.

Nacház�Hli se v paměti POSITPu již program se
stejným č�slem, objev� se hlášen� PROGRAM
JIŽ EXISTUJE na obrazovce.

V tomto př�padě mus�te před přenosem dat program v paměti
POSITIPu přejmenovat nebo smazat.

Volba extern�ho zař�zen� (disketová jednotka nebo PC s přenosovým softwarem
TNC.EXE firmy HEIDENHAIN: nastaven� FE; PC bez TNC.EXE: EXT).

Přenos programu do POSITIPu.
Na obrazovce POSITIPu se objev� hlášen� Vstup programu:
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Program s č�slem 10 přenést na extern� zař�zen� .
Na obrazovce POSITIPu se objev� hlášen� Výstup programu:

P O Z O R !

ExistujeHli na extern�m paměYovém médiu již program
se stejným č�slem, pak bude bez výstrahy přepsán!

Pro přenos programů zobraz� POSITIP na obrazovce automaticky
všechny programy, které má uloženy.

Př�klad: Přenést program z POSITIPu 

Provozn� režim:ULOŽENÍ PROGRAMU

Zvolit Extern�.

Listovat na EXTERNÍ H VÝSTUP./

Zvolit extern� zař�zen�.
Disketová jednotka nebo PC s přenosovým softwarem TNC.EXE firmy
HEIDENHAIN: nastaven� FE; PC bez TNC.EXE nebo tiskárna: nastaven� EXT.

Č � s l o   p r o g r a m u  ?

1 0 Zadat Č�slo programu , např. 10.

Přenosy programů přes datové rozhran�

Přenos všech programů z paměti POSITIP

ChceteHli přenést ven z paměti POSITIP všechny programy:

➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu Výstup všechno.
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Prováděn� programů

Programy provád�te v provozn�m režimu PROVÁDĚNÍ
PROGRAMU . POSITIP přitom zobrazuje aktuáln� blok programu na
obrazovce nahoře.

POSITIP poskytuje dvě možnosti, jak programy provádět:
Po bloku
Po najet� na indikovanou polohu vyvoláte
softklávesou dalš� blok následuj�c� blok.
Po bloku se doporučuje zejména tehdy, když se program
provád� poprvé.

Plynule
Po najet� na indikovanou polohu zobraz�
POSITIP ihned automaticky dalš� blok programu. Plynule použ�vejte
tehdy, když chcete bezvadný program
provést v jednom sledu.

Př�prava
➤➤➤➤➤ Upněte obrobek na stůl stroje.
➤➤➤➤➤ Definujte vztažný bod obrobku.
➤➤➤➤➤ Zvolte program, který se má provést, č�slem

programu v hlavn�m menu PROVÁDĚNÍ PROGRAMU.

Po bloku

Provozn� režim: PROVÁDĚNÍ PROGRAMU

I 8 5

Polohován� „najet�m na nulu“.

Vyvolán� dalš�ho bloku programu.

Programové bloky vyvolávejte softklávesou dalš� blok tak dlouho,
až se obráběn� dokonč�.

Přehled funkc� najdete na dalš� stránce pod Plynule.

Zvolit po bloku.
Na obrazovce se objev� blok programu a grafická polohovac� pomůcka.
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GOTO

Plynule
Provozn� režim:  PROVÁDĚNÍ PROGRAMU

Zvolit Plynule.
Na obrazovce se objev� blok programu a grafická polohovac� pomůcka.

Polohován� „najet�m na nulu“.

Jakmile se dosáhne programované polohy, indikuje POSITIP
automaticky dalš� blok programu.
Přitom přepne polohovac� pomůcku automaticky na tu osu
souřadnic, která je vyznačena v tomto bloku.

Funkce           Softklávesa/Klávesa
Start z bloku před
aktuáln�m blokem

Start z bloku za
aktuáln�m blokem

Blok startu zvolit č�slem bloku

Zadat data nástroje

U děr na kružnici a řad děr:
graficky zobrazit d�ry na kruhu/v řadě

Po startu:
Zrušen� – zpět do hlavn�ho menu
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Kalkulátor, stopky a výpočet řezných podm�nek: Funkce INFO

Po stisknut� klávesy INFO můžete použ�t tyto funkce:
• Řezné podm�nky

Výpočet otáček vřetena z průměru nástroje a
řezné rychlosti;
výpočet posuvu z otáček vřetena, počtu břitů
nástroje a př�pustné tloušYky tř�sky na jeden břit.

• Stopky
• Funkce kalkulátoru

Základn� početn� operace + , – , x , ÷ ;
Trigonometrické funkce sin, cos, tan (výpočet
trojúheln�ku);
cyklometrické funkce;
odmocniny a mocniny;
reciproké hodnoty („1 děleno ...“);
č�slo p ( = 3,14....).

Zvolit INFO8funkci 

Volba INFOHfunkc�.

Stopky H volba

Výpočet řezných podm�nek pro
frézován�.

Funkcekalkulátoru H volba.

INFO

I 8 6

INFO
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ENT

Řezné podm�nky: výpočet otáček vřetena S a posuvu F

POSITIP vypočte otáčky vřetena S a posuv F.
Jakmile potvrd�te zadán� klávesou ENT, vyžádá si POSITIP
automaticky dalš� zadán�.

Zadávané hodnoty
• pro výpočet otáček vřetena S v ot / min:

průměr nástroje D v mm a
řezná rychlost V v m / min

• pro výpočet posuvu F v mm / min:
otáčky vřetena S v ot / min,
počet břitů nástroje n a př�pustná
tloušYka tř�sky d v mm na jeden břit nástroje.

Pro výpočet posuvu navrhne POSITIP automaticky právě vypočtené
otáčky vřetena. Můžete však zadat jinou hodnotu.

Funkce  Klávesa
Převz�t zadán� a
pokračovat v dialogu

Na dalš� vstupn� řádek
skočit nahoru

Na dalš� vstupn� řádek
skočit dolů

Př�klad: Zadán� průměru nástroje

Provozn� režim libovolný, zvolena INFOHfunkce Řezné podm�nky

INFO

P r ů m ě r   n á s t r o j e  ?

8 ENT
Zadat průměr nástroje ( 8 mm )  a
převz�t do pol�čka za identifikačn�m p�smenem ( D ).
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Stopky

Stopky ukazuj� hodiny ( h ), minuty ( ‘ ), sekundy ( ‘’ ) a setiny
sekund.
Stopky běž� dále i tehdy, když INFOHfunkce jinou volbou
opust�te. Při přerušen� napájen� (vypnut�) POSITIP stopky vynuluje.

Funkce Softklávesy
Stopky vynulovat a spustit

Stopky zastavit

Funkce kalkulátoru

Funkce kalkulátoru jsou v POSITIPu shrnuty do tř� lišt softkláves:
• základn� početn� operace (prvn� lišta softkláves)
• trigonometrie (druhá lišta softkláves)
• odmocniny, mocniny, reciproké hodnoty, č�slo p

(třet� lišta softkláves)

Lišty softkláves můžete přep�nat „listovac�mi”
klávesami.
Pro početn� operace ukazuje POSITIP př�klad zadáván�,
aniž by se musela stisknout klávesa HELP.

Převzet� vypočtené hodnoty
I když funkci kalkulátoru opět opust�te, zůstane výsledek výpočtu
uveden ve vstupn�m řádku.
Vypočtenou hodnotu pak můžete př�mo převz�t např. jako c�lovou
hodnotu do programu a nemus�te ji znovu naYukávat.

Logika zadáván�

Při výpočtech s dvěma hodnotami (např. sč�tán�, odč�tán�):
➤➤➤➤➤ Zadejte prvn� hodnotu.
➤➤➤➤➤ Hodnotu převezměte: stiskněte ENT.
➤➤➤➤➤ Zadejte druhou hodnotu.
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu př�slušné početn� operace.

POSITIP ukáže výsledek této početn� operace ve
vstupn�m řádku na obrazovce.

Při výpočtech s jednou hodnotou (např. sinus, reciproká
hodnota):
➤➤➤➤➤ Zadejte hodnotu.
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu př�slušné početn� operace.

POSITIP ukáže výsledek této početn� operace ve
vstupn�m řádku na obrazovce.

Př�klad: Př�klad najdete na dalš� stránce.

INFO
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Funkce kalkulátoru

INFO

Př�klad: Výpočet (3x4+14) ÷ (2x6+1) = 2

3 ENT
Zadat prvn� hodnotu v prvn� závorce:  3 ;  potvrdit zadán�.
Na obrazovce se objev�  +3.000.

Zadat druhou hodnotu v prvn� závorce: 4
a
druhou hodnotu sloučit s prvn� hodnotou: x.

Na obrazovce se objev�  +12.000.

Zadat třet� hodnotu v prvn� závorce: 14
a
třet� hodnotu sloučit s indikovanou hodnotou 12.000 : +.

Na obrazovce se objev�  +26.000.

Zadat prvn� hodnotu v druhé závorce:  2 ;  potvrdit zadán�.
T�m se prvn� závorka automaticky uzavře!
Na obrazovce se objev�  +2.000.

1 4

4

2 ENT

Zadat druhou hodnotu v druhé závorce:  6
a
druhou hodnotu sloučit s prvn� hodnotou: x.

Na obrazovce se objev�  +12.000.

Zadat třet� hodnotu v druhé závorce:  1
a
třet� hodnotu sloučit s indikovanou hodnotou 12.000 : +.

Na obrazovce se objev�  +13.000.

