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Weltweite Hilfe ,im Falle eines Falles”:

Kundendienst -
Dienst am Kunden!

Service-Netz mit 10 Tochtergesellschaften, 17 Vertretungen und fast 100 Nachriist-Hindlern

Kundendienst — eine Aufgabe, der HEIDENHAIN einen hohen
Stellenwert beimiRt. Jeder, der sich fir eine Maschine mit
HEIDENHAIN-Geréiten entschieden hat oder der eine Maschine
nachtraglich mit HEIDENHAIN-Gerdten ausstattet, muR die
GewiRheit haben, daR ihm “im Falle eines Falles’* schnell und
zuverlassig geholfen wird. Diese GewiBheit ist gegeben einmal
durch den Stamm an qualifizierten und gut ausgebildeten
Kundendienst-Technikern in Traunreut (wo sich ibrigens auch
das zentrale Ersatzteillager befindet) und andererseits — welt-
weit — durch das Service-Netz von zehn Tochtergesellschaften
und 17 eigenstindigen Vertretungen sowie knapp hundert

autorisierten Nachriist-Handlern

Die Firma DR. JOHANNES
HEIDENHAIN bietet als filhrender
Hersteller von Gerdten zum prazi-
sen Bestimmen von Positionen und
zum prazisen Positionieren ein
recht breites Programm an. Da die
Geréate zudem standig weiterentwik-
kelt werden, hat der Kundendienst
ein sehr umfangreiches Geréate-
Spektrum zu betreuen. Dabei be-
muhen wir uns, eine Service-Bereit-
schaft auf 10 Jahre sicherzustellen.
Die Firma DR. ‘JOHANNES
HEIDENHAIN ist vor allem ein Zu-
lieferer an Hersteller von Maschi-
nen. Der zweite Vertriebsweg lauft
Uber die Nachrist-Vertretungen in
allen hoher industrialisierten Lan-
dern — diese statten Werkzeugma-
schinen nachtraglich mit Positions-
MeRsystemen und -Anzeigen aus.

Bis 11°° Uhr angeforderte Austauschge-
rate werden am gleichen Tag ausgeliefert

Fir die Anwendungsberatung und
den Kundendienst ist zunachst der
Hersteller der Maschine bzw. die
Nachrist-Vertretung zustandig.
Diese Firmen sollten also, wenn ein
Kundendienst-Einsatz erforderlich
ist, zuerst angesprochen werden.

Kann der Kundendienst-Techniker
des Maschinen-Herstellers die Ur-
sache einer Fehlfunktion nicht fin-
den, so konnen zur Fehlerbehebung
HEIDENHAIN-Kundendienst-Tech-
niker angefordert werden. Oft emp-
fiehlt es sich aber, das defekte Ge-

rit einfach auszutauschen und zur
Reparatur an

DR. JOHANNES HEIDENHAIN
Abt. Kundendienst

Postfach 1260

8225 Traunreut

oder an eine der Vertretungen
einzusenden. Die Firma DR.
JOHANNES HEIDENHAIN hidlt
dafir eine Anzahl von Geridten
bereit. Bei elektronischen Geriten,
wie z. B. Vor-Riickwartszahlern
VRZ, Steuerungen TNC, Impuls-
former-Elektroniken EXE, kénnen
entweder gleichartige Gerdte als
Austausch- oder Leihgerate oder zu-
mindest ein funktionskompatibles
Leihgerit fiir die Zeit der Reparatur
2ur Verfilgung gestellt werden. Das
gleiche gilt fiir MeRtaster MT und
Durchmesser-MeRRkopfe DMK,

Kundendienst-Einsatze sind relativ
zum Geratepreis mit hohen Reise-
kosten verbunden. Die meisten
Gerate sind kompakt aufgebaut und
konnen somit vom Kunden pro-
blemlos komplett ausgetauscht
werden.

Um diese Kosten niedrig zu halten,
konnen Austauschgerdte angefor-
dert werden. Bis 11.00 Uhr mor-
gens eingehende Anforderungen
werden in 95% aller Fille am
gleichen Tag ausgeliefert. Dieser
Service ist kostenlos, der Kunde hat
nur die Reparatur des defekten
Gerates zu bezahlen, egal ob er ein
Gerit fiir die Dauer der Reparatur
ausleiht oder ob das defekte Gerit
im Austausch ersetzt wird. Die
Reparatur des defekten Gerites er-
folgt im Werk Traunreut oder in
einer der Vertretungen.

