Priloha 1

1 Abecedni kldvesnice pro zadavani textd, jmen soubort a programovani

2 Sprava souboru

PGM
MGT

Volba a mazani
programu/souboru,externi
pfenos dat

Napovéda pfi chybovych
hlaSenich NC

PGM
CALL

Zadani (vyvolani)
programd

CALC

Zobrazeni kalkulatoru

Volba MOD-funkci

3 Programovaci provozni rezimy

[o

Program
ZADAT/EDITOVAT

Test programu

4 Strojni provozni rezimy

Ruéni provoz

Provadéni programu po
blocich

Elektrické ru¢ni kolecko

Provadéni programu
plynule

Polohovani s ruénim
zadavanim

SmarT.NC

5 Vytvareni programovacich dialogu

appr| | Najeti na obrys/opusténi oW | Zadani délky a radiusu
DEP ] obrysu Sol | nastroje
FK Volné programovani TOOL VWOIénidéIkyarédiusu
obrysu FK 20 | nastroje
cycL
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|| Piimka Abed | Definice cyklu
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cc|| Stfred kruhu/pol pro polarni | [{=8 - .
Y Vyvolani cykla
M soufadnice CALL w y




stfedu kruhu

Zadavani programa a
opakovani ¢asti programu

‘\c Kruhovéa draha kolem
CR
;,70

Kruhova draha s radiusem

Vyvolani programu a
opakovani ¢asti programu

‘ff Kruhova draha
s tangencialnim napojenim

Zadani zastaveni
programu do programu

3 (7]

3 4 Q- wr
82 o BEzZ | me
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6 Klavesy se Sipkou a pfikaz skoku GOTO

CHE . Zadani funkce dotykové
.Co|| Zkoseni

¢ sondy do programu

(. Y

22 | Zaobleni rohi

-/

kurzorem

GOTO

of

PFimé volba blokd, cykla
a parametrickych funkci

7 Zadavani ¢isel a volba os

Pfevzeti aktualni polohy

Preskoceni otazek
dialogu a mazani slov

. Desetinna ¢arka

Q — parametry

_I.|. Zména znaménka

Ukonceni bloku

ZruSeni zadanych

L
-

P Zadani polarnich Ciselnych hodnot nebo
souradnic mazani chybovych
hlaseni TNC
(] Zrueni dialogu, smazani
I | Prirtstkové hodnoty xasti gu,
) ¢asti programu

— Volba soufadnych os
X V | [respektive jejich
e zadavani do programu

Ukonéeni zadani a
pokrac¢ovani v dialogu

8 Touchpad (dotykova ploska)




Priloha 2

Materialy pouZivané k vyrobé fréz

Dznafeni CSN DIN Bohler AISI C Cr Mo W W Co Twrdost

HSSE PH 422993 1,15 4,1 3,1 3,1 5.5 63-67HRC
HSS Ca3 19 852 1.2242 5705 M35 0,92 4,1 5,0 1,9 &,4 4,8 &63-67HRc
HES5 Cog 1.3247 5500 M42 1,10 3,9 2,2 1,2 1,4 7,8 &63-68HRc
HSSE-PM i.,z22 4,2 3,0 2,1 &,4 2,5 &4-67 HRc

Charakteristika oceli

H5S
Fychlofeznd ocel stfedniho wikonu, vhodnd z hlediska houfevnatosti na frézy mengich primérd a
frézouani materisld do pevnosti 900 MPa,

H5S5E
Lita, wysoce wikanna rychlofezna ocel = dobrou houzevnatosti, vhodnd predeviim pro nastroje vétdich
promérd a kotoulouwé frézy,

H55 CoS
Wyzoce wikonnd rychlofeznd ocel = dobrou houfewnatosti pro frézy a3 pro frézowdni materidld de
pevnosti 1200 MPa,

H55 Cog
Wezoce wikonnd ocel = dobrou houZevnatosti a wybornou teplotni odolnosti, Whodna pfedeviinn pro
frézowdni wysoce pevnych materidld, austenitickych oceli, oceli pro twdfeni za tepla atd,

HS5E-PM

Wozoce wikonna ocel wyrobenad pormoc priaskové rmetalurgie. M3 hormogenni strukturu, kterd se
projevuje weiEd rozrmérovou stalosti a treanlivosti ozt nastroje. Yhodna pro obrabéni vezoce pevnych a
t&éZce obrobitelnych rmateridld jako napf titanu a jeho slitin, Frézy z této oceli standardné dodavarme =
pavlakerm AITIN.