Zavř�t druhou závorku a
zároveň ji sloučit s prvn� závorkou: ÷.
Na obrazovce se objev� konečný výsledek: +2.000.

6

1
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I 8 7
Uživatelské parametry: funkce MOD

Uživatelské parametry jsou provozn� parametry, které můžete při
práci s POSITIPem měnit, aniž byste museli zadávat č�slo kl�če
(heslo).
Výrobce stroje určuje, které provozn� parametry jsou Vám jako
uživatelské parametry př�stupné a jak jsou tyto uživatelské
parametry rozm�stěny na lištách softkláves.

Funkce uživatelských parametrů je popsána v kapitole II H 2.

Volba menu uživatelských parametrů

➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu MOD.
Uživatelské parametry se objev� na obrazovce.

➤➤➤➤➤ Listujte na lištu softkláves s požadovaným
uživatelským parametrem.

➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu př�slušného uživatelského parametru.

Opuštěn� menu uživatelských parametrů

➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu MOD.

Faktor změny měř�tka

Uživatelským parametrem Faktor změny měř�tka obrobek zvětš�te
nebo zmenš�te. POSITIP vyděl� zobrazen� zadaným faktorem změny
měř�tka.
Faktory změny měř�tka měn� velikost obrobku souměrně k
nulovému bodu. Nulový bod obrobku má proto při práci s faktory
změny měř�tka ležet na některé hraně obrobku.

Rozsah zadán�: 0,1 bis 9,999 999

Aktivace faktorů změny měř�tka

➤➤➤➤➤ Nastavte uživatelský parametr
Faktor změny měř�tka ZAP / VYP na ZAP.

Vypnut� faktorů změny měř�tka

➤➤➤➤➤ Nastavte uživatelský parametr
Faktor změny měř�tka ZAP / VYP na VYP.

Jak zadáte hodnotu faktoru změny měř�tka, je popsáno na dalš�
stránce.

Y

X

0

0

1

2

∗ 
3.

0

∗ 3.5

MOD

Obr. 30:Uživatelské parametry na obrazovce
POSITIP

Obr. 31:Původn� obrobek  1   a zvětšen�
faktory změny měř�tka  2
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Zadáván� uživatelských parametrů

Přep�nán� uživatelských parametrů
Některé uživatelské parametry se přep�naj� př�mo softH
klávesou: přepnete na druhý ze dvou př�pustných stavů.

Př�klad: Změna parametru pro indikaci úhlu

➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu MOD.
Hlavn� menu MOD nyn� ukazuje bu_
softklávesu Stupně nebo softklávesu Stupně / min / vt.

➤➤➤➤➤ Stiskněte zobrazenou softklávesu.
Softklávesa přepne do druhého stavu, např. ze
Stupně do Stupně / min / vt.

➤➤➤➤➤ Stiskněte znovu klávesu MOD.
T�m jste ukončili MODHfunkci.
Změna indikace úhlu je nyn� účinná.

Zadáván� uživatelských parametrů

Pro některé uživatelské parametry se zadává určitá hodnota
nebo se vol� nějaký stav z několika předem určených stavů.
K tomu nab�dne POSITIP po stisknut� softklávesy daného parametru
př�slušné menu.

Př�klad: Zadán� faktoru změny měř�tka v ose Z

➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu MOD.
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu Faktor změny měř�tka Z.

POSITIP nyn� zobraz� zadávac� obrazovku pro faktor
změny měř�tka.

➤➤➤➤➤ Zadejte faktor změny měř�tka, např. 0,75.
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu ENT.

ChceteHli, aby tento faktor platil pro všechny souřadné
osy, pak stiskněte softklávesu Nastavit všechny
na zadávac� obrazovce.
POSITIP převezme faktor změny měř�tka a zobraz� opět
hlavn� menu MOD.

➤➤➤➤➤ Stiskněte znovu klávesu MOD.
T�m jste ukončili MODHfunkci.
Zadaný faktor změny měř�tka je nyn� účinný.

PracujeteHli s faktory změny měř�tka, mus� softklávesa
Faktor změny měř�tka ZAP / VYP stát na ZAP!

MOD
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Montáž a elektrická př�pojka

Rozsah dodávky

• Indikace polohy POSITIP 855
• S�Yová př�pojka
• Př�ručka pro uživatele

Instalace a připevněn� POSITIPu

POSITIP lze připevnit šrouby M4 na spodn� straně krytu nebo na
naklápěc�m podstavci HEIDENHAIN
(Id. č�s. 281 619 01) .
Rozteč děr je zakreslena u připojovac�ch rozměrů (viz kapitola II H 8).

Elektrická př�pojka

Nebezpeč� úrazu proudem!
Před otevřen�m př�stroje vytáhněte s�Yovou zástrčku!
Připojte ochranný vodič!
Ochranný vodič nesm� být nikdy přerušen!

Nebezpeč� pro součástky př�stroje!
Konektory zasouvejte nebo vytahujte pouze při
vypnutém př�stroji!
Při náhradě použ�vejte pouze origináln� pojistky!

Připojen� na s�`
POSITIP můžete připojit na stř�davé napět� v rozmez�
od 100 V  do 240 V (48 Hz až 62 Hz).
Na dané napět� nemus�te POSITIP přep�nat.

Kabeláž s�`ové př�pojky
Viz obr. 32:
S�Yové vodiče na kontakty   L   a   N

Ochranný zemnič na kontakt

Minimáln� průřez s�Yového kabelu: 0.75 mm2

II 8 1

Obr. 32:Kabeláž s�Yové př�pojky
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Uzemněn�

K zvýšen� odolnosti proti rušen� spojte uzemňovac�
př�pojku na zadn� straně krytu s centráln�m
uzemňovac�m bodem stroje!
(minimáln� průřez 6 mm2)

X4

2

3

45

7

1

9
6

8

Př�pojky odměřovac�ch systémů jsou pevně přiřazeny čtyřem osám.
Provozn�m parametrem P49.∗ stanov�te, jak budou tyto osy
označeny, např. osa 1 = osa X, osa 2 = osa Y.

Osa Př�pojka odměřovac�ho systému
1 X1

2 X2

3 X3

4 X4

X3 X2 X1X4

Obr. 33:Př�poj uzemněn� na POSITIPu

Rozhran� X1, X2, X3 a X4 splňuj�
„bezpečné oddělen� od s�tě“ podle VDE 0160, 5.88.

Připojen� odměřovac�ch systémů

POSITIP pracuje s délkovými a úhlovými odměřovac�mi systémy
HEIDENHAIN se sinusovými výstupn�mi signály.
Př�pojky odměřovac�ch systémů na zadn� straně krytu jsou
označeny X1, X2, X3 a X4.
Připojovac� kabely mohou být dlouhé až 30 m.

Nebezpeč� pro součástky př�stroje!
Konektory zasouvejte nebo vytahujte pouze při
vypnutém př�stroji!

Uspořádán� vývodů připojen� odměřovac�ch systémů

Pin Přiřazen�
1 0°+

2 0°+

3 +5 V (UP)

4 0 V  (UN)

5 90°+

6 90°+

7 Signál referenčn� značky RI+

8 Signál referenčn� značky RI+

9 Vnitřn� st�něn�

Kryt Vnějš� st�něn�

Obr. 34:Zásuvka konektoru na POSITIPu pro
Př�pojka odměřovac�ho systému

Obr. 35:Př�pojky odměřovac�ch systémů na
POSITIPu
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Připojen� dotykové sondy

Dotyková sonda HEIDENHAIN KT se připojuje na konektor SubHD
X10 na zadn� straně skř�nky.
Použ�váteHli dotykovou sondu, přizpůsobte POSITIP těmito
provozn�mi parametry:
• P25 (délka dotykového hrotu)
• P26 (průměr dotykového hrotu)
• P96 (výstup měřené hodnoty během sn�mán�)

Provozn� parametry jsou vysvětleny v kapitole II H 2.

Uspořádán� vývodů připojen� dotykové sondy

Pin Přiřazen� Typ
1 Vnitřn� st�něn�

2 Pohotovost KT 130

6 UP   +5 V KT 130

8 UP   0 V KT 130

13 Sp�nac� signál KT 130

14 Kontakt   +2.5 V KT 120

15 Kontakt   0 V KT 120

Kryt Vnějš� st�něn�

Všechny ostatn� piny: neobsazovat!

X3 X2 X1

X10X31(V.24 RS-232-C)T)

4

Obr. 36:Konektor dotykové sondy na
POSITIPu

Rozhran� X10 splňuje „bezpečné oddělen�
od s�tě“ podle VDE 0160, 5.88.

Prvn� zapnut�

Při prvn�m zapnut� po dodán� POSITIPu se objev�
obrazovka zobrazená na obrázku 37.
Nyn� si zvol�te použit� POSITIPu stisknut�m klávesy.

POSITIP pro frézován�:
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu 0.

POSITIP pro soustružen�:
➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu 1.

POSITIP Vám automaticky dá k dispozici funkce potřebné pro
zvolenou aplikaci.

Tuto aplikaci můžete později zvolit nově t�m, že změn�te provozn�
parametr P 99.

Obr. 37:Obrazovka POSITIPu po prvn�m
zapnut�
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Provozn� parametry

Provozn� parametry přizpůsobuj� POSITIP stroji.
Provozn� parametry jsou označeny p�smenem P, tř�m�stným č�slem
parametru a jménem.

Provozní parametry vázané na osy stroje

Některé parametry mus�te zadávat pro každou osu zvlášY.
Tyto parametry jsou v dalš�ch popisech označeny znakem L∗∗∗∗∗“ !
Př�klad: Provozn� parametr pro směr č�tán�: P30.∗∗∗∗∗
U POSITIPu zadáváte směr č�tán� pro každou připojenou osu zvlášY
do parametrů P30.1, P30.2, P30.3 a P30.4.

