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Zastosowanie tego podr�cznika obsługi

Ten podr/cznik obsługi przeznaczony jest dla urz�dzeń POSITIP od wersji Software

246 xxx,05.

Te trzy  ”x” oznaczaj� dowolne cyfry.
Wersja Software urz�dzenia, znajduj�cego si/ w Państwa
dyspozycji widnieje na naklejce w tylnej cz/ści obudowy.

Ten podr/cznik wyjaśnia funkcje urz�dzenia POSITIP 855
dla  frezowania. Funkcje dla toczenia  opisane s�
w oddzielnej instrukcji.

Przewidziane miejsce eksploatacji

Urz�dzenie to odpowiada klasie A zgodnie z europejsk� norm�
EN 55022 i przeznaczony jest do eksploatacji głównie w
centrach przemysłowych.

Prawidłowe korzystanie z podr�cznika obsługi

Podr/cznik składa si/ z dwóch cz/ści:

• Cz/ść I: instrukcja obsługi dla użytkownika ........ od strony  5
• Cz/ść II: informacja techniczna ......................... od strony 81

Instrukcja obsługi dla użytkownika
Przy codziennym   wykorzystaniu urz�dzenia POSITIP pracujemy
wył�cznie z instrukcj� obsługi dla użytkownika  (cz�ść I).

Dla nowicjuszy w pracy z POSITIP podr/cznik ten służy jako
materiał do nauczania. Na pocz�tek zapoznaje nas krótko z
kilkoma ważnymi informacjami podstawowymi i daje przegl�d
funkcji POSITIP.
Nast/pnie każda funkcja zostaje wyczerpuj�co objaśniona na
przykładzie, który natychmiast może zostać wykonany na
maszynie.
Nie jest wi/c koniecznym niepotrzebne m/czenie si/ z ”teori�”.
Jako pocz�tkuj�cy w pracy z POSITIP powinni Państwo
konsekwetnie przerobić wszystkie przykłady.

Dla ekspertów w pracy z POSITIP.em podr/cznik ten jest
czymś w rodzaju kompendium i publikacji referencyjnej.
Przejrzysta struktura tego podr/cznika i skorowidz haseł
ułatwiaj� odnalezienie określonych działów tematycznych.

Informacja techniczna
Jeśli chcemy dopasować  POSITIP do maszyny lub wykorzystać
interfejs danych, to wszystkie niezb/dne
informacje można odnaleźć w Informacji technicznej (cz�ść II).

Skorowidz haseł
Na stronach  113 do 115 znajd� Państwo skorowidz haseł dla
obydwu cz/ści tego podr/cznika.
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Instrukcje dotycz0ce poszczególnych czynności
Schematyczne instrukcje post/powania przy danej czynności uzupełniaj�
każdy przykład w tym podr/czniku. Wygl�daj� one w nast/puj�cy sposób:

Tu zostaje objaśniona funkcja klawiszy lub  dany krok roboczy.
Jeśli to konieczne, znajduj� si/ tu również informacje uzupełniaj�ce.

Wezwanie do w p r o w a d z a n i a   d a n y c h

Tu pokazane s0
klawisze, które
należy nacisn�ć.

Tu zostaje objaśniona funkcja klawiszy lub  dany krok roboczy.
Jeśli to konieczne, znajduj� si/ tu również informacje uzupełniaj�ce.

Tu pokazane s0
klawisze, które
należy nacisn�ć.

Jeżeli po ostatniej instrukcji pojawia si/ jeszcze strzałka, to
dalszy ci�g tej instrukcji znajduje si/ na nast/pnej stronie.

Wezwanie do wprowadzenia danych  pojawia si/ przy niektórych
czynnościach (nie zawsze) u góry na monitorze POSITIP,a.
W instrukcjach dotycz�cych poszczególnych czynności wezwania do
wprowadzenia danych s� przedstawiane na szarym tle.

Jeśli dwie instrukcje rozdzielone s� lini0 przerywan0,  to można
wybierać jedn� z tych dwóch czynności.

W przypadku niektórych instrukcji dotycz�cych poszczególnych
czynności ukazany jest dodatkowo po prawej stronie ten ekran,
który pojawia si/ po naciśni/ciu klawiszy.

Skrócone instrukcje dotycz0ce poszczególnych czynności
Skrócone instrukcje uzupełniane s� przez przykłady i objaśnienia. Strzałka
w tych instrukcjach  oznacza ( ⇒⇒⇒⇒⇒ ) nowe wprowadzenie danych lub nowy krok roboczy.

Szczególne wskazówki w tym podr�czniku obsługi

Szczególnie ważne informacje znajduj� si/ oddzielnie w szarych
blokach. Prosz/ zwrócić szczególn� uwag/ na te wskazówki.
Jeśli nie poświ/cimy uwagi tym wskazówkom,  może si/ okazać,
że funkcje nie pracuj� tak, jak si/ tego wymaga lub obrabiany
przedmiot b�dź narz/dzie zostan� uszkodzone.

Symbole we wskazówkach

Każda wskazówka oznaczona jest po lewej stronie przy pomocy
symbolu, który informuje o znaczeniu tej wskazówki.

Ogólna wskazówka,
np. dotycz�ca zachowania si/ POSITIP,a.

Ważna wskazówka,
np. iż dla funkcji konieczne jest
określone narz/dzie.

Ostrzeżenie przed niebezpieczeństwem
porażenia pr0dem, np. przy otwarciu obudowy.
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I . 1
Podstawowe informacje dla danych dotycz0cych pozycji

Jeśli takie poj/cia jak układ współrz/dnych, wymiar
inkrementalny (przyrostowy), wymiar bezwzgl/dny, pozycja
zadana, pozycja rzeczywista i odcinek końcowy s� już
znane, można ten rozdział pomin�ć.

Układy odniesienia
Aby móc podać pozycj/, potrzebny jest zasadniczo
pewien układ odniesienia.
Na przykład można podawać pozycj/ wybranych punktów na kuli
ziemskiej poprzez ich geograficzne współrz/dne (współrz/dne:
łac. ”przyporz�dkowane”; wielkości dla podania lub ustalenia
pozycji) ”długość” i ”szerokość” ”bezwzgl/dna”: cała sieć
południków i równoleżników tworzy  ”bezwzgl/dny układ
odniesienia” , w przeciwieństwie do ”wzgl/dnych” danych o
położeniu, to znaczy  z odniesieniem do innego znanego
miejsca lub miejscowości.
Południk 0° na rysunku po prawej stronie  przebiega przez
obserwatorium astronomieczne w Greenwich, równoleżnikiem
0° jest równik.

0° 90°90°

0°

30°

30°

60°

60°
Greenwich

+X
+Y

+Z

+X
+Z+Y

Dla obróbki przedmiotu na frezarce, która wyposażona jest w
numeryczny wyświetlacz położenia, wychodzi si/ generalnie rzecz
bior�c ze stałego dla obrabianego przedmiotu kartezjańskiego
(= prostok�tnego, nazwanego imieniem francuskiego
matematyka i filozofa  René Descartes, w j/zyku łacińskim
Renatus Cartesius; 1596 do 1650) układu współrz/dnych, który
składa si/ z trzech, równoległych do  osi maszyny osi
współrz/dnych X, Y i Z;  jeśli ustawimy palec środkowy prawej
dłoni w kierunku osi narz/dzi od obrabianego przedmiotu do
narz/dzia, to pokazuje on w kierunku dodatniej Z osi, kciuk w
kierunku dodatniej osi X i palec wskazuj�cy
w kierunku dodatniej osi Y.

Rysunek 2: Oznaczenie i kierunki osi maszyny
w przypadku frezarki

Rysunek 1: Geograficzny układ współrz/dnych
 jest bezwzgl/dnym układem
odniesienia
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Wyznaczanie punktu odniesienia (bazy)
Rysunek techniczny obrabianego przedmiotu wyznacza dla
obróbki określony  element formy obrabianego przedmiotu
(przeważnie naroże obrabianego przedmiotu) jako ”bezwzgl/dny
punkt odniesienia” i ewentualnie jeden lub kilka elementów formy
jako wzgl/dne punkty odniesienia (wzgl/dne bazy).
Przy wyznaczaniu punktu odniesienia zostaje przyporz�dkowany
tym punktom odniesienia pocz�tek bezwzgl/dnego lub
wzgl/dnego układu współrz/dnych: obrabiany przedmiot zostaje
– z ustawieniem do osi maszyny – umieszczony w określonej
pozycji wzgl/dnej do narz/dzia i czujniki osiowe zostaj� albo
wyzerowane albo ustawione na odpowiedni� wartość położenia
(np. aby uwzgl/dnić promień narz/dzia).

Przykład: Rysunek z kilkoma wzgl�dnymi punktami odniesienia
(zgodnie z norm0 DIN 406, rozdział 11; rysunek 171)
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Przykład: współrz/dne odwiertu  1   :
X = 10 mm
Y = 5 mm
Z = 0 mm (gł/bokość wiercenia: Z = – 5 mm)
Punkt zerowy prostok�tnego układu współrz/dnych
znajduje si/ w odległości na  X , osi 10 mm i na
Y , osi 5 mm w ujemnym kierunku od odwiertu  1   .

Szczególnie komfortowo wyznacza si/ punkty odniesienia przy
pomocy czujnika impulsowego kraw/dziowego KT firmy
HEIDENHAIN w poł�czeniu z funkcjami próbkowania POSITIP,a.

Y

X

Z

1

10

5

Rysunek 3: Pocz�tek prostok�tnego układu
współrz/dnych i punkt zerowy
obrabianego przedmiotu
nakładaj� si/ na siebie.

Rysunek 4: Odwiert w pozycji  1  określa
układ współrz/dnych
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Pozycja zadana, pozycja rzeczywista i pozostały do pokonania odcinek
Pozycje, do których narz/dzie ma zostać przemieszczone,
nazywane s� pozycjami zadanymi; pozycja, w której narz/dzie
si/ obecnie znajduje, nazywa si/ pozycj0 rzeczywist�.
Odst/p pomi/dzy pozycj� zadan� i pozycj� rzeczywist�
to odcinek pozostały do pokonania (odcinek końcowy).

Znak liczby odcinka końcowego
Odcinek końcowy posiada dodatni znak liczby, jeśli
przesuni/cie odbywa si/ od pozycji rzeczywistej do
pozycji zadanej w ujemnym kierunku osi.
Odcinek końcowy posiada ujemny znak liczby, jeśli
przesuni/cie odbywa si/ od pozycji rzeczywistej do pozycji
zadanej w kierunku dodatnim osi.
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=
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Bezwzgl�dne pozycje obrabianego przedmiotu
Każda pozycja na obrabianym przedmiocie jest jednoznacznie
określona poprzez jej współrz/dne bezwzgl/dne.

Przykład:  Współrz/dne bezwzgl/dne pozycji  1   :
X = 20 mm
Y = 10 mm
Z = 15 mm

Jeśli dokonujemy wiercenia lub frezowania zgodnie z rysunkiem
technicznym, wykonanym ze współrz/dnymi bezwzgl/dnymi, to
prosz/ przemieścić narz/dzie  na  te współrz/dne.

Przyrostowe pozycje obrabianego przedmiotu
Dana pozycja może odnosić si/ również do poprzedniej pozycji
zadanej: wzgl/dny punkt zerowy zostaje wówczas umiejscowiony
na poprzedniej pozycji zadanej. W tym przypadku mówi si/ o
współrz�dnych inkrementalnych (przyrostowych) (inkrement
= przyrost) lub o wymiarze inkrementalnym lub o wymiarze
łańcuchowym (ponieważ pozycja zostaje podawana przy pomocy
poł�czonych ze sob� szeregowo wymiarów).
Współrz/dne inkrementalne (przyrostowe) oznaczane s� przy
pomocy I.

Przykład: Inkrementalne współrz/dne pozycji  3  odniesione
do pozycji  2

   Współrz/dne bezwzgl/dne pozycji  2   :
X = 10 mm
Y =   5 mm
Z = 20 mm
Współrz/dne inkrementalne pozycji  3   :
IX  = 10 mm
IY  = 10 mm
IZ  = –15 mm

Jeśli dokonuje si/ wiercenia lub frezowania zgodnie z rysunkiem
technicznym, wykonanym ze współrz/dnymi inkrementalnymi to
narz/dzie przesuwa si� dalej, o wartość tych współrz/dnych.

Przyrostowe dane o pozycji jest w takim przypadku specyficzn�
wzgl/dn� informacj� o położeniu – tak jak dane pozycji jako
odcinka pozostałego do pozycji zadanej (w tym przypadku
wzgl/dny punkt zerowy znajduje si/ w pozycji zadanej).

Rysunek 5: Pozycja zadana  S, pozycja
rzeczywista  I  i odcinek końcowy R

Rysunek 6: Pozycja  1  na przykład
”bezwzgl/dne pozycje obrabianego
przedmiotu”

Rysunek 7: Pozycje  2  i   3  na przykład
”inkrementalne pozycje
obrabianego przedmiotu”
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Lista współrz/dnych, odpowiednia dla tego przykładu jest zalecana przy
odpracowywaniu w rodzaju pracy PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI.

Pos. 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

Pocz0tkowe
określenie
współrz�dnych

Wymiary w mm

Współrz�dne

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

Przykład: Rysunek obrabianego przedmiotu z wymiarowaniem współrz�dnych 
(zgodnie z norm0 DIN 406, cz�ść 11; rysunek 179)
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Układy pomiarowe położenia
Układy pomiarowe położenia przekształcaj�  przemieszczenia
osi maszyny w sygnały elektryczne. Urz�dzenie POSITIP
opracowuje sygnały, określa  rzeczywist� pozycj/ osi maszyny i
ukazuje t/ pozycj/ w postaci wartości liczbowych na ekranie.
W przypadku przerwy w dopływie energii elektrycznej zostaje
utracone przyporz�dkowanie pozycji suportu do obliczonej
pozycji rzeczywistej.
Przy pomocy znaczników referencyjnych układów pomiaru
położenia i REF,automatyki POSITIP,a można po wł�czeniu
ponownie odtworzyć to przyporz�dkowanie.

Oś odniesienia k0ta
Dla danych o k�tach zdefiniowane s� nast/puj�ce osie
odniesienia:

Płaszczyzna Oś odniesienia k0ta

X Y +X

Y Z +Y

Z X +Z

Dodatni kierunek obrotu jest ruchem w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazówek zegara, jeśli
płaszczyzna obróbki, zostaje rozpatrywana w kierunku
ujemnej  osi narz/dzi (patrz rysunek 10).

Przykład: K�t na płaszczyźnie obróbki X / Y

K0t odpowiada

+   45° ... dwusiecznej k�ta pomi/dzy  +X i +Y

+/–  180° ... ujemnej  X,osi

–   270° ... dodatniej Y,osi

Znaczniki referencyjne
Na liniałach wymiarowych układów pomiaru położenia
umiejscowione s� jeden lub kilka znaczników referencyjnych.
Te znaczniki (punkty) referencyjne wytwarzaj� przy przejeździe
sygnał, który dla POSITIP oznacza pozycj/ liniału jako punkt
referencyjny (punkt odniesienia liniału = stały punkt odniesienia
maszyny).
Przy przejeździe tych punktów referencyjnych POSITIP ustala
ponownie przy pomocy REF,automatyzacji zaszeregowania
pomi/dzy pozycj� sań i wartościami wyświetlacza, które zostały
uprzednio ustalone.

W przypadku układów pomiarowych długości, wyposażonych w
znaczniki referencyjne z zakodowanym odst/pem należy w tym
celu przemieścić osie maszyny tylko maksymalnie o 20 mm
(20° w przypadku układów pomiarowych k�ta).

Y

X

Z

Y

X

+45°
+180°

–180°

–270°

Rysunek 8: Układ pomiaru położenia dla
osi linearnej, np. dla X,osi

Rysunek 9: Liniały wymiarowe – u góry z punktami
referencyjnymi, o zakodowanym odst/pie,
na dole z jednym punktem (znacznikiem)
referencyjnym

Rysunek 10: K�t i oś odniesienia k�ta,
np. na płaszczyźnie X / Y
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NOTATKI
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Praca z POSITIP – pierwsze kroki

Zanim rozpoczniemy prac�

Po każdym wł�czeniu można przejechać znaczniki referencyjne:
Przy pomocy REF,automatyzacji POSITIP ustala ponownie
automatycznie zaszeregowania pomi/dzy położeniem sań i
wartościami wyświetlacza, które zostały uprzednio ustalone.

W wierszu wprowadzania u góry na ekranie pojawia si/
meldunek REF, jeśli zostały przejechane wszystkie znaczniki
referencyjne.
Jeżeli wyznaczamy nowe punkty odniesienia, to POSITIP
zapami/tuje automatycznie powstałe w ten sposób na nowo
ustalone zaszeregowania.

Praca bez opracowywania znaczników referencyjnych
W tym przypadku można używać urz�dzenia POSITIP, bez
uprzedniego przejechania znaczników referencyjnych, a
mianowicie poprzez naciśni/cie Softkey Bez REF .

Jeśli znaczniki referencyjne nie zostały przejechane,
POSITIP nie zapami/tuje na nowo ustalonych punktów
odniesienia. Po przerwie w dopływie napi/cia zasilaj�cego
(wył�czenie) nie można zrekonstruować zaszeregowań
pomi/dzy pozycjami sań i wartościami wyświetlacza.

I . 2

POSITIP wł0czyć

POSITIP wł�czyć
i
nacisn�ć dowolny klawisz.

0 ➤➤➤➤➤ 1

Znaczniki referencyjne przejechać na wszystkich osiach i w
dowolnej kolejności.

Nie przejeżdżać znaczników referencyjnych.
Zaszeregowania pomi/dzy saniami i wartości� wyświetlacza zostaj�
utracone w przypadku przerwy w dopływie energii elektrycznej!

POSITIP jest gotowy do pracy w rodzaju pracy  WARTOŚĆ RZECZYWISTA.

ˇ

Rysunek 11: Wyświetlacz REF na ekranie
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Rodzaje (tryby) pracy POSITIP

Z wyborem rodzaju pracy decydujemy, z jakich funkcji POSITIP,
u chcemy korzystać.

Użyteczne funkcje Rodzaj pracy Przycisk
Wyświetlacz położenia
dla prostych rodzajów obróbki; WARTOŚĆ RZECZYWISTA
Wyzerowanie wyświetlacza;
Wyznaczenie punktu
odniesienia – również przy
użyciu czujnika impulsowego
kraw/dziowego

Wyświetlacz odcinka końcowego; ODCINEK KOŃCOWY
rysunki odwiertów;
Kieszeń prostok�tna; Frezowanie z
korekcj� promienia narz/dzia

Kroki robocze dla małych serii PROGRAM
wprowadzić do pami/ci w POSITIP WPROWADZENIE DO PAMIMCI

Wykonanie programów, PROGRAM
które zostały ODPRACOWAĆ
uprzednio napisane
PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI
w tym rodzaju pracy

Można w każdej chwili zmienić rodzaj pracy, a mianowicie 
naciskaj�c klawisz rodzaju pracy, do którego chcemy wejść.

Trzy funkcje HELP, MOD i INFO

Funkcje POSITP,a, HELP, MOD i INFO można w dowolnym
momencie wywołać.

Wywołanie funkcji:
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz funkcyjny.

Wybrać funkcj�:
➤➤➤➤➤ Ponownie nacisn�ć klawisz funkcyjny.

Funkcje Oznaczenie (nazwa) Przycisk
Zintegrowana instrukcja HELP (POMOC)
dla użytkownika:
Grafiki i objaśnienia
do aktualnej sytuacji na
ekranie wyświetlić

Zmiana parametrów MOD
użytkownika:
Zachowanie  POSITIP,a na
nowo określić

Obliczanie danych obróbki, INFO
stoper, funkcje kalkulatora

HELP

MOD

INFO
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Wybór funkcji Softkey
Funkcje Softkey znajduj� si/ na jednym lub  kilku Softkey,
paskach. POSITIP ukazuje liczb/ pasków poprzez symbol,
znajduj�cy si/ u góry po prawej stronie na ekranie.
Jeśli tam nie pojawia si/ żaden symbol, to wszystkie wybieralne
funkcje znajduj� si/ na wyświetlonym Softkey,pasku.
Aktualny Softkey,pasek przedstawiony jest w symbolu przy
pomocy wypełnionego prostok�ta.

Funkcja Klawisz
Przekartkowywanie Softkey,pasków: do przodu

Przekartkowywanie Softkey,pasków: do tyłu

Przeskoczenie jednego poziomu Softkey do tyłu

Rysunek 12: Symbol Softkey,pasków u góry po
prawej stronie na ekranie; zostaje
ukazany pierwszy Softkey,pasek

POSITIP ukazuje Softkeys z funkcjami
głównymi danego rodzaju pracy zawsze wtedy,
kiedy naciśniemy klawisz rodzaju pracy.



I , 2 Praca z POSITIP – pierwsze kroki

16 Instrukcja obsługi dla użytkownika POSITIP 855

Zintegrowana instrukcja obsługi dla użytkownika

Zintegrowana instrukcja obsługi dla użytkownika pomoże w
każdej sytuacji, oddaj�c do dyspozycji odpowiednie informacje.

Wywołanie zintegrowanej instrukcji obsługi dla użytkownika:
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz HELP.
➤➤➤➤➤ Prosz/ przekartkowywać strony ekranu przy pomocy klawiszy
”Kartki”, jeśli sytuacja problemowa zostaje
wyjaśniona na kilku stronach ekranu.

Odwołanie zintegrowanej instrukcji obsługi dla użytkownika :
➤➤➤➤➤ Prosz/ ponownie nacisn�ć klawisz HELP.

Przykład: Zintegrowana instrukcja obsługi dla wyznaczania punktu
odniesienia przy pomocy czujnika impulsowego
kraw�dziowego (PRÓBKOWANIE ŚRODEK KOŁA )
Funkcja ta PRÓBKOWANIE ŚRODEK KOŁA opisana jest w tym
podr/czniku obługi od strony 25.

➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać rodzaj pracy WARTOŚĆ RZECZYWISTA.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć Softkey Próbkowanie.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz HELP.

Na ekranie pojawia si/ pierwsza strona z objaśnieniami
dotycz�cymi funkcji próbkowania.
Po prawej stronie na dole ekranu znajduje si/ wskazówka,
dotycz�ca numeru strony: przed kresk� ukośn� znajduje si/
wybrana strona a za kresk� ukośn� liczba stron.
Zintegrowana instrukcja obsługi dla użytkownika zawiera
wówczas na trzech stronach ekranu nast/puj�ce informacje
na temat WARTOŚĆ RZECZYWISTA , PRÓBKOWANIE:
• Przegl�d funkcji próbkowania (strona 1)
• Prezentacje graficzne do wszystkich funkcji próbkowania

(strona 2 i strona 3)

➤➤➤➤➤ Odwołanie zintegrowanej instrukcji obsługi dla użytkownika:
Prosz/ nacisn�ć ponownie klawisz HELP.
Na ekranie POSITIP,a pojawi si/ ponownie menu wyboru
dla funkcji próbkowania.

➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć  (np.) Softkey Środek koła.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz HELP.

Zintegrowana instrukcja obsługi dla użytkownika zawiera teraz
na pi/ciu stronach ekranu specjalne informacje, dotycz�ce
funkcji PRÓBKOWANIE ŚRODEK KOŁA:
• Zestawienie wszystkich kroków roboczych (strona 1)
• Prezentacja graficzna operacji próbkowania (strona 2)
• Wskazówki dotycz�ce zachowania POSITIP,a i

wyznaczania punktów odniesienia (strona 3)
• Funkcja próbkowania Środek koła dla narz/dzi

(strona 4 i strona 5)

➤➤➤➤➤ Odwołanie zintegrowanej instrukcji obsługi dla użytkownika:
Prosz/ ponownie nacisn�ć klawisz HELP.

Rysunek 13: Zintegrowana instrukcja obsługi
dla użytkownika PRÓBKOWANIE
ŚRODEK KOŁA, strona 1

Rysunek 14: Zintegrowana instrukcja obsługi
dla użytkownika PRÓBKOWANIE
ŚRODEK KOŁA, strona 2

Rysunek 15: Zintegrowana instrukcja obsługi
dla użytkownika PRÓBKOWANIE
ŚRODEK KOŁA, strona 3
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Komunikaty o bł�dach
Jeśli podczas pracy z POSITIP wyst�pi bł�d, to na ekranie
pojawi si/ komunikat tekstem otwartym.