Skupiny materialii - doporufené Fezné rychlosti

v [m/min]

Sk. Materal Pevnost s HssE . e A
Cos Cod H55E-PM
Autornatove a DIM 1.0050
1 L . ==500 MPa 11 107 a0 37,9 37,9 45 gz
kanstrukini oceli
11 500
Konstruckni a lite DIM 1.0503
2 acali ==250 MPa 12 050 26 32,9 32,9 39 F0
422650
DIN 2,04020 ai- c- ai-
11 sliting Cu-Zn, Cu-5n == 200 MPa 423035 S0-90 140-220
i00 i00 120
423018
OIM 22,2211
12 Hlinik, al-Si =liting == 500 MPa 424254 ¢ L) — o) L) 280-300
240 230 230 200
4242073
OIM 23,7124
12 Titan - Slitiny titanu == 1200 MPa DIN 3,715 9 el 12 22

LIM 3, 7185



Rezné podminky pro frézy stopkové, valcové, celni a drazkovaci

FREZY PRO DRAZKY PER - KRATKE,

o
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Posuv na zub f=

[ ]
0,003
0,006
o,0o02
0,011
0,015
0,021
o,0zg
0,024
0,040
0,044
0,051
0,083
0,071

nesoumenea

L]
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Rozmén:
u} d |
=R hE
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E 10 10
TA 10 10
10 11
8.5 10 11
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05D
Posuv na zub f= Posuv na zub f=
[mim] [mim]
0,005
0,009
0,013
0,022 0,az0
0,035
0,044 0,040
0,051 0,0&0
0,058 0,arao
0,065 0,020
0,073 0,030
0,020 0,095
0,091 o,1a0
DIN 327
150 1641

~ SN 222192.1

G0
G0
G1
G

2204

Kad

220405 220413

IDENT.

0z0

0o
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00
025



FREZY VALCOVE CELNI - KRATKE, 1 DIN 844 (TYP N} 1205
biit pres stred IS0 1641

(=309
SN Y[ o | &2l
L N
——
L 2
)
Rozméry kiad
o d [ L Z 120517 120518 IHEHT.
k 10 hE
3 & g 52 4 030
4 & 11 55 4 0400
[5] B 13 57 4 D50
& & 13 57 4 0D
7 10 18 i 4 070
10 19 ] 4 020
o 10 1 B0 4 080
10 ) 72 4 00
1 1z 22 70 4 A10
1z 1z 26 &3 4 AZD0
13 1z 26 &3 4 30
14 1z 26 &3 4 140
15 1z 26 &3 4 A0
15 18 22 oz 4 ABD
12 18 32 az 4 A0
z0 33 104 4 200
2z 20 38 104 5 220

Skupiny material i — doporu €ené fezné rychlosti a posuvy
Prdmér vrtaku ()

Kdd pouZiti Rezna
Obrabéeny materal Chlazeni rychlost z 4 6 q iz
(n /min)
béiné specialni doporufeny posuv (mm /ot.])
Merezawéijici aceli 10085, 10085, E. olej &-10 0,0z 0,032 0,05 o,02 0,1
z P E.
g;ga litina HB 240- 0500, 10040, stladend  20-30 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
veduch
Terperov, litina HE stladeny _
180-240 iaoia, 1ao4a, vzduch 20-320 0,05 0.1 0,125 0,1 0,2
Hlimik iaoz0, i1a0sa0, E 50-20 0,05 0,1 0,125 0,16 0,2
Hlinikowé sliting =
obszahern do 10% Si 10030, 100&0, E 40-65 0,063 0,125 0,16 0,2 0,25
a 180 MPa

Hlinikowé slitinyg =
obzahermn nad 10% 10010, 10010, E Z0-30 0,063 0,123 0,16 0.z 0,23
Sia 150-230 MPa

