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Neue Funktionen durch Software-Erweiterungen:

HEIDENHAIN zeigt die Weiterentwicklung der bewihrten
Bahnsteuerung TNC 150 A / TNC 150 P auf der METAYV in

Diisseldorf: die TNC 150 B / TNC 150 Q.

Diese Steuerung

bietet zusitzlich interessante Funktionen, die wir lhnen vor-

stellen wollen.

Programmverwaltung

Die TNC 150 B kann bis zu 24 ver-
schiedene Programme mit insgesamt
bis zu 1200 Satzen verwalten. Die
Programme koénnen wahrend der
Bearbeitung gedndert, gel6scht, aus-
und eingegeben werden. Dadurch
lassen sich Maschinenstillstandszei-
ten bei der Programmierung an der
Maschine verkirzen.

Ebenso kann die Magnetbandein-
heit ME 101/ME 102 jetzt univer-
seller eingesetzt werden. Auf einer
Seite eines Magnetbandes kénnen
bis zu 24 Programme gespeichert
werden. Bei Bedarf koénnen die

einzelnen Programme vom Magnet-
band gezielt abgerufen und in die
TNC 150 B eingespeichert werden.

Schraubenlinien-Interpolation

Die Schraubenlinien-Interpolation
wird vorwiegend zur Herstellung
von Aufen und Innen-Gewinden
mit “‘groReren’’ Durchmessern ver-
wendet.

Bei dieser Interpolation wird in der
Bearbeitungsebene (z. B. X-Y-Ebe-
ne) eine Kreisbewegung erzeugt,
widhrend die Werkzeugachse gleich-
zeitig eine Linear-Bewegung durch-
fiihrt.

Programmiert wird die Schrauben-
linien-Interpolation mit Polarkoor-
dinaten-Eingabe iber die Taste

H. Eingegeben wird der Ge-

samt-Drehwinkel PA und das H6-
hen- bzw. TiefenmaR.

Und so sieht ein .Programm mit
Schraubenlinien-Interpolation aus:

CcC X + 0,000 Y + 0,000
LP PR + 100,000 PA + 0,000

RR F 120 M
CP PA + 720.000 Z — 60,000
DR— R F M

Die Steuerung TNC 150 B/TNC 150 Q
kann bis zu 24 verschiedene Programme
speichern.
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AuRBerlich unterscheidet sich die TNC 150 B / TNC 150 Q nicht von der TNC 150 A/
TNC 150 P. Die neuen Funktionen wurden durch Software-Erweiterungen verwirk-

licht.

Neue Zyklen: MaBfaktor, Drehung des Koordinatensystems

Zwei neue Zyklen, die vor allen
Dingen im Formenbau Vorteile
bringen:

.mit Hilfe des Zyklus MaRfaktar
kann eine programmierte Kontur
vergroRRert bzw. verkleinert werden
.die Koordinatensystem-Drehung et-
moglicht die Drehung einer Kontur,

Programmierung des Zyklus
MalRfaktor:

CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR
CYCL DEF 11.1 SCL 1.020000

Programmierung einer Drehung des
Koordinatensystems:

CYCL DEF 10.0 DREHUNG
CYCL DEF 10.1 ROT +45.000

Herstellung eines tnnengewindes mit Hilfe der Schraubenlinien-

Interpolation.

North entrance
Entrée nord

Die Zyklen MaRfaktor und Drehung des Koordinatensystems

erleichtern die Programmierung.

Wir sind wieder dabei! In Halle 2, Stand 2 E 07/F 08 zeigen
wir einen Teil unseres Lieferprogramms auf 100 m2 Stand-
flache. Positionsanzeigen fiir Fras- und Bohrmaschinen oder
fiir Drehmaschinen, Standard-Zahler, “intelligentere’’ Zéhler

und Zahler

mit Programmspeicher demonstrieren wir

wihrend der Messe mit HEIDENHAIN-LiangenmeRsyste-

men.