Nastavení provozních parametrù z výroby

V přehledu na dalš�ch stránkách je nastaven� provozn�ch
parametrů z výrobn�ho závodu vyznačeno tučnou kurzivou.

Č�selné a textové zadán�
Na obrazovce POSITIPu je v seznamu provozn�ch parametrů
zobrazeno nastaven� každého provozn�ho parametru př�mo pod
n�m v textové formě.
Kromě toho je nahoře v zadávac�m řádku ke každému nastaven�
provozn�ho parametru uvedeno č�slo. Jestliže přenáš�te provozn�
parametry přes datové rozhran�, přenáš� POSITIP tyto č�selné
hodnoty.

Volba provozn�ch parametrů.

➤➤➤➤➤ Stiskněte klávesu MOD.
➤➤➤➤➤ Listujte na softklávesu Č�slo kl�če (softklávesa se

symbolem kl�če).
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu Č�slo kl�če.
➤➤➤➤➤ Zadejte č�slo kl�če 95148 .
➤➤➤➤➤ Potvr_te zadán� klávesou ENT.
➤➤➤➤➤ Dejte si postupně zobrazit provozn� parametry pomoc� kláves

se svislými šipkami; nebo
➤➤➤➤➤ Zvolte některý provozn� parametr př�mo:

stiskněte GOTO, zadejte č�slo parametru a zadán� potvr_te
klávesou ENT.

Změna provozn�ch parametrů
Provozn� parametry se měn� přep�nán�m nebo t�m, že zadáte
č�selnou hodnotu.
➤➤➤➤➤ Přep�nán�: Stiskněte klávesu s vodorovnou šipkou.

nebo
➤➤➤➤➤ Zadejte č�selnou hodnotu a

potvr_te zadán� stisknut�m ENT.
Jestliže pro některý provozn� parametr
mus�te zadat č�selnou hodnotu, je klávesa s vodorovnou šipkou
vyřazena z funkce.

II 8 2

Obr. 38:Výřez ze seznamu provozn�ch
parametrů
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Přenosy provozn�ch parametrů přes datové rozhran�

Provozn� parametry můžete archivovat pomoc� disketové jednotky
FE 401 B nebo na osobn�m poč�tači PC a podle potřeby je opět
zavést do PoSITIPu.
Dalš� informace k datovému rozhran� a přenosu dat najdete
v kapitole II H 4.

Př�prava
➤➤➤➤➤ Zvolte provozn� parametr, jak je výše popsáno.
➤➤➤➤➤ Listujte na druhou lištu softkláves.

Vydán� provozn�ch parametrů
➤➤➤➤➤ Zadejte č�slo programu, pod kterým maj� být provozn�

parametry uloženy.
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu Vydán� parametrů.

POSITIP nyn� vydá všechny provozn� parametry.

Zaveden� provozn�ch parametrů
➤➤➤➤➤ Zadejte č�slo programu, pod kterým maj� být provozn�

parametry uloženy na disketě.
➤➤➤➤➤ Stiskněte softklávesu Zaveden� parametrů.

POSITIP nyn� nahrad� všechny provozn� parametry v paměti
POSITIPu provozn�mi parametry z extern�ho nosiče dat.

Obr. 39:Obrazovka POSITIPu při přenosu
provozn�ch parametrů
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11 6 1

12 7 2

13 8 3

14 9 4

15 10 5

Uživatelské parametry

Výrobce stroje definuje některé provozn� parametry jako parametry
uživatelské. Uživatelsképarametry můžete měnit, aniž byste museli
zadávat č�slo kl�če (viz Návod pro uživatele, kapitola I H 7).

Poloha uživatelských parametrů v menu
Výrobce stroje určuje provozn�mi parametry (P100 až P122), jak
jsou uživatelské parametry rozm�stěny na lištách softkláves.
Pole 15 je rezervováno pro Č�slo kl�če softkláves.
Parameter se v menu uživatelských parametrů ne objev�, jeHli č�slo
pole 0.

Provozn� Označen� uživatel8 Standardn�
Parametr ského parametru *) pole

P 100 mm / inch (P 1) 4 ........
P 101.1 Radius / průměr 1 (P 3.1) 0 ........
P 101.2 Radius / průměr 2 (P 3.2) 0 ........
P 101.3 Radius / průměr 3 (P 3.3) 0 ........
P 101.4 Radius / průměr 4 (P 3.4) 0 ........
P 103 Formát úhlu (P 8) 5 ........
P 104 Faktor měř. ZAP/VYP (P 11) 10 ........
P 105.1 Faktor zm. měř. 1 (P 12.1) 6 ........
P 105.2 Faktor zm. měř. 2 (P 12.2) 7 ........
P 105.3 Faktor zm. měř. 3 (P 12.3) 8 ........
P 105.4 Faktor zm, měř. 4 (P 12.4) 9 ........
P 109 Dotyk. sonda (P 25, P 26) 1 ........
P 112 V.24 H rychlost v Bd (P 50) 11 ........
P 113 V.24 H prázdné řádky (P 51) 12 ........
P 120 Tabulka nástrojů 2 ........
P 122 Tabulka vztažných bodů 3 ........

*) V závorkách je uvedeno č�slo provozn�ho parametru, který
odpov�dá uživatelskému parametru.

Obr. 40:Č�slován� pol� pro uživatelské
parametry.
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Seznam provozn�ch parametrů

Parametr Strana Funkce / Č�selné
Možnosti zadán� zadán� *)

P1 mm/inch 97 Rozměry v milimetrech: mm 0 P1 ..............
Rozměry v palc�ch: inch 1

P3.1 Radius/průměr 1 97 Radius H indikace 0 P3.1 ...........
P3.2 Radius/průměr 2 Průměr H indikace 1 P3.2 ...........
P3.3 Radius/průměr 3 P3.3 ...........
P3.4 Radius/průměr 4 P3.4 ...........

P6 Propojen� os 97 Bez propojen� os: VYP 0 P6 ..............
1+4 zobrazit na 1 1 ..................
2+4 zobrazit na 2 2 ..................
3+4 zobrazit na 3 3 ..................
1+4 zobrazit na 1 4 ..................
2+4 zobrazit na 2 5 ..................
3+4 zobrazit na 3 6

P8 Formát úhlu 97 Des�tkové zobrazen�: stupně 0 P8 ..............
stupně/minuty/vteřiny 1

P9.1 Úhlový modus 1 97 360° 0 P9.1 ...........
P9.2 Úhlový modus 2 +/– 180° 1 P9.2 ...........
P9.3 Úhlový modus 3 +/–  ∞ ∞ ∞ ∞ ∞° 2 P9.3 ...........
P9.4 Úhlový modus 4 P9.4 ...........

P11 Faktor změny měř�tka ZAP 79 bez faktoru měř�tka: VYP 0 P11 ............
faktor měř�tka účinný: ZAP 1

P12.1 Faktor změny měř�tka 1 79 hodnota faktoru zm. měř�tka P12.1 .........
P12.2 Faktor změny měř�tka 2 0,1 až 9,999 999 1,0 P12.2 .........
P12.3 Faktor změny měř�tka 3 P12.3 .........
P12.4 Faktor změny měř�tka 4 P12.4 .........

P23 Stop indikace 104 ignorovat signál: VYP 0 P23 ............
Ovlivněn� indikace polohy signálem držet indikaci: souběžně 1 ..................
pro vydán� měřených hodnot zastavit indikaci: zastavit 2

P25 Průměr dotykového hrotu – 0,001 až 99,999 [mm] 6,0 P25 ............

P26 Délka dotykového hrotu – –999,999 až 999,999 [mm] 0,0 P26 ............

P30.1 Směr č�tán� 1 93 kladnýsměr č�tán� při 0 P30.1 .........
P30.2 Směr č�tán� 2 kladném směru pojezdu P30.2 .........
P30.3 Směr č�tán� 3 zápornýsměr č�tán� při 1 P30.3 .........
P30.4 Směr č�tán� 4 kladném směru pojezdu P30.4 .........

P31.1 Perioda signálu 1 94/95 Perioda signálu lineárn�ho 20 P31.1 .........
P31.2 Perioda signálu 2 odměř. systému (viz Návod P31.2 .........
P31.3 Perioda signálu 3 Návod k odměřov. systému) P31.3 .........
P31.4 Perioda signálu 4 P31.4 .........

P32.1 Lineárn� rozdělen� 1 94/95 Lineárn� rozdělen� signálů 20 P32.1 .........
P32.2 Lineárn� rozdělen� 2 odměřovac�ho systému P32.2 .........
P32.3 Lineárn� rozdělen� 3 P32.3 .........
P32.4 Lineárn� rozdělen� 4 P32.4 .........

*) tučnou kurzivou tištěné hodnoty: provozn� parametry nastavené z výrobn�ho závodu
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Seznam provozn�ch parametrů

Parametr Strana Funkce / Č�selné
Možnosti zadán� zadán� 1)

P35.1 Počet rysek 1 96 Počet rysek úhlového odměř. 1 800 P35.1 .........
P35.2 Počet rysek 2 systému (viz Návod k P35.2 .........
P35.3 Počet rysek 3 odměřovac�mu systému) P35.3 .........
P35.4 Počet rysek 4 P35.4 .........

