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Der POSITIP VRZ 729/769 ist eine programmierbare
Positionsanzeige; er macht Vorteile der NC-Technik fur
handbediente Maschinen nutzbar:

Wenn mehrere gleiche Werkstlicke herzustellen sind fiihrt
der POSITIP den Maschinenbediener nach einem einge-
speicherten Programm, indem er jeweils den Restweg zur
ndchsten einzustellenden Position anzeigt (der Maschinen-
bediener hat also die Maschine immer nur ,auf Null” zu
verfahren).

Die Erstellung eines Bearbeitungs-Programmes (Betriebsart
= Einspeichern) ist nicht kompliziert. Sie kann auf
zwei Arten erfolgen:

- entweder bei stehender Maschine durch Eintippen der
Positions-Sollwerte unmittelbar nach der Werkstick-
Zeichnung oder nach einer Programmliste

- oder bei der Herstellung eines Werkstiickes unter
Benutzung des POSITIP als einfache Positionsanzeige
und Ubernahme von Anzeigewerten = Positions-Istwerte

(Taste) als Positions-Sollwerte.
Das eingespeicherte Bearbeitungs-Programm besteht aus

sog. Programmsétzen. Beim POSITIP VRZ 729/769 gibt es
Positioniersatze und STOP-Sé&tze (mit dem der Programm-

ablauf zergliedert werden kann STOP-Taste .).

Bis zu 120 Programmsétze konnen eingespeichert werden.
Beim Einspeichern erhélt der eingegebene Satz automa-
tisch eine Satz-Nummer.

Beim Abarbeiten des eingespeicherten Programmes (Be-
triebsart wird jeder Satz einzeln durch den Bediener
aus dem Programmspeicher abgerufen: Taste.).

Mittels der Taste kann ein beliebiger Programmsatz
aufgerufen werden; mit den Tasten und konnen
die Programmsétze vorwaérts bzw. rickwérts durchgetippt
werden. Die Taste dient zur Satzinhalt/Satznummer-

Umschaltung der Universal-Anzeige.

Der POSITIP ermdglicht das Arbeiten im metrischen Mal3-
Malisystem wie im Zoll-Mal3system (Taste),

Achslampen
|
VRZ 769 (— ) Universal-
x [ | ’E__—sl\ Anzeige: Ein-
N . N gabewert bzw.
Posn_lons— A Fﬁ . Satz-Nummer/
anzeigen ¢ i
X Y,% [ 1] Satzinhalt
Tasten flr
- : Eingabewerte
L g J und Achswabhl
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In der Betriebsart = konventionelle Positionsanzeige

sind nur die Tasten flr Eingabewerte und Achswahl (zum
Bezugspunkt-Setzen - auch fir das Programm) sowie die

Tasten (zum Bezugspunkt-Reproduzieren nach einer
Stromunterbrechung) und aktiv.

In den Betriebsarten = Einspeichern und =
Abarbeiten haben die Tasten folgende Funktionen:



BEDIENUNGSELEMENTE

Tasten
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Abarbeiten n (Programmlauf)

B
ggf.
Achstasten

Achswahl
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Taste fur
Eingabewerte

Positions-Sollwert bzw. Satz-Nummer
(bis 120)

Inkrementale

Kettenmal® = inkrementales MaR
( ausgeschaltet: Absolutman)

Bemafung

. Ubernahme von Positioniersétzen -

ENTER in den Programmspeicher

Angezeigter Positionswert wird als -

IST-Positions- | Sollwert {ibernommen (Playback)

Taste

. STOP-Programmierung (zur- Unterbrechen bzw. Abbrechen eines
Programm-Gliederung bzw. zur Positioniervorganges

STOP-Taste Anzeige ,Werkzeug-Wechsel")

. - a) Programmsatz aus dem Speicher

abrufen: Restweg-Anzeige
b) Quittieren eines programmierten

START-Taste STOP

., , Anwahl des eingegebenen Satzes Anwahl des angewahliten Satzes bzw.
bzw. des néchsten oder des vorher- des néchsten Satzes

Satzanwahl gehenden Satzes

- Anzeige von Satzinhalt oder Satz- Anzeige von Satzinhalt oder Satz-

Satzanzeige- Nummer Nummer

Umschaltung

Léschtaste fur

Inhalt eines bestimmten Satzes wird
geldscht

(Beim Abarbeiten werden S&tze ohne
.Inhalt” Gbersprungen)

Satz-Inhalt

. Ganzes Bearbeitungs-Programm wird | —

Programm geldscht

16schen

. mm/Zoll-Umschaltung mm/Zoll-Umschaltung
Zoll

Stérungsanzeige

Ausfall eines Weg-Mel3systems, Kabeldefekte o. 4. werden
durch Blinken der jeweiligen Positions-Anzeige gemeldet.
Bitte Zahler ausschalten, Storung beseitigen und Zahler
wieder einschalten. Alternativ kann die Stérungsanzeige
durch ggf. mehrmaliges Driicken der REF-Taste geloscht

werden.