Wywołanie objaśnień do zameldowanego bł/du:
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz HELP.

Skasować komunikat o bł�dach:
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz CE.

Pulsuj0ce komunikaty o bł�dach

U W A G A !

W przypadku pulsuj�cych komunikatów o bł/dach
naruszone jest bezpieczeństwo funkcjonowania
POSITIP,a.

W przypadku pulsuj�cego komunikatu o bł/dach:
➤➤➤➤➤ Prosz/ zanotować wyświetlony na monitorze komunikat.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wył�czyć dopływ napi/cia sieciowego POSITIP,a.
➤➤➤➤➤ Prosz/ spróbować przy wył�czonym napi/ciu sieci

naprawić bł�d.
➤➤➤➤➤ Prosz/ powiadomić obsług/ serwisow�, jeśli pulsuj�ce

komunikaty o bł/dach pojawi� si/ wielokrotnie.

Wybrać system miar
Można wyświetlać pozycje w milimetrach lub w calach (inch).
Jeśli wybrano ”inch”, to u góry na ekranie
pojawia si/ obok REF wskazanie inch.

Przeł�czanie systemu miar:
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz MOD.
➤➤➤➤➤ Prosz/ przekartkować do paska Softkey z parametrami

użytkownika mm lub cale (inch).
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć Softkey mm lub cale (inch).

On przechodzi do innego stanu.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć ponownie klawisz MOD.

Wi/cej informacji na temat parametrów użytkownika znajduje si/
w rozdziale I , 7.

Wybór wyświetlacza k0ta
K�t, np. dla stołu obrotowego, można wyświetlić jako wartość
dziesi/tn� lub w stopniach, minutach i sekundach.

Przeł�czenie wyświetlacza k0ta:
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz MOD.
➤➤➤➤➤ Prosz/ przekartkować do paska Softkey z parametrami

użytkownika stopnie/min/sek lub stopnie.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć Softkey stopnie/min/sek lub stopnie.

On przechodzi do innego stanu.
➤➤➤➤➤ Prosz/ ponownie nacisn�ć klawisz MOD.

Wi/cej informacji na temat parametrów użytkownika znajduje si/
w rozdziale I , 7.

Rysunek 16: Wskazanie cale (inch) na ekranie
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Wprowadzić długość narz�dzia i jego średnic�
Prosz/ wprowadzić długości i średnice narz/dzi do tabeli
narz/dzi POSITIP,a.
Można wprowadzić dane do 99 narz/dzi.
Zanim rozpoczniemy obróbk/ przedmiotu, prosz/ wybrać w
tabeli narz/dzi odpowiednie narz/dzie. POSITIP uwzgl/dnia
wówczas wprowadzon� średnic/ narz/dzia i długość narz/dzia.

Jako ”długość narz/dzia” prosz/ wprowadzić różnic/ długości
∆L pomi/dzy narz/dziem i narz/dziem zerowym.

Znak liczby dla różnicy długości ∆∆∆∆∆L
Narz/dzie jest dłuższe niż narz/dzie zerowe:  ∆L > 0
Narz/dzie jest krótsze niż narz/dzie zerowe:   ∆L < 0

Przykład: Wprowadzić długość narz�dzia i jego średnic� do
  tabeli narz�dzi

Numer narz/dzia np. 7

Oś narz/dzia Z

Średnica narz/dzia D = 8 mm

Długość narz/dzia L = 12 mm

Z

L7>0L0=0

T0 T7

D7

X

MOD Wybór parametrów użytkownika.

Przejść do Softkey,paska z SoftkeyTab. narz/dzi .

Wprowadzić numer narz/dzia (np. 7) i przej�ć.

/

7 ENT

N u m e r   n a r z � d z i a ?

Otworzyć tabel/ narz/dzi.

Przeskoczyć do kolumny ”Średnica” .

Wprowadzić średnic/ narz/dzia  ( 8 mm ) i przej�ć.8 ENT

Ś r e d n i c a   n a r z � d z i a  ?

Z

X

∆L3<0

∆L2>0∆L1=0

D1

T1 T2 T3

D2 D3

MOD

Rysunek 17: Długości narz/dzi i średnice
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MOD Odwołać parametry użytkownika.

Wprowadzić długość narz/dzia (12 mm) i przej�ć.

D ł u g o ś ć   n a r z � d z i a ?

Wybrać oś narz/dzia (Z) .

MOD Odwołać parametry użytkownika.

Wywołać dane o narz�dziu

Długości i średnice narz/dzi należy
wpisać do tabeli narz/dzi POSITIP,u (patrz poprzednia strona).

Przed obróbk� wybieramy w tabeli narz/dzi odpowiednie
narz/dzie, przy pomocy którego przeprowadzamy obróbk/.

POSITIP uwzgl/dnia wówczas przy pracy z korekcj� narz/dzia
(np. także przy rysunkach odwiertów) zapami/tane dane o
narz/dziu.

Można wywołać dane o narz/dziu również przy pomocy
polecenia TOOL CALL w programie.

MOD Wybór parametrów użytkownika.

Przejść do pierwszego Softkey,paska z Softkey Tab. narz/dzi./

5 ENT

N u m e r   n a r z � d z i a ?

Wybór tabeli narz/dzi.

Wprowadzić numer narz/dzia (np. 5). Wprowadzenie potwierdzić.
Numer wybranego narz/dzia pojawia si/ na dole na ekranie.

Wywołać dane o narz�dziach

1 2 ENT

MOD

Rysunek 18: Tabela narz/dzi na ekranie
POSITIP
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Wyznaczanie punktu odniesienia: najechać pozycje i wprowadzić wartości rzeczywiste
Punkty odniesienia wyznacza si/ najprościej przy pomocy
funkcji próbkowania POSITIP,a, bez znaczenia, czy obrabiany
przedmiot zostaje próbkowany przy pomocy czujnika
kraw/dziowego KT firmy HEIDENHAIN, czy też zarysowany
narz/dziem. Funkcje próbkowania opisane s� od strony 22.

Naturalnie można również zupełnie konwencjonalnie zarysować
kraw/dzie obrabianego przedmiotu jedna po drugiej i
wprowadzić pozycj/ narz/dzia jako punkt odniesienia (przykład
na tej i na nast/pnej stronie).

POSITIP zapami/tuje do 99,ciu punktów odniesienia w jednej
tabeli punktów odniesienia. W ten sposób niepotrzebne s�
obliczenia drogi przemieszczenia, jeśli pracujemy ze
skomplikowanymi rysunkami technicznymi obrabianych
przedmiotów i z kilkoma punktami odniesienia.

W tabeli punktów odniesienia znajduj� si/ do każdego punktu
odniesienia te pozycje, które POSITIP przyporz�dkowuje
punktom referencyjnym na liniałach przy wyznaczaniu punktu
odniesienia (REF,wartości).
Jeśli zmieniamy REF,wartości w tabeli punktów odniesienia, to
przesuwamy punkt odniesienia.

Przykład: wyznaczanie punktu odniesienia bez funkcji próbkowania

Płaszczyzna obróbki: X  /  Y

Oś narz/dzia: Z

Promień narz/dzia: R = 5 mm

Kolejność przy
wyznaczaniu w tym
przykładzie: X  ,  Y  ,  Z

Przygotowanie: wybór punktu odniesienia

Punkt odniesienia wybieramy przy pomocy pionowych klawiszy
ze strzałk�.
POSITIP pokazuje numer aktualnego punktu odniesienia
po prawej stronie u dołu na ekranie.

Przygotowanie: wywołanie danych narz�dzia
Prosz/ wywołać dane o narz/dziu dla tego narz/dzia, którym
zostanie zarysowany obrabiany przedmiot (patrz poprzednia strona).

Y

X

2
1

Z
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5

ENT

Wprowadzić pozycj/ punktu środkowego narz/dzia  ( X = – 5 mm )
i
Przej�ć X,współrz/dn� punktu odniesienia.

Zarysować obrabiany przedmiot o kraw/dź 2  .

Wybór osi: Y,oś.

Wyznaczanie punktu odniesienia: najechać pozycje i wprowadzić wartości rzeczywiste

Rodzaj pracy: WARTOŚĆ RZECZYWISTA

Zarysować obrabiany przedmiot o kraw/dź  1  .

Wybór osi: X,oś.

W y z n a c z a n i e   p u n k t u   o d n i e s i e n i a
X = + 0

5

ENT

Wprowadzić pozycj/ punktu środkowego narz/dzia ( Y = – 5 mm )
i
Przej�ć Y,współrz/dn� punktu odniesienia.

Zarysować powierzchni/ obrabianego przedmiotu.

Wybór osi: Z,oś.

W y z n a c z a n i e   p u n k t u   o d n i e s i e n i a
Y  = + 0

ENT

Wprowadzić pozycj/ ostrza narz/dzia ( Z = 0 mm )
i
Przej�ć Z,współrz/dn� punktu odniesienia.

0

W y z n a c z a n i e   p u n k t u   o d n i e s i e n i a
Z  = + 0
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Funkcje próbkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)

Przy pomocy funkcji próbkowania POSITIP,u można wyznaczać
punkty odniesienia wraz z czujnikiem impulsowym kraw/dziowym
KT firmy HEIDENHAIN.
Można wykorzystywać funkcje próbkowania także, jeśli dokonuje
si/ zarysowania obrabianego przedmiotu przy pomocy narz/dzia.

Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy czujnika
kraw�dziowego (sondy)

Wyznaczanie punktów odniesienia przy pomocy czujnika
kraw/dziowego KT firmy HEIDENHAIN KT jest szczególnie
prosty w użyciu.
Przy tym POSITIP oddaje do dyspozycji funkcje próbkowania:
• Kraw/dź obrabianego przedmiotu jako linia odniesienia:

Kraw�dź
• Linia środkowa pomi/dzy dwoma kraw/dziami obrabianego

przedmiotu:
Linia środkowa

• Punkt środkowy odwiertu lub cylindra:
Środek koła
W przypadku Środka koła odwiert musi znajdować si/ na
płaszczyźnie głównej. Te trzy płaszczyzny główne zostaj�
osadzone poprzez osie X / Y, Y / Z lub Z / X.

Można użyć czujnika kraw/dziowego HEIDENHAIN
KT 120 tylko wtedy, kiedy obrabiany przedmiot
przewodzi elektrycznie.

Przygotowanie: wprowadzić średnic� palca sondy i wybrać punkt odniesienia (baz�)

➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz MOD i przejść do Softkey,paska
z Softkey Czujnik kraw/dziowy.

➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać parametr użytkownika Czujnik kraw/dziowy.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić średnic/ palca sondy i potwierdzić

wprowadzenie klawiszem ENT.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać parametr użytkownika Punkt odniesienia.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić numer ż�danego punktu odniesienia

(bazy) i potwierdzić wprowadzenie klawiszem ENT.
➤➤➤➤➤ Prosz/ ponownie nacisn�ć klawisz MOD.

Numer wybranego punktu odniesienia znajduje si/ po prawej
stronie u dołu na ekranie.

POSITIP uwzgl/dnia wprowadzon� średnic/ palca czujnika we
wszystkich funkcjach próbkowania.
Wi/cej informacji dotycz�cych parametrów użytkownika
znajduje si/ w rozdziale I , 7.

Przerwanie funkcji próbkowania
POSITIP pokazuje podczas funkcji próbkowania Softkey
Przerwanie.
Jeśli naciśniemy ten Softkey, to POSITIP przechodzi ponownie
do stanu podstawowego wybranej funkcji próbkowania.

Rysunek 19: Czujnik kraw/dziowy KT firmy
HEIDENHAIN
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Funkcje próbkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)

Przykład: Dokonać próbkowania kraw�dzi obrabianego
przedmiotu, wyświetlić położenie kraw�dzi obrabianego
przedmiotu i wyznaczyć kraw�dź jako lini� odniesienia

Wybróbkowana kraw/dź leży równolegle do osi Y.

Dla wszystkich współrz/dnych punktu odniesienia (bazy) można
wypróbkować kraw/dzie i powierzchnie, jak to opisano na
nast/pnej stronie i wyznaczyć je jako linie odniesienia.

Y

X

Z

X?

Rodzaj pracy: WARTOŚĆ RZECZYWISTA

Wybrać próbkowanie.

Wybrać oś, dla której zostanie wyznaczona współrz/dna: oś X

Wybrać kraw/dź.

Czujnik kraw/dziowy KT odsun�ć od kraw/dzi obrabianego przedmiotu.

Przysun�ć czujnik KT do kraw/dzi obrabianego przedmiotu,
aż zapal� si/ lampki w czujniku.
POSITIP ukazuje pozycj/ kraw/dzi na osi X.

Próbkowanie na osi X

2 0

ENT

Wprowadzić wartość dla X
+ 0

POSITIP zadaje wartość 0 dla współrz/dnej.
Ż�dan� współrz/dn� kraw/dzi obrabianego przedmiotu wprowadzić,
np. X = 20 mm i
Ustalić współrz/dn� jako wartość odniesienia (baz/) dla tej kraw/dzi
obrabianego przedmiotu.
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Przykład: Wyznaczyć lini� środkow0 pomi�dzy dwoma kraw�dziami
obrabianego przedmiotu jako lini� odniesienia

Położenie linii środkowej  M  zostaje określone poprzez
próbkowanie kraw/dzi  1  i  2  .

Linia środkowa leży równolegle do osi Y.

Ż�dana współrz/dna
linii środkowej: X = 5 mm

Wybrać lini/ środkow�.

Rodzaj pracy: WARTOŚĆ RZECZYWISTA

Wybrać próbkowanie.

Wybrać oś, dla której zostanie wyznaczona współrz/dna: oś X.

1 –  sz0 kraw�dź w  X  wypróbkować

2 –  kraw�dź w  X  wypróbkować

Y

X

2

1

Z

M
X?

Przysun�ć czujnik kraw/dziowy KT do kraw/dzi obrabianego przedmiotu  1  ,
aż zapal� si/ lampki w czujniku.

Przysun�ć czujnik kraw/dziowy KT do kraw/dzi obrabianego przedmiotu  2 ,
aż zapal� si/ lampki w czujniku. Wskazanie zostaje zamrożone;
pod wybran� osi� pojawia si/ odst/p pomi/dzy obydwoma kraw/dziami.

Odsun�ć czujnik kraw/dziowy KT od kraw/dzi obrabianego przedmiotu.

ENT

Wprowadzić współrz/dn� ( X = 5 mm )
i
przej�ć współrz/dn� jako lini/ odniesienia dla linii środkowej.

5

Wprowadzić wartość dla  X
+ 0

Funkcje próbkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)
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Y

X
0

1

2

3 4

X?

Funkcje próbkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)

Wybrać punkt środka koła.

Rodzaj pracy: WARTOŚĆ RZECZYWISTA

Wybrać próbkowanie.

Odsun�ć czujnik kraw/dziowy od ścianki wewn/trznej odwiertu.

Przysun�ć czujnik do pierwszego punktu 1  na ściance wewn/trznej
odwiertu, aż zapal� si/ lampki w czujniku.

Dokonać próbkowania czujnikiem kraw/dziowym dalszych trzech punktów
odwiertu, jak to właśnie opisano.
Dla tego celu pojawiaj� si/ na ekranie ponownie instrukcje post/powania.

Wybrać płaszczyzn/, na której leży to koło (płaszczyzna główna):
X / Y , płaszczyzna.

1 .  p u n k t  na płaszczyźnie  X / Y  wypróbkować

05

ENT

Wprowadzić pierwsz� współrz/dn� ( X = 50 mm )
i
Przej�ć współrz/dn� jako punkt odniesienia dla punktu środkowego koła.

ENT Wielkość zadan� przez POSITIP Y = 0 mm bezpośrednio przej�ć.

Wprowadzić punkt środkowy X
X = 0

Wprowadzić punkt środkowy  Y
Y = 0

Przykład: Dokonać próbkowania wewn�trznej ścianki odwiertu przy
pomocy czujnika kraw�dziowego i wyznaczyć punkt
środkowy odwiertu jako punkt odniesienia (baza)

Płaszczyzna główna X / Y
Czujnik kraw/dziowy , oś równolegle do osi Z
X , współrz/dna
środka koła X = 50 mm
Y , współrz/dna
środka koła Y = 0 mm
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Wyznaczanie punktu odniesienia (bazy)przy pomocy narz�dzia

Jeśli chcemy wyznaczać punkty odniesienia poprzez
zarysowanie przy pomocy narz/dzia, można wykorzystać funkcje
próbkowania POSITIP,a, które opisane s� w ”Wyznaczanie
punktu odniesienia przy pomocy czujnika kraw/dziowego”:
Kraw/dź, Linia środkowa i Środek koła.

Przygotowanie: Wprowadzić średnic� narz�dzia i
wybrać punkt odniesienia

➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz MOD i przejść do Softkey,paska
z Softkey Tabela narz/dzi.

➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać parametr użytkownika Tabela narz/dzi.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać narz/dzie, przy pomocy którego chcemy

wyznaczyć punkty odniesienia (bazy).
➤➤➤➤➤ Prosz/ opuścić tabel/ narz/dzi:

Ponownie nacisn�ć klawisz MOD.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać numer wymaganego punktu odniesienia

(bazy) przy pomocy pionowych klawiszy ze strzałk�.
Numer wybranego punktu odniesienia znajduje si/ teraz po
prawej stronie u dołu na ekranie.

Funkcje próbkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)

Przykład: Wyznaczyć lini� środkow0 pomi�dzy dwoma
zarysowanymi kraw�dziami obrabianego przedmiotu
jako lini� odniesienia (bazow0)

Linia środkowa leży równolegle do osi Y

Ż�dana współrz/dna
linii środkowej: X = 50 mm

Y

X

2

1

Z

M
X?

Wybrać lini/ środkow�.

Rodzaj pracy:  WARTOŚĆ RZECZYWISTA

Wybrać próbkowanie.

Wybrać oś, dla której zostanie wyznaczona współrz/dna: oś X.

Rysunek 20: Zintegrowana instrukcja obsługi
dla użytkownika do funkcji
próbkowania dla narz/dzi
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Wprowadzić do pami/ci pozycj/ kraw/dzi obrabianego przedmiotu.

1 .  sz0 kraw�dź w  X  wypróbkować

Zarysować pierwsz� kraw/dź obrabianego przedmiotu  1 .

2 .  g0 kraw�dź w  X  wypróbkować

Zarysować drug� kraw/dź obrabianego przedmiotu 2 .

Wprowadzić do pami/ci kraw/dź obrabianego przedmiotu. POSITIP ukazuje
odst/p pomi/dzy obydwoma kraw/dziami obrabianego przedmiotu.

Funkcje próbkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)

Odsun�ć narz/dzie od kraw/dzi obrabianego przedmiotu.

0

ENT

Wprowadzić współrz/dn� ( X = 50 mm )
i
Przej�ć współrz/dn� jako lini/ odniesienia dla linii środkowej.

5

Wprowadzić wartość dla X
+ 0
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NOTATKI
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Wyświetlić pozycje i najechać na nie

Wskazanie odcinka końcowego
Cz/sto okazuje si/ wystarczaj�cym, jeśli POSITIP wyświetli
współrz/dne pozycji rzeczywistej narz/dzia, przeważnie jednak
lepiej jest, jeśli wyświetlony zostanie także odcinek końcowy:
Pozycjonuje si/ wówczas po prostu poprzez ”Przejazd na zero”.
Nawet jeśli pracujemy z wyświetlaczem  odcinka końcowego,
można wprowadzać współrz/dne bezwzgl/dne lub inkrementalne.

Graficzne  wspomaganie pozycjonowania

Przy opcji ”Przejazd na zero” POSITIP wspomaga obsługuj�cego,
a mianowicie poprzez wyświetlenie graficznego wspomagania
pozycjonowania (patrz rysunek 21).

POSITIP może zamiast graficznego wspomagania
pozycjonowania wyświetlić pozycj/ bezwzgl/dn�.
Można wybierać pomi/dzy tymi dwoma możliwościami przy
pomocy parametru procesowego P 91 (patrz rozdział II , 2).

POSITIP wyświetla graficzne wspomaganie pozycjonowania w
w�skich prostok�tnych ramkach po osi�, któr� si/ wyzerowuje.
Dwa prostok�tne znaczniki (marki) na środku tej prostok�ta
symbolizuj� pozycj/, która ma być najechana.
Mały kwadrat symbolizuje sanie. Podczas kiedy zostaje
przemieszczana oś, w kwadracie pojawia si/ strzałka kierunkowa.
W ten sposób rozpoznajemy na pierwszy rzut oka, czy najeżdżamy
pozycj/ zadan� czy też si/ od niej przez pomyłk/ oddalamy.
Kwadrat porusza si/ dopiero wtedy, kiedy sanie znajd� si/ w pobliżu
pozycji zadanej.

Uwzgl�dnienie promienia narz�dzia
POSITIP dysponuje opcj� korekcji promienia narz/dzia
(patrz rysunek 22).
Wymiary rysunku mog� zostać bezpośrednio wprowadzone:
POSITIP ukazuje przy obróbce automatycznie drog/
przemieszczenia, która jest albo przedłużona o promień
narz/dzia (R+) albo skrócona o promień narz/dzia (R–).

Wprowadzenie danych o narz�dziu

➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz MOD.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć Softkey Tabela narz/dzi.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić średnic/ narz/dzia.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić długość narz/dzia.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać oś narz/dzia poprzez Softkey.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz ENT.
➤➤➤➤➤ Prosz/ ponownie nacisn�ć klawisz MOD.

R–

R+

Y

X

R0

Rysunek 21: Graficzne  wspomaganie
pozycjonowania

Rysunek 22: Korekcja promienia narz/dzia
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Y

X

1 2

3 4

6030

20
50

0

0

Wyświetlić pozycje i najechać na nie

Przykład: frezowanie stopnia poprzez ”Przejazd na zero”

Współrz/dne zostaj� wprowadzone jako wymiary bezwzgl/dne,
punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

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

Przygotowanie:
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić dane o narz/dziu.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wypozycjonować wst/pnie narz/dzie w odpowiedni

sposób (np. X = Y = – 20 mm).
➤➤➤➤➤ Prosz/ przemieścić narz/dzie na gł/bokość frezowania.

Rodzaj pracy:  ODCINEK KOŃCOWY

Wybrać oś Y.

ENT
Przej�ć zadan� wartość pozycji.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wyświetlone dla osi Y.

Wyzerować wskazanie licznika osi Y.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomi/dzy znacznikami.

Wybrać oś X.

Wyzerować wskazanie licznika osi X.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomi/dzy znacznikami.

03

Zadana wartość pozycji   ?

ENT
Przej�ć zadan� wartość pozycji.
Graficzne wspomaganie pozycjonowanie zostaje wyświetlone dla osi X.

Wprowadzić zadan� wartość pozycjonowania dla punktu narożnego  2 :
X = + 30 mm
i
Wybrać korekcj/ promienia narz/dzia: R –

0

Zadana wartość pozycji   ?

Wprowadzić zadan� wartość pozycji dla punktu narożnego 1 : Y = + 20 mm
i
Wybrać korekcj/ promienia narz/dzia: R +

2
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Wyświetlić pozycje i najechać na nie

Wybrać oś Y.

0

Zadana wartość pozycji   ?

Wprowadzić zadan� wartość pozycji dla punktu narożnego  3 : Y = + 50 mm
i
Wybrać korekcj/ promienia narz/dzia: R +

5

ENT

Wyzerować wskazanie osi Y.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomi/dzy znacznikami.

Wybrać oś X.

Przej�ć zadan� wartość pozycji.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wyświetlone dla osi Y.

0

Zadana wartość pozycji   ?

Wprowadzić zadan� wartość pozycji dla punktu narożnego  4 : X = + 60 mm
i
Wybrać korekcj/ promienia narz/dzia: R +

6

ENT

Wyzerować wskazanie licznika osi X.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomi/dzy znacznikami.

Przej�ć zadan� wartość pozycji.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wyświetlone dla osi Y.
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0

Wyświetlić pozycje i najechać na nie

Rodzaj pracy:  ODCINEK KOŃCOWY

Przykład: wiercenie poprzez ”Przejazd na zero”

Współrz/dne zostaj� wprowadzone jako wymiary przyrostowe
(inkrementalne):
S� one w niniejszej instrukcji jaki i na ekranie oznaczone przez ” I ”.
Punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego
przedmiotu.