P36.1 Dělen� úhlu 1 96 Dělen� úhlu signálů 20 P36.1 .........
P36.2 Dělen� úhlu 2 odměřovac�ho systému P36.2 .........
P36.3 Dělen� úhlu 3 P36.3 .........
P36.4 Dělen� úhlu 4 P36.4 .........

P40.1 Korekce chyby 1 98 Bez korekce chyby osy: VYP 0 P40.1 .........
P40.2 Korekce chyby 2 Lin. korekce chyby osy: lineárn� 1 P40.2 .........
P40.3 Korekce chyby 3 99 Nelin. korekce chyby osy: P40.3 .........
P40.4 Korekce chyby 4 nelin. 2 P40.4 .........

P41.1  Lineárn� korekce 1 98 Hodnota lineárn� +0,0 P41.1 .........
P41.2 Lineárn� korekce 2 korekce chyby osy P41.2 .........
P41.3 Lineárn� korekce 3 [ppm] P41.3 .........
P41.4 Lineárn� korekce 4 P41.4 .........

P43.1 Kódován� vzdálenosti 1 92 Bez kódován� vzdálenosti: ne 0, P43.1 .........
P43.2 Kódován� vzdálenosti 2 500 • TP, 1 000 • TP, 500, 1 000, P43.2 .........
P43.3 Kódován� vzdálenosti 3 2 000 • TP, 5 000 • TP 2 000, 5 000 P43.3 .........
P43.4 Kódován� vzdálenosti 4 P43.4 .........

P44.1 Referenčn� značka 1 92/95 Vyhodnotit ref. značky: ano 0 P44.1 .........
P44.2 Referenčn� značka 2 Referenčn� značky P44.2 .........
P44.3 Referenčn� značka 3 nevyhodnocovat: ne 1 P44.3 .........
P44.4 Referenčn� značka 4 P44.4 .........

P45.1 Kontrola odměř.syst. 1 93 Kontrola VYP 0 P45.1 .........
P45.2 Kontrola odměř.syst. 2 Kontrola ZAP 1 P45.2 .........
P45.3 Kontrola odměř.syst. 3 P45.3 .........
P45.4 Kontrola odměř.syst. 4 P45.4 .........

P48.1 Definice osy 1 93 Žádná osa: VYP 0 P48.1 .........
P48.2 Definice osy 2 Lineárn� osa: lineárn� 1 P48.2 .........
P48.3 Definice osy 3 Rotačn� osa: úhel 2 P48.3 .........
P48.4 Definice osy 4 P48.4 .........

P49.1 Označen� osy 1 97 Osa je souřadnicová osa „A“ 65 2) P49.1...........
P49.2 Označen� osy 2 Osa je souřadnicová osa „B“ 66 2) P49.2...........
P49.3 Označen� osy 3 Osa je souřadnicová osa „C“ 67 2) P49.3...........
P49.4 Označen� osy 4 Osa je souřadnicová osa „U“ 85 2) P49.4...........

Osa je souřadnicová osa „V“ 86 2)

Osa je souřadnicová osa „W“ 87 2)

Osa je souřadnicová osa „X“ 88 2)

Osa je souřadnicová osa „Y“ 89 2)

Osa je souřadnicová osa „Z“ 90 2)

P50 V.24 8 rychlost v Bd 101 Přenosová rychlost P50 ............
150 [Baud] ≤ P 50 ≤ 38 400 [Baud] 9 600

P51 V.24 8 prázdné řádky 104 Počet prázdných řádek po vydán� P51 ............
měřené hodnoty [0 až 99] 1

1) Tučnou kurzivou tištěné hodnoty: provozn� parametry nastavené z výrobn�ho závodu

2) Nastaven� z výrobn�ho závodu pro P 49.∗:
P49.1 = 88; P 49.2 = 89; P 49.3 = 90; P 49.4 = 87
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Seznam provozn�ch parametrů

Parametr Strana Funkce / Č�selné
Možnosti zadán� zadán� *)

P60.0 Sp�nac� výstup 0 108 VYP 0 P60.0 .........
P60.1 Sp�nac� výstup 1 přiřazena osa 1 1 P60.1 .........
P60.2 Sp�nac� výstup 2 přiřazena osa 2 2 P60.2 .........
P60.3 Sp�nac� výstup 3 přiřazena osa 3 3 P60.3 .........
P60.4 Sp�nac� výstup 4 přiřazena osa 4 4 P60.4 .........
P60.5 Sp�nac� výstup 5 P60.5 .........
P60.6 Sp�nac� výstup 6 P60.6 .........
P60.7 Sp�nac� výstup 7 P60.7 .........

P61.0 Sp�nac� rozsah 0 108 Sp�nac� rozsah zadat 0,0 P61.0 .........
P61.1 Sp�nac� rozsah 1 souměrně kolem nuly v [mm] P61.1 .........
P61.2 Sp�nac� rozsah 2 P61.2 .........
P61.3 Sp�nac� rozsah 3 P61.3 .........
P61.4 Sp�nac� rozsah 4 P61.4 .........
P61.5 Sp�nac� rozsah 5 P61.5 .........
P61.6 Sp�nac� rozsah 6 P61.6 .........
P61.7 Sp�nac� rozsah 7 P61.7 .........

P69 Sp�nac� signál 108 Modus 1 (zpožděn� sepnut� 80 ms) 0 P69 ............
Modus 2 (zpožděn� sepnut� 5 ms) 1

P81.1 16/40µA8přep�nán� 1 92 signál odměř. systému 16 µA 0 P81.1 .........
P81.2 16/40µA8přep�nán� 2 signál odměř. systému 40 µA 1 P81.2 .........
P81.3 16/40µA8přep�nán� 3 P81.3 .........
P81.4 16/40µA8přep�nán� 4 P81.4 .........

P83 Klidová prodleva – Šetřič obrazovky po P83 ............
Šetřič obrazovky: periodické 5 až 98 [min] 15 ..................
invertován� obsahu obrazovky Bez šetřiče obrazovky 99

P88 Směr kruhu s d�rami – Proti P88 ............
Definice smyslu otáčen� pro d�ry smyslu hodin: normáln� 0 ..................
v grafice děr na kružnici Ve smyslu hodin: inverzn� 1

P89 Grafika zrcadlen� – Nezrcadlit osy: VYP 0 P89 ............
Zrcadlen� souřadnicových os Zrcadlit svislou osu: Ver. 1 ..................
v grafice vrtac�ho plánu. Zrcadlit vodorovnou osu: Hor. 2 ..................

Zrcadlit obě osy: Ve+Ho 3

P91 Zbývaj�c� dráha – Grafická poloh. pomůcka: proužek 0 P91 ............
V provozn�m režimu ZBÝV. DRÁHA Akt. poloha: Akt. hodnota 1 ..................
zobrazit polohovac� pomůcku nebo aktuáln� ..................
polohu nástroje.

P92 Indikace posuvu – Posuv neindikovat: VYP 0 P92 ............
Ve stavovém řádku dole na obrazovce Posuv indikovat: ZAP 1 ..................
zobrazit posuv F

P96 Výstup dat sn�mán� 104 Bez výstupu měř. hodnot: VYP 0 P96 ............
S výstupem měř. hodnot: ZAP 1

P98 Jazyk dialogu – Prvn� jazyk, např. němčina 0 P98 ............
Druhý jazyk, např. angličtina 1

P99 Použit� č�tače – Na frézce: frézován� 0 P99 ............
Na soustruhu: soustružen� 1

*) Tučnou kurzivou tištěné hodnoty: provozn� parametry nastavené z výrobn�ho závodu
Provozn� parametry P 100 až P 122 jsou uvedeny na straně 88.
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II 8 3
Odměřovac� systémy a indikace měřených hodnot

V této kapitole jsou uvedeny všechny provozn� parametry, které
mus�te nastavit pro odměřovac� systémy a indikaci měřených
hodnot.
Většinu zadán� naleznete v uživatelské př�ručce k Vašemu
odměřovac�mu systému.
V kapitole II H 2 najdete seznam provozn�ch parametrů.
Tam si též můžete zapsat svá nastaven�.

• Přizpůsoben� odměřovac�ch systémů
H Výstupn� signál odměř. systému 16 µA nebo 40 µA
H Referenčn� značky na odměřovac�m systému:

distančně kódované nebo jedna referenčn� značka
H Vypnut� vyhodnocován� referenčn�ch značek
H Definice souřadnicových os
H Směr č�tán� signálů odměřovac�ho systému
H Kontrola odměřovac�ho systému
H Lineárn� kompenzace chyby osy

• Volba kroku indikace

• Nastaven� indikace měřených hodnot
H Označen� souřadnicových os
H Měrová soustava
H Indikace rotačn�ch os
H Indikace velikosti úhlu
H Propojen� os
H Indikace radius / průměr

Přizpůsoben� odměřovac�ch systémů

Výstupn� signálodměřovac�ho systému: P81.*
Odměřovac� systém s výstupn�m signálem 16 µA: P81.∗ = 0
Odměřovac� systém s výstupn�m signálem 40 µA: P81.∗ = 1

Na dráhovém odměřovac�m systému stroje může být um�stěna
 jedna nebo několik H distančně kódovaných H referenčn�ch značek.

Referenčn� značky na odměřovac�m systému: P43.*
Jedna referenčn� značka (ne): P43.∗ = 0
Dist. kódované ref. značky (500 • TP): P43.∗ = 500
Dist. kódované ref. značky (1 000 • TP): P43.∗ = 1 000
Dist. kódované ref. značky (2 000 • TP): P43.∗ = 2 000
Dist. kódované ref. značky (5 000 • TP): P43.∗ = 5 000

Vyhodnocován� referenčn�ch značek lze vypnout pro každou osu.
Vztažné body se pak neukládaj� do paměti pro př�pad výpadku s�tě.