Stoérungsanzeige



rosrtionsanzeigen aut von Null verschiedenen Wert setzen

Zum Bezugspunkt-Setzen
kdnnen ggf. die Positions-
anzeigen auch in einer
bestimmten Position auf
vorgegebene Werte ge-
setzt werden.

* o o o

0

Betriebsart:
Konventionelle
Positions-Anzeige

Positionswert
eintippen

betreffende
Achs-Taste drlicken

Positionsanzeigen auf von Null verschiedenen Wert setzen




Programmspeicher loschen

Z
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Loschen des bereits eingespeicherten Bearbeitungs-

programmes.

Wourde die pCGLM -Taste irrtimlich gedrickt, kann Uber die
-Taste das Loschen des Programmes wieder zurlick-

genommen werden.
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Betriebsart:
Einspeichern

Taste ,Loschen des
Bearbeitungs-
Programmes” driicken

Programm wird Komplettes Programm
nicht geléscht wird geldscht

Programmspeicher léschen



Satz anwihlen

Bearbeitungs-Programm

Satz-Nr.:

001 STOP

002 Y32

003 X62

Q4 Y21 %

005 X40 °

006 Z10
\'_"/‘_\/\—/

Jeder beliebige Programmsatz kann angewahlt und
angezeigt werden.

Betriebsart:
- b
Einspeichern

Satzinhalt-Anzeige

gewdlnschte
Satz-Nummer
eintippen

-Taste drlicken

Satz anwahlen



Einzelsatz I6schen

Bearbeitungs-Programm
Satz-Nr.:

001 X-25

002 Y 32 L
003 STOP

006 Y-49

007 X 10
\/w‘_/—/__/

.Streichen” eines bestimmten Satzes innerhalb eines
gespeicherten Bearbeitungs-Programmes.

Nach dem Loschen bleibt eine Leerstelle; die nachfolgenden
Satznummern werden nicht geandert: der Leersatz wird
beim Abarbeiten lbersprungen.

Betriebsart:
Einspeichern und
Editieren

SatzNummer
eintippen

-Taste drlcken

Taste ,Satz |6schen”
driicken

Einzelsatz léschen



Programmieren nach Liste oder Zeichnung

go!

Handeingabe eines Bearbeitungs-Programmes nach
Programmliste oder Werkstlick-Zeichnung.

—~— ——

Betriebsart:
Einspeichern und
Editieren

Satzinhalt-Anzeige

Achs-Taste driicken

Absolut- oder
Kettenmaf

Sollwert-Eingabe

Ubernahme in
das Programm

Programmieren nach Liste oder Zeichnung



rosnuons-istwert einspeichern (Playback)
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Ist-Position .+.
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Programmieren durch Ubernahme der angezeigten
Positionswerte (Ist-Werte) bei der konventionellen
Bearbeitung eines Werkstiickes (z.B. erstes Werkstiick
einer Serie).

Betriebsart:
Einspeichern und
Editieren

Maschine in der
entsprechenden

, Achse auf
MASCHINE gewlnschte Position
fahren

Positions-Istwert

wird als Eingabe-

wert Gbernommen.
Die Achs-Umschaltung
erfolgt automatisch!

Ubernahme in

das Programm

Positions-Istwert einspeichern (Playback)



STOP programmieren

||
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Programmieren eines STOP als Hinweissignal fiir z.B.:
® Werkzeug-Wechsel

@ besondere Maschinenbedienung

oder

@® zur Programm-Gliederung

Bei einem programmierten STOP zeigt die Eingabe-
Anzeige:

. quuuuuuul
< l

\A\J'

Betriebsart:
Einspeichern und

Editieren

ﬂ Satzinhalt-Anzeige
STOP

Betatigung der —Taste ist nicht erforderlich!