Odwiert  1   przy X = 20 mm
Y = 20 mm

Odst/p odwiertu 2 od
odwiertu 1 IX = 30 mm

IY = 30 mm
Gł/bokość wiercenia Z =–12 mm

Wypozycjonować wst/pnie wiertło nad pierwszym odwiertem.

Wybrać oś Z.

Zadana wartość pozycji   ?

1 2

ENT

Wprowadzić zadan� wartość pozycji dla gł/bokości wiercenia: Z = – 12 mm.
Wprowadzenie potwierdzić.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wyświetlone dla osi Z.

Wiercenie otworu  1 : wyzerować wskazanie osi Z.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomi/dzy znacznikami.

Zadana wartość pozycji   ?

Przemieścić wiertło w osi narz/dzi ( Z ).

Wybrać oś X.

03 Wprowadzić zadan� wartość pozycjonowania  dla odwiertu  2 :  X = 30 mm
i
Oznaczyć wprowadzone dane jako wymiary przyrostowe (inkrementalne).

Wybrać korekcj/ promienia narz/dzia: R 0
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Wyświetlić pozycje i najechać na nie

ENT

Wyzerować wskazanie licznika osi X.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomi/dzy znacznikami.

Wybrać oś Y.

ENT
Wyświetlon� zadan� pozycj/ przej�ć bezpośrednio  ( I+30  ) jako wartość zadan�
dla Y. Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wyświetlone dla osi Y.

Wyzerować wskazanie licznika osi Y.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomi/dzy znacznikami.

Wprowadzenie potwierdzić.
Graficzne wspomaganie pozycjonowanie zostaje wyświetlone dla osi X.

Wybrać oś Z.

1 2

Zadana wartość pozycji   ?

ENT

Wprowadzić zadan� wartość pozycji dla gł/bokości wiercenia:  Z = – 12 mm.
Wprowadzenie potwierdzić.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wyświetlone dla osi Z.

Wiercenie otworu 2 : wyzerować wskazanie osi Z.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomi/dzy znacznikami.

Przemieścić wiertło w osi narz/dzi ( Z ).
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NOTATKI
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ENT

I . 3
Rysunki odwiertów i kieszeń prostok0tna

W tym rozdziale wyjaśnione s� funkcje rysunku odwiertów
okr0g odwiertów i rz�dy odwiertów oraz frezowanie
kieszeni prostok0tnych.

W rodzaju pracy ODCINEK KOŃCOWY wybieramy funkcj/ rysunku
odwiertów lub frezowanie kieszeni poprzez Softkey i wprowadzamy
kilka danych. Dane te można zaczerpn�ć z reguły bez problemów
z rysunku technicznego obrabianego przedmiotu (np. gł/bokość
wiercenia, liczb/ odwiertów, wymiary kieszeni).

POSITIP oblicza w przypadku rysunków odwiertów położenie
wszystkich odwiertów i tworzy do każdego rysunku grafik/. W
przypadku frezowania kieszeni oblicza wszystkie drogi
przemieszczenia dla frezowania zgrubnego kieszeni. Przy
odpracowywaniu wyświetla graficzne wspomaganie pozycjonowania:
pozycjonowania dokonuje si/  poprostu przez ”Przejazd na zero”.

Okr0g otworów

O okr/gu odwiertów należy wiedzieć:
• koło pełne lub wycinek koła
• liczba odwiertów
• współrz/dne punktu środkowego i promień okr/gu
• k�t startu: położenie k�towe pierwszego odwiertu
• tylko w przypadku wycinka koła: krok k�ta pomi/dzy odwiertami
• gł/bokość wiercenia

POSITIP oblicza współrz/dne odwiertów, które
pozycjonujemy poprzez ”Przejazd na zero”.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania znajduje si/ do dyspozycji
dla wszystkich osi, które zostaj� przemieszczane. Dla osi narz/dzi
POSITIP ukazuje ramki lini� przerywan�.

Przy pomocy grafiki można sprawdzić przed obróbk�, czy
POSITIP obliczył prawidłowo wymagany okr/g odwiertów.
Grafika okr/gu odwiertów pomaga w przypadku, kiedy odwierty
• funkcji parametrów
• zostaj� wykonane oddzielnie
• zostaj� pomijane

Funkcja Softkey/klawisz
Wybór koła pełnego

Wybór wycinka koła

Przejście do nast/pnego wyższego
wiersza wprowadzenia

Przejście do nast/pnego niższego
wiersza wprowadzenia

Przej�ć wartości wprowadzenia

Zakończyć wprowadzanie danych

Rysunek 24: Zintegrowana instrukcja obsługi
dla użytkownika: grafika do
okr/gu odwiertów (wycinek koła)

Rysunek 23: Zintegrowana instrukcja obsługi
dla użytkownika: grafika do
okr/gu odwiertów (koło pełne)
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Przykład: wprowadzić okr0g odwiertów i wykonać

Liczba odwiertów 8
Współrz/dne punktu środkowego X = 50 mm

Y = 50 mm
Promień okr/gu odwiertów 20 mm
K�t startu: k�t pomi/dzy
osi� X i pierwszym odwiertem 30°
Gł/bokość wiercenia Z = – 5 mm

Y

X

30°

R
20

50

50
0

0

Okr�g otworów

1.szy krok: Dane okr/gu odwiertów wprowadzić

Rodzaj pracy:  ODCINEK KOŃCOWY

Wybór okr/gu otworów.

Wybrać wprowadzanie danych.

Jeśli to konieczne: przygotować wprowadzenie danych dla koła pełnego.
Nad danymi znajduje si/ w ramkach informacja Koło pełne.
Softkey przeskakuje do  Wycinek koła.

Wprowadzić dane i wywołać dialog.

Przeł�czyć do drugiego paska Softkey w rodzaju pracy ODCINEK KOŃCOWY.
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Okr�g otworów

5 0 ENT

5 0 ENT

0 ENT2

3 0 ENT

5 ENT

8 ENT

Punkt środkowy   X  ?
Wprowadzić X,współrz/dn� punktu środkowego okr/gu otworów (X = 50 mm).
Wprowadzenie potwierdzić.

Punkt środkowy   Y  ?
Wprowadzić Y,współrz/dn� punktu środkowego okr/gu odwiertów ( Y = 50 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Promień  ?

K0t startu  ?
Wprowadzić k�t startu od osi X do pierwszego odwiertu ( 30° ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Gł�bokość wiercenia ?

Zakończyć wprowadzanie danych.

Liczba odwiertów  ?
Wprowadzić liczb/ odwiertów ( 8 ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić promień okr/gu odwiertów ( 20 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić gł/bokość wiercenia Z ( Z = – 5 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.
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Okr�g otworów

2.gi krok: ukazanie grafiki okr/gu odwiertów

Przy pomocy grafiki okr/gu odwiertów można szybko sprawdzić
prawidłowość wprowadzonych danych tego okr/gu.
Grafika prezentuje aktualny odwiert w postaci wypełnionego okr/gu.

POSITIP przedstawia okr/g
odwiertów graficznie na ekranie;

w tym przypadku koło pełne z 8
odwiertami, pierwszy odwiert przy 30°.
Współrz/dne odwiertu znajduj� si/
u dołu na ekranie.

Na grafik/ okr/gu odwiertów wpływaj� parametry
procesowe P 88 i P 89 (patrz rozdział II , 2).
Parametr procesowy P 88 (kierunek obrotu) wpływa
także na obróbk/ okr/gu odwiertów.

3.ci krok: wiercenie

Rozpocz�ć prac/ nad okr/giem odwiertów.

Dosun0ć narz�dzie do wiercenia: Jedn� po drugiej wyzerować
współrz/dne płaszczyzny obróbki. Ramki graficzego wspomagania
pozycjonowania zostaj� ukazane wydłużonymi dla tych osi.

Przemieścić swobodnie narz/dzie po wykonaniu wiercenia na osi narz�dzi.

Wszystkie dalsze wiercenia wykonać w taki sposób, jak to właśnie opisano.

Funkcje przy wierceniu i dla grafiki
Funkcja Softkey

Nast/pny odwiert

Powrót do ostatniego odwiertu

Zakończyć wiercenie

Wiercenie: W osi narz/dzi przejechać na zero.
Ramki graficznego wspomagania pozycjonowania zostaj� ukazane lini�
przerywan� dla tych osi.
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Rz�dy odwiertów
O rz/dzie odwiertów należy wiedzieć:
• Współrz/dne pierwszego odwiertu
• Liczba odwiertów w wierszu
• Odst/p odwiertów w rz/dzie
• K�t pomi/dzy pierwszym rz/dem odwiertów i osi� X
• Liczba rz/dów odwiertów
• Odst/p pomi/dzy rz/dami odwiertów

POSITIP oblicza współrz/dne odwiertów, które pozycjonujemy
po prostu poprzez ”Przejazd na zero”.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania znajduje si/ do dyspozycji
dla wszystkich osi, które zostaj� przemieszczane. Dla osi narz/dzi
POSITIP ukazuje ramki lini� przerywan�.

Przy pomocy grafiki można sprawdzić przed obróbk�, czy POSITIP
obliczył  prawidłowo wymagane rz/dy odwiertów. Grafika rz/dów
odwiertów pomaga również w przypadku, kiedy odwierty
• funkcji parametrów
• zostaj� wykonane oddzielnie
• zostaj� pomijane

Funkcja Softkey/klawisz
Przejście do nast/pnego wyższego
wiersza wprowadzenia

Przejście do nast/pnego niższego
wiersza wprowadzenia

Przej�ć wartości wprowadzenia

Zakończyć wprowadzanie danych

Rysunek 25: Zintegrowana instrukcja obsługi
dla użytkownika grafika do
rz/dów odwiertów

ENT
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Rz/dy odwiertów

1.szy krok: Dane rz/dów odwiertów wprowadzić

Rodzaj pracy:  ODCINEK KOŃCOWY

Wybór rz/dów odwiertów.

Wybór wprowadzenia danych.

Przejść do drugiego Softkey,paska w rodzaju pracy ODCINEK KOŃCOWY.

Y

X

15

200

0

1

10

18°

12

Przykład: wprowadzenie rz�dów odwiertów i wykonanie

X,współrz/dna odwiertu 1 X = 20 mm
Y,współrz/dna odwiertu  1 Y = 15 mm
Liczba odwiertów na jeden rz�d 4
Odst/p pomi/dzy odwiertami 10 mm
K�t pomi/dzy rz/dami odwiertów i osi� X 18°
Gł/bokość wiercenia Z = – 5 mm
Liczba rz/dów 3
Odst/p rz/dów od siebie 12 mm
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0 ENT1

1 8 ENT

5 ENT

1.  szy odwiert  Y  ?

Liczba odwiertów na jeden rz0d  ?

Odst�p pomi�dzy odwiertami  ?

K0t  ?
Wprowadzić k�t pomi/dzy osi� X i rz/dami odwiertów   ( 18° ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Gł�bokość wiercenia ?

1.  szy odwiert X  ?

1 2 ENT

Liczba rz�dów odwiertów  ?

Odst�p pomi�dzy rz�dami  ?

Zakończyć wprowadzanie danych.

1 5

2 0 ENT

ENT

4 ENT

3 ENT

Rz/dy odwiertów

Wprowadzić odst/p pomi/dzy odwiertami w rz/dzie ( 10 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić odst/p pomi/dzy rz/dami  ( 12 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić liczb/ rz/dów odwiertów  ( 3 ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić gł/bokość wiercenia Z ( Z = – 5 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić liczb/ odwiertów na jeden rz�d ( 4 ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić Y,współrz/dn� odwiertu  1  ( Y = 15 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić X,współrz/dn� odwiertu  1   ( X = 20 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.
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2.gi krok: wyświetlenie grafiki rz/dów odwiertów

Przy pomocy grafiki rz/dów odwiertów można sprawdzić
prawidłowość wprowadzonych danych tych rz/dów otworów.
Grafika prezentuje aktualny odwiert w postaci wypełnionego okr/gu.

Rz/dy odwiertów

POSITIP przedstawia rz/dy odwiertów
graficznie na ekranie, tu 3 rz/dy
odwiertów z 4 odwiertami w jednym rz/dzie:

1,szy odwiert przy X=20 mm, Y=10 mm;
Odst/p odwiertów wynosi 10 mm;
K�t pomi/dzy rz/dami odwiertów i
osi� X wynosi 18°; Odst/p pomi/dzy
rz/dami odwiertów wynosi 12 mm;
Współrz/dne aktualnego odwiertu
znajduj� si/ u dołu na ekranie.

Na grafik/ rz/dów odwiertów ma wpływ parametr
procesowy P 89 (patrz rozdział II , 2).

3.ci krok: wiercenie

Rozpocz�ć wykonanie rz/dów odwiertów.

Przemieścić swobodnie narz/dzie po wykonaniu wiercenia na osi
narz�dzi.

Wszystkie dalsze wiercenia wykonać w taki sposób, jak to właśnie opisano.

Funkcje przy wierceniu i dla grafiki

Funkcja Softkey
Nast/pny odwiert

Powrót do ostatniego odwiertu

Zakończyć wiercenie

Wiercenie: W osi narz/dzi przejechać na zero.
Ramki graficznego wspomagania pozycjonowania zostaj� ukazane lini�
przerywan� dla tych osi.

Najazd na odwiert: Jedn� po drugiej wyzerować współrz/dne płaszczyzny
obróbki. Ramki graficzego wspomagania pozycjonowania zostaj� ukazane
wydłużonymi dla tych osi.
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Frezowanie prostok0tnej kieszeni
W rodzaju pracy ODCINEK KOŃCOWYmożna wykorzystać cykl
POSITIP,a dla frezowania kieszeni prostok�tnej.

Dane dla frezowania kieszeni prostok�tnej można zapisać
również jako ”Cykl” do programu obróbki (patrz rozdział I,4).

Wybieramy cykl na drugim Softkey,pasku poprzez Softkey
”Frezowanie kieszeni” i wprowadzamy kilka danych. Dane te
można zaczerpn�ć, bez problemów z reguły, z rysunku
technicznego obrabianego przedmiotu (np. długości boków i
gł/bokość kieszeni).

POSITIP oblicza drogi przemieszczenia przy frezowaniu
zgrubnym i pomaga przy pozycjonowaniu przy pomocy
graficznego wspomagania pozycjonowania.

Przebieg i wprowadzane wartości przy frezowaniu
kieszeni prostok0tnej.
Prosz/ w tym celu zajrzeć do rozdziału I,4.
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Przykład: wprowadzenie kieszeni prostok0tnej i wykonanie
Pozycja startu: 2 mm
Gł/bokość frezowania: – 20 mm
Środek kieszeni X: 50 mm
Środek kieszeni Y: 40 mm
Długość kraw/dzi bocznej X: 80 mm
Długość kraw/dzi bocznej Y: 60 mm
Kierunek: 0: WSPÓŁ.
Naddatek na obróbk/ wykańczaj�c�: 0.5 mm

Przejście do drugiego Softkey,paska./

Wybrać cykl Kieszeń prostok�tna .

Pozycja startu  ?

Wprowadzić pozycj/ startu ( 2 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Gł�bokość frezowania  ?
Wprowadzić gł/bokość frezowania ( – 20 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.0 ENT

ENT2

Y

X

100 90 10
0

0

70

–20

80

Z

X

–30

0

10
R10

50

40

Wybór wprowadzenia danych .

Zakończyć wprowadzanie danych.

2

•

•

•

Frezowanie kieszeni prostok�tnej

1.szy krok: wprowadzenie kieszeni prostok�tnej

Rodzaj pracy: ODCINEK KOŃCOWY

•

•

•

Po wykonaniu do końca frezowania zgrubnego kieszeni prosz/ zakończyć cykl.

Po tym, kiedy wprowadzono wszystkie dane: prosz/ uruchomić cykl
Kieszeń prostok�tna i wypozycjonować osie poprzez ”Przejazd na zero”.
Dosuw w osi narz/dzi jest dowolny.

2.gi krok: frezowanie kieszenie prostok�tnej
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Programowanie urz0dzenia POSITIP 

POSITIP w trybie pracy PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIUCI

Funkcje w trybie pracy  PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI
można podzielić na cztery grupy:
• Tryb programowania:

Wprowadzanie programów i ich zmiana
• Tryb Teach,In (programowanie nauczania)
• Zewn/trznie: przenoszenie programów na zewn/trzny

nośnik danych
• Kasowanie programów

W programach POSITIP zapami/tuje kroki robocze dla
obróbki. Programy można zmieniać, uzupełniać i dowolnie
cz/sto wykonywać.
POSITIP chroni w pami/ci jednocześnie do 20 programów z
ł�czn� liczb� 2000 wierszy zapisu.
Jeden program może zawierać maksymalnie 1000 wierszy.

W przypadku funkcji Zewn/trzne programy zostaj� wprowadzone
do pami/ci za pomocy jednostki dyskietek firmy HEIDENHAIN
FE 401 i w razie potrzeby ponownie wczytane do POSITIP.
W ten sposób nie trzeba znowu wpisywać danego programu na
klawiaturze.
Programy mog� zostać przesyłane do Personal Computer (PC)
lub drukarki.

Programowane funkcje
• Zadane wartości położenia (pozycji)
• Przerwanie wykonywania programu
• Wiercenie okr/gów odwiertów i rz/dów odwiertów
• Frezowanie kieszeni prostok�tnych
• Powtórzenia cz/ści programu:

Dana cz/ść programu zostaje tylko raz zaprogramowana i
wykonana do 999 razy wł�cznie po kolei.

• Podprogramy:
Dana cz/ść programu zostaje tylko raz zaprogramowana i
dowolnie cz/sto wykonana w różnych miejscach programu.

• Wywołanie narz/dzia

Przej�cie pozycji: Teach.In.tryb

Pozycje rzeczywiste narz/dzia można przej�ć bezpośrednio do
programu. Również pozycje zadane przy danej obróbce i
pozycje, które zostaj� wypróbkowywane przy pomocy czujnika
(sondy) kraw/dziowego KT firmy HEIDENHAIN, można przej�ć
do programu.
Teach,In,funkcja zaoszcz/dzi Państwu wiele pracy na
klawiaturze w różnych przypadkach.

Co robić z gotowym programem?
W rozdziale I , 5 wyjaśniony jest rodzaj pracy
ODPRACOWYWANIE PROGRAMU, przy pomocy którego
wykonywany zostaje program dla obróbki przedmiotu.

I . 4

Rysunek 26: Pierwszy Softkey,pasek w rodzaju
pracy PROGRAM WPROWADZIĆ
DO PAMIMCI
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Wybór programu

Każdy program musi zostać oznaczony numerem
od 0 do 99 999 999. 

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Napisanie nowego programu:
otrzyma on numer, którego nie ma jeszcze w przegl�dzie, np.11.

Wybór przegl�du programu.

Wybór istniej�cego programu, np. programu z numerem 5.5

1 1

N u m e r   p r o g r a m u  ?

Wybór systemu miar.

ENT
Wprowadzenie potwierdzić. Program z wprowadzonym numerem można
teraz wprowadzić, zmienić i wykonać.

Jeśli wybieramy system miar przy pomocy Softkey
mm / cale, to POSITIP nadpisuje parametr procesowy
P 01 mm/cale.

Przegl0d programu
Przegl�d progamu pojawia si/, jeśli naciśniemy Softkey Nr.
programu.
Liczba przed kresk� ukośn� oznacza numer programu, liczba za
kresk� ukośn� podaje ilość wierszy w tym programie.

Jeden program składa si/ zawsze przynajmniej z dwóch
wierszy.

Kasowanie programu
Jeśli jakiś program nie jest już potrzebny lub pami/ć w POSITIP,ie
nie wystarcza, to można programy kasować:
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć  Softkey Progr. skasuj. w menu głównym

rodzaj pracy PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić numer programu.
➤➤➤➤➤ Aby skasować wybrany program, prosz/ nacisn�ć

klawisz ENT.
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Wprowadzenie programu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Wprowadzenie programu dla ostatnio
poprzez numer programu
oznaczonego programu,
np. programu z numerem 10.

Poprzez ”Przekartkować” zostaj� wyświetlone programowalne
funkcje na Softkey,pasku. Ukazane strony ekranu zawieraj� już
niektóre wiersze programu. Od nast/pnej strony zostanie
opisane, jak można wpisać wiersze programu na klawiaturze.

/

/

/
Przy pomocy funkcje trzeciego
Softkey,paska wprowadzamy
cykl okr/gu odwiertów, cykl rz/dów
odwiertów lub cykl kieszeni
prostok�tnych do programu.

Przy pomocy funkcji pierwszego
Softkey,paska można wprowadzić
współrz/dne i dokonywać ich zmiany.

Na drugim Softkey,pasku znajduj�
si/ nast/puj�ce funkcje:
• Label (znaczniki) dla pod,

programów i powtórzeń cz/ści
programów wprowadzić

• Wywołanie danych narz/dzi(a)
• Przerwanie programu
• Kasowanie wiersza programu
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Wprowadzić wiersze programu 

Aktualny wiersz 
Aktualny wiersz znajduje si/ pomi/dzy liniami przerywanymi.
Nowe wiersz POSITIP wstawia za aktualnym wierszem.
Jeśli wiersz END PGM znajduje si/ pomi/dzy liniami
przerywanymi, to nie można wstawić żadnego nowego wiersza.

Funkcja Softkey/klawisz
Wybrać nast/pny wiersz wyżej

Wybrać nast/pny wiersz niżej

Anulować wprowadzenie liczb

Kasować aktualny wiersz

Bezpośrednio wybierać wiersz programu
Jeśli opracowujemy wi/kszy program, to nie musimy wybierać
każdego wiersza przy pomocy klawiszy ze strzałk�. Przy pomocy
polecenia GOTO (SKOK) wybieramy bezpośrednio ten wiersz, który
chcemy zmienić lub za którym chcemy wstawić dalsze wiersze.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Wybór wprowadzania programu.

GOTO Bezpośredni wybór wiersza programu przy pomocy numeru wiersza.

Wprowadzić numer wiersza, np. 58.5 8

N u m e r   w i e r s z a ?

ENT
Wprowadzenie potwierdzić.
Wiersz z numerem 58 zostaje wyświetlony jako aktualny wiersz.

CE
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Y

X

1 2

3 4

6030

20
50

0

0

Wpisać na klawiaturze wiersze programu

Przykład programu: frezowanie stopnia

Współrz/dne zostaj� zaprogramowane jako wymiary
bezwzgl/dne, punktem odniesienia (baz�) jest punkt zerowy
obrabianego przedmiotu.

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

Zestawienie wszystkich kroków programowania 
➤➤➤➤➤ W menu głównym PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

wybieramy przy pomocy Softkey Nr. programu przegl�d programu.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić numer programu, który chcemy

opracowywać i nacisn�ć klawisz  ENT.
➤➤➤➤➤ W menu głównym PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

prosz/ wybrać wprowadzenie programu.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić pozycje zadane.

Odpracowywanie gotowego programu
Gotowy program odpracowujemy w rodzaju pracy
ODPRACOWANIE PROGRAMU (patrz rozdział I , 5).

przykład wprowadzenia: Wprowadzić do programu pozycj/ zadan�
           (wiersz 6 w naszym przykładzie)

Wybrać oś współrz/dnych (oś X).

Wiersze programu

0 BEGIN PGM 10 MM Pocz�tek programu, numer programu i system miar
1 Z+20.000 Bezpieczna wysokość
2 X–20.000 R0 Narz/dzie pozycjonować wst/pnie na osi X
3 Y–20.000 R0 Narz/dzie pozycjonować wst/pnie na osi Y
4 Z–10.000 Narz/dzie przemieścić na gł/bokość frezowania
5 Y+20.000 R+ Y,współrz/dna punktu narożnego  1

6 X+30.000 R– X,współrz/dna punktu narożnego  2

7 Y+50.000 R+ Y,współrz/dna punktu narożnego  3

8 X+60.000 R+ X,współrz/dna punktu narożnego  4

9 Z+20.000 Bezpieczna wysokość
10 END PGM 10 MM Koniec programu, numer programu i system miar

Zadana      wartość pozycji ?

3 0

Wprowadzenie potwierdzić. Wprowadzona pozycja zadana znajduje si/
obecnie jako aktualny blok pomi/dzy liniami przerywanymi.

ENT

Wprowadzić wartość zadan� położenia, np. 30 mm
i
wybrać korekcj/ promienia narz/dzia: R – .
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Wywoływanie danych narz�dzi w programie
W rozdziale I , 2 zostało wyjaśnione, w jaki sposób należy wpisać
długość i średnic/ narz/dzi do tabeli narz/dzi POSITIP,a.