Vyhodnocen� referenčn�ch značek: P44.*
Ref. značky vyhodnocovat (ano): P44.∗ = 0
Ref. značky nevyhodnocovat (ne): P44.∗ = 1
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Přizpůsoben� odměřovac�ch systémů

Definice souřadnicových os: P48.*
Osa se neindikuje; žádná osa (VYP): P48.∗ = 0
Osa je lineárn� osa (lineárně): P48.∗ = 1
Osa je rotačn� osa (úhel): P48.∗ = 2

Pro každou osu lze nastavit, zda se signály odměřovac�ho systému
v kladném směru pojezdu budou č�tat kladně nebo záporně.

Směr č�tán� signálů odměřovac�ho systému: P30.*
Kladnýsměr č�tán�: P30.∗ = 0
Zápornýsměr č�tán�: P30.∗ = 1

Kontrola odměřovac�ho systému sleduje
• kabely a konektory
• Rychlost pojezdu
• Meßsignal

Kontrolaodměřovac�ho systému: P45.*
Kontrola odměř. systému (VYP): P45.∗ = 0
Kontrola odměř. systému (ZAP): P45.∗ = 1
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Volba kroku indikace u lineárn�ch odměřovac�ch systémů

U rotačn�ch odměřovac�ch systémů závis� krok indikace na
• periodě signálu odměřovac�ho systému (P31.∗) a na
• lineárn�m dělen� (P32.∗).

Oba parametry se zadávaj� pro každou osu zvlášY.
Lineárn� dělen� lze volit od 0,1 do 128 podle toho, jakou periodu
signálu má Váš odměřovac� systém.

Při lineárn�m odměřován� přes vřeteno a sn�mač úhlové polohy
vypočtete periodu signálu podle tohoto vzorce:

Perioda signálu [µm]  =   stoupán� vřetena [mm] • 1000
     Počet rysek

Krok indikace, perioda signálu a lineárn� dělen� pro lineárn� odměřovac� systémy
Perioda signálu [µm] 2 4 10 20 40 100 200 12 800
Krok indikace
[mm] [inch] Lineárn� dělen�

0,000 02 0,000 001 100 – – – – – – –
0,000 05 0,000 002 40 80 – – – – – –

0,000 1 0,000 005 20 40 100 – – – – –
0,000 2 0,000 01 10 20 50 100 – – – –
0,000 5 0,000 02 4 8 20 40 80 – – –

0,001 0,000 05 2 4 10 20 40 100 – –
0,002 0,000 1 1 2 5 10 20 50 100 –
0,005 0,000 2 0,4 0,8 2 4 8 20 40 –

0,01 0,000 5 0,2 0,4 1 2 4 10 20 –
0,02 0,001 – – 0,5 1 2 5 10 –
0,05 0,002 – – 0,2 0,4 0,8 2 4 –

0,1 0,005 – – 0,1 0,2 0,4 1 2 128
0,2 0,01 – – – – – – – 64
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Volba kroku indikace u lineárn�ch odměřovac�ch systémů

Př�klady nastaven� pro lineárn� odměřovac� systémy HEIDENHAIN

Odměř. systém P31.∗∗∗∗∗ P43.∗∗∗∗∗ P32.∗∗∗∗∗
Perioda Refer. Krok indikace Lineárn�
signálu značky mm inch dělen�

LIP 40x 2 0 0,001 0,000 05 2
0,000 5 0,000 02 4
0,000 2 0,000 01 10
0,000 1 0,000 005 20
0,000 05 0,000 002 40
0,000 02 0,000 001 100

LIP 101A 4 0 0,001 0,000 05 4
LIP 101R 0,000 5 0,000 02 8

0,000 2 0,000 01 20
0,000 1 0,000 005 40
0,000 05 0,000 002 80

LIF 101, LF 401 4 0 0,001 0,000 05 4
0,000 5 0,000 02 8
0,000 2 0,000 01 20
0,000 1 0,000 005 40

LID xxx 10 0 0,001 0,000 05 10
LID xxxC 2 000 0,000 5 0,000 02 20

LS 103, LS 103C 0 0,000 2 0,000 01 50
LS 405, LS 405C nebo 0,000 1 0,000 005 100
ULS/10 1 000

LS 303, LS 303C 20 0 0,01 0,000 05 2
LS 603, LS 603C nebo 0,005 0,000 02 4

1 000

LS 106, LS 106C 20 0 0,01 0,000 5 2
LS 406, LS 406C nebo 0,005 0,000 2 4
LS 706, LS 706C 1 000 0,002 0,000 1 10
ULS/20 0,001 0,000 05 20

0,000 5 0,000 02 40

LIDA 190 40 0 0,002 0,000 1 20
LB 101 0,001 0,000 05 40

 0,000 5 0,000 02 80

LIDA 2xx, LIDA 2xxC 100 0 0,01 0,000 5 10
LB 3xx, LB 3xxC 0,005 0,000 2 20

0,002 0,000 1 50
0,001 0,000 05 100

LIM 102 12 800 0 0,2 0,01 64
0,1 0,005 128
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Volba kroku indikace u rotačn�ch odměřovac�ch systémů

U rotačn�ch odměřovac�ch systémů závis� krok indikace na
• počtu rysek odměřovac�ho systému (P35.∗) a na
• dělen� úhlu (P36.∗)

Oba parametry se zadávaj� pro každou rotačn� osu zvlášY.
Dělen� úhlu lze volit od 0,2 do 100 podle toho, jakým počtem rysek
je vybaven Váš odměřovac� systém.

Krok indikace, počet rysek a dělen� úhlu pro rotačn� odměřovac� systémy
Počet rysek 72 000 36 000  18 0009 000 3 600 1 800
Krok indikace
[stup] [stup/min/vt] Dělen� úhlu

0,000 1° 0° 00' 01'' 50 100 – – – –
0,000 2° 0° 00' 01'' 25 50 100 – – –
0,000 5° 0° 00' 01'' 10 20 40 – – –
0,001° 0° 00' 05'' 5 10 20 40 – –

0,002° 0° 00' 05'' 2,5 5 10 20 – –
0,005° 0° 00' 10'' 1 2 4 8 20 –

0,01° 0° 00' 30'' – – 2 4 10 20
0,02° 0° 01' – – – – 5 10
0,05° 0° 05' – – – – 2 4

0,1° 0° 05' – – – – 1 2
0,5° 0° 30' – – – – – 0,4

1° 1° – – – – – 0,2

Př�klady nastaven� pro rotačn� odměřovac� systémy HEIDENHAIN
Odměř. systém Počet P43.∗∗∗∗∗ P36.∗∗∗∗∗

rysek Refer. Krok indikace Dělen�
P35.∗∗∗∗∗ značky úhlu

ROD 450, ROD 456 1 800 0 0,05° 4
ROD 450M, RON 455 0,01° 20

ROD 450, ROD 456 3 600 0 0,01° 10
ROD 450M, RON 455 0,005° 20

ROD 250, RON 255 9 000 0 0,001° 40

ROD 250C, RON 255C 9 000 500 0,001° 40

ROD 250, ROD 252 18 000 0 0,001° 20
RON 255, ROD 700 0,000 5° 40
RON 705, RON 706 0,000 2° 100
ERA 150, ERO 725

ROD 250C, ROD 255C 18 000 1 000 0,001° 20
ROD 700C, RON 705C 0,000 5° 40
RON 706C 0,000 2° 100

ROD 700, ROD 800 36 000 0 0,000 1° 100
RON 806, RON 905
ERA 150, ERO 725

ROD 700C, ROD 800C 36 000 1 000 0,000 1° 100
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Nastaven� indikace měřených hodnot

Označen� souřadnicových os: P49.∗∗∗∗∗
Osa je souřadnicová osa „A“: P49.∗ = 65
Osa je souřadnicová osa „B“: P49.∗ = 66
Osa je souřadnicová osa „C“: P49.∗ = 67
Osa je souřadnicová osa „U“: P49.∗ = 85
Osa je souřadnicová osa „V“: P49.∗ = 86
Osa je souřadnicová osa „W“: P49.∗ = 87
Osa je souřadnicová osa „X“: P49.∗ = 88
Osa je souřadnicová osa „Y“: P49.∗ = 89
Osa je souřadnicová osa „Z“: P49.∗ = 90

Měrová soustava: P1 (uživatelský parametr)
Zobrazovat m�ry v milimetrech (mm): P1 = 0
Zobrazovat m�ry v palc�ch (inch): P1 = 1

Indikace rotačn�ch os: P8 (uživatelský parametr)
Indikace ve stupn�ch, des�tkově: P8 = 0
Indikace ve stupn�ch / minutách / vteřinách: P8 = 1

Indikace velikosti úhlu: P9.∗∗∗∗∗
Indikace úhlu od 0° do 360°: P9 = 0
Indikace úhlu +/– 180°: P9 = 1
Indikace úhlu +/–  ∞°:∞°:∞°:∞°:∞°: P9 = 2

Čtvrtou osu lze propojit s některou ze tř� hlavn�ch os (X, Y, Z), např. u pinol:
POSITIP sečte nebo odečte zjištěné hodnoty polohy pro čtvrtou osu a hlavn�
osu a zobraz� součet nebo rozd�l  jako „hodnotu polohy“ pro hlavn� osu.