Einige aus der Praxis gegriffene
Falle sollen den Kundendienst er-
ldutern. Beim Kunden Firma Bert
fallt eine Steuerung TNC 135 ST
aus — eine Austausch-Steuerung
wird beim HEIDENHAIN-Kunden-
dienst angefordert. Eine funktions-
fahige Steuerung wird aus dem
Kundendienst-Lager entnommen,
mit der vom Kunden gewinschten
Software (letzte Version) ausgestat-

tet und anschlieend nochmals
Uberprift. Um 13.00 Uhr gelangt
dieses Gerat gemeinsam mit weite-
ren Austausch-Geraten zur Verpak-
kung und um 14.00 Uhr zum Ver-
sand. Dort werden die Versandpa-
piere erstellt und gegen 15.00 Uhr
verlaldt das Gerat unsere Firma um
am nachsten Tag, so hoffen wir,
eingesetzt werden zu kénnen.

Ein weiteres Beispiel: Ein deutscher
Hersteller von Fahrzeugen und
Robotern hat ein italienisches Plat-
tenbohrwerk, ausgeristet mit drei
HEIDENHAIN LIDA 325-Langen-
meRsystemen (MeRlange max. 6500
mm) bezogen. Diese Maschine war
im Herstellwerk vermessen worden
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Ein Kundendienst-Mitarbeiter bei

und entsprach den geforderten
Genauigkeiten. Nach der Aufstel-
lung war eine Neuvermessung der
Maschine mit Kompensation der
Maschinen-Abweichungen (Aus-
gleich der Fihrungsabweichung der
Maschine) erforderlich. Von der
Firma DR. JOHANNES HEIDEN-
HAIN wurden diese Arbeiten er-
folgreich durchgefihrt.

Wegen der groBen Zahl der Aus-
filhrungs-Varianten bei LS-Langen-
meBsystemen — schidtzungsweise
fertigt die Firma DR. JOHANNES
HEIDENHAIN einige tausend Vari-
anten — werden zum Austausch die

Auch wihrend
Firmen-
Weihnachtsfeiern...

. . . . gelten die Unfallver-
hiitungsvorschriften  der
Berufsgenossenschaft der
Feinmechanik und Elek-
trotechnik:

GenuB von Alkohol

§ 38. (1) Versicherte diir-
fen sich durch Alkoholge-
nuB nicht in einen Zustand
versetzen, durch den sie
sich selbst oder andere
gefahrden kénnen.

(2) Versicherte, die infolge
Alkoholgenusses oder an-
derer berauschender Mittel
nicht mehr in der Lage
sind, ihre Arbeit ohne
Gefahr fiir sich oder ande-
re auszufiihren, diirfen mit
Arbeiten nicht beschif-

-
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der Fehlersuche

Abtastkopfe mit ihren optisch-elek-
tronischen Sensoren vorgehalten. In
den allermeisten Fillen, es sei denn
es liegt eine mechanische Beschidi-
gung des LS-Lingenmefsystems
vor, laRt sich damit der Fehler be-
heben. Bei den Drehgebern liegen
aus den gleichen Griinden Ersatz-
teile auf Lager. Eine Reparatur der
Geridte erfolgt im Werk oder in
einer der Vertretungen. Fiir die
Justage von LadngenmeRsystemen,
insbesondere von solchen, mit de-
nen in gewissen Grenzen Maschi-
nenfiihrungsfehler kompensiert wer-
den konnen, steht ein Mef3team

HEIDENHAIN-
TNC-Filme
zum Ausleihen

Zwei Filme von je ca. 15 Minu-
ten Linge hat die Firma
HEIDENHAIN hergestelit.

Die Familie der TNC-Steuerun-

gen (von der TNC 125 bis zur

3-Achsen-Bahnsteuerung TNC

145) wird im ersten Film vor-

gestellt. Ausfiihrlich wird dann

die Arbeitsweise der TNC 145

erldutert. Der zweite Film be-

schéftigt sich ausschlieRfich mit

der neuen 4-Achsen-Bahnsteue-

rung TNC 150: verschiedene Be-
arbeitungsarten werden gezeigt,

die Programmeingabe wird dar-

gestelit.

Bei Interesse konnen die Filme

(Thema “TNC 145* oder “TNC
150" und “Video-System’’ ange-
ben!) ausgeliehen werden bei

Herrn Loh,

Tel. (086 69) 31491

(mit einem Laser-Interferometer)
zur Verfiigung. Ublicherweise kon-
nen defekte Gerite vom Kunden
wegen der erforderlichen Justage-
und Priifeinrichtungen nicht selbst
repariert werden. Wird eine 24-
Stunden-Einsatzbereitschaft der Ge-
rite gefordert, so sind Austausch-
Gerite — je nach Typ komplette
Gerdte oder Abtastképfe — vom
Anwender bereitzuhalten. Die
Firma DR. JOHANNES HEIDEN-
HAIN hélt regelmiRig Seminare ab,
in denen die Uberpriifung und der
Austausch dieser Geridte und Ab-
tastkopfe vorgefiihrt wird.
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Nach zwei Tagen in die Vollen