Zapami/tane w tabeli dane narz/dzi można wywołać także z programu.
Jeśli przy odpracowywaniu programu zmieniamy narz/dzie, to
nie trzeba za każdym razem wybierać w tabeli narz/dzi nowych
danych o narz/dziach.

Przy pomocy polecenia TOOL CALL POSITIP przywołuje
automatycznie długość narz/dzia i jego średnic/ z tabeli
narz/dzi.

Oś narz/dzi dla odpracowywania programu określa si/ w
programie.

Jeśli wprowadzimy do programu inn� oś narz/dzi,
niż ta, znajduj�ca si/ w tabeli, to POSITIP zapami/tuj/
t/ now� oś narz/dzi w tabeli. Rysunek 27: Tabela narz/dzi na ekranie

POSITIP

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

O ś     n a r z � d z i a  ?

ENT4 Wprowadzić numer narz/dzia (np. 4), pod którym zapami/tane s� dane
narz/dzia w tabeli narz/dzi. Wprowadzenie potwierdzić.

Wywoływanie danych o narz/dziach z tabeli narz/dzi. 

N u m e r   n a r z � d z i a ?

Wprowadzić oś narz/dzi (np. Z ).
W programie znajduje si/ wywołanie narz/dzia TOOL CALL 4 Z.

Bez wprowadzania danych dla osi narz/dzi, jeśli w programie znajduje si/
TOOL CALL,blok z osi� narz/dzi.

Wywołać punkt odniesienia
POSITIP zapami/tuje do 99 punktów odniesienia w jednej tabeli
punktów odniesienia. W programie można wywołać punkt
odniesienia z tabeli. W tym celu prosz/ wprowadzić poprzez
Softkey Wywoł.punktu odniesienia wiersz DANA XX, który w
czasie przebiegu programu wywoła podany pod XX punkt
odniesienia.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Przejść do trzeciego Softkey,paska.

Wywołać punkt odniesienia z tabeli.

/

   N u m e r   p u n k t u    o d n i e s i e n i a  ?

Wprowadzić numer punktu odniesienia (np. 5).
Wprowadzenie potwierdzić. Zakres wprowadzenia: od 1 do 99.5 ENT
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Przej�cie pozycji: Teach.In.tryb

Przy programowaniu Teach,In istniej� trzy nast/puj�ce
możliwości:

• wprowadzenie pozycji zadanej, przej/cie pozycji zadanej do
do programu, najazd pozycji poprzez ”Przejazd na zero”:
TEACH,IN / ODCINEK KOŃCOWY

• Najechać pozycj/ i przej�ć wartość rzeczywist� do programu:
TEACH,IN / POZYCJA RZECZYWISTA

• Wypróbkować kraw/dzie obrabianego przedmiotu i pozycje
próbkowania przej�ć:
TEACH,IN / CZUJNIK KRAWMDZIOWY

Przy pomocy TEACH,IN / PROGRAM można przej/te pozycje
poźniej zmieniać.

Przygotowanie
➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać poprzez Nr. programu program, do którego

chcemy przej�ć te pozycje.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać z tabeli narz/dzi dane o narz/dziach.

lub
➤➤➤➤➤ Wprowadzić długość i średnic/ trzpienia

czujnika kraw/dziowego.

Funkcja Softkey/klawisz
Przerwać i powrót do
Teach,In,menu głównego

Wybrać nast/pny wiersz wyżej

Wybrać nast/pny wiersz niżej

Kasować aktualny wiersz
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Y

X

15 53

12
47

0

0

1

2 3

4

Przej�ć pozycje: Teach,In,tryb

Rodzaj pracy:  PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Przykład programu do TEACH.IN / ODCINEK KOŃCOWY :
Obrabianie kieszeni i napisanie programu w czasie obróbki

Przy tej Teach,In,funkcji obrabiamy przedmiot na podstawie
wymiarów rysunku technicznego.
POSITIP przenosi współrz/dne bezpośrednio do programu.
Pozycje wst/pne i ruchy poza materiałem można dowolnie
odpowiednio wybierać i wprowadzać jak wymiary rysunku.

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

Gł/bokość kieszeni Z = np. – 10 mm

Przykład: Y,współrz/dn� punktu narożnego  3  przej�ć do
programu

Wybrać oś współrz/dnych ( Y , oś ).

Wprowadzenie potwierdzić: Y + 47.000 R –   POSITIP wyświetla graficzne
wspomaganie pozycjonowania dla ”Przejazd na zero”.

Wyzerować wprowadzon� oś.
Nast/pnie wprowadzić dowolne dalsze współrz/dne i przej�ć.

Wybór Teach,In.
Funkcje dla TEACH,IN / ODCINEK KOŃCOWY
znajduj� si/ natychmiast do dyspozycji na pierwszym pasku Softkey.

4 7

ENT

Zadana wartość pozycji  ?

Wprowadzić zadan� wartość pozycji, np. 47 mm
i
wybrać korekcj/ promienia narz/dzia R – .
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Przykład programu do TEACH.IN / POZYCJA RZECZYWISTA :
Zarysować wysepk� i przenieść pozycje do programu

Przy pomocy TEACH,IN / POZYCJA RZECZYWISTA zestawiamy
program, który zawiera pozycje rzeczywiste narz/dzia.

Jeśli wykonujemy program z pozycjami rzeczywistymi:
➤➤➤➤➤ prosz/ używać narz/dzia, które posiada t/ sam� średnic/,

jak to, przy pomocy którego zarysowujemy pozycje rzeczywiste.
➤➤➤➤➤ Jeśli używamy innego narz/dzia, należy wprowadzić wszystkie

wiersze programu z korekcj� promienia.
Jako promień narz/dzia wprowadzamy potem dla obróbki
różnic/ pomi/dzy promieniami obydwu narz/dzi:

Promień narz/dzia obróbki
  – Promień narz/dzia przy Teach,In
  = promień narz/dzia, który należy wprowadzić

Y

X

Z

Przej�ć pozycje: Teach,In,tryb

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Wybór Teach,In.

Przejście do TEACH,IN / POZYCJA RZECZYWISTA ./

Przykład: Z,współrz/dn� (powierzchnia obrabianego
przedmiotu) przej�ć do programu

Wybór osi narz/dzi ( Z ).

Przemieścić narz/dzie, aż zarysuje ono powierzchni/ obrabianego
przedmiotu.

Przej�ć wartość rzeczywist� dla osi Z do programu.ENT

Przej0ć   wartość rzeczywist0 Z ?
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Y

X

Z

Przej�ć pozycje: Teach,In,tryb

Rodzaj pracy:  PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Wybór Teach,In.

Przejść do TEACH,IN / CZUJNIK KRAWMDZIOWY./

Przykład: wypróbkować pozycj/ na osi X i przej�ć

Wypozycjonować wst/pnie czujnik kraw/dziowy w pobliżu pozycji,
która ma być poddana próbkowaniu.

Wybrać oś współrz/dnych, dla której zostaje przejmowana ta wartość: X.

KT przemieścić swobodnie i dowolnie wypróbkować dalsze pozycje
jak to opisano oraz przej�ć do programu.

KT przysun�ć do kraw/dzi obrabianego przedmiotu,
aż zapal� si/ lampki w czujniku.
Współrz/dna wypróbkowanej pozycji zostaje zapami/tana w programie.

Wybrać korekcj/ promienia dla późniejszej obróbki.

Próbkowanie w osi X

Przykład programu do TEACH.IN / CZUJNIK KRAWUDZIOWY:
Wypróbkować wysepk� i przenieść pozycje do programu

Pozycje na obrabianym przedmiocie próbkujemy przy pomocy
czujnika kraw/dziowego KT firmy HEIDENHAIN.
Funkcja TEACH,IN / CZUJNIK KRAWMDZIOWY przenosi
wypróbkowane pozycje do programu.

Czujnik kraw/dziowy przenosi rzeczywist�
pozycj/ obrabianego przedmiotu do programu.
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Przej�ć pozycje: Teach,In,tryb

Późniejsza zmiana pozycji zadanej

Pozycje, które przeniesiono przy pomocy Teach,In do
programu, można później zmienić.
W tym celu nie trzeba opuszczać trybu Teach,In.

Now� wartość prosz/ wpisać do wiersza wprowadzania danych.

Przykład: zmiana dowolnego, przesyłanego z Teach,In bloku

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO POMIMCI, Teach,In

Przejść do TEACH,IN / PROGRAM./

Wybrać wiersz przy pomocy klawiszy ze strzałk� (lub funkcji GOTO)./

Wejść do wybranego wiersza w celu zmiany.

3 0 Np.: wprowadzić now� wartość pozycji zadanej, np. 30 mm
i
zmienić korekcj/ promienia narz/dzia.

ENT Zmian/ potwierdzić.

W a r t o ś ć    z a d a n a   p o z y c j i ?

Funkcje przy zmianie programu Teach.In
Funkcja Softkey

Przerwać i powrót do
menu głównego PROGRAM
WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Wykasować aktualny blok
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Rysunki odwiertów w programie

Dane dotycz�ce rysunków odwiertów można wprowadzić także
do programu. Każda informacja znajduje si/ wówczas we
własnym wierszu programu. Te bloki oznaczone s� przy pomocy
CYKL za numerem wiersza i przy pomocy cyfry.
CYCL jest skrótem (w j.niemieckim) angielskiego słowa ”cycle”,
tu najlepiej przetłumaczone jako ”cykl”. W cyklach zebrane s�
wszystkie dane, które potrzebne s� POSITIP dla obróbki rysunku
odwiertów.

Istniej� trzy cykle rysunków odwiertów:
• CYKL 1.0 KOŁO PEŁNE
• CYKL 2.0 WYCINEK KOŁA
• CYKL 4.0 RZMDY ODWIERTÓW

Nie wolno w pełnym, kompletnym cyklu kasować wierszy,
ponieważ w przeciwnym razie przy wykonywaniu programu
pojawi si/ komunikat o bł/dach CYKL NIEKOMPLETNY .

Grafika rysunku odwiertów
Rysunki odwiertów w programie można przedstawić graficznie.

Przykład programu: okr�g odwiertów  (koło pełne) .koło pełne

Liczba odwiertów 8
Współrz/dne punktu środkowego X = 50 mm

Y = 50 mm
Promień okr/gu odwiertów 20 mm
K�t startu pomi/dzy
osi� X i pierwszym odwiertem 30°
Gł/bokość wiercenia Z = – 5 mm

Y

X

30°

R
20

50

50
0

0

Przykład: dane okr/gu odwiertów wprowadzić do programu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Przejście do trzeciego Softkey,paska.

Wybór wprowadzania programu.

Dane okr/gu odwiertów powinny zostać wprowadzone do programu.
Softkey,przeł�cza si/.

/

POSITIP rozdziela odwierty na kole pełnym.

Rodzaj okr�gu odwiertów  ?
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Rysunki odwiertów w programie

8 ENT

5 0 ENT

Punkt środkowy  Y  ?

5 0 ENT

2 0 ENT

K0t startu  ?

3 0 ENT

5 ENT

Bloki programu

0 BEGIN PGM 20  MM Pocz�tek programu, numer programu i system miar
1 Z+20.000 Bezpieczna wysokość
2 CYKL 1.0 KOŁO PEŁNE Dane cyklu dla koła pełnego
3 CYKL 1.1 ANZ 8 Liczba odwiertów
4 CYKL 1.2 CCX +50.000 X,współrz/dna punktu środkowego odwiertu
5 CYKL 1.3 CCY +50.000 Y,współrz/dna punktu środkowego odwiertu
6 CYKL 1.4 PROMIEŃ 20.000 Promień
7 CYKL 1.5 START +30.000 K�t startu pierwszego odwiertu
8 CYKL 1.6 GŁUBOKOŚĆ –5.000 Gł/bokość wiercenia
9 Z+20.000 Bezpieczna wysokość
10 END PGM 20  MM Koniec programu, numer programu i system miar

Dla wycinka koła (CYKL 2.0 WYCINEK KOŁA ) zostaje
wprowadzony po k�cie startu dodatkowo krok k�ta (KROK)
pomi/dzy odwiertami.

Okr/g odwiertów zostaje wykonany w rodzaju pracy
ODPRACOWAĆ PROGRAM.

Bez wprowadzania danych dla  gł/bokości wiercenia, np. jeśli odwierty
maj� zostać wywiercone z różn� gł/bokości�.

Liczba odwiertów  ?

Punkt środkowy   X  ?

Promień  ?

Gł�bokość wiercenia  ?

Wprowadzić Y,współrz/dn� punktu środkowego okr/gu otworów (CCY = 50 mm).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić liczb/ odwiertów (ANZ = 8).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić X,współrz/dn� punktu środkowego okr/gu otworów (CCX = 50 mm).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić promień okr/gu odwiertów (PROM  = 20 mm).
Wprowadzenie potwierdzić.

K�t startu od osi X do pierwszego odwiertu wprowadzić
( START = 30° ). Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić gł/bokość wiercenia (GŁMBOKOŚĆ  = – 5  mm).
Wprowadzenie potwierdzić.
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Przykład programu: rz�dy odwiertów

X,współrz/dna pierwszego odwiertu  1 X = 20 mm
Y,współrz/dna pierwszego odwiertu  1 Y = 15 mm
Liczba odwiertów na jeden rz�d 4
Odst/p pomi/dzy odwiertami 10 mm
K�t pomi/dzy rz/dami odwiertów i osi� X 18°
Gł/bokość wiercenia Z = – 5 mm
Liczba rz/dów 3
Odst/p rz/dów 12 mm

Przykład: dane rz/dów odwiertów wprowadzić do programu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Przejście do trzeciego Softkey,paska.

Wybór wprowadzenia programu.

/

Dane rz/dów odwiertów należy wprowadzić do programu.

Y

X

15

200

0

1

10

18°

12

1 5

2 0 ENT

ENT

4 ENT

Rysunki odwiertów w programie

1.szy odwiert   X  ?

1.szy odwiert  Y  ?

Odwierty na jeden rz0d  ?
Wprowadzić liczb/ odwiertów na jeden rz�d ( L.ODW = 4 ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić Y,współrz/dn� odwiertu  1     ( POSY = 15 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić X,współrz/dn� odwiertu  1    ( POSX = 20 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.
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0 ENT1

1 8 ENT

5 ENT

Bez wprowadzania danych dla gł/bokości wiercenia, np. jeśli odwierty
maj� zostać wywiercone z różn� gł/bokości�.

1 2 ENT

3 ENT

Wiersze programu

0 BEGIN PGM 80  MM Pocz�tek programu, numer programu i system miar
1 Z+20.000 Bezpieczna wysokość
2 CYKL 4.0 RZUDY ODWIERTÓW Dane cyklu dla rz/dów odwiertów
3 CYKL 4.1 POSX +20.000 X,współrz/dna pierwszego odwiertu 1

4 CYKL 4.2 POSY +15.000 Y,współrz/dna pierwszego odwiertu 1

5 CYKL 4.3 B.LICZBA 4 Liczba odwiertów na rz�d
6 CYKL 4.4 ODSTUP +10.000 Odst/p odwiertów w rz/dzie
7 CYKL 4.5 KXT +18.000 K�t pomi/dzy rz/dami odwiertów i osi� X
8 CYKL 4.6 GŁUBOKOŚĆ –5.000 Gł/bokość wiercenia
9 CYKL 4.7 R.LICZBA 3 Liczba rz/dów odwiertów
10 CYKL 4.8 RZ.ODST. +12.000 Odst/p pomi/dzy dwoma rz/dami odwiertów
11 Z+20.000 Bezpieczna wysokość
12 END PGM 80  MM Koniec programu, numer programu i system miar

Rz/dy odwiertów zostaj� wykonane w rodzaju
pracyODPRACOWANIE PROGRAMU.

Rysunki odwiertów w programie

Odst�p rz�dów  ?

Liczba rz�dów  ?

Gł�bokość wiercenia  ?

Odst�p    odwiertów  ?

K0t  ?

Wprowadzić liczb/ rz/dów (R.LICZ =  3).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić odst/p pomi/dzy odwiertami  w rz/dzie odwiertów  (ODSTMP = 10 mm).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić k�t pomi/dzy osi� X i rz/dami odwiertów (K_T = 18°).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić gł/bokość wiercenia (GŁMBOKOŚĆ  = – 5  mm).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wprowadzić odst/p mi/dzy rz/dami (RZ.OD  = 12 mm).
Wprowadzenie potwierdzić.
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Frezowanie prostok0tnej kieszeni w programie
POSITIP ułatwia frezowanie zgrubne kieszeni prostok�tnych:
wprowadzamy tylko wymiary kieszeni prostok�tnej i on oblicza
drogi przemieszczenia frezowania zgrubnego.

Przebieg cyklu
Przebieg cyklu przedstawiony jest na rysunkach 7.6, 7.7 i 7.8.

I:
POSITIP zadaje odcinki końcowe dla pozycjonowania narz/dzia
do pozycji startu A : najpierw w osi narz/dzi, nast/pnie na
płaszczyźnie obróbki ku środkowi kieszeni.

II:
Frezowanie zgrubne kieszeni na pokazanym na rysunku torze
(rysunek 7.8 pokazuje frezowanie współbieżne). Na
płaszczyźnie obróbki dosuni/cie odbywa si/ o wartość
promienia  R. Dosuw w osi narz/dzi jest dowolny.

III:
Ta operacja powtarza si/, aż zostanie osi�gni/ta wprowadzona
gł/bokość  B.

Wprowadzane wartości do cyklu 5.0 KIESZEŃ PROSTOKXTNA
• Pozycja startu , STARTPOS. A

(wprowadzić w wartościach bezwzgl/dnych, w odniesieniu do
punktu zerowego)

• Gł/bokość frezowania , GŁMBOKOŚĆ  B

(wprowadzić w wartościach bezwzgl/dnych, w odniesieniu do
punktu zerowego)

• Środek kieszeni X , POSX  MX

Środek kieszeni w osi głównej płaszczyzny obróbki.
• Środek kieszeni Y , POSY  MY

Środek kieszeni w osi pomocniczej płaszczyzny obróbki.
• Długość kraw/dzi bocznej X , DŁUGOŚĆ X  X

Długość kieszeni w kierunku osi głównej.
• Długość kraw/dzi bocznej Y , DŁUGOŚĆ Y  Y

Długość kieszeni w kierunku osi pomocniczej.
• Kierunek KIER

Wartość wprowadzenia 0: frezowanie współbieżne (rysunek
7.8: w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara)
Wartość wprowadzenia 1: frezowanie przeciwbieżne (zgodnie
z ruchem wskazówek zegara)

• Naddatek na obróbk/ wykańczaj�c� , NADDATEK
Naddatek na obróbk/ wykańczaj�c� na płaszczyźnie obróbki.

Rysunek 7.6: Krok I w cyklu
5.0 KIESZEŃ PROSTOK_TNA

I

Z

A

X

II

Z

B X

Rysunek 7.8: Krok III w cyklu
5.0 KIESZEŃ PROSTOK_TNA

III

MY
R

Y

X

MX

Y

X

Rysunek 7.7: Krok II w cyklu
5.0 KIESZEŃ PROSTOK_TNA
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Frezowanie prostok�tnej kieszeni w programie

Przykład: kieszeń prostok�tn� wprowadzić do programu

rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Przykład programu: frezowanie kieszeni prostok0tnej
Pozycja startu: 2 mm
Gł/bokość frezowania: – 20 mm
Środek kieszeni X: 50 mm
Środek kieszeni Y: 40 mm
Długość kraw/dzi bocznej X: 80 mm
Długość kraw/dzi bocznej Y: 60 mm
Kierunek: 0: WSPÓŁ.
Naddatek na obróbk/ wykańczaj�c�: 0.5  mm

Y

X

100 90 10
0

0

70

–20

80

Z

X

–30

0

10
R10

50

40

Przejście do trzeciego Softkey,paska./

Cykl 5.0 Kieszeń prostok�tna wprowadzić do programu.

Pozycja   startu  ?

Wprowadzić pozycj/ startu ( 2 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.

0 ENT

ENT2

Gł�bokość frezowania  ?

2
Wprowadzić gł/bokość frezowania (  , 20 mm ).
Wprowadzenie potwierdzić.

Wybór wprowadzenia programu.

•

•

•
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POSITIP wykonuje cykl 5.0 KIESZEŃ PROSTOK_TNA w rodzaju pracy
ODPRACOWANIE PROGRAMU (patrz rozdział I,5).

Wiersze programu

0 BEGIN PGM 55 MM Pocz�tek programu, numer programu i system miar

1 CYKL 5.0 KIESZEŃ PROSTOKXTNA Dane cyklu dla cyklu 5.0 KIESZEŃ PROSTOK_TNA
2 CYKL 5.1 START 2 Pozycja startu nad powierzchni� obrabianego przedmiotu
3 CYKL 5.2 GŁUBOKOŚĆ – 20 Gł/bokość frezowania
4 CYKL 5.3 POSX + 50 Środek kieszeni X
5 CYKL 5.4 POSY + 40 Środek kieszeni Y
6 CYKL 5.5 DŁUGOŚĆX 80 Długość kraw/dzi bocznej X
7 CYKL 5.6 DŁUGOŚĆY 60 Długość kraw/dzi bocznej Y
8 CYKL 5.7 KIER 0 :WSPÓŁ. Frezowanie współbieżne
9 CYKL 5.8 NADDATEK 0.5 Naddatek na obróbk/ wykańczaj�c�
10 END PGM 55 MM Koniec programu, numer programu i system miar

Frezowanie prostok�tnej kieszeni w programie
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Wprowadzić przerwanie programu

Można podzielić program przy pomocy Stop,znaczników: 
POSITP wykona dopiero wtedy nast/pny wiersz programu, kiedy
naciśni/ty zostanie Softkey Nast/pny wiersz.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Wstawić STOP,znacznik do programu.

Przejście do drugiego Softkey,paska.

Wybór wprowadzenia programu.

/
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Podprogramy i powtórzenia cz�ści programu
Podprogramy i powtórzenia cz/ści programu wprowadzamy
tylko raz do programu; można je jednakże wykonywać
do 999 razy wł�cznie.
Podprogramy zostaj� odpracowywane w dowolnych miejscach
programu; powtórzenia cz/ści programu zostaj� bezpośrednio
jedno po drugim wielokrotnie wykonywane.

Wyznaczanie znaczników programu: Label

Podprogramy i powtórzenia cz/ści programu oznaczamy przy
pomocy ”Labeln” (label: angl. dla ”znacznik”, ”oznaczenie”).
W programie używany jest dla ”Label” skrót LBL.

Label.numery
Label z numerem od 1 do 99 oznacza pocz�tek podprogramu
lub maj�cej być powtórzon� cz/ści programu.

Label.numer 0
Label z numerem 0 oznacza zawsze koniec podprogramu.

Wywołanie Label
Podprogramy i cz/ści programu zostaj� wywoływane przy pomocy
CALL LBL,polecenia (call: angl. ”wołać”, ”wywołać”) w programie.
Polecenie CALL LBL 0 jest zabronione!
Podprogram:
Po CALL LBL,wierszu w programie zostaje jako nast/pny
wykonany wywołany podprogram.
Powtórzenie cz/ści programu:
POSITIP powtarza t/ cz/ść programu, która znajduje si/ przed
CALL LBL,wierszem. Razem z CALL LBL,poleceniem
wprowadzamy liczb/ powtórzeń.

Pakietowanie cz�ści programu
Podprogramy i powtórzenia cz/ści programu można także
”pakietować”.
Na przykład można z jednego podprogramu wywołać inny
podprogram.

Maksymalny zakres (gł�bokość) pakietowania: 8,krotny

Rysunek 28: Zintegrowana instrukcja obsługi
dla użytkownika do podprogramu
(strona 5)

Rysunek 29: Zintegrowana instrukcja obsługi
dla użytkownika do powtórzenia
cz/ści programu (strona 3)
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Podprogramy i powtórzenia cz/ści programu

Y

X

60

50

0

0

4020

40

10

20

8

3

2

1

Dla tego przykładu konieczny jest frez z z/bem
czołowym, tn�cym przez środek (DIN 844)!

Przykład: wyznaczyć Label dla podprogramu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Wybór wprowadzenia programu.

Przejście do drugiego Softkey,paska.

Wyznaczyć znacznik programu ( LBL ) dla podprogramu.
POSITIP proponuje najniższy wolny numer Label.

N u m e r   L a b e l  ?