Propojen� os: P6
Osy nepropojovat (VYP): P6 = 0
Seč�st hodnoty poloh os 1 a 4,
součet = hodnota polohy osy 1 (1 + 4): P6 = 1
Seč�st hodnoty poloh os 2 a 4,
součet = hodnota polohy osy 2 (2 + 4): P6 = 2
Seč�st hodnoty poloh os 3 a 4,
součet = hodnota polohy osy 3 (3 + 4): P6 = 3
Odeč�st hodnotu polohy osy 4 od osy 1,
rozd�l = hodnota polohy osy 1 (1 + 4): P6 = 4
Odeč�st hodnotu polohy osy 4 od osy 2,
rozd�l = hodnota polohy osy 2 (2 + 4): P6 = 5
Odeč�st hodnotu polohy osy 4 od osy 3,
Rozd�l = hodnota polohy osy 3 (3 – 4): P6 = 6

ZobrazujeHli POSITIP „průměr“, objev� se vedle hodnoty polohy
symbol „Ř“ a indikovaná hodnota se zdvojnásob�.
Pro frézován� se použ�vá pouze indikace radiusu (poloměru).

Indikace radius/průměr: P3.* (uživ. parametr)
Hodnoty polohy zobrazit jako „radius“: P3.∗ = 0
Hodnoty polohy zobrazit jako „průměr“: P3.∗ = 1
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Korekce chyby osy

U jednotlivých os stroje mohou vzniknout lineárn� nebo nelineárn�
chyby, např. chyby stoupán� vřetena nebo prohnut� a naklopen� os.
Tyto chyby můžete zjistit porovnávac�m odměřovac�m systémem,
např. systémem VM 101 firmy HEIDENHAIN. POSITIP může tyto
chyby zkorigovat. Korekci chyb os můžete aktivovat pomoc�
provozn�ho parametru P40.

Korekce chyb os: P40.*
Korekce chyb os (VYP): P40.* = 0
Lineárn� korekce chyb os (lineárně): P40.* = 1
Nelineárn� korekce chyb os (nelineárně): P40.* = 2

Lineárn� korekce chyb os

Tato chyba se kompenzuje korekčn�m faktorem, který zadáte do
provozn�ho parametru P41.*.

Př�klad výpočtu korekčn�ho faktoru k
Indikovaná odměřená dráha: LA = 620 mm
Skutečná odměřená dráha
(zjištěná porovnávac�m odměř. systémem): LT = 619,876 mm
Rozd�l: ∆l = LT – LA = – 0,124 mm∆l = – 124 µm
Korekčn� faktor k = ∆l / LA = – 200 µm / m = – 200 ppm

 Lineárn� korekce chyb os: P41.∗∗∗∗∗
Korekčn� faktor k p41.* = 0
+ 99 999 [ppm] < P41.∗ < 99 999 [ppm]
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Nelineárn� korekce chyb os

Práce s nelineárn� korekc� chyb os
Aby byla nelineárn� korekce chyb os účinná, mus�te:
➤➤➤➤➤ Aktivovat funkci provozn�m parametrem P40.
➤➤➤➤➤ Zadat korekčn� hodnoty do tabulky.
➤➤➤➤➤ Po každém zapnut� přejet referenčn� body.

Volba provozn�ho režimu TABULKA KOREKČNÍCH HODNOT
V provozn�m režimu TABULKA KOREKČNÍCH HODNOT zadáte
korekčn� hodnoty pro nelineárn� korekci chyb os
takto:
➤➤➤➤➤ Stisknete klávesu „MOD“.
➤➤➤➤➤ Zvol�te softkklávesu „Č�slo kl�če“.
➤➤➤➤➤ Zadáte č�slo kl�če 105 296 a převezmete je stisknut�m ENT.

Při navolené tabulce korekčn�ch hodnot přepne POSITIP 855
automaticky indikaci polohy na REF (referenčn�m bodem pro
indikaci je nulový bod měř�tka).

Funkce jsou obsaženy ve dvou lištách softkláves, které si přep�náte
pomoc� „listovac�“ klávesy.
Lišta 1: Zadán� korekčn� hodnoty z klávesnice.
Lišta 2: Převzet� nebo vydán� tabulky korekčn�ch hodnot přes
               datové rozhran�
Pro každou osu můžete – v závislosti na ose způsobuj�c� chybu –
zadávat korekčn� hodnoty na 64 tzv. opěrných bodech.

Zadáván� dat
K tomu zvolte klávesami se šipkami jednotlivá vstupn� pole a
zadejte:
➤➤➤➤➤ Pod „Osa s chybou?“ osu, která se má korigovat.

Stiskněte softklávesu osy.
➤➤➤➤➤ Pod „Osa působ�c� chybu?“ tu osu, která chybu

vyvolává. Stiskněte softklávesu osy.
➤➤➤➤➤ Pod „Vztažný bod“ vztažný bod na ose působ�c�

chybu.
➤➤➤➤➤ Pod „Rozteč opěrných bodů?“ vzdálenost korekčn�ch bodů

na ose vyvolávaj�c� chybu jako exponent
základu 2:
např. 14 = 214 = 16 384 µm.

➤➤➤➤➤ Korekčn� hodnoty: opěrný bod 0 má pevně stanovenou
hodnotu 0,000 a nelze ji měnit.

Smazán� tabulky
Hodnoty v tabulce smažete takto:
➤➤➤➤➤ Pod „Osa s chybou?“ zvolte tabulku, která se má korigovat.

Stiskněte softklávesu osy.
➤➤➤➤➤ Stiskněte „Smazat tabulku“.
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II 8 4
Datové rozhran�

Pomoc� datového rozhran� POSITIPu můžete programy a provozn�
parametry archivovat na disketách a souřadnice tisknout nebo
ukládat do paměti.
Jak se přenáš� programy, je popsáno v kapitole I H 4, jak se
přenáš� provozn� parametry , v kapitole II H 2.

V této kapitole se dozv�te vše, co potřebujete vědět pro
nastaven�datového rozhran�:
• Uspořádán� vývodů datového rozhran� na POSITIPu
• Úroveň signálů
• Zapojen� př�vodn�ch kabelů a konektorů
• Přenosová rychlost (v baudech)
• Formát dat

Možnosti připojen�
Sériové datové rozhran� V.24 / RS H 232 H C se nacház� na zadn�
straně skř�nky  POSITIPu. Na toto datové rozhran� lze připojit tato
zař�zen�:
• Disketovou jednotku HEIDENHAIN FE 401
• Tiskárnu se sériovým datovým rozhran�m
• Osobn� poč�tač (PC) se sériovým datovým rozhran�m

Disketová jednotka HEIDENHAIN FE 401 je na
datovém rozhran� okamžitě připravena k provozu.

Rozhran� X31 zajišYuje „bezpečné oddělen�
od s�tě“ podle VDE 0160, 5.88.

Uspořádán� vývodů datového rozhran� na POSITIPu
Pin Přiřazen�

1 CHASSIS GND – uzemněn� skř�nky

2 TXD – vys�laná data

3 RXD – přij�maná data

4 RTS – výzva k vys�lán�

5 CTS – připravenost k vys�lán�

6 DSR – spojová jednotka připravena

7 SIGNAL GND – zem signálu

20 DTR – konc. zař�zen� připraveno

8 až 19 neobsazovat

21 až 25 neobsazovat

Úroveň signálů
Signál Úroveň signálů Úroveň signálu

„1“ = „aktivn�“ „0“ = „neaktivn�“
TXD, RXD – 3 V  až  – 15 V – 3 V  až  – 15 V

RTS, CTS – 3 V  až  – 15 V – 3 V  až  – 15 V
DSR, DTR

Obr. 41:Uspořádán� vývodů datového
rozhran� V.24 / RSH232HC

X 3 1  ( V . 2 4 / R S H 2 3 2 H
C )
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Zapojen� připojovac�ch kabelů
Zapojen� připojovac�ch kabelů závis� na zař�zen�, které se má
připojit (viz technickou dokumentaci k extern�mu zař�zen�).

Plné zapojen�     Zjednodušené zapojen�

11GND

2

3

4

5

6

20

7

TXD

RXD

RTS

CTS
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GNDSIGNAL

DTR

CHASSIS

2

3

4

5

6

20

7
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DSR
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DTR
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3

4

5

6

20
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TXD

RXD

RTS

CTS

DSR
GNDSIGNAL

DTR

CHASSIS 1 GND

2

3

4

5

6

20

7

TXD

RXD

RTS

CTS

DSR
GNDSIGNAL

DTR

CHASSIS

PT 855

Nastaven� přenosové rychlosti (v baudech): P 50
Datová rozhran� u POSITIPu a u extern�ho zař�zen� mus� být
nastavena na stejnou přenosovou rychlost (v baudech).
Extern� zař�zen� mus� být schopno zvolenou přenosovou rychlost
zpracovat.
Přenosovou rychlost pro datové rozhran� POSITIPu nastav�te
provozn�m parametrem.
Výrobce stroje může tento parametr zpř�stupnit též jako uživatelský
parametr (viz I H 7).

Možnosti nastaven� přenosové rychlosti
P 50 = 110, 150, 300, 600, 1 200, 2 400

4 800, 9 600, 19 200, 38 400 [baudů]

Přenosová rychlost přenosu dat mezi
POSITIPem a disketovou jednotkou FE 401 čin� vždy
9 600 baudů.