Wie auch kleinere Unternehmen mit NC-Maschinen rationalisieren kdnnen

.- - - automatisieren, rationalisieren, das ist etwas fiir die
GroBen oder den gehobenen Mittelstand . ..” Hohe Inve-
stitionskosten, Angst vor dem Umgang mit NC-Steuerung
und Horror vorm Programmieren, das sind oft gehdrte ,,Ar-
gumente”, mit denen immer noch viele kleine Unterneh-
men den Schritt in eine moderne und rationelle Fertigung

verweigern. Aber es gibt doch immer mehr Mutige, die
sich in die NC-Technik stiirzen und gut damit fahren —
auch, wenn sie keine Programmierexperten in ihren Rei-
hen haben. Einer dieser Betriebe residiert im Ingolstadter
Gewerbegebiet und gehdrt mit 61 Mitarbeitern sicherlich
nicht zu den ,,GroBen, die es sich leisten kénnen”.

Von den 61 Mitarbeitern bei Hetsch in
Ingolstadt sind acht Mann im Werk-
zeugbau beschaftigt. Das Unterneh-
men baut typengebundene Reparatur-
werkzeuge fir LKW-Instandsetzung,
freiprogrammierbare Handhabungs-
gerate ,,hekramat” und Ersatzteilgrup-
pen im Maschinen- und Geratebau-
sektor fur staatliche Auftraggeber und
Blechteile far die Autoindustrie.

Und im Werkzeugbau steht das
Schmuckstlick des Hetsch-Werkzeug-
maschinenparks, eine Mikron WF 40
C-Frasmaschine, bestickt mit einer
komfortablen Heidenhain-Bahnsteue-
rung TNC 145. Nicht ganz ohne Stolz
prasentierte uns Helmut Lieb, Meister
im Werkzeugbau, diese Maschine bei
unserem Besuch ,,Am Auwaldsee”.

Das ist zwar nicht das einzige NC-
Stick, mit dem man aufwarten kann
— in der Fertigung steht noch eine
CNC-Drehmaschine von Mazak und
im Werkzeugbau kann man eine Klei-
nere Mikron-Frdse WF 3 DP mit einer
Heidenhain TNC 121 prasentieren,
aber die ,,neue” ist doch etwas Beson-
deres.

Wie in fast jedem anderen Werkzeug-
bau auch, so herrscht bei Hetsch die
Einzelfertigung vor. , LosgréBen gibt
es nur, wenn wir mal fUr die Produk-
tion etwas machen”, unterstreicht
Lieb.

Einzelfertigung und trotzdem eine
komfortable Bahnsteuerung? Vor ein
paar Jahren nur denkbar fur ,,die mitt-
lere Serie”. Wie kommt man damit zu-
recht? Wie macht sich das bezahlt?
»Wir werden heute mit komplizierte-
ren Konturen besser und schneller fer-
tig und liefern noch hdhere Qualitét
als vorher”, formuliert Lieb, ,,und bei
einfachen Teilen sparen wir auf jeden
Fall enorm Zeit.”

Zwar kann Lieb keine genauen Daten
angeben, um wieviel schneller man
ist, aber es gibt Teile, die schafft man
heute in der halben Zeit oder noch kur-
zer, und bei anderen spart man viel-
leicht ,,nur” 30 Prozent Zeit. Werte,
von denen jeder nicht-NC-bestuckte
Werkzeugbau nur trdumen kann.

Geliefert wurde die Maschine ubri-
gens erst in den letzten Dezember-
tagen des vergangenen Jahres. Und
nach nur zwei Tagen Unterweisung
durch den Werkzeugmaschinenhénd-
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ler ging es schon in die Vollen. Drei
Leute kénnen heute mit der Maschine
bereits umgehen. Lieb rdumt zwar ein,
daB man in den zwei Tagen nur die
Grundbegriffe mitgekriegt hat und
man ,,noch sehr viel selbst tun
muBte”, aber schon nach wenigen Ta-
gen wurden komplizierte Formen auf
die Maschine genommen. ,,Da hat das
Programmieren zwar noch etwas l&n-
ger gedauert, aber das kriegt man
schon hin”, erinnert sich Lieb noch
sehr genau. :

Und beim Stichwort Programmierung
sind wir an des Pudels Kern ange-
langt. Programmiert wird die TNC 145
— jedenfalls bei Hentsch — aus-
schlieBlich tber Handeingabe, also
klassische und vielfach umstrittene
Werkstatt-Programmierung. Zwar lapt
die TNC auch externe Eingabe Uber
Datentrager zu, aber konzipiert ist sie
fur die problemlose Handeingabe —
und zwar Ober Klartext. ,,Das unter-
scheidet uns von herkémmlichen
Steuerungen’”, betont Albert Kraller,
Verkaufsingenieur beim Steuerungs-
hersteller Heidenhain,

Klartext-Dialog heiBt, daB die Steue-
rung den Bediener im Klartext alle
notwendigen Werte nacheinander ab-
fragt. Auf dem Bildschirm erscheint
kein Code, sondern das Wort ,,Vor-
schub?” oder ,,Positions-Sollwert?”,
und wenn ein Satz fertig eingegeben
ist, dann meldet die Steuerung: ,,Satz
vollstandig.” Durch diese Klartext-Be-
dienerfihrung wird auch dem NC-un-
erfahrenen Werker die Angst vorm
Programmieren genommen.