M&ad Z00-400 MPa 10030, 10043, E, olej 30-40 0,03 0,1 0,123 0,1 0,2



Volba ota éek vrtak

33

11145
7430
5573
4460
3713
3183
2TE3
2473
2230
2023
1260
1713
1320
1483
1393
1210
1240
1173
1113
1013
30
833
T3

Rezna rychlost v m /min

40

12740
2495
5370
0393
42435
3640
3185
22830
2550
2315
2125
120
1520
1700
15320
1495
1415
1240
1275
11e0
1060
80
10

Vrtak s valcovou stopkou

sD 25 20

1,0 7960 9555
1,5 5210 6270
2,0 2920 4775
2,5 2185 2820
2,0 2655 2185
3,5 2275 2730
4,0 1990 2290
4,5 1770 2125
5,0 1590 1910
5,5 1450 1735
6,0 1225 1590
6,5 1225 1470
7,0 1140 1365
7,5 1060 1275
995 1195
2,5 935 1125
9,0 ge5 1060
9,5 240 1005
10,0 795 355
11,0 725 270
665 795
12,0 610 735
14,0 570 620

@:
g=] ;_‘r\g__b ‘_\\\*\”aﬁ‘_
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Standartni vrtak k witani médoich a houZewnatich materiald = tahlou thskou,
jaka jsou slitiny hliniku, zinek, hutni mad’, silumin, elektron, zamak, argalium,

umela hmoty a dieva.

Otacky n/miin

15925
10615
FoE0
2370
2310
43350
3980
2540
2185
2893
2653
2430
2273
2123
1275
1770
1673
15235
1430
1223
11=3

60 20 100
19110 25420 21855
12740 16985 21230
9555 12740 15925
7645 10120 12740
6370 2495 10651
5450 7280 3100
4775 6270 7950
4245 5960 7075
2220 5095 £370
2475 4630 5790
2185 4245 5310
2940 2920 4900
2730 2640 4550
2550 3395 4245
2285 2185 2980
2250 2995 2745
2125 2830 2540
2010 2680 2350
1910 2550 2185
1735 2215 2895
1590 2125 2655
1470 1360 2450
1265 1220 2275

DIN 338 10035

Rozméns
d [rarn]
M ] 12 [mm]
2,00-2,12 a0 24
6,71-7 50 109 B
7 51-2 50 117 75
| 2.51-0.50 125 21 |
9,51-10,60 133 a7
10,61-11,20 142 a4
11,21-12,20 151 101
13,21-14,00 160 108
14,01-15,00 169 114
£,04-6,70 104 B3
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Pfiloha 6

BEGIN PGM SOUCAST1 MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-10
BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+70 Z+0
TOOL CALL 1 Z S2400
CALL LBL 1
L Z+100 RO FMAX M6
TOOL CALL 2 Z 4800
CYCL DEF 251 PRAVOUHLA KAPSA~
Q 251=+0 ;ZPUSOB FREZOVANI~
Q 218=+40 ;1. DELKA STRANY~
Q 219=+30 ;2. DELKA STRANY~
Q 220=+4 ;RADIUS V ROHU~
Q 368=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU~
Q 224=+0 ;UHEL NATOCENI~
Q 367=+0 ;POLOHA KAPSY~
Q 207=+550 ;FREZOVACIPOSUV~
Q 351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI~
Q 201=-5 ;HLOUBKA~
Q 202=+5 ;HLOUBKA PRISUVU~
Q 369=+0 ;PRIDAVEK PRO DNO~
Q 206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU~
Q 338=+5 ;PLGNG. DEPTH FINIS.~
Q 200=+2 ;BEZPEC. VZDALENOST~
Q 203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU~
Q 204=+50 ;2. BEZPEC. VZDALENOST~
Q 370=+1 ;PREKRYTI DRAHY NASTROJE~
Q 366=+0 ;PONOROVAT~
Q 385=+500 ;POSUV NA CISTO
8 CALLLBL2
9 L X-30Y-30 Z+100 RO FMAX
10 CYCL DEF 253 FREZOVANI DRAZKY~