STOP proarammieren



Programm-Checken

Bearbeitungs-Programm

Satz-Nr.:

001 X32 v
002 Y27 v
003 STOP v

004 Z5 v
005 X10 v
006 Y-20
007 Z3

-

Der Bedienungsmann hat die Moglichkeit, das gesamte
Programm vorwarts und riickwarts ,durchzubléttern”.
Der gewlnschte Satz wird einfach angewahilt.

Betriebsart:
Einspeichern und
Editieren

Satzinhalt-Anzeige

Satz-Nummer eintippen

-Taste drlicken

Programm
durchbléattern:

A - -- Taste wiederholt
VORWARTS RUCKWARTS betatigen

Proaramm-Checken



Satz korrigieren

Bearbeitungs-Programm
Satz-Nr.:

001 STOP

002 Y32

003 X62

004 Y27 |
005 X4q X 28

006 Z10

Das Korrigieren eines Satzes erfolgt durch ,Uberschreiben”
des urspriunglichen Satzinhaltes.

Betriebsart:
Einspeichern

r T
Satzinhalt-Anzeige
[
C
<@
© betreffende
E Satz-Nummer eintippen
@©
5 - - -
©
w
Satz aufrufen
e
Achs-Taste driicken
8 —— 7
© |
2 I Absolut- oder
L Kettenmald
5 ]
2
o)
%)
[¢)]
o}
2
neuen Wert eintippen

Ubernahme in
das Programm

Satz korriaieren



rrogramm-Anrtang wanien

Bearbeitungs-Programm

Satz-Nr.:
ANFANG ——>> | 001
002
003
004
005
006

X32
Y25
X-4
X6

Y91
/738

-

Bl

Fir das Abarbeiten muf} der erste Satz des eingespeicherten
Programmes angewahlt werden.
Danach wird gemaR ,Programmlauf (Abarbeiten)”

abgearbeitet.

Programm-Anfang wihlen

Betriebsart:
Abarbeiten

Satz-Nummer eintippen
(z.B..1")

-Taste driicken



O IART nach programmiertem S 10P

Bearbeitungs-Programm

Satz-Nr.:

001  X32

002 Y41

003 78

004  STOP cg
005 Y10 o
006  Z-25

ACHTUNG!
Fur einen START nach einem programmierten STOP muf
die START-Taste zweimal gedrickt werden! Nach dem

ersten Driicken der START-Taste erscheint die Nummer des
STOP-Satzes:

Satz-Nr.-
. Luuuu 008 Anzeige,
z.B. 008"
|
\‘\‘\

Satzinhalt-Anzeige

Betriebsart:
Abarbeiten
O

3 START (zum

Quittieren des STOP)

Satz abrufen)

Maschine auf
NULL" fahren
0000.000 MASCHINE

@ START (néchsten

START nach programmiertem STOP



9 IART nach Positionier-Unterbrechung

<= o o,

2
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Einen Positioniervorgang kénnen Sie durch Driicken der
-Taste unterbrechen bzw. abbrechen.

Mit der -Taste kann die Unterbrechung wieder auf-
gehoben werden.

Y

Betriebsart:
Abarbeiten
ﬂ Satzinhalt-Anzeige
O STOP =
Unterbrechen
erneuter START

Maschine auf
NULL" fahren
0000.000 ¢ MASCHINE

S

START nach Positionier-Unterbrechung



Programmiaut (Abarbeiten)

0000000 <—33 o

P p
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Nach dem Drlcken der .—Taste erscheint der erste Rest-

weg in der entsprechenden Positions-Anzeige. Da stets
gegen 0000.000 abgearbeitet wird, erscheint das entgegen-
gesetzte Vorzeichen. Die zu verfahrende Achse ist durch die
Achslampe gekennzeichnet. AnschluRfehler (durch Uber-
fahren der Soll-Position) werden beim nichsten Verfahren
der gleichen Achse beriicksichtigt: die Abweichungen
addieren sich nicht aufl

Betriebsart:
Abarbeiten

START:

Restweg-Anzeige

Maschine auf
NULL" verfahren.
0000.000 { MASCHINE

Lampe unter STOP-Taste leuchtet:

Soll-Position ist erreicht.

Soll beim Abarbeiten eines Programmes die Absolut-Position
- d.h. die Ist-Position in Bezug auf den absoluten Bezugs-

punkt — angezeigt werden, so ist auf die Betriebsart
umzuschalten!
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