/

ENT

1 ENT
Wprowadzić numer Label ( 1 ). Wprowadzenie potwierdzić.
W aktualnym wierszu znajduje si/ wyznaczony  Label: LBL 1.

Przej�ć zaproponowany numer Label.

  lub

Przy pomocy tego Label oznaczony jest teraz pocz�tek
podprogramu (lub powtórzenia cz/ści programu). Wiersze
programu dla podprogramu prosz/ wprowadzić za  LBL,
wierszem.

Label 0 ( LBL 0 ) oznacza zawsze koniec podprogramu!

Podprogram

Przykład programu: podprogram dla rowków wpustowych
Długość rowka wpustowego: 20 mm + średnica narz/dzia
Gł/bokość rowka: – 10 mm
Średnica rowka: 8 mm (= średnica narz/dzia)
Współrz/dne punktu wci/cia
Rowek  1 : X = 20 mm Y = 10 mm
Rowek  2 : X = 40 mm Y = 50 mm
Rowek  3 : X = 60 mm Y = 40 mm

lub
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Przykład: wprowadzić wywołanie podprogramu , CALL LBL

Podprogramy i powtórzenia cz/ści programu

N u m e r     L  a  b  e l  ?

1 ENT

ENT Przej�ć zaproponowany numer Label .

Po CALL LBL,wierszu zostaj� odpracowane w rodzaju pracy
ODPRACOWAĆ PROGRAM  wiersze programowe,
znajduj�ce si/ w podprogramie pomi/dzy  LBL,wierszem z
wywołanym numerem i nast/pnym wierszem z LBL 0.
Podprogram zostaje odpracowany również bez CALL LBL,
wiersza przynajmniej jeden raz.

Wprowadzić numer Label  ( 1 ). Wprowadzenie potwierdzić.
W aktualnym wierszu programowym znajduje si/ wywołany Label: CALL  LBL 1.

Pytanie  Powtórzenie  REP ? nie ma dla podprogramów żadnego znaczenia.
Przy pomocy Softkey zostaje potwierdzone, iż podprogram zostaje wywołany.

Przejście do drugiego Softkey,paska.

Wywołać Label.
POSITIP proponuje numer Label, który został ostatnio wyznaczony.

/

Wiersze programu

0 BEGIN PGM 30 MM Pocz�tek programu, numer programu i system miar

1 Z+20.000 Bezpieczna wysokość
2 X+20.000 R0 X,współrz/dna punktu wci/cia rowka  1

3 Y+10.000 R0 Y,współrz/dna punktu wci/cia rowka  1

4 CALL LBL 1 Wywołanie podprogramu: wiersze 12 do 16 odpracować

5 X+40.000 R0 X,współrz/dna punktu wci/cia rowka  2

6 Y+50.000 R0 Y,współrz/dna punktu wci/cia rowka  2

7 CALL LBL 1 Wywołanie podprogramu 1: wiersze 12 do 16 odpracować

8 X+60.000 R0 X,współrz/dna punktu wci/cia rowka  3

9 Y+40.000 R0 Y,współrz/dna punktu wci/cia rowka  3

10 CALL LBL 1 Wywołanie podprogramu 1: wiersze 12 do 16 odpracować

11 Z+20.000 Bezpieczna wysokość

12 LBL 1 Pocz�tek podprogramu 1
13 Z–10.000 Wci/cie na gł/bokość rowka
14 IY+20.000 R0 Frezowanie rowka wpustowego
15 Z+2.000 Przemieścić swobodnie narz/dzie
16 LBL 0 Koniec podprogramu 1

17 END PGM 30MM Koniec programu, numer programu i system miar
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Podprogramy i powtórzenia cz/ści programu

Powtórzenie cz�ści programu

Powtórzenie cz/ści programu wprowadzamy podobnie jak
podprogram. Koniec cz/ści programu jest oznaczony poprzez
polecenie powtórzenia.
Label 0 nie zostaje w tym przypadku wyznaczany.

Wskazanie CALL LBL.wiersza przy powtórzeniu cz�ści programu
Na ekranie znajduje si/ np.CALL LBL 1 REP 10 / 10 .

Obydwie liczby z kresk� ukośn� wskazuj�, że chodzi tu o
powtórzenie cz/ści programu.
Liczba przed kresk� ukośn� oznacza wprowadzon� wartość dla
ilości powtórzeń.
Liczba za kresk� ukośn� wskazuje przy odpracowywaniu na
ilość pozostałych do wykonania powtórzeń.

Przykład programu: powtórzenie cz�ści programu z rowkami wpustowymi

Długość rowka wpustowego:    16 mm + średnica narz/dzia
Gł/bokość rowka wpustowego: – 12 mm
Inkrementalne przesuni/cie
punktu wci/cia:    15 mm
Średnica rowka:      6 mm (= średnica narz/dzia)
Współrz/dne punktu wci/cia
Rowek  1   : X = 30 mm Y = 10 mm

Y

X
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0
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55

10
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40

25

16

1Dla tego przykładu konieczny jest frez z z/bem
czołowym, tn�cym przez środek (DIN 844)!

Przykład: wyznaczyć Label dla powtórzenia cz/ści programu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Przejść do drugiego Softkey,paska.

Wybór wprowadzenia programu.

Wyznaczyć znacznik programu (LBL) dla powtórzenia cz/ści programu.
POSITIP proponuje najniższy wolny numer Label.

/

N u m e r    L a b e l  ?

ENT

1 ENT
Wprowadzić numer Label ( 1 ). Wprowadzenie potwierdzić.
W aktualnym wierszu znajduje si/ wyznaczony Label: LBL 1.

Przej�ć zaproponowany numer Label.

Wiersze programu dla powtórzenia cz/ści programu
wprowadzamy za LBL,wierszem.
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Przykład: wprowadzić powtórzenie cz/ści programu , CALL LBL

Podprogramy i powtórzenia cz/ści programu

Przejście do drugiego Softkey,paska.

Wywołanie Label.
POSITIP proponuje numer Label, który został ostatnio wyznaczony.

/

P o w t ó r z e n i e     R E P  ?

4 ENT

Po CALL LBL,bloku zostan� w rodzaju pracy
ODPRACOWAĆ PROGRAM te wiersze programu powtórzone,
które znajduj� si/ za LBL,wierszem z wywołanym numerem i
przed CALL LBL,wierszem.
Ta cz/ść programu zostaje również zawsze o jeden raz wi/cej
odpracowana, niż zaprogramowanych jest powtórzeń.

Wprowadzić liczb/ powtórzeń ( 4 ). Wprowadzenie potwierdzić.

N u m e r    L a b e l  ?

1 ENT

ENT Przej�ć zaproponowane numer Label.

Wprowadzić numer Label ( 1 ). Wprowadzenie potwierdzić.
W aktualnym wierszu znajduje si/ wywołany Label: CALL LBL 1.

Wiersze programu

0 BEGIN PGM 70 MM Pocz�tek programu, numer programu i system miar

1 Z+20.000 Bezpieczna wysokość

2 X+30.000 R0 X,współrz/dna punktu wci/cia rowek  1

3 Y+10.000 R0 Y,współrz/dna punktu wci/cia rowek  1

4 LBL 1 Pocz�tek cz/ści programu 1
5 Z.12.000 Wci/cie (wejście w materiał)
6 IX+16.000 R0 Frezowanie rowka wpustowego
7 Z+2.000 Przemieścić swobodnie narz/dzie
8 IX.16.000 R0 Pozycjonowanie w X
9 IY+15.000 R0 Pozycjonowanie w Y
10 CALL LBL 1 REP 4 / 4 Cz/ść programu 1 powtórzyć cztery razy

11 Z+20.000 Bezpieczna wysokość
12 END PGM 70 MM Koniec programu, numer programu i system miar
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Zmiana wierszy programu 

Dane w danym programie można później zmienić, na przykład,
aby skorygować bł�d  przy wpisywaniu na klawiaturze.
Przy tym pomaga POSITIP ze wszystkimi dialogami tekstem
otwartym.
Także numer programu można zmienić, jeśli jako aktualny
wiersz wybrany jest wiersz BEGIN lub wiersz END i zostanie
wprowadzony nowy numer programu.

Zmian� przej0ć
Zmian/ należy potwierdzić przy pomocy ENT, w przeciwnym
razie nie b/dzie skuteczna !

Przykład: zmiana wiersza programu

Wybrać wiersz programu, który ma zostać zmieniony./

Wejście do wiersza w celu zmiany.

Wprowadzić zmian/, np. now� wartość pozycji zadanej ( 20 ).

Zmian/ potwierdzić.ENT

2 0

Funkcja  Przycisk
Wybrać nast/pny wiersz wyżej

Wybrać nast/pny wiersz niżej

Wybrać wiersz bezpośrednio przy pomocy
numeru wiersza

Wejść do wiersza w celu zmiany

Zmian/ potwierdzić

GOTO

ENT
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Kasowanie wierszy programu 

Wiersze w programie można dowolnie kasować.

Po wykasowaniu POSITIP porz�dkuje automatycznie na nowo
wiersze programu i wyświetla jako aktualny wiersz wiersz
programu, znajduj�cy si/ przed wykasowanym wierszem.

BEGIN, i END,wiersz s� zabezpieczone przed wykasowaniem.

Przykład: wykasowanie dowolnego wiersza programu 

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Wybrać wprowadzenie programu.

/ Wybrać wiersz, który ma zostać wykasowany
(lub przeskoczyć bezpośrednio z GOTO do wiersza).

Przejść do drugiego Softkey,paska.

Wykasować aktualny wiersz .

/

Także wi/ksz�, powi�zan� ze sob� cz/ść programu można
bez problemu wykasować:
➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać ostatni wiersz tej cz/ści programu.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć Softkey Skasuj blok tak cz/sto, aż wszystkie

wiersze tej cz/ści programu zostan� wykasowane.
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Przesyłanie programów przez interfejs danych
Za pomoc� V.24,interfejsu w tylnej cz/ści obudowy można
wykorzystać na przykład jednostk/ dyskietek FE 401 lub PC jako
zewn/trzn� pami/ć dla POSITIP.
Programy można przechowywać na dyskietkach i w razie
potrzeby ponownie wczytać w POSITIP.

Obłożenie styków, okablowanie i możliwości
podł�czenia opisane s� w rozdziale II , 4.

Funkcja Softkey/klawisz
Przegl�d programów,
które znajduj� si/ w pami/ci POSITIP

Przegl�d programów,
które znajduj� si/ na FE

Przerwanie transmisji danych

• Przeł�czyć FE – EXT
• Wyświetlić dalsze programy

Przykład: przesyłanie programu do POSITIP 

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Zewn/trzny wybrać.

N u m e r    p r o g r a m u  ?

Wprowadzić numer programu, np. 5.5

Jeśli przesyłamy programy z PC do POSITIP, (nastawienie EXT),
to PC musi wysłać te programy.

Jeśli w pami/ci POSITIP znajduje si/ już program z takim
samym numerem, to pojawia si/ komunikat PROGRAM
JUŻ ISTNIEJE na ekranie.

W takim przypadku należy przed przesyłaniem danych zmienić
nazw/ programu w pami/ci POSITIP lub wykasować go.

Wybrać zewn/trzne urz�dzenie (jednostka dyskietek lub PC z
oprogramowaniem dla transmisji danych TNC.EXE firmy HEIDENHAIN:
nastawienie FE; PC bez TNC.EXE: EXT).

Przesłać program do POSITIP.
Na ekranie POSITIP pojawia si/ komunikat Wczytać program:
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Przesłać program z numerem 10 do zewn/trznego urz�dzenia.
Na ekranie POSITIP pojawia si/ meldunek wydawanie programu:

U W A G A !

Jeśli na zewn/trznym nośniku (pami/ci) danych
istnieje już program z tym samym numerem, to
zostanie on bez ostrzeżenia nadpisany!

Dla wydania programu POSITIP wyświetla automatycznie na
ekranie wszystkie programy, które znajduj� si/ w jego pami/ci.

Przykład: wydawanie programu z POSITIP 

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIĆ DO PAMIMCI

Zewn/trzny wybrać.

Przejść do WYDANIE ZEWNMTRZNE./

Wybrać zewn/trzne urz�dzenie. Jednostka dyskietek lub PC z
oprogramowaniem dla transmisji danych TNC.EXE firmy HEIDENHAIN:
nastawienie FE; PC bez TNC.EXE lub drukarka: nastawienie EXT.

N u m e r    p r o g r a m u  ?

1 0 Wprowadzić numer programu, np. 10.

Przesyłanie programów przez interfejs danych

Przesłać wszystkie programy z pami�ci POSITIP

Jeśli chcemy wydać wszystkie programy z pami/ci POSITIP:

➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć Softkey Wydać wszystkie.
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Odpracowywanie programów

Programy odpracowujemy w rodzaju pracy ODPRACOWAĆ
PROGRAM. Przy tym POSITIP wyświetla aktualny wiersz
programu u góry na ekranie.
POSITIP daje dwie możliwośći odpracowywania programów:

pojedyńczy wiersz
Po tym, kiedy została najechana wyświetlona pozycja,
wywołujemy przy pomocy Softkey Nast.wiersz nast/pny wiersz
programu. Odpracowywanie pojedyńczymi wierszami polecane
jest szczególnie, jeśli program zostaje odpracowywany po raz
pierwszy.

Kolejność wierszy
Po tym, kiedy wyświetlona pozycja została najechana,
POSITIP ukazuje natychmiast automatycznie nast/pny wiersz
programu. Odpracowywanie według kolejności wierszy
wykorzystuje si/, jeśli chcemy szybko odpracować
bezbł/dny program.

Przygotowanie
➤➤➤➤➤ Prosz/ zamocować obrabiany przedmiot na stole maszyny.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wyznaczyć punkt odniesienia obrabianego przedmiotu.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać program, który ma zostać wykonany z Numer

programu w menu głównym ODPRACOWANIE PROGRAMU.

Pojedyńczy wiersz

Rodzaj pracy: ODPRACOWAĆ PROGRAM

I . 5

Pozycjonowanie poprzez ”Przejazd na zero”.

Wywołać nast/pny wiersz programu.

Tak długo wywoływać wiersze programu z Softkey Nast/pny
wiersz, aż obróbka zostanie zakończona.

Przegl�d funkcji znajduje si/ na nast/pnej stronie przy
Kolejność wierszy.

Wybór pojedyńczego wiersza.
Na ekranie pojawiaj� si/ wiersz programu i graficzne wspomaganie pozycjonowania.
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GOTO

Kolejność wierszy
Rodzaj pracy: ODPRACOWAĆ PROGRAM

Wybór kolejności wierszy.
Na ekranie pojawiaj� si/ wiersz programu i graficzne wspomaganie pozycjonowania.

Pozycjonowanie poprzez ”Przejazd na zero”.

Jeśli zaprogramowana pozycja zostanie osi�gni/ta, POSITIP
ukazuje automatycznie nast/pny wiersz programu.
Przy tym przeł�cza ono wspomaganie pozycjonowania do tej osi
współrz/dnych, która znajduje si/ w tym wierszu.

Funkcja Softkey/klawisz
Start z wierszem przed
aktualnym wierszem

Start z wierszem za
aktualnym wierszem

Wiersz startu z numerem
wiersza wybrać

Wprowadzić dane narz/dzi(a)

W przypadku okr/gu odwiertów i
rz/dów odwiertów:
Przedstawić graficznie okr�g
odwiertów / rz�d odwiertów

Po starcie:
Przerwanie – powrót do menu wejścia
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Kalkulator, stoper i obliczanie danych skrawania: funkcja INFO 

Jeśli naciśni/ty został klawisz INFO, można wykorzystywać
nast/puj�ce funkcje:
• Dane skrawania

Obliczanie pr/dkości obrotowej wrzeciona na podstawie
średnicy narz/dzia i pr/dkości skrawania;
Obliczanie posuwu na podstawie pr/dkości obrotowej
wrzeciona, liczby ostrzy narz/dzia i dozwolona grubość
zdejmowanego materiału na jedno ostrze.

• Stoper
• Funkcje kalkulatora

Podstawowe działania arytmetyczne + , – , x , ÷ ;
Funkcje trygonometryczne sin, cos, tan (obliczanie trójk�ta);
Trygonometryczne funkcje arcus;
Funkcja pierwiastka i kwadratu;
Wartości odwrotne (”1 podzielić przez”);
Liczba π ( = 3,14....).

Wybór funkcji INFO 

Wybór funkcji INFO.

Wybór stopera.

Dane skrawania dla obróbki
frezowaniem obliczyć.

Wybór funkcji kalkulatora.

INFO

I . 6

INFO
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ENT

Dane skrawania: pr�dkość obrotowa wrzeciona S i posuw F obliczyć
POSITIP oblicza pr/dkość obrotow�  S i posuw F.
Jeśli potwierdzono wprowadzenie z ENT, POSITIP zaż�da
automatycznie nast/pnych danych do wprowadzenia.

Wartości wprowadzenia
• dla obliczania pr/dkości obrotowej wrzeciona S w obr/ min:

Średnica narz/dzia D w mm i pr/dkość skrawania V w m / min

• dla obliczenia posuwu F w mm / min:
Pr/dkość obrotowa wrzeciona S w obr/ min,
Liczba ostrzy narz/dzia i dozwolona grubość zdejmowanego
materiału d w mm na jedno ostrze narz/dzia.

Dla obliczenia posuwu POSITIP proponuje automatycznie
właśnie obliczon� pr/dkość obrotow�.
Można jednakże wprowadzić inn� wartość.

Funkcja  Przycisk
Przej�ć wprowadzenie i
kontynuować dialog

Przeskoczyć w gór/
do nast/pnego wiersza wprowadzenia

Przeskoczyć w dół
do nast/pnego wiersza wprowadzenia

Przykład: wprowadzenie średnicy narz�dzia

Rodzaj pracy dowolny, INFO,funkcja dane skrawania wybrane

INFO

Ś r e d n i c a   n a r z � d z i a  ?

8 ENT
Wprowadzić średnic/ narz/dzia ( 8 mm ) i
przej�ć do okienka za liter� rozpoznawcz� ( D ).
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Stoper
Stoper wskazuje godziny ( h ), minuty ( ‘ ), sekundy ( ‘’ ) i setne
sekundy.
Stoper działa dalej, nawet jeśli funkcje INFO zostan� odwołane.
W przypadku przerwy w dopływie pr�du (wył�czenie) POSITIP
ustawia stoper ponownie na zero.

Funkcja Softkey
Stoper wyzerować i uruchomić

Stoper zatrzymać

Funkcje kalkulatora
Funkcje kalkulatora zebrane s� w POSITIP na trzech  Softkey,
paskach:
• Podstawowe działania arytmetyczne (pierwszy Softkey,pasek)
• Trygonometria (drugi Softkey,pasek)
• Pierwiastek, kwadrat, wartość odwrotna, liczba π

(trzeci Softkey,pasek)

Softkey,paski można przeł�czyć przy pomocy  klawisza ”Kartki”.

POSITIP ukazuje dla działań arytmetycznych przykład
wprowadzenia, bez konieczności naciskania klawisza HELP.

Przej�cie wartości obliczenia
Nawet jeśli funkcje obliczeń zostan� odwołane, wynik obliczenia
pozostaje zachowany w wierszu wprowadzania danych.
Wynik ten można przej�ć bezpośrednio np. jako pozycj/ zadan�
do programu i nie trzeba go ponownie wpisywać.

Logika wprowadzania danych
Przy obliczeniach z dwoma wartościami (np. dodawanie, odejmowanie):
➤➤➤➤➤ wprowadzamy pierwsz� wartość.
➤➤➤➤➤ Przejmujemy wartość: naciskamy ENT.
➤➤➤➤➤ Wprowadzamy drug� wartość.
➤➤➤➤➤ Naciskamy Softkey dla operacji obliczenia.

POSITIP wyświetla wynik operacji obliczenia w
wierszu wprowadzania danych na ekranie.

Przy obliczeniach z jedn0 wartości� (np. sinus, wartość odwrotna):
➤➤➤➤➤ Wprowadzamy wartość.
➤➤➤➤➤ Naciskamy Softkey dla operacji obliczenia.

POSITIP ukazuje wynik operacji obliczenia w
wierszu wprowadzania danych na ekranie.

Przykład: przykład znajduje si/ na nast/pnej stronie.

INFO
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Funkcje kalkulatora

INFO

Przykład: obliczenie (3x4+14) ÷ (2x6+1) = 2

3 ENT
Wprowadzić pierwsz� wartość w pierwszym nawiasie: 3; wprowadzenie
potwierdzić. Na ekranie pojawia si/ wskazanie +3.000.

Wprowadzić drug� wartość pierwszego nawiasu: 4
i
poł�czyć drug� wartość z pierwsz�: x.

Na ekranie pojawia si/ wskazanie +12.000.

Wprowadzić trzeci� wartość pierwszego nawiasu: 14
i
poł�czyć trzeci� wartość ze wskazaniem 12.000: +.

Na ekranie pojawia si/ wskazanie +26.000.

Wprowadzić pierwsz� wartość drugiego nawiasu: 2 ; wprowadzenie
potwierdzić. W ten sposób zostaje automatycznie zamkni/ty pierwszy
nawias! Na ekranie pojawia si/ wskazanie +2.000.

1 4

4

2 ENT

Wprowadzić drug� wartość drugiego nawiasu: 6
i
poł�czyć drug� wartość z pierwsz� wartości�: x.

Na ekranie pojawia si/ wskazanie  +12.000.

Wprowadzić trzeci� wartość drugiego nawiasu: 1
i
poł�czyć trzeci� wartość ze wskazaniem 12.000: +.

Na ekranie pojawia si/ wskazanie +13.000.

Zamkn�ć drugi nawias i
jednocześnie poł�czyć go z pierwszym nawiasem: ÷.
Na ekranie zostaje ukazany wynik końcowy: +2.000.

6

1
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I . 7
Parametry użytkownika: funkcja MOD

Parametry użytkownika s� to parametry procesowe, które
można zmienić przy odpracowywaniu z POSITIP, nie
wprowadzaj�c liczby klucza.
Producent maszyn określa, jakie parametry procesowe
dost/pne s� jako parametry użytkownika i jak rozdzielone s�
parametry użytkownika na Softkey,paskach.

Funkcja parametrów użytkownika opisana jest w rozdziale II , 2.

Wybór menu parametrów użytkownika
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz MOD.

Parametry użytkownika pojawiaj� si/ na ekranie.
➤➤➤➤➤ Prosz/ przejść do Softkey,paska z ż�danymi

parametrami użytkownika.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć Softkey dla parametrów użytkownika.

Opuścić menu parametrów użytkownika

➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz MOD.

Współczynnik wymiarowy
Przy pomocy parametru użytkownika Współczynnik wymiarowy
powi/kszamy lub pomniejszamy obrabiany przedmiot. POSITIP
dzieli wskazanie przez wprowadzony współczynnik wymiarowy.
Współczynniki wymiarowe zmieniaj� wielkość obrabianego
przedmiotu symetrycznie do punktu zerowego. Punkt zerowy
obrabianego przedmiotu powinien dlatego też znajdować si/
przy pracy ze współczynnikami wymiarowymi na jednej kraw/dzi
obrabianego przedmiotu.

Zakres wprowadzenia: 0,1 do 9,999 999

Aktywować współczynniki wymiarowe 

➤➤➤➤➤ Prosz/ ustawić parametr użytkownika
Współczynnik wymiarowy ON/OFF na ON.

Wył0czenie współczynników wymiarowych
➤➤➤➤➤ Prosz/ ustawić parametr użytkownika

Współczynnik wymiarowy ON/OFF na OFF.

W jaki sposób wprowadzamy wartość współczynnika
wymiarowego, opisane jest na nast/pnej stronie.

Y

X

0

0

1

2

∗ 
3.

0

∗ 3.5

MOD

Rysunek 30: Parametry użytkownika na ekranie
POSITIP

Rysunek 31: Przedmiot obrabiany , oryginalny
1  i powi/kszenie przy pomocy
współczynnika wymiarowego   2
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Wprowadzanie parametrów użytkownika

Przeł0czenie parametrów użytkownika
Niektóre parametry użytkownika zostaj� przeł�czane
bezpośrednio przy pomocy Softkey, prosz/ wzi�ć ten inny z
dwóch dozwolonych stanów.

Przykład: zmienić parametr dla wskazania k�ta

➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz MOD.
MOD,menu główne zawiera teraz albo
Softkey stopnie lub Softkey stopnie / min / sek.

➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć wyświetlony Softkey.
Softkey przechodzi do innego stanu, np. ze
stopnie do stopnie / min /sek.