~NOoO oM~ WNEO

Q215=+0 ‘ROZSAH OBRABENI~
Q218=+20 ‘DELKA DRAZKY~
Q219=+8 'SIRKA DRAZKY~
Q368=+0 ‘PRIDAVEK PRO STRANU~
Q224=+90 ‘UHEL NATOCENI~
Q367=+0 ‘POLOHA DRAZKY~
Q207=+550 ;FREZOVACI POSUV~
Q351=+1 :ZPUSOB FREZOVANI~
Q201=-2,5 ‘HLOUBKA~

Q202=+3 ‘HLOUBKA PRISUVU~
Q369=+0 ‘PRIDAVEK PRO DNO~
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU~
Q338=+3 ‘PRISUV OBR. NACISTO~
Q200=+2 ‘BEZPC. VZDALENOST. ~
Q203=-5 ‘SOURADNICE POVRCHU~

Q204=+50 ;2. BEZP. VZDALENOST~
Q366=+0 ;PONOROVAT~



Q385=+500 ;POSUV NA CISTO
11 CALL LBL 3
12 L X-30 Y-30 Z+100 RO FMAX M30
13LBL1
14 L X+60 Y-20 RO FMAX M13
15 L Z+2 RO FMAX
16 L Z-10 RO F550
17 APPR CT X+50 Y+0 CCA90 R+20 RL F200
18 L X+0 F 550
19L Y+70
20 L X+100
21 LY+0
22 L X+50
23 DEP CT CCA90 R+20
24 L Z+2 RO FMAX
25 L X+60 Y-30
26 L Z-5 RO F550
27 L Y+0 F550
28 L X+50
29 CR X+40 Y+10 R+10 DR+
30 L X+30
31 L X+5Y+15
32 L Y+50
33 CR X+25 Y+10 DR-
34 CR X+45 Y+10 DR+
35L Y+55
36 L X+55 Y+65
37 L X+95
38 CHF 10
39 L X+95 Y+0 RL
40LBLO
41 LBL 2
42 L X+70 Y+30 RO FMAX M13
43 L Z+5 RO FMAX M99
44 L X+15 Y+38 RO FMAX
45 L Z-2.5 F500
46 L Y+50
47 L Z+5 F500
48 LBL O
49 LBL 3
50 L X+35 Y+56 RO FMAX M99 M13
51 L X+60 Y+30 RO FMAX M99
52 L X+80 Y+30 RO FMAX M99
53LBLO
54 END PGM SOUCAST1 MM



Priloha 7
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BEGIN PGM SOUCASTZ2 MM
BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-35 Z-10
BLK FORM 0.2 Z X+50 Y+35 Z+0
TOOL CALL 1 Z S2400

CALL LBL 1

L Z+100 RO FMAX

CALL LBL 2

L Z+100 RO FMAX

CALL LBL 3

L Z+100 RO FMAX M6

10 TOOL CALL 2 Z S5400
11 CYCL DEF 253 FREZOVANI DRAZKY~

Q215=+0 ‘ROZSAH OBRABENI~
Q218=+24  ;DELKA DRAZKY~
Q219=+8 ‘SIRKA DRAZKY~

Q368=+0 ‘PRIDAVEK PRO STRANU~
Q224=+90  :UHEL NATOCENI~
Q367=+0 ‘POLOHA DRAZKY~
Q207=+270  :FREZOVACI POSUV~
Q351=+1 :ZPUSOB FREZOVANI~
Q201=-5 ‘HLOUBKA~

Q202=+3 ‘HLOUBKA PRISUVU~
Q369=+0 ‘PRIDAVEK PRO DNO~
Q206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU~
Q338=+0 ‘PRISUV OBR. NACISTO~
Q200=+2 ‘BEZPC. VZDALENOST. ~
Q203=+0 :SOURADNICE POVRCHU~
Q204=+50 ;2. BEZP.VZDALENOST~
Q366=+0 ‘PONOROVAT~

Q385=+200 ;POSUV NA CISTO

12 CALL LBL 4

13 L Z+100 RO FMAX M6
14 TOOL CALL 3 Z S1990
15 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=+2 ;BEZPEC. VZDALENOST~
Q201=-12 ;HLOUBKA~