Formát dat
Data se přenášej� v tomto pořad�
1.) rozběhový bit
2.) 7 datových bitů
3.) paritn� bit (sudá parita)
4.) 2 závěrné bity

Přerušen� datového přenosu
Máte dvě možnosti, jak z extern�ho zař�zen� přerušit a opět spustit
datový přenos:

➤➤➤➤➤ Start/stop přes vstup RXD
DC3 = XOFF = CTRL S: Přerušen� datového přenosu
DC1 = XON  =  CTRL Q: Pokračován� v datovém přenosu

➤➤➤➤➤ Start/stop přes ř�dic� vodič CTS

Po přijet� signálu Lstop  CTS nebo DC3
vydá POSITIP ještě až dva znaky.

Obr. 42: Schéma pro plné zapojen�                    Obr. 43: Schéma pro zjednodušené zapojen�

Obr. 44:Datový formát při přenosu

rozběhový bit

7 datových
bitů

paritn� bit

2 závěrné
bity
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II 8 5
Výstup měřených hodnot

POSITIP může měřené hodnoty vydávat přes datové rozhran�.

Spuštěn� výstupu měřených hodnot

Jsou tři možnosti, jak spustit výstup měřených hodnot:
• ř�dic� znak na datovém rozhran�
• signál na sp�nac�m vstupu
• signál z dotykové sondy

Časový interval mezi signálem k uložen� do paměti a výstupem
měřené hodnoty závis� na zvoleném signálu.

Doba prùchodu signálu mìøené hodnoty

Signály měřených hodnot jsou po cca 4 µs ve vyrovnávac� paměti, z
n�ž se vyb�raj� intern�m signálem pro uložen� do paměti.
Vydává se tedy ta měřená hodnota, kterou POSITIP zjistil cca 4 µs
před intern�m uložen�m do paměti.

Spuštěn� výstupu měřených hodnot pomoc� Ctrl B

t1: Čas mezi př�kazem Ctrl B a intern�m uložen�m do paměti
t1 ≤ 0,5 ms

t2: Čas mezi intern�m uložen�m do paměti a výstupem měř.
hodnoty

t2 ≤ 30 ms + (5 ms • N)
N = počet rotačn�ch os s indikac� stupně/min./vt.

t3: Čas mezi koncem výstupu dat a novým
uložen�m do paměti pomoc� Ctrl B
t3 ≥ 0 ms

tD: Doba trván� výstupu měřené hodnoty

Doba trván� výstupu měřené hodnoty tD závis� na
• nastavené přenosové rychlosti v baudech (BR),
• počtu os (M) a
• počtu prázdných řádek (L)

tD  = [s]

C t r l  B C t r l  B

t1

t3t2

tD

RXD

TXD

BR
176 • M + L • 11

Obr. 45:Časový diagram pro výstup
měřených hodnot pomoc� Ctrl B
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Spuštěn� výstupu měřených hodnot přes extern� sp�nac� vstup

Přes sp�nac� vstup na př�pojce SubHD EXT můžete spustit výstup
měřených hodnot tak, že dodáte impulz nebo sepnete kontakt.

Kontakt na pinu 9: sepnout sp�nač proti 0 V
Impulz na pinu 8: délka impulzu te ≥ 1,2 µs

Kontakt nebo impulz můžete také vložit přes čip TTL
(např. SN 74 LS XX):
UH  ≥  3,9 V  (UMAX  = 15 V)
UL  ≤  0,9 V při  IL  ≤  6 mA

Spuštěn� výstupu měřených hodnot

E X T

P I N  9

P I N  1
( 0 V )

P I N  8

P I N  1
( 0 V )

te

E X T

t1

t3t2

tD

te

TXD

te: Minimáln� doba trván� impulz
te ≥ 1,2 ms

te: Minimáln� doba trván� kontakt
te ≥ 7 ms

t1: Doba mezi impulzem a intern�m uložen�m do paměti
t1 ≤ 0,8 µs

t1: Doba mezi kontaktem a intern�m uložen�m do paměti
t1 ≤ 4,5 ms

t2: Doba mezi intern�m ulož. do paměti a výstupem měř. hodnoty
t2 ≤ 30 ms + (5 ms • N)
N = počet rotačn�ch os s indikac� stupně/min./vt.

t3: Čas mezi koncem výstupu dat a novým
uložen�m do paměti přes extern� sp�nac� vstup
t3 ≥ 0 ms

tD: Doba trván� výstupu měřené hodnoty

Doba trván� výstupu měřené hodnoty tD závis� na
• nastavené přenosové rychlosti v baudech (BR),
• počtu os (M) a
• počtu prázdných řádek (L)

tD  = [s]
BR

176 • M + L • 11

Obr. 46:Signál sepnut�m kontaktu proti 0 V
nebo impulz

Obr. 47:Časový diagram pro výstup
měřených hodnot přes extern�
sp�nac� vstup
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Spuštěn� výstupu měřených hodnot dotykovou sondou
Během sn�mac�ch funkc� hrana, støednice a støed kruhu je
možno vydávat přes datové rozhran� naměřené hodnoty, když
sepne dotyková sonda.

Vydávaj� se
• souřadnice hrany, střednice nebo středu kružnice a
• vzdálewnost obou hran (při střednici) nebo
• průměr kružnice (při středu kruhu).

Výstup hodnot měřených dotykovou sondou: P96
Bez výstupu měř. hodnot při sn�mac� funkci: P96 = 0
Vydávát měřené hodnoty při sn�mac� funkci: P96 = 1

Provozn� parametry pro vydáván� měřených hodnot

Následuj�c� parametry ovlivňuj� vydáván� měřených hodnot H
nezávisle na tom, jak výstup měřených hodnot spust�te.

Počet prázdných řádků za měřenou hodnotou: P51
Prázdné řádky za naměřenou hodnotou: P51 = 0 až 99

Signálem k vydán� měřených hodnot můžete též ovlivnit indikaci
polohy na obrazovce.

Indikace na obrazovce při výstupu měř. hodnot: P23
Vydáván� měřených hodnot nemá žádný vliv na
indikaci na obrazovce (VYP): P23 = 0
Indikace se při výstupu měř. hodnot zastav�.
Zůstává zastavena, dokud je sp�nac� vstup
„výstup měř. hodnoty“ aktivn� (souèas.): P23 = 1
Indikace je zastavena a s každým novým výstupem
měřené hodnoty se aktualizuje (zastav.): P23 = 2

Spuštěn� výstupu měřených hodnot
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1 2 3 54

1 2 3 54

1 2 3 54

Př�klady výstupu znaků na datovém rozhran�.

Pro tři př�klady na této straně plat�:
Výstup měřených hodnot se spoušt� pomoc� Ctrl B nebo spínacím
signálem na vstupu EXT. Význam č�s. symbolů:
1 Souřadná osa
2 rovn�tko
3 znaménko
4 návrat voz�ku (angl. Carriage Return)
5 řádkován� (angl. Line Feed)

1. př�klad: lineárn� osa s indikac� radiusu  X = + 5841,2907 mm

X = + 5 8 4 1 . 2 9 0 7 R <CR> <LF>

2 až 7 m�st před desetinnou
tečkou
desetinná tečka
1 až 6 m�st za desetinnou tečkou
Měrová jednotka: mezera při mm, ” při palc�ch
Indikace aktuáln� hodnoty

R pro radius, D pro průměr
Indikace zbývaj�c� dráhy

r pro radius, d pro průměr

2. př�klad: rotačn� osa s indikac� ve stupn�ch C = + 1260,0000°

C = + 1 2 6 0 . 0 0 0 0 W <CR> <LF>

4 až 8 m�st před des. tečkou
desetinná tečka
0 až 4 m�st za des. tečkou
mezera
W pro úhel (při indikaci zbýv. dráhy: w)

3. př�klad: rotačn� osa s indikac� stupně8minuty8vteřiny  C = +360° 23' 45''

C = + 3 6 0 : 2 3 : 4 5 W <CR> <LF>

3 až 8 m�st „stupně“
dvojtečka
0 až 2 m�sta „minuty“
dvojtečka
0 až 2 m�sta „vteřiny“
mezera
W pro úhel (při indikaci zbýv. dráhy: w)
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8 96 7541 32

8 96 7541 32

8 96 7541 32

Pro tři př�klady na této straně plat�:
Výstup měřené hodnoty se spoušt� spínacím signálem dotykové
sondy. Význam č�s. symbolů:
1 dvojtečka
2 znaménko nebo mezera
3 2 až 7 m�st před desetinnou tečkou
4 desetinná tečka
5 1 až 6 m�st za desetinnou tečkou
6 Měrová jednotka: mezera při mm, ” při palc�ch
7 R při indikaci radiusu, D při průměru
8 návrat voz�ku (angl. Carriage Return)
9 řádkován� (angl. Line Feed)

4. př�klad: sn�mac� funkce hrana Y = – 3674,4498 mm

Y : – 3 6 7 4 . 4 4 9 8 R <CR> <LF>

Souřadná osa
2 mezery

5. př�klad: sn�mac� funkce střednice

Souřadnice střednice na ose X  CLX = + 3476,9963 mm
(angl. Center Line  XHAxis)
Vzdálenost sn�maných hran  DST = 2853,0012 mm
(angl. Distance)

CLX : + 3 4 7 6 . 9 9 6 3 R <CR> <LF>
DST : 2 8 5 3 . 0 0 1 2 R <CR> <LF>

6. př�klad: sn�mac� funkce středu kružnice

Prvn� souřadnice středu, např. CCX = – 1616,3429 mm
Druhá souřadnice středu, např. CCY = + 4362,9876 mm
(angl. Circle Center XHAxis, Circle Center YHAxis; souřadnice
závislé na rovině obráběn�)
Průměr kružnice (angl. Diameter) DIA = 1250,0500 mm

CCX : – 1 6 1 6 . 3 4 2 9 R <CR> <LF>
CCY : + 4 3 6 2 . 9 8 7 6 R <CR> <LF>
DIA : 1 2 5 0 . 0 5 0 0 R <CR> <LF>

Př�klady výstupu znaků na datovém rozhran�
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1 62 73 854 9

14 15 16 17 18 19 20 21

10 11 12 13

22 23 24 25

II 8 6

Obr. 48:Konektor SubHD EXT u POSITIPu
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Sp�nac� vstupy a sp�nac� výstupy

Sp�nac�mi signály na konektoru SubHD EXT můžete
• mazat indikaci aktuáln� hodnoty souřadnicové osy
• ř�dit vyp�nac� pochody
• spouštět výstup měřených hodnot (viz kapitola II H 5)

Rozhran� X41 (EXT) splňuje „bezpečné
oddělen� od s�tě“ podle VDE 0160, 5.88.