➤➤➤➤➤ Prosz/ ponownie nacisn�ć klawisz MOD.
W ten sposób została zakończona funkcja  MOD.
Zmiana wskazania k�ta jest teraz skuteczna.

Wprowadzanie parametrów użytkownika
Dla niektórych parametrów użytkownika zostaje wprowadzana
wartość lub wybrany stan z pewnej liczby zadanych stanów.
W tym celu POSITIP ukazuje menu po naciśni/ciu Softkey dla
parametrów.

Przykład: wprowadzić współczynnik wymiarowy w osi Z

➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz MOD.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć Softkey Współczynnik wymiarowy Z.

POSITIP ukazuje teraz ekran wprowadzenia dla
współczynnika wymiarowego.

➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić współczynnik wymiarowy, np. 0,75.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz ENT.

Jeśli chcemy, aby ten współczynnik obowi�zywał dla
wszystkich osi współrz/dnych, to prosz/ nacisn�ć
Softkey Wyznaczyć wszystkie na ekranie wprowadzenia.
POSITIP przejmie współczynnik wymiarowy i wyświetlić
ponownie MOD,menu główne.

➤➤➤➤➤ Prosz/ ponownie nacisn�ć klawisz MOD.
W ten sposób została zakończona funkcja MOD.
Wprowadzony współczynnik wymiarowy zadziała teraz.

Jeśli pracujemy ze współczynnikami wymiarowymi, to
Softkey współczynnik wymiarowy ON/OFF musi być
ustawiony na  ON!

MOD
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Montaż i podł0czenie do źródła energii elektrycznej 
Zakres dostawy

• Wyświetlacz położenia POSITIP 855
• Ł�cznik sieci dla umożliwienia wymiany energii
• Podr/cznik obsługi dla użytkownika

Ustawienie i zamocowanie POSITP

POSITIP można zamocować przy pomocy M4,śrub w dolnej
cz/ści obudowy lub na nóżce odchylnej firmy HEIDENHAIN
(Id.,Nr 281 619,01). 
Odst/p otworów odwiertów jest zaznaczony przy wymiarach
montażowych (patrz rozdział II , 8).

Podł0czenie do sieci

Niebezpieczeństwo porażenia pr0dem!
Przed otwarciem urz�dzenia prosz/ wyci�gn�ć wtyczk/!
Prosz/ podł�czyć przewód ochronny!
Przewód ochronny nie może być nigdy przerwany!

Niebezpieczeństwo dla wewn�trznych elementów
konstrukcji!
Poł�czenia wtykowe tworzyć lub rozwi�zywać tylko przy
wył�czonym urz�dzeniu!
Używać tylko originalnych bezpieczników dla wymiany!

Podł0czenie do sieci
POSITIP można podł�czyć do napi/cia zmiennego pomi/dzy
100 V i 240 V (48 Hz do 62 Hz).
Nie musimy nastawiać POSITIP na odpowiedni poziom napi/cia.

Ł0cznik sieci okablować
Patrz rysunek 32:
Podł�czenie sieciowe do styków  L     N

Uziemienie ochronne na styku

Minimalny przekrój kabla podł�czenia sieciowego: 0.75 mm2

II . 1

Rysunek 32: Okablowanie ł�cznika sieci



II , 1 Montaż i podł�czenie do źródła energii elektrycznej

84 Informacja techniczna POSITIP 855

Uziemienie

Dla zwi/kszenia odporności na zakłócenia zł�cze
uziemienia w tylnej cz/ści obudowy poł�czyć z
głównym punktem uziemienia maszyny!
(Minimalny przekrój 6 mm2)

X4

2

3

45

7

1

9
6

8

Zł�cza układów pomiarowych s� na stałe przyporz�dkowane
czterem osiom. Przy pomocy parametru procesowego P49.∗
określamy, jak zostan� oznaczone osie, np. oś 1 = X,oś, oś
2 = Y,oś.

Oś Zł0cze układu pomiarowego
1 X1

2 X2

3 X3

4 X4

X3 X2 X1X4

Interfejsy  X1, X2, X3 i X4 spełniaj� zasad/
”Bezpiecznego oddzielenia od sieci” zgodnie z norm�
VDE 0160, 5.88.

Podł0czenie układów pomiarowych
POSITIP działa z układami pomiaru długości i k�ta firmy
HEIDENHAIN z sinusoidalnymi sygnałami wyjściowymi.
Zł�cza układów pomiarowych w tylnej cz/ści obudowy
oznaczone s� przy pomocy X1, X2, X3 i X4.
Kable przył0czeniowe mog� mieć długość do 30 m.

Niebezpieczeństwo dla wewn�trznych elementów
konstrukcji!
Poł�czenia wtykowe tworzyć lub rozwi�zywać tylko przy
wył�czonym urz�dzeniu!

Obłożenie styków zł0cz układów pomiarowych

Pin Obłożenie
1 0°+

2 0°–

3 +5 V (UP)
4 0 V  (UN)

5 90°+

6 90°–

7 Sygnał znaczników referencyjnych (bazowych) RI+

8 Sygnał znaczników referencyjnych (bazowych) RI–

9 Osłona wewn/trzna

Obudowa Osłona zewn/trzna
Rysunek  34: Wtyczka kołnierzowa na POSITIP

dla podł�czenia układu pomiarowego

Rysunek 35: Zł�cza układów pomiarowych na
POSITIP

Rysunek 33: Uziemienie przy  POSITIP
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Podł0czenie czujnika (sondy) kraw�dziowego
Czujnik kraw/dziowy KT firmy HEIDENHAIN zostaje podł�czony
na Sub,D,zł�czu X10, znajduj�cym si/ w tylnej cz/ści obudowy.
Jeśli używamy czujnika kraw/dziowego, to prosz/ dopasować
POSITIP przy pomocy nast/puj�cych parametrów procesowych:
• P25 (długość trzpienia sondy)
• P26 (średnica trzpienia)
• P96 (wydawanie wartości pomiarów podczas funkcji

próbkowania)

Parametry procesowy objaśnione s� w rozdziale II , 2.

Obłożenie styków zł0cza czujnika kraw�dziowego

Pin (styk) Obłożenie Typ
1 Osłona wewn/trzna

2 Gotowość KT 130

6 UP   +5 V KT 130
8 UP   0 V KT 130

13 Sygnał zestyku KT 130

14 Zestyk   +2.5 V KT 120

15 Zestyk   0 V KT 120

Obudowa Osłona zewn/trzna

Wszystkie inne styki: nie zajmować!

X3 X2 X1

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

4

Rysunek 36: Zł�cze czujnika kraw/dziowego
na  POSITIP

Interfejs X10 wypełnia ”Bezpieczne oddzielenie
od sieci” zgodnie z norm� EN 50 178.

Pierwsze wł0czenie

Przy pierwszym wł�czeniu po dostawie POSITIP,a
pojawia si/ przedstawiony na rysunku 37 ekran.
Wybieramy teraz zastosowanie POSITIP,a poprzez naciśni/cie
klawisza.

POSITIP dla frezowania:
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz 0.

POSITIP dla toczenia:
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz 1.

POSITIP oddaje automatycznie dla wybranego zastosowania
odpowiednie niezb/dne funkcje do dyspozycji.

Zastosowanie można później wybrać na nowo, zmieniaj�c
parametr procesowy P 99.

Rysunek 37: Ekran POSITIP,a po pierwszym
wł�czeniu
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Parametry procesowe
Parametry procesowe dopasowuj� POSITIP do maszyny.
Parametry procesowe s� oznaczone liter� P, trzymiejscowym
numerem parametru i nazw�.

Parametry procesowe odniesione do osi
Niektóre parametry musz� zostać wprowadzone oddzielnie dla
każdej osi.
Te parametry oznaczone s� w nast/puj�cym opisie przy pomocy
” ∗ ∗ ∗ ∗ ∗”  !
Przykład: parametr procesowy dla kierunku zliczania: P30.*
Na POSITIP wprowadzamy kierunek zliczania dla każdej
podł�czonej osi oddzielnie do parametrów P30.1, P30.2, P30.3 i
P30.4.

Nastawienie parametrów procesowych u producenta
W przegl�dzie na nast/pnej stronie nastawienie parametrów
procesowych u producenta wyróżnione jest przez kursyw� i
grub� trzcionk�

Wprowadzanie numeryczne i tekstem otwartym 
Nastawienie parametru procesowego znajduje si/ w tekście
otwartym w tym parametrze, na liście parametrów procesowych
na ekranie POSITIP.
Dodatkowo do każdego nastawienia parametru doł�czona jest
cyfra u góry w wierszu wprowadzania danych. Jeśli przesyłamy
parametry procesowe przez interfejs danych, to POSITIP
przesyła te wartości liczbowe.

Wybór parametru procesowego
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć klawisz MOD.
➤➤➤➤➤ Przejść do Softkey Liczba klucza (Softkey z

symbolem klucza).
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć Softkey Liczba klucza.
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić liczb/ klucza  95148.
➤➤➤➤➤ Potwierdzić wprowadzenie klawiszem ENT.
➤➤➤➤➤ Prosz/ polecić wyświetlenie parametrów procesowych przy

pomocy pionowych klawiszy ze strzałk�, jeden po drugim; lub
➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać bezpośrednio parametry procesowe:

Nacisn�ć GOTO, wprowadzić numer parametru i potwierdzić
wprowadzenie przy pomocy ENT.

Zmiana parametrów procesowych
Parametry procesowe zmienia si/ poprzez przeł�czenie lub
wprowadzaj�c określon� wartość liczbow�.
➤➤➤➤➤ Przeł�czenie: prosz/ nacisn�ć poziomy klawisz ze strzałk�.

lub
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić wartość liczbow� i potwierdzić

wprowadzenie z ENT.
Jeśli musimy wprowadzić dla parametru procesowego
wartość liczbow�, to poziomy klawisz ze strzałk� jest bez funkcji.

II . 2

Rysunek 38: Wycinek z listy parametrów
procesowych
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Przesyłanie parametrów procesowych przez interfejs danych
Parametry procesowe można wczytywać za pomoc� jednostki
dyskietek FE 401 B lub przechowywać jako archiwum w PC i w
razie potrzeby ponownie wczytać do POSITIP.
Dalsze informacje o interfejsie danych i o transmisji
danych znajduj� si/ w rozdziale II , 4.

Przygotowanie
➤➤➤➤➤ Prosz/ wybrać parametry procesowe, jak to opisano wyżej.
➤➤➤➤➤ Prosz/ przejść do drugiego Softkey,paska.

Wydanie parametrów procesowych
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić numer programu, który ma zostać

zapami/tany parametr procesowy.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć Softkey Wydanie parametru.

POSITIP wydaje teraz wszystkie parametry procesowe.

Wczytanie parametru procesowego
➤➤➤➤➤ Prosz/ wprowadzić numer programu, pod którym

zapami/tane s� parametry procesowe na dyskietce.
➤➤➤➤➤ Prosz/ nacisn�ć Softkey Wprowadzenie parametru.

POSITIP zamienia teraz wszystkie parametry procesowe w
jego pami/ci na parametry procesowe z zewn/trznego
nośnika danych.

Rysunek 39: Ekran POSITIP podczas
przesyłania parametrów procesowych
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11 6 1

12 7 2

13 8 3

14 9 4

15 10 5

Parametry użytkownika
Producent maszyn definiuje niektóre parametry procesowe jako
parametry użytkownika. Można zmieniać parametry użytkownika,
bez wprowadzania liczby klucza (patrz instrukcja obsługi dla
użytkownika, rozdział I , 7).

Położenie parametrów użytkownika w menu
Producent maszyn określa poprzez parametry procesowe
(P100 do P122), jak rozdzielone s� parametry użytkownika na
Softkey,paskach.
Pole 15 jest zarezerwowane dla Softkey Liczba klucza.
Parametr nie pojawia si/ w menu parametrów użytkownika, jeśli
numer pola wynosi 0.

Oznaczenie Eksploatacyjne Standardo.
parametru parametry we pole

użytkownika *)

P 100 mm / cale (P 1) 4 ........
P 101.1 promień/średnica 1 (P 3.1) 0 ........
P 101.2 promień/średnica 2 (P 3.2) 0 ........
P 101.3 promień/średnica 3 (P 3.3) 0 ........
P 101.4 promień/średnica 4 (P 3.4) 0 ........
P 103 format k�ta (P 8) 5 ........
P 104 współczynnik wymiarowy

ON/OFF (P 11) 10 ........
P 105.1 współczynnik wymiarowy

1 (P 12.1) 6 ........
P 105.2 współczynnik wymiarowy

2 (P 12.2) 7 ........
P 105.3 współczynnik wymiarowy

3 (P 12.3) 8 ........
P 105.4 współczynnik wymiarowy

4 (P 12.4) 9 ........
P 109 czujnik kraw/dziowy

(P 25, P 26) 1 ........
P 112 V.24 , szyb.transmisji (P 50) 11 ........
P 113 V.24 , wiersze puste (P 51) 12 ........
P 120 tabela narz/dzi 2 ........
P 122 tabela punktów odniesienia 3 ........

*) W nawiasie znajduje si/ numer parametru procesowego,
który odpowiada parametrowi użytkownika.

Rysunek 40: Numerowanie pól dla parametrów
użytkownika
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Lista parametrów procesowych

Parametr Strona Funkcja / możliwości numeryczne
wprowadzenia danych wsprowadzenie*)

P1 mm/cale 97 wymiary w milimetrach: mm 0 P1 ..............
Wymiary w calach: cale (inch) 1

P3.1 Promień /średnica 1 97 Wyświetlacz promienia 0 P3.1 ...........
P3.2 promień/średnica 2 wyświetlacz średnicy 1 P3.2 ...........
P3.3 promień /średnica 3 P3.3 ...........
P3.4 promień/średnica 4 P3.4 ...........

P6 poł0czenie osi 97 bez poł�czenia osi: z 0 P6 ..............
1+4 wyświetlić w 1 1 ..................
2+4 wyświetlić w 2 2 ..................
3+4 wyświetlić w 3 3 ..................
1–4 wyświetlić w 1 4 ..................
2–4 wyświetlić w 2 5 ..................
3–4 wyświetlić w 3 6

P8 Format k0ta 97 Wskazanie dziesi/tne: stopnie 0 P8 ..............
stopnie/minuty/sekundy 1

P9.1 tryb k0ta 1 97 360° 0 P9.1 ...........
P9.2 tryb k0ta 2 +/– 180° 1 P9.2 ...........
P9.3 tryb k0ta 3 +/–  ∞ ∞ ∞ ∞ ∞° 2 P9.3 ...........
P9.4 tryb k0ta 4 P9.4 ...........

P11 Współcznynnik 79 Bez współczynnika
wymiarowy ON wymiarowego: OFF 0 P11 ............

Działanie współczynników
wymiarowych: ON 1

P12.1 współczynnik 79 wartość współczynnika
wymiarowy 1 wymiarowego P12.1 .........

P12.2 współczynnik
wymiarowy 2 0,1 do 9,999 999 1,0 P12.2 .........

P12.3 współczynnik
wymiarowy 3 P12.3 .........

P12.4 współczynnik
wymiarowy 4 P12.4 .........

P23 wyświetlacz.stop 104 ignorować sygnał: OFF 0 P23 ............
wskazanie położenia przez wyświetlacz trzymać: wspłb. 1
sygnał wpływać na wydawanie
wartości pomiarów zatrzymać wyświetlacz: zatrzym. 2

P25 średnica trzpienia – 0,001 do 999,999 [mm] 6,0 P25 ............

P26 długość trzpienia – –999,999 do 999,999 [mm] 0,0 P26 ............

P30.1 kierunek zliczania 1 93 dodatni kierunek zliczania przy 0 P30.1 .........
P30.2 kierunek zliczania 2 w dodatnim kierunku przemieszczenia P30.2 .........
P30.3 kierunek zliczania 3 ujemny kierunek zliczania przy 1 P30.3 .........
P30.4 kierunek zliczania 4 dodatnim kierunku przemieszczenia P30.4 .........

P31.1 Okres sygnału 1 94/95 okres sygnału układu pomiaru 20 P31.1 .........
P31.2 okres sygnału 2 długości (patrz instrukcja P31.2 .........
P31.3 okres sygnału 3 obsługi układu pomiarowego) P31.3 .........
P31.4 okres sygnału 4 P31.4 .........

P32.1 podział linearny 1 94/95 podział linearny 20 P32.1 .........
P32.2 podział linearny 2 sygnałów układu pomiarowego P32.2 .........
P32.3 podział linearny 3 P32.3 .........
P32.4 podział linearny 4 P32.4 .........

*) grub� trzcionk� oraz kursyw� wydrukowane wartości: nastawienia parametrów procesowych u
   producenta
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Lista parametrów procesowych

Parametr Strona Funkcja / możliwości Numeryczne
wprowadzenia danych wprowadzenie1)

P35.1 liczba kresek 1 96 liczba kresek układu pomiaru 1 800 P35.1 .........
P35.2 liczba kresek 2 k�ta (patrz instrukcja obsługi P35.2 .........
P35.3 liczba kresek 3 układu pomiarowego) P35.3 .........
P35.4 liczba kresek 4 P35.4 .........

P36.1 podział k0ta 1 96 podział k�ta 20 P36.1 .........
P36.2 podział k0ta  2 sygnałów układu pomiarowego P36.2 .........
P36.3 podziałk0ta 3 P36.3 .........
P36.4 podziałk0ta 4 P36.4 .........

P40.1 korekcja bł�du 1 98 bez korekcji bł/du osi: OFF 0 P40.1 .........
P40.2 korekcja bł�du 2 lin. korekcja bł/du osi: liniowo 1 P40.2 .........
P40.3 korekcja bł�du 3 99 nieliniowa korekcja bł/du osi: P40.3 .........
P40.4 korekcja bł�du 4 nieliniowa 2 P40.4 .........

P41.1 korekcja liniowa 1 98 wartość liniowej +0,0 P41.1 .........
P41.2 korekcja liniowa 2 korekcjibł/bu osi P41.2 .........
P41.3 korekcja liniowa 3 [ppm] P41.3 .........
P41.4 korekcja liniowa 4 P41.4 .........

P43.1 kodowanie odst�pu 1 92 bez kodowania odst/pu: nie 0, P43.1 .........
P43.2 kodowanie odst�pu 2 500 • TP, 1 000 • TP, 500, 1 000, P43.2 .........
P43.3 kodowanie odst�pu 3 2 000 • TP, 5 000 • TP 2 000, 5 000 P43.3 .........
P43.4 kodowanie odst�pu 4 P43.4 .........

P44.1 znacznik referencyjny 1    92/95 opracowanie znaczników
referencyjnych: tak 0 P44.1 .........

P44.2 znacznik referencyjny 2 bez opracowywania znaczników P44.2 .........
P44.3 znacznik referencyjny 3 referencyjnych: nie 1 P44.3 .........
P44.4 znacznik referencyjny 4 P44.4 .........

P45.1 kontrola układu 93
             pomiarowego 1 kontrola OFF 0 P45.1 .........
P45.2 kontrola układu
             pomiarowego 2 kontrola ON 1 P45.2 .........
P45.3 kontrola układu
             pomiarowego 3 P45.3 .........
P45.4 kontrola układu
             pomiarowego 4 P45.4 .........

P48.1 definicja osi 1 93 bez osi: OFF 0 P48.1 .........
P48.2 definicja osi 2 oś liniowa: liniowo 1 P48.2 .........
P48.3 definicja osi 3 oś obrotu: k0t 2 P48.3 .........
P48.4 definicja osi 4 P48.4 .........

P49.1 oznaczenie osi 1 97 oś jest osi� współrz/dnych „A“ 65 2) P49.1...........
P49.2 oznaczenie osi 2 oś jest osi� współrz/dnych „B“ 66 2) P49.2...........
P49.3 oznaczenie osi 3 oś jest osi� współrz/dnych „C“ 67 2) P49.3...........
P49.4 oznaczenie osi 4 oś jest osi� współrz/dnych „U“ 85 2) P49.4...........

oś jest osi� współrz/dnych „V“ 86 2)

oś jest osi� współrz/dnych „W“ 87 2)

oś jest osi� współrz/dnych „X“ 88 2)

oś jest osi� współrz/dnych „Y“ 89 2)

oś jest osi� współrz/dnych „Z“ 90 2)

P50 V.24.szybkość transmisji    101 szybkość przesyłania danych P50 ............
150 [bodów] ≤ P 50 ≤ 38 400 [bodów]  9 600

P51 V.24.wiersze puste         104 liczba wierszy pustych po P51 ............
wydaniu wartości pomiaru [0 do 99] 1

1) grub� trzcionk� i kursyw� wydrukowane wartości: nastawienia parametrów procesowych u
   producenta

2) nastawienie u producenta dla P 49.∗:
P49.1 = 88; P 49.2 = 89; P 49.3 = 90; P 49.4 = 87
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Lista parametrów procesowych

Parametr       Strona Funkcja / możliwości              Numeryczne
wprowadzenia danych           wprowadzenie*)

P60.0 wyjście ł0czeniowe 0 108 z 0 P60.0 .........
P60.1 wyjście ł0czeniowe 1 oś 1 przyporz�dkowana 1 P60.1 .........
P60.2 wyjście ł0czeniowe 2 oś 2 przyporz�dkowana 2 P60.2 .........
P60.3 wyjście ł0czeniowe 3 oś 3 przyporz�dkowana 3 P60.3 .........
P60.4 wyjście ł0czeniowe 4 oś 4 przyporz�dkowana 4 P60.4 .........
P60.5 wyjście ł0czeniowe 5 P60.5 .........
P60.6 wyjście ł0czeniowe 6 P60.6 .........
P60.7 wyjście ł0czeniowe 7 P60.7 .........

P61.0 obszar ł0czeniowy 0 108 obszar ł�czeniowy symetrycznie 0,0 P61.0 .........
P61.1 obszar ł0czeniowy 1 wprowadzić do zera [mm] P61.1 .........
P61.2 obszar ł0czeniowy 2 P61.2 .........
P61.3 obszar ł0czeniowy 3 P61.3 .........
P61.4 obszar ł0czeniowy 4 P61.4 .........
P61.5 obszar ł0czeniowy 5 P61.5 .........
P61.6 obszar ł0czeniowy 6 P61.6 .........
P61.7 obszar ł0czeniowy 7 P61.7 .........

P69 sygnał zestyku 108 tryb 1 (opóźnienie
rozdzielenia styków 80 ms) 0 P69 ............
tryb 2 (opóźnienie
rozdzielenia styków 5 ms) 1

P81.1 16/40 µA.przeł0czenie 1 92 sygnał układu pomiarowego 16 µA 0 P81.1 .........
P81.2 16/40 µA.przeł0czenie 2 sygnał układu pomiarowego 40 µA 1 P81.2 .........
P81.3 16/40 µA.przeł0czenie 3 P81.3 .........
P81.4 16/40 µA.przeł0czenie 4 P81.4 .........

P83 Sleep opóźnienie – wygaszacz ekranu po P83 ............
wygaszacz ekranu: przedstawienie 5 do 98 [min] 15 ..................
na ekranie periodycznie inwertować bez wygaszacza ekranu 99

P88 kierunek obrotu 
okr�g odwiertów – w kierunku przeciwnym P88 ............
do kierunku obrotu dla odwiertów w kierunku wskazówek zegara normalny 0
ustalić w grafice okr/gu odwiertów w kierunku wskazówek zegara: odwrotnie 1

P89 odbiecie w lustrze grafika – bez odbicia lustrzanego osi: OFF 0 P89 ............
odzwierciedlić w grafice rysunku odzwierciedlić oś pionow�: Pion 1
odwiertów oś współrz/dnych odzwierciedlić oś poziom�: Poz. 2 ..................

odzwierciedlić obydwie osie: Pion+Poz. 3 ..................