Q206=+400 ;POSUV NA HLOUBKU~
Q202=+5 ;HLOUBKA PRISUVU~
Q210=+0 ;CAS. PRODLEVA NAHORE~
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU~
Q204=+50 ;2. BEZP. VZDALENOST~
Q211=+0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE

16 CALL LBL 5

17 L Z+100 RO FMAX M6
18 TOOL CALL 4 Z S1325
19 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=+2 ;BEZPEC. VZDALENOST~
Q201=-0.5 ;HLOUBKA~



Q206=+330 ;POSUV NA HLOUBKU~
Q202=+5 :HLOUBKA PRISUVU~
Q210=+0 :CAS. PRODLEVA NAHORE~
Q203=+0 :SOURADNICE POVRCHU~
Q204=+50 2. BEZP. VZDALENOST~
Q211=+0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE

20 CALL LBL 6

21 L Z+100 RO FMAX M30

22 1BL1

23 L X+0 Y-55 RO FMAX M13

24 L Z+2 RO FMAX

25 L Z-10 RO F550

26 APPR CT X+0 Y-35 CCA90 R+20 RL F200

27 L X-50 F550

28 L Y+35

29 L X+50

30LY-35

31L X-10

32 DEP CT CCA90 R+20 F500

33LBLO

34 LBL 2

35 L X+0 Y-55 Z+2 RO FMAX M13

36 L Z-5 RO

37 FL AN+90 RL F550

38 FC X-35 Y-27.5 R100 DR+ CCX+0

39 FSELECT 3

40 FL AN+104.5 Y-20

41 FL X-40 Y+20

42 FL X+0 AN+7.5

43 FL X+0 Y+50 RO

44 L Z+2 RO FMAX

451BLO

46 LBL 3

47 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI

48 CYCL DEF 8.1 X

49 CALL LBL 2

50LBLO

51LBL4

52 L X+30 Y+4 RO FMAX M99 M13

53 L X-30 Y+4 RO FMAX M99

54 LBLO

55LBL5

56 L X-15 Y-15 RO FMAX M13 M99

57 CYCL DEF 221 RASTR V RADE
Q225=-15 'VYCHOZI BOD 1. OSY~
Q226=-15 'VYCHOZI BOD 2. OSY~
Q237=+30 ‘ROZTEC 1. OSY~
Q238=+30 'ROZTEC 2. OSY~
Q242=2 :POCET SLOUPCU~
Q243=2 :POCET RADKU~
Q224=+0 :NATOCENI~



Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST~
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU~
Q204=+50 ;2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST~
Q301=+1 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

58 LBLO

59 LBL6

60 L X-15 Y-15 RO FMAX M13 M99

61 CALL LBL 5

62LBLO

63 END PGM SOUCAST2 MM
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BEGIN PGM SOUCAST3 MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+60 Z+0
TOOL CALL 1 Z S4700
L X-30 Y-30 Z+100 RO FMAX
L Z+2 RO FMAX
L Z-20 RL F650 M13
L X+0
L Y+60
L X+100
10LY+0
11 L X-10
12 L X-30 Y-30 Z+100 RO FMAX
13 CYCL DEF 251 PRAVOUHLA KAPSA~
Q 251=+0 :ZPUSOB FREZOVANI~
Q 218=+40 ;1. DELKA STRANY~
Q 219=+50 ;2. DELKA STRANY~
Q 220=+5 :RADIUS V ROHU~
Q 368=+0 :PRIDAVEK PRO STRANU~
Q 224=+0 :UHEL NATOCENI~
Q 367=+0 :POLOHA KAPSY~
Q 207=+650 ;FREZOVACI POSUV~
Q 351=+1 :ZPUSOB FREZOVANI~
Q 201=-2 :HLOUBKA~
Q 202=+2 :HLOUBKA PRISUVU~
Q 369=+0 :PRIDAVEK PRO DNO~
Q 206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU~
Q 338=+2 :PLGNG. DEPTH FINIS.~
Q 200=+2 :BEZPEC. VZDALENOST~
Q 203=+0 :SOURADNICE POVRCHU~
Q 204=+50 ;2. BEZPEC. VZDALENOST~
Q 370=+1 :PREKRYTI DRAHY NASTROJE~
Q 366=+0 :PONOROVAT~
Q 385=+500 ;POSUV NA CISTO
14 L X+75 Y+30 Z+50 RO FMAX M13
15 L Z+5 RO FMAX M13
16 CYCL DEF 251 PRAVOUHLA KAPSA~
Q 251=+0 :ZPUSOB FREZOVANI~
Q 218=+40 ;1. DELKA STRANY~
Q 219=+20 ;2. DELKA STRANY~
Q 220=+5 :RADIUS V ROHU~
Q 368=+0 :PRIDAVEK PRO STRANU~
Q 224=+0 :UHEL NATOCENI~
Q 367=+0 :POLOHA KAPSY~
Q 207=+650 ;FREZOVACI POSUV~
Q 351=+1 :ZPUSOB FREZOVANI~
Q 201=-2 :HLOUBKA~
Q 202=+2 :HLOUBKA PRISUVU~
Q 369=+0 :PRIDAVEK PRO DNO~