Besonders gut fiir komplizierte
Konturen

Einen zusatzlichen Kurs hat keiner der
Hetsch-Leute besucht, und man fahit
sich heute schon recht sicher im Um-
gang mit der Steuerung.

I

Wir ,,blattern” zusammen mit Kraller
das Programm durch, das gerade ge-
speist war und Lieb konnte sich von
dem Heidenhainer bestatigen lassen:
»Da haben sie aber schon allerhand
drin.” Linearinterpolation, Kreisinter-
polation, Spiegeln, Eckenrundung und
etliches mehr. Die Bahnsteuerung
wird tatsachlich mit ihren vielseitigen

Typische Werkzeuge, wie sie bei Hetsch
gebaut werden.

Funktionen gut genutzt. Auf der Ma-
schine laufen heute etwa zu 50 Pro-
zent komplizierte Teile und zu 50 Pro-
zent einfachere Konturen.

Von den programmierbaren Bearbei-
tungszyklen wird vor allem das ,,Spie-
geln” oft genutzt, da viele Prage-
Biege- und Schnittwerkzeuge gebaut
werden. Da muB man nur eine Kontur,
die des Stempels, programmieren und

Der Anwender-Report - Der Anwender-Report - Der Anwender-Report - Der Anwender-Report - Der Anwender-

far die Matrize wird diese Kontur ein-
fach gespiegelt. Sie kann mit Frasen-
korrektur sofort abgearbeitet werden.
Der erfahrene Praktiker Lieb stellt
aber auch unumwunden klar, daB er
bei Achs-paralleler Bearbeitung lieber
an eine einfache Maschine geht. ,,Bis
ich bei der Bahnsteuerung so etwas
Einfaches programmiert habe, ist es
auf einer anderen Maschine schon ge-
frast.” Darum laufen einfache, recht-
eckige Werksticke meistens auf der
alten TNC 121. Das ist beileibe nicht
als Manko aufzufassen, sondern
macht ganz eindeutig klar, daB jeder

Bilder: ,,Flexible Automation®

Maschinentyp seinen Einsatzbereich
hat. Und wer bei vorwiegender Ferti-
gung von Einfachteilen ein aufwendi-
ges Bearbeitungszentrum installiert,
ist mit Sicherheit ,,Ubermotorisiert”
und kommt auch nicht auf seine Ko-
sten.

DaB man bei Hetsch glaubt, auf seine
Kosten zu kommen, kann man wohl
daran absehen, daf ,,die Maschine be-
halten wird”. In den Lieferbedingun-
gen war namlich eine Sechs-Monate-
Probezeit eingebaut, in der man die
Maschine hatte wieder zuridckgeben
kénnen.

Nicht immer kann man alles
nutzen

Am meisten begeistert ist Lieb ein-
deutig von der Steuerung: ,,Wenn ich
andere Steuerungen zum Vergleich
heranziehe, so ist das die problem-
loseste, die ich kenne. Man kann viel
schneller programmieren. Bei anderen
muB man sich durch dicke Schwarten
mit wilden VerschlUsselungen qua-
len.” Kraller charakterisiert das sehr
forsch:,,Bei uns ist die Bedienungsan-
leitung halt auf dem Bedienfeld drauf.
Da muB man sich nichts merken. Die
Steuerung fragt so lange, bis alle Da-
ten eingegeben sind.”

Aber manchmal kann man den Kom-
fort einer Steuerung aus ganz simplen
Grtinden gar nicht nutzen. So bietet
die TNGC 145 etwa die Mdglichkeit, die
Kahlmittelzufuhr  mitzuprogrammie-
ren. Darauf hat man aber bei Hetsch
,»groBzdgig” verzichtet. Grund: In den
sehr langen Kuhimittel-Zufuhrleitun-
gen sammelt sich nach jedem Ab-
schalten der Kuhlmittelzufuhr Luft:
,swWenn wir dann automatisch aufma-
chen, spritzt uns das Zeug zwei Meter
durch die Gegend.” Kleine Tlcken des
NC-Objekts. |

Nachdruck aus der Fachzeitschrift
“Flexible Automation”
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Programmierbeispiel TNC 135:

JKontur” mit Punki-
und Streckensteuerung!