P91 Odcinek końcowy – Graficzne wspomaganie
W rodzaju pracy  ODCINEK KOŃCOWY pozycjonowania: belka(i) 0 P91 ............
pozycja wyświetlić graficzne rzeczywista: wartość rzeczywista 1
wspomaganie pozycjonowania lub
pozycj/ rzeczywist� narz/dzia

P92 Wskazanie posuwu – bez wyświetlania posuwu: OFF 0 P92 ............
Wyświetlić posuw F w wierszu stanu
u dołu wyświetlić na ekranie wyświetlić posuw: ON 1

P96 Wydawanie
danych próbkowania 104 bez wydawania

wartości pomiarów: OFF 0 P96 ............
z wydaniem wartości pomiarów: ON 1

P98 J�zyk dialogu – pierwszy j/zyk, np. j. niemiecki 0 P98 ............
drugi j/zyk, np. j. angielski 1

P99 Zastosowanie licznika – na frezarce: frezowanie 0 P99 ............
na tokarce: toczenie 1

*) grub� trzcionk� i kursyw�  wydrukowane wartości: nastawienia parametrów
procesowych u producenta
Parametry procesowe P 100 do P 122 ukazane s� na stronie 88.
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II . 3
Układy pomiarowe i wyświetlacz wartości pomiarów

W tym rozdziale opisane s� wszystkie parametry procesowe,
które musz� zostać nastawione dla układów pomiarowych i
wyświetlacza wartości pomiarów. Wi/kszość danych można
zaczerpn�ć z instrukcji obsługi układów pomiarowych.
W rozdziale II , 2 znajduje si/ lista parametrów procesowych.
Tam też można wpisać wszystkie nastawienia.

• Dopasowanie układów pomiarowych
, Sygnał wyjściowy układu pomiarowego 16 µA lub 40 µA
, Znaczniki referencyjne na układzie pomiarowym:

z zakodowanym odst/pem lub znacznik referencyjny
, Wył�czyć opracowanie znaczników referencyjnych
, Definicja osi współrz/dnych
, Kierunek zliczania sygnałów układów pomiarowych
, Nadzór nad działaniem układu pomiarowego
, Liniowa kompensacja bł/du osi

• Wybrać krok wskazania

• Nastawić wyświetlacz wartości pomiarowych
, Oznaczenie osi współrz/dnych
, System miar
, Wyświetlacz osi obrotu
, Wyświetlacz wartości k�ta
, Poł�czenie osi
, Wyświetlacz promienia/średnicy

Dopasować układy pomiarowe

Sygnał wyjściowy układu pomiarowego: P81.*
Układ pomiarowy z 16 µA,sygnałem wyjściowym:P81.∗ = 0
Układ pomiarowy z 40 µA,sygnałem wyjściowym:P81.∗ = 1

Na układach pomiaru drogi przemieszczenia maszyny może znajdować
si/ jedna lub kilka znaczników referencyjnych – z zakodowanym
odst/pem.

Znaczniki referencyjne na układzie pomiarowym: P43.∗∗∗∗∗
Znacznik referencyjny  (nie): P43.∗ = 0
Znaczniki referencyjne z
zakodowanym odst/pem (500 • TP): P43.∗ = 500
Znaczniki referencyjne z
zakodowanym odst/pem (1 000 • TP): P43.∗ = 1 000
Znaczniki referencyjne z
zakodowanym odst/pem (2 000 • TP): P43.∗ = 2 000
znaczniki referencyjne z zakodowanym
odst/pem (5 000 • TP): P43.∗ = 5 000

Dla każdej osi można wył�czyć analiz/ znaczników referencyjnych.
Punkty odniesienia nie zostaj� zapami/tane z zabezpieczeniem od
przerw w dopływie energii.

Analiza znaczników referencyjnych: P44.∗∗∗∗∗
Znacznik(i) referencyjne analizować (tak): P44.∗ = 0
Nie analizować znacznik(ów) referencyjnych (nie): P44.∗ = 1
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Dopasowanie układów pomiarowych

Definicja osi współrz�dnych: P48.∗∗∗∗∗
Oś nie zostanie wyświetlona; bez osi (OFF): P48.∗ = 0
Oś jest osi� linearn� (linearna): P48.∗ = 1
Oś jest osi� obrotow� (k0t): P48.∗ = 2

Dla każdej osi można nastawić, czy sygnały układu
pomiarowego maj� zostać zliczane w dodatnim kierunku
przemieszczenia dodatnio lub ujemnie.

Kierunek zliczania sygnałów układu pomiarowego: P30.*
Dodatni kierunek zliczania: P30.∗ = 0
Ujemny kierunek zliczania: P30.∗ = 1

Nadzór nad działaniem układu pomiarowego kontroluje
• kable i wtyczki
• pr/dkość przemieszczenia
• sygnał pomiarowy

Kontrola układu pomiarowego: P45.∗∗∗∗∗
Kontrola układu pomiarowego (OFF): P45.∗ = 0
Kontrola układu pomiarowego (ON): P45.∗ = 1
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Wybrać krok wskazania przy układach pomiarów długości
Krok wskazania zależy przy układach pomiarów długości od
• okresu sygnału układu pomiarowego (P31.∗) i
• podziału linearnego (P32.∗).

Obydwa parametry zostaj� wprowadzane dla każdej osi
oddzielnie. Podział linearny jest wybieralny pomi/dzy 0,1 i 128,
w zależności od tego, jaki okres sygnału ma dany układ
pomiarowy.  

Przy pomiarach długości przez wrzeciono i selsyn obliczamy
okres sygnału przy pomocy nast/puj�cego wzoru:

Okres sygnału [µm]  = skok wrzeciona [mm] • 1000
     Liczba kresek

Krok wskazania, okres sygnału i podział linearny dla układów pomiaru długości

Okres sygnału [µm] 2 4 10 20 40 100 200 12 800
Dokładność wskazania
krok wskazania)
[mm] [cale] Podział linearny
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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Wybór kroku wskazania przy układach pomiaru długości

Przykłady nastawienia dla układów pomiaru długości firmy HEIDENHAIN

Układ pomiarowy P31.∗∗∗∗∗ P43.∗∗∗∗∗ Dokładność wskazania P32.∗∗∗∗∗
Okres znaczniki (krok wskazania) Podział
sygnału referencyjne mm cale linearny

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 lub 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 lub 0,005 0,000 02 4

1 000

LS 106, LS 106C 20 0 0,01 0,000 5 2
LS 406, LS 406C lub 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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Wybrać krok wskazania przy układach pomiaru k0ta

Krok wskazania zależy w przypadku układów pomiaru długości
od
• liczby kresek układu pomiarowego (P35.∗) i
• od podziału k�ta (P36.∗)

Obydwa parametry zostaj� wprowadzane dla każdej osi obrotu
oddzielnie. Podział k�ta wybieralny jest pomi/dzy  0,2 i 100, w
zależności od tego, jak� liczb/ kresek posiada układ pomiarowy.

Krok wskazania, liczba kresek i podział k0ta dla układów pomiarów k0ta
Liczba kresek 72 000 36 000   18 000 9 000 3 600 1 800
Dokładność wskazania

 [stopnie] [stopnie/min/sek] Podział k0ta
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

Przykłady nastawienia dla układów pomiarowych k0ta firmy  HEIDENHAIN

Układ pomiarowy Liczba P43.∗∗∗∗∗ Dokładność P36.∗∗∗∗∗
kresek Znaczniki wskazania podział
P35.∗∗∗∗∗ referencyjne k0ta

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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Nastawić wyświetlacz wartości pomiarów

Oznaczenie osi współrz�dnych: P49.∗∗∗∗∗
Oś jest osi� współrz/dnych „A“: P49.∗ = 65
Oś jest osi� współrz/dnych „B“: P49.∗ = 66
Oś jest osi� współrz/dnych „C“: P49.∗ = 67
Oś jest osi� współrz/dnych „U“: P49.∗ = 85
Oś jest osi� współrz/dnych „V“: P49.∗ = 86
Oś jest osi� współrz/dnych „W“: P49.∗ = 87
Oś jest osi� współrz/dnych „X“: P49.∗ = 88
Oś jest osi� współrz/dnych „Y“: P49.∗ = 89
Oś jest osi� współrz/dnych „Z“: P49.∗ = 90

System miar: P1 (parametry użytkownika)
Wymiary w milimetrach (mm) wyświetlić: P1 = 0
Wyświetlić wymiary w calach (inch): P1 = 1

Wyświetlacz osi obrotu: P8 (parametr użytkownika)
Wskazanie w  stopniach, dziesi/tnie: P8 = 0
Wskazanie w stopniach / minutach / sekundach: P8 = 1

Wyświetlacz wartości k0ta: P9.∗∗∗∗∗
Wyświetlacz k�ta od 0° do 360°: P9 = 0
Wyświetlacz k�ta +/– 180°: P9 = 1
Wyświetlacz k�ta +/– ∞°:∞°:∞°:∞°:∞°: P9 = 2

Czwarta oś może zostać poł�czona z jedn� z trzech osi głównych (X, Y, Z),
np. w przypadku tulei wrzecionowych (kłów):
POSITIP dodaje lub odejmuje ustalone wartości położenia  dla czterech
osi i osi głównej i wyświetla sum/ lub różnic/ jako ”wartość położenia” dla
osi głównej.

Poł0czenie osi: P6
Osi nie ł�czyć (OFF): P6 = 0
Dodać wartości położenia osi 1 i 4,
suma = wartość położenia osi 1 (1 + 4): P6 = 1
Dodać wartości położenia osi 2 i 4,
suma  = wartość położenia osi 2 (2 + 4): P6 = 2
Wartości położenia osi 3 i 4 dodać,
suma = wartość położenia osi 3 (3 + 4): P6 = 3
Wartość położenia osi 4 odj�ć od wartości położenia
osi 1, suma = wartość położenia osi 1 (1 – 4): P6 = 4
Wartość położenia osi 4 odj�ć od wartości położenia
osi 2, suma = wartość położenia osi 2 (2 – 4): P6 = 5
Wartość położenia osi 4 odj�ć od wartości położenia
osi 3, suma = wartość położenia osi 3 (3 – 4): P6 = 6

Jeśli POSITIP wyświetla ”średnica”, to obok wartości położenia pojawia
si/ symbol ”Ř” i wartość wskazania podwaja si/.
Dla obróbki frezowaniem konieczne jest tylko wskazanie promienia.

Wyświetlacz promienia/średnicy: P3.* (par. użytkownika)
Wyświetlić wartości położenia jako ”promień”: P3.∗ = 0
Wyświetlić wartości położenia jako ”średnica”: P3.∗ = 1
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Korekcja bł�du osi

Na osiach maszyny mog� wyst�pić liniowe i nieliniowe bł/dy, np. bł�d
skoku wrzeciona lub przegi/cie b�dź przechylanie osi. Można ustalić
te bł/dy za pomoc� porównawczego układu pomiarowego, np. z
VM 101 firmy HEIDENHAIN. POSITIP może te bł/dy korygować.
Można aktywować korekcj/ bł/dów osi przez parametr procesowy
P40.

Korekcja bł�dów osi: P40.*
Korekcja bł/dów osi (OFF): P40.* = 0
liniowa korekcja bł/dów osi (linearna): P40.* = 1
nieliniowa korekcja bł/dów osi (nieliniow.): P40.* = 2

Liniowa korekcja bł�dów osi

Przy pomocy współczynnika korekcji, który wprowadzamy do parametru
procesowego  P41.*, bł�d ten zostanie skorygowany.

Przykład dla obliczenia współczynnika korekcji k 
Wyświetlony odcinek pomiaru LA = 620 mm
Rzeczywisty odcinek pomiaru
(ustalony przy pomocy porównawczego
układu pomiarowego): LT = 619,876 mm
Różnica: ∆l = LT – LA = – 0,124 mm ∆l = – 124 µm
Współczynnik korekcji  k = ∆l / LA = – 200 µm / m = – 200 ppm

 Liniowa korekcja bł�du osi: P41.∗∗∗∗∗
Współczynnik korekcji k P41.* = 0
– 99 999 [ppm] < P41.∗ < 99 999 [ppm]
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Nieliniowa korekcja bł�dów osi

Praca z nieliniow0 korekcj0 bł�dów osi
Aby nieliniowa korekcja bł/dów osi była skuteczna,
należy:
➤➤➤➤➤ Aktywować funkcj/ poprzez parametr procesowy P40.
➤➤➤➤➤ Wprowadzić wartości korekcji do tabeli.
➤➤➤➤➤ Po każdym wł�czeniu przejechać punkty referencyjne.

Wybór rodzaju pracy TABELA WARTOŚCI KOREKCJI
W rodzaju pracy TABELA WARTOŚCI KOREKCJI wprowadzamy
wartości korektury dla nieliniowej korekcji bł/dów osi
w nast/puj�cy sposób:
➤➤➤➤➤ Nacisn�ć klawisz ”MOD”.
➤➤➤➤➤ Wybrać Softkey ”Liczba,klucz”.
➤➤➤➤➤ Wprowadzić liczb/ klucza 105 296 i przej�ć z ENT.

POSITIP 855 przeł�cza automatycznie przy wybranej tabeli
wartości korekcji wyświetlacz położenia na REF (punkt
odniesienia dla wyświetlacza to punkt zerowy podziałki,liniału).

Funkcje znajduj� si/ na dwóch Softkey,paskach, które
przeł�czamy poprzez klawisz ”Kartki”.
Pasek 1: wprowadzić wartość korekcji na klawiaturze.
Pasek 2: wczytać tabel/ wartości korekcji przez interfejs danych

 lub wydać.
Dla każdej osi można, w zależności od osi powoduj�cej
wyst/powanie bł/du, wprowadzić wartości korekcji na 64 punkt,
ach oporowych.

Wprowadzanie danych
W tym celu wybieramy przy pomocy klawiszy ze strzałk�
oddzielne pola wprowadzenia i wprowadzamy:
➤➤➤➤➤ W ”Oś z bł�dami?” wpisujemy oś, któr� należy skorygować.

Nacisn�ć Softkey osi.
➤➤➤➤➤ W ”Oś powoduj�ca bł�d?” wpisujemy oś, która spowodowała

powstanie bł/du. Nacisn�ć Softkey osi.
➤➤➤➤➤ W ”Punkt odniesienia” wpisujemy punkt odniesienia na osi

ywołuj�cej powstanie bł/du.
➤➤➤➤➤ W ”Punkt oporowy,odst/p?” wpisujemy odst/p punktów

korekcji na osi wywołuj�cej powstanie bł/du jako eksponent.
do bazy 2:
np. 14 = 214 = 16 384 µm.

➤➤➤➤➤ Wartości korekcji: punkt oporowy 0 jest na stałe zaj/ty z
0,000 i nie może zostać zmieniony.

Kasowanie tabeli
Wartości tabeli kasujemy w nast/puj�cy sposób:
➤➤➤➤➤ W ”Oś z bł/dami?” wybrać tabel/,

któr� chcemy wykasować. Nacin�ć Softkey osi.
➤➤➤➤➤ Nacisn�ć ”Tabel/ kasować”.
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II . 4
Interfejs danych

Za pomoc� interfejsu danych  POSITIP,a można przeprowadzać
archiwizacj/ programów i parametrów procesowych na dyskietkach
lub wydrukować b�dź wprowadzić do pami/ci współrz/dne.
W jaki sposób przysyła si� programy, opisane jest w rozdziale
I , 4 , a jak przesyła si� parametry procesowe, w rozdziale II , 2.

W tym rozdziale można dowiedzieć si/ wszystkiego, co należy
wiedzieć o przygotowaniu interfejsu danych:  
• Obłożenie styków interfejsu danych w POSITIP
• Poziom sygnału
• Odrutowanie kabli przył�czaj�cych i wtyczek przył�czenia
• Szybkość transmisji (w bodach)
• Format danych

Możliwości podł0czenia
Seryjny interfejs danych V.24 / RS , 232 , C znajduje si/ w tylnej
cz/ści  obudowy  POSITIP,a. Do  tego interfejsu danych można
podł�czyć nast/puj�ce urz�dzenia:
• Jednostka dyskietek firmy HEIDENHAIN FE 401
• Drukarka z seryjnym interfejsem danych
• Personal,Computer (PC) z seryjnym interfejsem danych

Jednostka dyskietek firmy HEIDENHAIN FE 401 jest
natychmiast gotowa do pracy z interfejsem danych.

Interfejs danych X31 spełnia ”Bezpieczne
oddzielenie od sieci” zgodnie z norm� EN 50 178.

Obłożenie styków interfejsu danych w POSITIP

Pin Obłożenie
1 CHASSIS GND – Masa obudowy

2 TXD – Dane wysyłki

3 RXD – Dane przyjmowane

4 RTS – Ż�danie wysyłania

5 CTS – Gotowy do wysyłania

6 DSR – Jednostka pośrednicz�ca gotowa

7 SYGNAŁ GND – Uziemienie sygnału

20 DTR – Urz�dzenie końcowe transmisji
danych gotowe

8 do 19 nie zajmować

21 do 25 nie zajmować

Poziom sygnału

Sygnał Poziom sygnału Poziom sygnału
„1“ = ”aktywny” „0“ = ”nie aktywny”

TXD, RXD – 3 V  do  – 15 V + 3 V  do  + 15 V

RTS, CTS + 3 V  do  + 15 V – 3 V  do  – 15 V
DSR, DTR

Rysunek 41: Obłożenie styków interfejsu
danych V.24 / RS,232,C

X 3 1  ( V . 2 4 / R S , 2 3 2 , C )
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Odrutowanie kabla przył0czeniowego
Odrutowanie kabla przył�czaj�cego zależy od urz�dzenia, które
ma być podł�czone (patrz Dokumentacja techniczna do
urz�dzeń zewn/trznych).

Pełne odrutowanie uproszczone odrutowanie

11GND

2

3

4

5

6

20

7

TXD

RXD

RTS

CTS

DSR
GNDSIGNAL

DTR

CHASSIS

2

3

4

5

6

20

7

PT 855
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20
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DSR
GNDSIGNAL

DTR

CHASSIS 1 GND

2

3

4

5

6

20

7

TXD

RXD

RTS

CTS

DSR
GNDSIGNAL

DTR

CHASSIS

PT 855

Nastawienie szybkości transmisji (w bodach): P 50
Interfejsy danych w POSITIP i w urz�dzeniu zewn/trznym musz�
mieć jednakow� nastawion� szybkość transmisji.
Urz�dzenie zewn/trzne musi być w stanie przetwarzać wybran�
szybkość transmisji.
Szybkość transmisji dla interfejsu danych w POSITIP
nastawiamy przy pomocy parametru procesowego.
Producent maszyn może ten parametr udost/pnić również jako
parametr użytkownika (patrz I , 7).

Możliwości nastawienia  dla szybkości transmisji
P 50 = 110, 150, 300, 600, 1 200, 2 400

4 800, 9 600, 19 200, 38 400 [bodów]

Szybkość transmisji przy przesyłaniu danych
pomi/dzy POSITIP,em i jednostk� dyskietek FE 401
wynosi zawsze 9 600 bodów.

Format danych
Dane zostaj� przesyłane w nast/puj�cej kolejności:
1.) bit startu
2.) 7 bitów danych
3.) bit parzystości (prosta parzystość)
4.) 2 bity stop

Przerwanie transmisji danych
Mamy dwie możliwości przerwania transmisji danych z
urz�dzenia zewn/trznego i ponownego rozpocz/cia transmisji:

➤➤➤➤➤ Start/Stop przez wejście RXD
DC3 = XOFF = CTRL S: Przerwanie transmisji danych
DC1 = XON  = CTRL Q: Kontynuowanie transmisji danych

➤➤➤➤➤ Start/Stop przez przewód sterowniczy CTS

Po przyj/ciu sygnału Stop CTS lub DC3
POSITIP wydaje jeszcze do dwóch znaków.

Rysunek 42: schemat przy pełnym odrutowaniu               Rysunek 43: schemat przy uproszczonym odrutowaniu

Rysunek 44: Format danych przy transmisji

Bit startu

7 bitów danych

bit parzystości

2 bity stop
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II . 5
Wydawanie wartości pomiarów

POSITIP może wydawać wartości pomiarów przez interfejs
danych.

Rozpocz�cie wydawania wartości pomiarów

Istniej� trzy możliwości rozpocz/cia wydawania wartości
pomiarów:
• Znak sterowniczy w interfejsie danych
• Sygnał na wejściu ł�czeniowym
• Sygnał od czujnika kraw/dziowego

Przestrzeń czasowa pomi/dzy sygnałem i wydawaniem wartości
pomiaru zależy od wybranego sygnału.

Czas przelotu sygnału układu pomiarowego 

Sygnały układu pomiarowego znajduj� si/ po ok. 4 µs w pami/ci
pośredniej, która zostaje zapytana przez wewn/trzny sygnał
zapami/tania.
To znaczy zostanie wydana wartość pomiaru, któr� POSITIP
ustalił 4 µs przed wewn/trznym zapami/taniem.

Aktywowanie wartości pomiarów z Ctrl B

t1: Czas pomi/dzy poleceniem Ctrl B i wewn/trznym zapami/taniem
t1 ≤ 0,5 ms

t2: Czas pomi/dzy wewn/trznym zapami/taniem i wydaniem
wartości pomiarów
t2 ≤ 30 ms + (5 ms • N)
N = liczba osi obrotu ze wskazaniem w stop., min., sek.

t3: Czas pomi/dzy wydawaniem danych i ponownym
wprowadzeniem do pami/ci przez Ctrl B
t3 ≥ 0 ms

tD: Okres trwania wydawania danych

Okres trwania wydawania danych tD zależy od
• nastawionej szybkości transmisji (BR),
• liczby osi (M) i
• liczby wierszy pustych (L)

tD  = [s]

C t r l  B C t r l  B

t1

t3t2

tD

RXD

TXD

BR

176 • M + L • 11

Rysunek 45: Diagram czasowy dla wydawania
wartości pomiarów z Ctrl B
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Uruchomić wydawanie wartości pomiarów przez zewn�trzne wejścia ł0czeniowe

Przez wejście ł�czeniowe na  Sub,D,ł�czu EXT można
rozpocz�ć wydawanie wartości pomiarów, wprowadzaj�c impuls
lub zamykaj�c zestyk.

Zestyk do styku 9: zamkn�ć przeł�cznik przeciw 0 V
Impuls do styku 8: okres trwania sygnału impulsu te ≥ 1,2 µs

Można również wprowadzić zestyk lub impuls przez
TTL,element (np. SN 74 LS XX):
UH  ≥  3,9 V  (UMAX = 15 V)
UL  ≤  0,9 V przy  IL ≤  6 mA

Rozpocz/cie wydawania wartości pomiarów

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: Minimalna ci�głość impulsu
te ≥ 1,2 ms

te: Minimalna ci�głość zestyku
te ≥ 7 ms

t1: Czas pomi/dzy impulsem i wewn/trznym zapami/taniem
t1 ≤ 0,8 µs

t1: Czas pomi/dzy zestykiem i wewn/trznym zapami/taniem
t1 ≤ 4,5 ms

t2: Czas pomi/dzy wewn/trznym zapami/taniem i wydawaniem
wartości pomiarów
t2 ≤ 30 ms + (5 ms • N)
N = liczba osi obrotu ze wskazaniem w stop.,min., sek.

t3: Czas pomi/dzy końcem wydawania danych i ponownym
wprowadzeniem do pami/ci przez zewn/trzne wejście
ł�czeniowe
t3 ≥ 0 ms

tD: Okres trwania wydawania wartości pomiarów

Okres trwania wydawania wartości pomiarów tD zależy od
• nastawionej szybkości transmisji (BR),
• liczby osi (M) i
• liczby wierszy pustych (L)

tD  = [s]
BR

176 • M + L • 11

Rysunek 46: Sygnał poprzez zamkni/cie
zestyku do 0V lub impuls

Rysunek 47: Diagram czasowy dla wydawania
wartości pomiarów przez
zewn/trzne wejście przeł�czeniowe
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Rozpocz�cie wydawania wartości pomiarów z czujnikiem kraw�dziowym
Podczas funkcji próbkowania kraw/dź, linia środkowa i środek
koła można wydawać wartości pomiarów przez interfejs danych,
jeśli czujnik przeł�cza.

Zostaj� wydawane
• współrz/dne kraw/dzi, linii środkowej lub środka koła i
• odst/p obydwu kraw/dzi (w przypadku linii środkowej) lub
• średnica koła (w przypadku środka koła).

Wydawanie wartości pomiarów z czujnikiem kraw�dziowym: P96
Bez wydawania wartości pomiarów podczas funkcji próbkowania: P96 = 0
Wydawanie wartości pomiarów podczas funkcji próbkowania: P96 = 1

Parametry procesowe dla wydawania wartości pomiarów

Nast/puj�ce parametry procesowe wpływaj� na wydawanie
wartości pomiarów , niezależnie od tego, jak rozpoczynamy
wydawanie wartości pomiarów.

Liczba wierszy pustych po wartości pomiaru: P51
Wiersze puste po wartości pomiaru: P51 = 0 do 99

Przy pomocy sygnału dla wydawania wartości pomiarów można
wpływać na wyświetlacz położenia na ekranie.