Výstupy pro vyp�nac� oblasti jsou
galvanicky odděleny pomoc� optronů.

P O Z O R ! Nebezpeč� pro součástky
př�stroje!
Napět� extern�ch proudových obvodů mus� být
generováno podle VDE 0100, d�l 410
(ochranné malé napět�)!
Indukčn� zátěže – např. relé – připojujte
pouze přes zhášec� diodu!
Elektromagnetická rušivá pole odstiňte!
Připojen� st�něným kabelem, st�něn�
na pouzdro konektoru!

Uspořádán� vývodů konektoru Sub8D EXT (konektor X41)
Pin  Přiřazen�
10 0 V pro vyp�nac� oblasti

23, 24, 25 24 V – pro vyp�nac� oblasti

11 POSITIP připraven k provozu

14 indik. hodnota mimo vyp�nac� oblast 0

15 indik. hodnota mimo vyp�nac� oblast 1

16 indik. hodnota mimo vyp�nac� oblast 2

17 indik. hodnota mimo vyp�nac� oblast 3

18 indik. hodnota mimo vyp�nac� oblast 4

19 indik. hodnota mimo vyp�nac� oblast 5

20 indik. hodnota mimo vyp�nac� oblast 6

21 indik. hodnota mimo vyp�nac� oblast 7

1 0 V (intern�)

2 vynulován� indikace osy 1

3 vynulován� indikace osy 2

4 vynulován� indikace osy 3

5 vynulován� indikace osy 4

8 impulz: výstup měřené hodnoty

9 kontakt: výstup měřené hodnoty

6, 7, 12, neobsazovat
 13, 22
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P60.2P61.2P61.2
X:

0

– +

Vynulován� indikace aktuáln� hodnoty

Každou indikaci aktuáln� hodnoty lze samostatně vynulovat přes
některý ze vstupů na pinech 2 až 5 (viz předešlou stránku).

Minimáln� délka nulovac�ho impulzu: tmin  ≥  100 ms

Nulovac� signál: sepnout sp�nač proti 0 V (pin 1) nebo
vložit impulz přes obvod TTL ( např. SN 74 LS XX):
UH  ≥  3,9 V  (UMAX  = 15 V)
UL  ≤  0,9 V při  IL  ≤  6 mA

Použit� vyp�nac�ch signálů
ChceteHli použ�vat vyp�nac� signály, mus�te POSITIPu dodat na
konektoru SubHD EXT (pin 23 až pin 25) stejnosměrné napět� 24 V
(0 V přiložit na pin 10).
Na pinech 14 až 21 je pak napět� 24 V, pokud indikovaná hodnota
se nenacház� ve vyp�nac� oblasti.

Tyto piny jsou provozn�m parametrem P60.x přiřazeny
jednotlivým osám. Jakmile se indikovaná hodnota nacház� ve
sp�nac� oblasti, napět� na přiřazeném
pinu se vypne.
Sp�nac� oblast definujete v provozn�m parametru P61.x souměrně
okolo nuly.

Změn�teHli polohu vztažného bodu, posouváte
t�m i sp�nac� oblasti.

Přiřazen� souřadnicových os: P60.x
nepřiřazena žádná osa (VYP): P60.x = 0
přiřazena osa 1: P60.x = 1
přiřazena osa 2: P60.x = 2
přiřazena osa 3: P60.x = 3
přiřazena osa 4: P60.x = 4

Definice vyp�nac� oblasti: P 61.x
0 až 99 999,999 [mm] souměrně kolem nuly P61.x

Př�pustné zat�žen� sp�nac�ch výstupů
IMAX = 100 mA
ohmický odpor

Nebezpeč� pro součástky př�stroje!
Indukčn� zat�žen� připojovat paralelně k indukčnosti
pouze přes zhášec� diodu!

Přesnost vyp�nac�ch oblast� a zpožděn� sepnut�: P 69

Můžete volit zpožděn� sepnut� a přesnost, s jakou budou sp�nac�
výstupy přep�nat.

Můžete volit mezi
• přesnost = krok indikace; zpožděn� sepnut� = 80 ms

H> Mode 1: P 69  = 0  (angl. mode: způsob)

• přesnost = perioda dělen� TP odměřovac�ho systému

Zpožděn� sepnut� = 5  ms H> Mode 2: P 69  = 1

Obr. 50:Sp�nac� oblasti jsou rozloženy
souměrně kolem nuly.

128
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Výstup „POSITIP připraven k provozu“

Abyste mohli pracovat se signálem „POSITIP připraven k provozu“,
mus�te POSITIPu dodat na pinech 23, 24 a 25 napět� 24 V=
(0 V přiložit pin 10).
V normáln�m provozu je pak 24 V na pinu 11 konektoru SubHD
EXT.

Při chybě, která negativně ovlivňuje funkci POSITIPu, např. při
závadě hardwaru nebo chybě kontroln�ho součtu, přepne POSITIP
výstup pin 11 vysokoohmově.
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II 8 7
Technické údaje

Údaje TNC
Osy až 4 osy z X, Y, Z, A, B, C, U, V, W

Indikace elektroluminiscenčn� plochá obrazovka
hodnoty polohy s korekc� radiusu nástroje R0, R+, R–,
dialogy, zadán�, grafika

Indikace stavu provozn� režim, REF, palce, faktor změny měř�tka,
grafická polohovac� pomůcka při indikaci zbývaj�c� dráhy
č�slo a osa nástroje, posuv, č�slo vztažného bodu

Odměřovac� systémy inkrementáln� lineárn� odměřovac� systémy HEIDENHAIN,
rotačn� odměřovac� systémy a sn�mače úhlové polohy se sinusovými výstupn�mi
signály

Krok indikace lineárn� osy: 5 µm, 1 µm nebo jemněji až 0,02 µm
rotačn� osy: 0,05° (5'), 0,01° (30'') nebo jemněji až 0,000 1° (1'')

Funkce • vyhodnocován� referenčn�ch značek REF
• provoz zbýv. dráhy – c�lové polohy v absolutn�ch nebo řetězcových kótách
• Faktor změny měř�tka
• propojen� os
• korekce radiusu nástroje
• rychlé nulován� indikace
• lineárn� korekce chyb os
• nelineárn� korekce chyb os
• HELP: integrovaný návod pro uživatele
• INFO: kalkulátor, stopky, kalkulátor řezných podm�nek

• tabulky pro až 99 vztažných bodů a až 99 nástrojů
• sn�mac� funkce k stanoven� vztažných bodů,

nejlépe pomoc� dotykové sondy KT
• korekce radiusu nástroje
• výpočet vrtac�ch plánů: d�ry na kružnici a řady děr
• pravoúhlé kapsy

Programován� programová paměY pro maximálně 20 programů
s celkem 2000 programovými bloky,
až 1 000 programových bloků v programu;
technika podprogramů; TeachHIn (programován� učen�m)

cykly vrtac�ch plánů d�ry na kružnici a řady děr

pravoúhlé kapsy

vyvolán� vztažných bodů

Datové rozhran� V.24/RSH232HC; pro výstup programů, měřených hodnot a parametrů;
rychlost: 110/150/300/600/1200/2400/4800/9600/19200/38400 baudů

Př�slušenstv� • dotyková sonda KT
• disketová jednotka k extern�mu ukládán� programů
• otočný podstavec

Sp�nac� výstupy • 8 sp�nac�ch výstupů (24 V), přiřazených osám pomoc� parametrů
• 1 sp�nac� výstup „POSITIP připraven k provozu“

Sp�nac� vstupy • po 1 vstupu pro vynulován� každé osy
• 2 vstupy: výstup měř. hodnot (impulz nebo kontakt)

S�Yová př�pojka primárně taktovaný zdroj 100 V až 240 V (–15% až +10%), 48 Hz až 62 Hz

Př�kon 24 W

Provozn� teplota 0° C až 45° C

Skladovac� teplota – 30° C až 70° C

Hmotnost 4,8 kg
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Př�pojné rozměry
II 8 8
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Otočný podstavec
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Seznam hesel

A

Aktuáln� poloha .....................9, 11
Aktulán� hodnota ...................... 14

B

Blok
, aktuáln� ........................... 48
, smazán� .......................... 70
, zadán� č�sla ..................... 48

C

CALL LBL ................................ 64
Chybové hlášen� ....................... 17

, blikaj�c� ........................... 17
C�lová poloha ............................. 9

, dodatečná změna ............. 55
, v programu ..................... 45

CYCL ...................................... 56
Cyklus ..................................... 56

D

Data nástroje ........................... 18
, v programu ..................... 50
, vyvolán� ........................... 19
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