Von Herrn Roland Ponterlitschek,
Firma INDA in Niirtingen-Neckar-
hausen, haben wir folgenden Brief
erhalten:

““. . . untenstehend sende ich lhnen
eine Programmieraufgabe aus unse-
rer tdglichen Praxis. Zu frédsen ist
die AuRenkontur dieses Revolver-
kopfes, die MaReintragungen sind
original, so wie wir sie von unserem
Auftraggeber bekommen.

Meine Frage nun an Sie: Welche
Steuerung kann nur aus untenste-

henden Angaben und ohne die Ver-
wendung eines zusdtzlichen Rech-
ners dieses Teil anfertigen und zwar
so, daB nur ein Viertel des Teils
programmiert werden muf} und der
Rest durch Wiederholungen gefer-
tigt wird?

Nun, die Lésung ist ganz einfach: es
ist lhre TNC 135 !”

Selbstverstandlich ist die TNC 135
keine Bahnsteuerung, aber mit Hilfe
der Zyklen ““Pol” und “Polarko-

ordinaten” kdnnen Konturen durch
Geraden angendhert werden. Man
muB} jedoch die Frasermittelpunkt-
bahn programmieren.

Da die TNC 135 nach jeder Positio-
nierung stoppt, dauert die Bearbei-
tung dieser Kontur natiirlich langer
als bei einer Bahnsteuerung. Trotz-
dem, man kann sich bei solchen
Aufgabenstellungen auch mit einer
Punkt- und Streckensteuerung hel-
fen!

Fraserradius-
Mittelpunktsbahn
bei Fras #20

Hier das Programm:

1 TOOL DEF 5 L +2,000
2 TOOL DEF 5 R +1@, 000
3 TOOL CALL 5 Y S 8,000
4 A Z+60,00€ R F9999 MeE3J
S A X-30.000 RE F9999 M08
6 A Y-29, 000 R@ F9999 M

7 CALL LBL 5¢ REP

8 CYCL DEF 6.8 POLAR-KOORD.
9 CYCL DEF 6+1 A P.Re+45,00€
19 CYCL DEF 6.2 A P.VW.-24,00€
11  CYCL DEF 6.3 Floe M

12 CALL LBL 780 REP

13 CYCL DEF 5.2 POL

14 CYCL DEF 5.1 A Z +@,0@ee
15 CYCL DEF 5.2 A X =-36,200
16 CALL LBL 82 REP

17 CALL LBL 7@ REP

18 CYCL DEF 5.0 POL

19 CYCL DEF S.l A Z -36,200
2¢ CYCL DEF 5.2 A X +¢,@e0
21 CALL LBL 80 REP

22 CALL LBL 78 REP

23 CYCL DEF 5.0 POL

24 CYCL DEF 5.1 A 2 +0,000
25 CYCL DEF S.2 A X +36.,2080
26 CALL LBL 88 REP

27 CALL LBL 78 REP

28 CYCL DEF 5.8 POL

29 CYCL DEF S.1 A X +0,000
30 CYCL DEF S.2 A Z +36,200
31 CALL LBL 8@ REP

32 A Y+100,0€0 Re F9999 M@6
300 LBL 58

381 CYyCL DEF 5.0 POL

302 CYCL DEF S.1 A X +@,000
383 CYCL DEF 5.2 A 2 +0,000
304 LEL €

325 LBL 70

3@6 LEL 71

307 CYCL DEF 6.2 POLAR-KOORD.
308 CYCL DEF 6.1 A P.R.+45,000
309 CYCL DEF 6.2 I P.W.-1,000
310 CYCL DEF 6.3 Fleg ™
311 CALL LBL 71 REP 41 /41
3l2 LBL @

313 LBL 88

314 CYCL DEF 6.0 POLAR-KOORD.
315 CYCL DEF 6.1 A P.R.+19,000
316 CYCL DEF 6.2 I P.W.+51,000
317 CYCL DEF 6.3 Flee M
318 LBL 81

319 CYCL DEF 6.0 POLAR-KOORD.
320 CYCL DEF 6.1 A P.R.+19,0080
321 CYCL DEF 6.2 I P.W.-1,000
322 CYCL DEF 6.3 Filgoe ™
323 CALL LBL 81 REP 149 /149
324 CALL LBL 98 ' REP

325 LBL ?

326 LBL 9¢

327 CYCL DEF 5.8 POL

328 CYCL DEF 5.1 A X +0,000
329 CYCL DEF 5.2 A Z +0.,000
330 CYCL DEF 6.@ POLAR-KOORD.
331 CYCL DEF 6.! A P.R.+45,080
332 CYCL DEF 6.2 I P.W.+51,020
333 CYCL DEF 6.3 Flee M
334 LBL ©

A

Zu Weihnachten werden un-

TNC-Lexikon

Was bedeutet Norm-Sprache
nach DIN 66025?