Wyświetlenie ekranu przy wydawaniu wartości pomiarów: P23
Wydawanie wartości pomiarów bez wpływu
na wyświetlenie ekranu (OFF): P23 = 0
Wyświetlacz zostaje zatrzymany przy
wydawaniu wartości pomiarów.
Pozostaje on zatrzymany, tak długo jak wejście
ł�czeniowe ”Wydawanie wart.pomiarów” jest
aktywne (współb.): P23 = 1
Wyświetlacz zostaje zatrzymany i z każdym
nowym wydawaniem wartości pomiarów
aktualizowany (zatrz.): P23 = 2

Rozpocz/cie wydawania wartości pomiarów
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Przykłady do wydawania znaków w interfejsie danych

Dla tych trzech przykładów na tej stronie obowi�zuje:
Wydawanie wartości pomiarów zostaje aktywowane z Ctrl B lub
sygnałem ł0czeniowy na wejściu EXT. Oznaczaj�
1 Oś współrz/dnych
2 Znak równości
3 Znak liczby
4 Powrotny bieg wózka (angl. Carriage Return)
5 Posuw wierszy (angl. Line Feed)

1.szy przykład: oś linearna ze wskazaniem promienia X = + 5841,2907 mm

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

2 do 7 miejsca przed przecinkiem
Miejsce dziesi/tne
1 do 6 miejsc po przecinku
Jednostka miary: znak pusty przy mm, ” przy calach
Wyświetlacz wartości rzeczywistej:
R przy promieniu, D przy średnicy
Wskazanie odcinka końcowego:
r przy promieniu, d przy średnicy

2.gi przykład: oś obrotu ze wskazaniem w stopniach C = + 1260,0000°

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

4 do 8 miejsc przed przecinkiem
Miejsce dziesi/tne
0 do 4 miejsc po przecinku
Znaki puste
W dla k�ta (przy wskazaniu odcinka końcowego: w)

3.ci przykład: oś obrotu ze wskazaniem w stopniach.minutach.sekundach C = +360° 23' 45''

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

3 do 8 miejsc ”stopni”
dwukropek
0 do 2 miejsc ”minut”
dwukropek
0 do 2 miejsc ”sekund”
Znaki puste
W dla k�ta (przy wskazaniu odcinka końcowego: w)
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Dla tych trzech przykładów na tej stronie obowi�zuje:
Wydawanie wartości pomiarów zostaje aktywowane za pomoc�
sygnału ł�czeniowego czujnika kraw/dziowego. Oznaczaj�
1 dwukropek
2 znak liczby lub znak pusty
3 2 do 7 miejsc przed przecinkiem
4 miejsce dziesi/tne
5 1 do 6 miejsc po przecinku
6 Jednostkamiary: znak pusty przy mm, ”przy calach
7 R przy wskazaniu promienia, D przy wskazaniu średnicy
8 Powrotny bieg wózka (angl. Carriage Return)
9 Posuw wierszy (angl. Line  Feed)

4.ty przykład: funkcja próbkowania kraw�dź Y = – 3674,4498 mm

Y : – 3 6 7 4 . 4 4 9 8 R <CR> <LF>

Oś współrz/dnych
2 znaki puste

5.ty przykład: funkcja próbkowania linia środkowa

Współrz/dna linii środkowej na osi X CLX = + 3476,9963 mm
(angl. Center Line X,Axis)
Odst/p wybróbkowanych kraw/dzi 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.ty przykład: funkcja próbkowania środek koła

Pierwsza współrz/dna środka koła, np. CCX = – 1616,3429 mm
Druga współrz/dna środka, np. CCY = + 4362,9876 mm
(angl. Circle Center X,Axis, Circle Center Y,Axis; współrz/dne
zależne od płaszczyzny obróbki )
Średnica koła (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>

Przykłady do wydawania  znaków w interfejsie danych
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Wejścia przeł0czeniowe i wyjścia przeł0czeniowe
Przy pomocy sygnałów przeł�czeniowych na Sub,D,zł�czu EXT
można
• wyzerować wskazanie wartości rzeczywistej osi współrz/dnych
• sterować operacjami wył�czenia
• aktywować wydawanie wartości pomiarów (patrz rozdział II , 5)

Interfejs X41 (EXT) spełnia ”Bezpieczne
oddzielenie od sieci” zgodnie z norm�
EN 50 178.

Wyjścia dla obszarów wył�czenia s� galwanicznie
oddzielone przez optoizolator (optron).

U W A G A! Niebezpieczeństwo dla
wewn�trznych elementów konstrukcji!
Napi/cie zewn/trznych obwodów elektrycznych
musi być wywtworzone zgodnie z norm�
VDE 0100, cz/ść 410  (mała wartość napi/cia
ze szczególnym zabezpieczeniem zgodnie z
norm� VDE!)
Induktywne obci�żenia – np. przekaźnik –
podł�czyć tylko z diod� zabezpieczaj�c� !
Osłonić przed zakłócaj�cymi polami
elektromagnetycznymi! Podł�czenie przez
osłoni/te kable, założyć osłon/ na obudow/ wtyczki!

Obłożenie styków Sub.D.zł0cze EXT (zł0cze X41)

Pin Obłożenie
10 0 V dla obszarów odł�czenia

23, 24, 25 24 V – dla obszarów odł�czenia

11 POSITIP gotowy do pracy

14 Wartość wskazania poza obszarem odł�czenia  0

15 Wartość wskazania poza obszarem odł�czenia 1

16 Wartość wskazania poza obszarem odł�czenia 2

17 Wartość wskazania poza obszarem odł�czenia 3

18 Wartość wskazania poza obszarem odł�czenia 4

19 Wartość wskazania poza obszarem odł�czenia 5

20 Wartość wskazania poza obszarem odł�czenia 6

21 Wartość wskazania poza obszarem odł�czenia 7

1 0 V (wewn/trzny)

2 Wskazanie osi 1 wyzerować

3 Wskazanie osi 2 wyzerować

4 Wskazanie osi 3 wyzerować

5 Wskazanie osi 4 wyzerować

8 Impuls: wydać wartość pomiaru

9 Zestyk: wydać wartość pomiaru

6, 7, 12, nie zajmować
 13, 22

Rysunek 48: Sub,D,zł�cze EXT w  POSITIP
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P60.2P61.2P61.2
X:

0

– +

Wyzerowanie wyświetlacza pozycji rzeczywistej  

Każdy wskazanie pozycji rzeczywistej można przez jeden z wejść od
Pin 2 do Pin 5 oddzielnie wyzerować (patrz poprzednia strona).

Minimalny okres trwania impulsu do wyzerowania: tmin  ≥  100 ms

Sygnał zerowy: przeł�cznik zamkn�ć do 0 V (Pin 1) lub
wprowadzić impuls przez TTL,element (np. SN 74 LS XX):
UH  ≥  3,9 V  (UMAX  = 15 V)
UL  ≤  0,9 V bei  IL  ≤  6 mA

Wykorzystanie sygnałów odł0czenia
Jeśli chcemy wykorzystywać sygnały odł�czenia, to musimy
zapewnić na  Sub,D,zł�czu EXT (Pin 23 do Pin 25) w POSITIP,
napi/ci stałe 24 V (0V przyłożyć do Pin 10).
Do styków Pin 14 do 21 przyłożone s� 24 V, tak długo, jak
wartość wskazania nie znajdzie si/ w obszarze odł�czenia.

Te styki (Pins) zostaj� przyporz�dkowane przez parametr
procesowy P60.x do poszczególnych osi. Jak tylko wartość
wskazania znajdzie si/ w granicach obszaru przeł�czenia, to
napi/cie na przyporz�dkowanym styku (Pin) zostanie odł�czone.
Obszar przeł�czenia ustala si/ w parametrze procesowym
P61.x symetrycznie do zera.

Jeśli zmieniamy położenie punktu odniesienia,
to przesuwaj� si/ również obszary przeł�czenia.

Przyporz0dkowanie osi współrz�dnych: P60.x
Żadna oś nie przyporz�dkowana (OFF): P60.x = 0
Przyporz�dkowana oś 1: P60.x = 1
Przyporz�dkowana oś 2: P60.x = 2
Przyporz�dkowana oś 3: P60.x = 3
Przyporz�dkowana oś 4: P60.x = 4

Ustalić obszar odł0czenia: P 61.x
0 do 99 999,999 [mm] symetrycznie do zera P61.x

Dodatkowe obci0żenie wyjść przeł0czenia
IMAX = 100 mA
Opór czynny

Niebezpieczeństwo dla wewn�trznych elementów
konstrukcji!
Induktywne obci�żenia podł�czyć tylko z diod�
zabezpieczaj�c� równolegle do indukcyjności!

Dokładność obszarów odł0czenia i opóźnienie przeł0czenia: P 69
Można wybierać opóźnienienie przeł�czenia i dokładność, z
któr� zostaj� przeł�czane wyjścia przeł�czenia.

Można wybierać pomi/dzy
• dokładność  = krok wskazania; opóźnienie przeł�czenia = 80 ms

,> tryb 1: P 69  = 0  (angl. mode: sposób )

• dokładność  = okres podziału  TP  układu pomiarowego

opóźnienie przeł�czenia  = 5  ms ,> tryb 2: P 69  = 1

Rysunek 50: Obszar przeł�czenia leż�
symetrycznie do zera

128
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Wyjście ”POSITIP gotowy do pracy”

Aby pracować z sygnałem ”POSITIP gotowy do pracy”, należy
zapewnić w POSITIP na (stykach) Pins 23, 24 i 25 napi/cie 24 V=
(0 V przyłożyć do Pin 10).
W normalnej pracy 24 V przyłożone s0 do Pin 11
Sub,D,zł�cza EXT.

W przypadku bł�du, który wpływa negatywnie na funkcjonowanie
POSITIP,a, np. przy bł/dzie Hardware lub bł/dzie sum kontrolnych
POSITIP przeł�cza wyjście Pin 11 wielkooporowo.
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Dane techniczne

TNC.dane
Osie Do 4 osi wł�cznie z X, Y, Z, A, B, C, U, V, W

Wyświetlacz Monitor płaski elektroluminescencyjny:
Wartości położenia z korekcj� promienia narz/dzia  R0, R+, R–,
Dialogi, wprowadzanie danych, grafiki

Wyświetlacz stanu Rodzaj pracy, REF, cale, współczynnik wymiarowy,
Graficzne wspomaganie pozycjonowania przy wyświetlaniu odcinka końcowego
Numer narz/dzia i oś narz/dzia, posuw, numer punktu odniesienia (bazy)

Układy pomiarowe położenia Inkrementalne układy pomiarowe długości firmy HEIDENHAIN,
Układy pomiarowe k�ta i selsyny z sinusoidalnymi sygnałami wyjściowymi

Dokładność wskazania Osie linearne: 5 µm, 1  µm lub dokładniej do 0,02 µm
(krok wskazania) Osie obrotu: 0,05° (5'), 0,01° (30'') lub dokładniej do 0,000 1° (1'')

Funkcje • Analiza znaczników referencyjnych REF
• Praca na odcinku końcowym  – pozycje zadane w wymiarach

bezwzgl/dnych lub w wymiarach składowych łańcucha wymiarowego
• Współczynnik wymiarowy
• Poł�czenie osi
• Korekcja promienia narz/dzia
• Szybkie wyzerowanie wyświetlacza
• Liniowa korekcja bł/dów osi
• Nieliniowa korekcja bł/dów osi
• HELP: zintegrowana instrukcja dla użytkownika
• INFO: kalkulator, stoper, moduł do obliczania danych skrawania

• Tabela dla 99 punktów odniesienia i dla 99 narz/dzi
• Funkcje próbkowania (dotykowe) dla ustalenia punktu odniesienia,

przede wszystkim przy pomocy czujnika kraw/dziowego KT
• Korekcja promienia narz/dzia
• Obliczenia dotycz�ce rysunków odwiertów: okr/gi odwiertów i rz/dy odwiertów
• Kieszenie prostok�tne

Programowanie Pami/ć programowa dla maksymalnie 20 programów z ł�czn� liczb�
2000 wierszy programowych, do 1 000 wierszy wł�cznie w programie
Technika podprogramów; Teach,In (programowanie nauczania)

Cykle rysunku odwiertów okr/g odwiertów i rz/dy odwiertów

Kieszenie prostok�tne

Wywołanie punktu odniesienia

Interfejs danych V.24/RS,232,C; dla wydawania programów, wartości pomiarów i
parametrów

szybkość transmisji: 110/150/300/600/1200/2400/4800/9600/19200/
38400 bodów

Osprz/t • Czujnik kraw/dziowy impulsowy (sonda) KT
• Jednostka dyskietek dla zewn/trznego zapisywania programów w pami/ci
• Nóżka odchylna

Wyjścia przeł�czaj�ce • 8 wyjść przeł�czaj�cych (24  V), przyporz�dkowanych osiom przez parametry
• 1 wyjście przeł�czaj�ce ”POSITIP gotowy do pracy”

Wejścia przeł�czaj�ce • Po 1 wejściu dla wyzerowania każdej osi
• 2 wejścia: wydanie wartości pomiarów (impuls oder zestyk)

Podł�czenie do sieci Pierwotnie taktowany zasilacz10 0 V do 240 V (– 15% do +10%), 48 Hz do 62 Hz

Pobór mocy 24 W

Temperatura robocza 0° C do 45 ° C

Temperatura magazynowania  – 30° C do 70° C

Masa 4,8 kg

II . 7
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Skorowidz haseł

Ł�cznik sieci dla umożliwienia
wymiany energii ................ 83

C

Cale ................................. 17
CALL LBL .......................... 64
Cykl .................................. 56
Czujnik kraw/dziowy
(sonda) ....................... 22, 85

,podł�czenie .............. 85

D

Dane dotycz�ce położenia
Podstawy do ................. 7
wzgl/dne ..................... 9

Dane o narz/dziach ........... 18
w programie ............... 50
wartość zadan� ........... 29
wywołać ..................... 19

Dane skrawania ................. 76
Definicja osi ...................... 90
Dokładność wskazania
(krok wskazania)

Układy pomiarowe
długości .......... 94, 95, 96
Układy pomiarowe
k�ta ............................ 96

E

Ekran .................................. 2
Element formy .................... 8

F

Format danych ................ 101
Frezowanie ....................... 30
Funkcja próbkowania
(dotykowa) .................. 22, 26

Kraw/dź ............... 22, 23
Linia środkowa. 22, 24, 26
Środek koła .......... 22, 25
przerwać .................... 22
z czujnikiem kraw/d
ziowym (sond�) .......... 22
z narz/dziem .............. 26

Funkcje
programowalne .... 45, 47
wywołać ..................... 14

Funkcje kalkulatora ..... 75, 77

H

HELP ................................ 16

I

INFO ................................ 75
, funkcj/ wybrać ......... 75

Instrukcja obsługi dla
użytkownika

zintegrowana .............. 16
Interfejs danych ........ 87, 100

możliwości
odrutowanie ............. 101
podł�czenia .............. 100
poziom sygnału ........ 100
przygotować ............. 100
wydawanie znaków.... 105

J/zyk dialogu .................... 91

K

K�t
,format ....................... 89
,krok .......................... 57
,oś odniesienia ........... 11
,podział ................ 90, 96
,tryb (mode) ............... 89
,układy pomiarowe ..... 96
,wyświetlacz ............... 17

K�t startu .................... 35, 39
Kalkulator ......................... 77
Kasowanie cz/ści programu .. 70
Kierunek obrotu ................ 11
Kierunek zliczania ....... 89, 93
Klawiatura ........................... 2
Kodowanie odst/pu .......... 90
Kolejność wierszy ....... 73, 74
Kompensacja bł/du osi ..... 98
Komunikat o bł/dach ........ 17

pulsuj�ce ................... 17
Korekcja liniowa ................ 90
Korygowanie bł/dów przy
zapisie na klawiaturze ........ 69
Kraw/dź jako
linia odniesienia ................ 22
Kroki programowania ........ 49

L

Label ................................ 64
,numer ................. 64, 67
,wywołanie ................. 64

LBL .................................. 64
LBL 0 ................................ 64
Liczba klucza .................... 86
Liczba kresek .............. 90, 96
Linia środkowa jako linia
odniesienia ....................... 22
linii odniesienia ................. 22
Lista współrz/dnych .......... 10
Logika wprowadzania
danych przy obliczaniu ...... 77

M

Milimetr ............................ 17
MOD ................................ 79
Montaż ............................. 83

N

Narz/dzie
,długość .............. 18, 29
,numer ................. 18, 50
,oś .................. 18, 29, 50
,promień .................... 29
,średnica ............. 18, 29
w programie ............... 50

Narz/dzie zerowe ............. 18
Nóżka odchylna ........ 83, 112
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O

Obłożenie styków (Pin)
interfejs danych ........ 100
podł�czenie czujnika
kraw/dziowego........... 85
podł�czenie układu
pomiarowego ............  84
Sub,D,zł�cze EXT ..... 107

Obliczanie pr/dkości
obrotowej wrzeciona ......... 75
Obrabiany przedmiot

powi/kszyć ................ 79
zmniejszyć ................. 79

Obszar ł�czeniowy ............ 91
Odcinek końcowy .......... 9, 14

 znak liczby ................... 9
Okr�g otworów ............ 35, 56

kierunek obrotów ........ 91
,cykl ........................... 56
,grafika ...................... 38
,koło pełne .......... 35, 56
,punkt środkowy ......... 56
,rodzaj ....................... 56
w programie ............... 56
wiercenie ............. 38, 42
,wprowadzenie danych 36
,wycinek koła ............. 35

Okres sygnału ............ 89, 94
obliczyć ...................... 94

Oś maszyny ........................ 7
Oś obrotu ......................... 96
Oś współrz/dnych .............. 7

definiować .................. 93
oznaczenie ......... 97, 108

Opóźnienie przeł�czenia .. 108
Oznaczenie osi ................. 90

P

Płaszczyzna główna .......... 22
Parametry procesowe ....... 86

liczba klucza ............... 86
nastawienie u
producenta................. 86
oznaczenie ................. 86
,lista .......................... 89
wczytać ...................... 87
,wprowadzenie ........... 86
wybrać ....................... 86
wydawać .................... 87

P

Parametry użytkownika ...... 79
,menu .................. 79, 88
,przegl�d ............. 79, 88

Poł�czenie osi ............ 89, 97
Położenie

najechać .................... 29
przej�ć ................. 45, 51
wyświetlić ................... 29

Położenie obrabianego
przedmiotu ......................... 9

bezwzgl/dne ................ 9
przyrostowe .................. 9

Podł�czenie do sieci ......... 83
Podprogram .......... 64, 65, 67

,wywołanie ................. 66
Podział

K�t, ............................ 90
Podział linearny ........... 89, 94
Pojedyńczy wiersz ............. 73
Posuw

obliczyć ...................... 75
,wyświetlacz ............... 91

Powtórzenie cz/ści
programu ......................... 64

wartość zadan� ........... 68
Pozycja rzeczywista ....... 9, 11
Pozycja zadana ................... 9

późniejsza zmiana ...... 55
w programie ............... 45

Program ........................... 45
nowy .......................... 46
archiwizować .............. 71
kasować ..................... 46
,numer................. 46, 73
,numer zmienić .......... 69
,odpracować .............. 14
odpracować ................ 73
oznaczyć .................... 46
,przegl�d ................... 46
,przerwanie ................ 63
przesyłać ............. 71, 72
wczytać ...................... 71
,wprowadzenie ........... 47
wybrać ....................... 46
wydawać .................... 72
,zapisać w pami/ci .. 14, 45
,znacznik ................... 64

P

Programowanie ................. 45
Promień narz/dzia ............ 29

,korekcja .................... 29
Przeł�czenie

16 µA / 40 µA ............. 91
Przej/cie obliczanej
wartości ............................ 77
Przył�czenie, do instalacji

elektrycznej ................ 83
Przyciski ....................... 14, 2
Punkt odniesienia ............. 20

,tabela ....................... 20
wzgl/dny ...................... 8
wybrać ....................... 20

Punkt referencyjny ............ 11

R

REF13
,wartość ..................... 20

Rodzaj pracy
,klawisz ...................... 14
,symbol ........................ 2
Zmiana ....................... 14

Rysunek odwiertów ........... 35
,odbicie  lustrzane
grafiki ......................... 91
,okr/g odwiertów ........ 35
,rz/dy odwiertów ........ 39
w programie ............... 58

Rz/dy odwiertów .... 35, 39, 58
,cykl ........................... 58
,grafika ...................... 42
w programie ............... 58
wiercenie ................... 42
wprowadzenie danych .. 40



Skorowidz haseł

POSITIP 855 115

S

Sleep (tryb uśpienia) ......... 91
Softkey ......................... 15, 2

,pasek ................... 15, 2
Środek koła jako punkt
odniesienia ....................... 22
Stół obrotowy .................... 17
STOP ............................... 63
Stoper ........................ 75, 77
Sygnał odł�czenia ..........  108
Sygnał przeł�czenia .......... 91
Sygnał wyjściowy

układu pomiarowego .. 92
System miar ...................... 89

wybrać ................. 17, 46
Szybkość transmisji
(w bodach)................ 90, 101

T

Tabela narz/dzi ........... 18, 50
Teach,In ..................... 45, 51

czujnik kraw/dziowy .... 54
odcinek końcowy ........ 52
pozycja rzeczywista ..... 53
program ..................... 55
przygotowanie ............ 51

TOOL CALL ....................... 50
Transmisja danych

przerwać .................. 101
Trzpień czujnika (palec sondy)

,długość .................... 89
,średnica ................... 89

U

Układ odniesienia ............... 7
Układ pomiarowy ........ 84, 92

czas trwania sygnału .. 102
kierunek zliczania
sygnałów .................... 93
,kontrola .............. 90, 93
podł�czenie ............... 84
,podł�czenie .............. 84
,sygnał wyjściowy ....... 92

Układ pomiarowy położenia .. 11
Układy pomiarów
długości ................ 94, 95, 96
Układ współrz/dnych ...... 7, 8
Uziemienie ....................... 84

W

Wł�czyć ............................ 13
Wartość rzeczywista .......... 14
Wejście
przeł�czaj�ce ...........103, 107
Wyzerowanie.................... 108
Wersja Software .................. 3
Wiercenie

jako punkt odniesienia .. 25
Próbkowanie .............. 25

Wiercenie ......................... 32
Wiercenie gł/bokie ........... 43
Wiersz programu ............... 48

aktualny ..................... 48
kasować ..................... 70
wpisać na klawiaturze ... 48
zmienić ...................... 69

Wiersze puste ................. 104
Wprowadzenie wartości

rzeczywistej ................ 20
Współczynnik korekcji ....... 98
Współczynnik
wymiarowy .................. 79, 89

aktywować .................. 79
,symbol ........................ 2
wył�czenie ................. 79

Współrz/dna
bezwzgl/dna ................ 9
geograficzna ................ 7
inkrementalna ... 9, 29, 32

Wspomaganie
pozycjonowania ....................

 29, 35, 39, 73, 74, 91, 2
Wybranie prostok�tne ....... 60

frezowanie.................. 43
w programie ..............  60

Wycinek koła .................... 57
Wydawanie wartości
pomiarów ....................... 102
Wydawanie znaków ......... 105
Wyjście przeł�czaj�ce . 91, 107

”POSITIP gotowy
do pracy” .................. 109
Obszar odł�czenia .... 108
odł�czyć (wył�czyć) .. 108

Wymiar inkrementalny
(przyrostowy) .......... 9, 32

W

Wymiar składowy łańcucha
wymiarowego ............... 9

Wymiarowanie .................. 10
Wymiary zewn/trzne ........ 111
Wyświetlacz średnicy ......... 97

,symbol ........................ 2
Wyświetlacz osi obrotu ...... 97
Wyświetlacz promienia ...... 97
Wyświetlacz wartości
pomiarów ................... 92, 97
Wyzerowanie przez wejście

przeł�czaj�ce ........... 108
Wyznaczanie punktu
odniesienia ................... 8, 20

przy pomocy czujnika
kraw/dziowego ........... 22

Z

Zakres pakietowania .......... 64
Zamocowanie ................... 83
Zastosowanie licznika ........ 91
Zewn�trzne ................. 45, 71

,wydawanie ................ 72
Zmian/ przej�ć ................. 69
Znacznik referencyjny . 11, 90

, z zakodowanym
odst/pem .................. 11
nie przejeżdżać ........... 13
przejechać ................. 13

Znacznik Stop ................... 63
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