©CoOoO~NOOUA~WNEO



Q 206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU~

Q 338=+2 ;PLGNG. DEPTH FINIS.~

Q 200=+2 ;BEZPEC. VZDALENOST~

Q 203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU~
Q 204=+50 ;2. BEZPEC. VZDALENOST~

Q 370=+1 ;PREKRYTI DRAHY NASTROJE~

Q 366=+0 ;PONOROVAT~
Q 385=+500 ;POSUV NA CISTO

17 L X+25 Y+15 Z+5 RO FMAX M13 M99

18 L X-30 Y-30 Z+100 RO FMAX

19 CYCL DEF 208 FREZOVANI DIRY~
Q 200=+2 ;BEZPEC. VZDALENOST~
Q 201=-3 ;HLOUBKA~
Q 206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU~
Q 334=+0.25 ;HLOUBKA PRISUVU~
Q 203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU~
Q 204=+50 ;2. BEZPEC. VZDALENOST~
Q 335=+10 ;ZADANY PRUMER~
Q 342=+0 ;PRUMER PREDVRTANI

20 L X+15 Y+15 Z+5 RO FMAX M13 M99

21 L X+35 Y+15 Z+5 RO FMAX M99

22 L X+75 Y+15 Z+5 RO FMAX M99

23 L X+65 Y+45 Z+5 RO FMAX M99

24 L X+85 Y+45 Z+5 RO FMAX M99

25 L X-30 Y-30 Z+100 RO FMAX M6

26 TOOL CALL 2 Z S5000

27 CYCL DEF 208 FREZOVANI DIRY~
Q 200=+2 ;BEZPEC. VZDALENOST~
Q 201=-3 ;HLOUBKA~
Q 206=+160 ;POSUV NA HLOUBKU~
Q 334=+0.25 ;HLOUBKA PRISUVU~
Q 203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU~
Q 204=+50 ;2. BEZPEC. VZDALENOST~
Q 335=+5 ;ZADANY PRUMER~
Q 342=+0 ;PRUMER PREDVRTANI

28 L X+25 Y+42 Z+5 RO FMAX M13

29 CYCL DEF 220 RASTR NA KUHU~
Q 216=+25 ;SRTED 1. OSY~
Q 217=+42 ;SRTED 2. OSY ~
Q 244=+24 ;PRUMER ROZTEC. KRUHU~
Q 245=+0 ; START. UHEL~
Q 346=+360 ;KONC. UHEL~
Q 247=+60 ;UHLOVA ROZTEC~
Q 341=+6 ;POCET OBRABENI~
Q 200=+2 ;BEZPEC. VZDALENOST ~
Q 203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU~
Q 204=+50 ;2. BEZPEC. VZDALENOST~
Q 301=+1 ;NAJET BEZPEC. VYSKU~
Q 265=+1 ;ZPUSOB POHYBU

30 L Z+5 RO FMAX M30

31 END PGM SOUCAST3 MM