Die Normsprache wurde in den
Anfangen der NC-Technik erfun-
den, als durch die ersten nume-
rischen Steuerungen komplizierte
Bahnaufgaben fir die Flugzeug-
Industrie geldst wurden.

Die Programmierung der nume-
rischen Steuerungen erfolgte da-
mals ausschlieRlich im Biro an
Computer-Programmierplatzen

mit Hilfe einer hdheren Program-
miersprache. Das Programm wur-
de dann — in Normsprache umge-
setzt — mit Hilfe eines Datentra-
gers (z.B. Lochstreifen) in die
numerische Steuerung eingelesen.

Dementsprechend wird in DIN
66025 einleitend bemerkt: “Die
Norm dient dazu, den einheit-
lichen Aufbau von Steuerprogram-
men fiir numerisch gesteuerte Ar-
beitsmaschinen festzulegen ...

Die Daten, aus welchen ein Steu-
erprogramm aufgebaut ist, sind im
allgemeinen auf einem Datentra-
ger (z.B. Lochstreifen, magne-
tischer Datentrdger) gespeichert
und werden nach der in dieser
Norm festgelegten Form und Be-
deutung in die Steuerung eingege-
ben, sowie gegebenenfalls von der
Steuerung angezeigt oder ausge-
geben.”

Diese Norm definiert also das Da-
ten-Format fir die Ubertragung
der Steuerbefehle vom Program-
mierplatz zur numerischen Steue-
rung, aber nicht etwa den zweck-

maRigen Aufbau einer Sprache,
mit der ein Maschinenbediener ein
Programm an der Steuerung erstel-
len kann.

Damit die TNC-Steuerungen vom
Mann an der Maschine program-
miert werden kénnen,, muf3te
HEIDENHAIN von der Lochstrei-
fen-Norm etwas abweichen.

In welchen Punkten unter-
scheidet sich die Program-
mierung der HEIDENHAIN-
Steuerungen von der Norm-
Sprache?

Zum grolen Teil wird die Symbol-
sprache der DIN 66025 verwen-
det. So werden z.B.

.Koordinaten
.Vorschubgeschwindigkeiten
Spindeldrehzahlen
.Zusatzfunktionen

nach Norm eingegeben. Die Pro-
grammierung ist aber dialog-ge-
flihrt.

Anstelle der G-Funktionen der
Lochstreifen-Norm werden z.B.
im Klartext abgefragt:

.die Frasbahnkorrektur
.die Drehrichtung bei der
Kreisinterpolation

.die Parameter fiir die
Bearbeitungszyklen.

Der Maschinen-Bediener braucht
also die G-Funktionen nicht im
Kopf zu haben oder sie in einer
Liste nachzuschlagen!

TNC-Lexikon

Ich

mochte gewinnen
einen Taschenrechner HP-41 CV

=_.>_~._.mx._..m.in=_=...__E.Eq_omc._u

|
ter KLARTEXT-Lesern wert- ! O t=rls
volle Geschenke verlost: “ als TNC-Programmierhilfe Name
) oder
2% der Hewlett-Packard- “ eine  HEIDENHAIN-TNC-Bedie- StrafRe/Hausnummer
Taschenrechner HP-41 CV, | O:mao:c_c:m (incl. Reise-/Hotel-
y | kosten und Taschengeld) PLZ/Ort

von HEIDENHAIN gefiittert
mit Geometrie-Programmen
(das Arbeiten mit TNC-Steue-
rungen wird noch einfacher)

.2x kostenlose HEIDENHAIN-
TNC-Bedienerschulungen
drei verschiedene Kurse (TNC
131/ 135, TNC 145, TNC
150) und 15 verschiedene
Termine stehen den Gewin-
nern zur Auswahl — Reise-/
Hotelkosten und Taschen-
geld incl.!

Einfach den Coupon ausfiil-
len, auf eine Postkarte kleben
und absenden an

Firma

DR. JOHANNES
HEIDENHAIN GmbH

Abt. KLARTEXT

Postfach 12 60

8225 Traunreut
Alle Einsender nehmen an der
Verlosung teil, Einsende-

schluR ist der 23.01.84 — der
Rechtsweg ist ausgeschlossen.
Viel Gliick und

Frohe Weihnachten

wiinscht lhnen KLARTEXT

Wichtigkeiten

Kleines Referat iiber
moderne Rangfolgen

Als einfacher deutscher Biirger wis-
sen Sie natirlich genausogut wie
ich, was unter einer Wippe zu ver-
stehen ist. Und sicher wird |hnen
auch bekannt sein, daf die Bach-
stelze im Volksmund haufig Wipp-
sterz genannt wird, was im Ubertra-
genen Sinne allerdings auch Schiir-
zenjager oder sogar Tolpel heilden
kann.

Weniger gelaufig ist da schon die
Redewendung ,.ein Wippchen
machen’’. Wenn einer namlich ein
Wippchen macht, so versucht er
einen Winkelzug, will Sie mit einem
Kniff austricksen. Und gerade diese
Methode soll hier nun einmal ndher
untersucht werden. Seit etlichen
Jahren bereits argert mich ein Be-
griff, mit dem ich anfangs uber-
haupt nichts anzufangen wuRte. Es
ist das in deutschen Manager-Krei-
sen so beliebte und als Auszeich-
nung begehrte Wortchen ,VIP".
Besonders massiert tritt es bei

Messen und Ausstellungen auf. Da
gibt es dann beispielsweise den VIP-
PaRk, die VIP-Lounge, den VIP-
Check, das VIP-Kabinett; den VIP-
Room und dergleichen VIP-Extras
mehr. Auf der diesjahrigen Hanno-
ver-Messe herrschte in der Hinsicht
eine regelrechte VIP-Inflation.

Jeder halbwegs gebildete Besucher
weils inzwischen, was sich hinter
den magischen drei Buchstaben VIP
verbirgt: Very Important Person.
Wer als VIP eingestuft wird, stellt
etwas dar in der Wirtschaft hierzu-
lande, und ihm 6ffnen sich alle VIP-
Turen. Er erhalt VIP-PaR und VIP-
Check; ihm allein sind VIP-Lounge,
VIP-Room und VIP-Kabinett vorbe-
halten. Ein anderer hat dort absolut
nichts zu suchen.

Aber was ist ein anderer? Sollen diese
anderen, die weniger wichtigen und
vollig unwichtigen, die zweifellos die
Mehrheit unserer Geselischaft bilden, flr
alle Zeiten namenlos herumlaufen?

— Schon aus Griinden einer gut funktio-
nierenden und klar {berschaubaren
Hierarchie wére es unbedingt angebracht,
hier eine entsprechende Ordnung zu
schaffen. Mein Vorschlag: Analog zum

Fortsetzung Seite 4
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Erweiteries
Angehot

Nach dem erfolgreichen Schulungsjahr 1983 planen wir auch fiir
1984 TNC-Schulungen fiir unsere Punkt- und Streckensteuerun-
gen TNC 131/135 und die Bahnsteuerung TNC 145. Neu im
Programm ist die 4 Achsen-Bahnsteuerung TNC 150. Der Teil-
nehmerkreis fiir die Schulungen setzt sich zusammen aus den
Bereichen Werkstatt, Arbeitsvorbereitung und Konstruktion.
Die Teilnehmer kommen von Maschinenherstellern und deren
Vertretungen sowie von den Maschinenanwendern.

Wir schulen ohne Bezug auf speziel-
le Maschinen in Gruppen von max.
12 Teilnehmern in unserem Werk
Traunreut. Die Anmeldungen be-
arbeiten wir in der Reihenfolge des
Eingangs {wegen des zu erwarten-
den Andrangs nicht anders mdg-
lich).

N

Es empfiehlt sich also, sich fir die
ersten Termine 1984 recht bald an-
zumelden!

Noch ein Hinweis: ab 1984 dauert
eine Schulung finf Tage, die Ge-
buhr betragt DM 500, + MWSt.

Hier die neuen Termine:

Punkt- und
Streckensteuerungen
TNC 131/135

19.03. bis 23.03.84
04.06. bis 08.06.84
03.09. bis 07.09.84

Bahnsteuerungen
TNC 145

06.02. bis 10.02.84
02.04. bis 06.04.84
07.05. bis 11.05.84
25.06. bis 29.06.84
09.07. bis 13.07.84
10.09. bis 14.09.84
01.10. bis 05.10.84

TNC 150

05.03. bis 09.03.84
14.05. bis 18.05.84
23.07. bis 27.07.84
22.10. bis 26.10.84
26.11. bis 30.11.84

Fragen und Anmeldungen richten
Sie bitte an Herrn Loh, Telefon-
Durchwahl: (08669) 31-491

Schon drinnen im
KLARTEXT-
Adressen-
Computer?

Wenn nicht,
dann
schnell rein!

Wichtigkeiten

langst etablierten VIP sollte man zusétz-
lich den NIP wie auch den PIP als Selek-
tions-Merkmale einfiihreri. Die dahinter
stehende Uberlegung diirfte lhnen hof-
fentlich einleuchten. Die niedrigste
Rangstufe also ist der NIP, sprich: Not
Important Person. Ein Stiick hoher ange-
siedelt finden wir den PIP, in voliem
Wortlaut: Perhaps Important Person.
Mit Ricksicht auf unsere liebe Mutter-
sprache und die Mentalitdt in deutschen
Betrieben lieBe sich statt des PIP als
Kompromify auch der NIPPEL denken.
NIPPEL ist ebenfalls eine Abkirzung,
die wesentlich freundlicher klingt und
einen leicht deutschen Einschlag hat:
Not Important Person — Perhaps Etwas
Later. Der NIPPEL ist jener Typ, der auf
dem Weg nach oben erst noch durch die
bewulte Lasche gezogen werden muR,
um damit die Anpassung zu bekommen,
ohne die seine Karriere kaum denkbar
wére. Die Vorzige einer solchen Rang-
ordnung sind ganz offensichtlich: Alte
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Tugenden wie FleilR, Strebsamkeit und
Lernbereitschaft werden wieder angekur-
belt; denn der NIP will ja zum PIP be-
ziehungsweise NIPPEL aufsteigen, wah-
rend es den PIP beziehungsweise NIPPE L
nach dem attraktiven Pradikat VIP ge-
listet. Nach diesen meinen Ausfihrun-
gen, liebe Leser, wird es Sie kaum wun-
dern, daR ich zur letzten Hannover-Messe
von einem grofien Verlag eine Einladung
bekam, der eine VIP-Checkkarte beige-
fligt war. Und plotzlich durfte ich mich
also auch der VIP-Gemeinde zugehérig
fihlen. Mit Hilfe dieser VIP-Checkkarte,
so wurde mir im Begleitbrief erklart,
werde sich mir der nur wenigen Auser-
wahlten zugdngliche VIP-Room erschlies-
sen, wo mich Herr Kroll bereits zu einem
fruchtbaren Fachgesprach bei anregen-
den Getrdnken erwarte. Ein phantasti-
sches Gefuhl, sage ich Ihnen! Doch als
total Unerfahrener in VIP-Gepflogenhei-
ten meldete ich mich trotzdem erst bei
der Dame an der Informations-T heke
und wies meine Checkkarte vor. ,,Ach,
Sie sind ein VIP!" sprach sie ohne jede
Uberraschumg und hatte im gleichen
Tonfall genausogut sagen kénnen: ,,Ach,

Sie sind ein NIP, ein PIP, ein NIPPEL!"
— ""Ach, Sie sind ein VIP! Da gehen Sie
am besten dort schrag hiniber zum VIP-
Room; Herr Kroll sitzt wahrscheinlich in
der Kabine, und Sie brauchen sich auch
nicht weiter zu bemiihen, — die Tir ist
ohnehin nur angelehnt . . ."" Sehen Sie,
und in dem Augenblick fiel bei mir end-
lich der Groschen! Von wegen VIP-
Check und VIP-Card, VIP-Room und
VIP-Lounge! Das sind doch alles nur
Wippchen, die man da mit uns treibt. Die
wirklichen VIPs brauchen weder VIP-
Check noch VIP-Card, weder VIP-Room
noch VIP-Lounge. Die sind sowieso un-
ter sich, bei verschlossener Tir, und die
bleiben auch unter sich. Da kann einer
noch so viele VIP-Checks und VIP-Cards
besitzen: Sie sind vollig wertlos, wenn er
nicht den richtigen Stallgeruch hat.
Zerbrechen Sie sich deshalb um Him-
melswillen nicht den Kopf, ob Sie nun
VIP oder NIP, PIP oder NIPPEL sind.
Alles vollig unwichtig, das lohnt einfach
nicht; denn — wie gesagt — die fir uns
bestimmte Tir ist ohnehin nur ange-
lehnt . ..

Ralph Schneider
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Wenn die beigelegte
Anforderungs-Postkarte
fehlen sollte . ..

. . . Sie aber regelméaRig den
KLARTEXT lesen  wollen:
Schicken Sie uns den neben-
stehenden Coupon — mdglichst
mit Schreibmaschine oder Druck-
buchstaben ausgefiillt — zuriick.
Einfach ausschneiden, auf eine
Postkarte kleben und absenden
an:

DR. JOHANNES HEIDENHAIN
Abt, KLARTEXT

Postfach 1260

D—8225 Traunreut

—IMPRESSUM —

KLARTEXT

Die TNC-Zeitung

Herausgeber:

DR. JOHANNES

HEIDENHAIN GmbH

Postfach 1260 *

D-82256 Traunreut

Tel. (086 69) 31-0, Telex 56 831
Telefax (08669) 5975

Verantwortlich:
Albert Kraller
Tel. {086 69) 31-429

Erscheint in zwangloser Folge.
Uber zugesandte Beitrdge freuen
wir uns.