Aulerdem wird unser Drehge-
ber- sowie das HEIDENHAIN-
METRO-Programm mit verschie-
denen Anwendungsméglichkei-
ten gezeigt. Unser CERTO-MeR-

taster mit 0,1 ym Genauigkeit
fehlt selbstverstandlich nicht.
Auf dém Steuerungs-Sektor zei-
gen wir die gesamte Palette,
wobei die TNC 150 B mit der

DR.JOHANNES HEIDENHAIN
Stand 2 E 07/F 08

neuen Software im Betrieb vor-
gefiihrt wird. Unsere Steuerungs-
spezialisten Dieter Fladee, Klaus
Loh und Walter Edenhuber ge-
ben lhnen auf unserem Messe-
stand gerne Tips und Hilfe bei
lhren Steuerungsproblemen.
Falls Sie ihn noch nicht gesehen
haben, in Disseldorf zeigen wir
ihn wieder von friih bis spat:
Unseren TNC 150-Videofilm!
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NC-gesteuerte Werkzeugmaschinen aus der Schwibischen Alb:

Wo andere Urlaub machen

360 Mitarbeiter der Berthold Hermle KG fertigen Produktions- und Universal-Frasmaschinen

Wo andere Urlaub machen, inmitten griiner Walder am Rande
der Schwibischen Alb, produziert die Firma Hermle — einer
der fiihrenden deutschen Werkzeugmaschinen-Hersteller —
Produktions- und Universal-Frasmaschinen. Dem Stand der

Technik entsprechend,

selbstverstandlich CNC-gesteuert.

Mehr als 360 Mitarbeiter sind hier im “Industriedorf Gos-

i

heim

tatig und fertigen mit hochmodernen NC- und CNC-ge-

steuerten Werkzeugmaschinen wiederum NC-gesteuerte Werk-
zeugmaschinen fiir den deutschen, europdischen und inter-

nationalen Markt.

Dal’ sich dieses :B_ﬁm_ﬁm:a_morw:
Unternehmen im harten Markt
mit Bravour schlagt, liegt sicher
mit in der schwabischen Mentali-
tat begrindet: Technisches Ver-
standnis und Pingeligkeit auch
wenn's ums “letzte y ** geht.

Hohe Genauigkeitsforderun-
gen
hohes Qualititsniveau

Voraussetzung flr qualitativ hoch-
stehende Erzeugnisse ist eine zu
jeder Zeit hochgenaue Produk-
tion. Dies ist nur mit NC- und
CNC-gesteuerten Werkzeugma-
schinen maoglich. Hermle arbeitet
mit ca. 20 numerisch gesteuerten
Maschinen iber die gesamte Fer-
tigungsbreite (Drehmaschinen, Be-
arbeitungszentren, Schieifmaschi-
nen, Nibbel- und Stanzmaschinen),

Mit diesen Maschinen werden
wieder neue Werkzeugmaschinen
hergestellt. Da kleinste Ab-
weichungen der Maschinenge-
nauigkeit als Differenz z. B.
zwischen der von der Steuerung
angezeigten und der tatsichlichen
Tischposition fir den Kunden
“sichtbar” . werden, wird der

Schulungen finden in besonderen Raumen statt; der Theorie-Unterricht in einem
Schulungszimmer, der Praxis-Unterricht, der standig mit dem Theorie-Unterricht

Maschinen-Hersteller zu besonders
hohen Anstrengungen gezwungen,
das heit, im Aufbau der
Maschine muR auf groRte Ge-
nauigkeit Wert gelegt werden.

Die Firma Hermle fertigt alle Tei-
le, die flir die geometrische Ge-
nauigkeit erforderlich sind, im
eigenen Unternehmen: Maschinen-
stander,  Getriebe,  Schlitten,
Tische und Zubehdreinrichtungen.

Da selbst geringe Temperatur-
schwankungen zu Verinderungen
in den Dimensionen fiihren kdn-
nen, herrscht in den Fertigungs-
hallen gleichmiRige Raumtempe-
ratur. Die Feinstbearbeitung wie
Schaben und Schleifen, wird da-
durch sehr erleichtert. Alle kurzen
Fiihrungen werden bei Hermle ge-
schabt, ldngere Fiihrungen ge-
schliffen, wodurch eine perma-
nente Schmierung der Gleit-
flachen gewihrleistet ist {(eine ge-
schabte Flache lauft auf einer ge-
schliffenen; bei zwei geschliffenen
Flachen wirde der Schmierfifm
abreiRen und zum Trockenlauf
fihren). Diese Bearbeitung ist
kostenintensiv und aufwendig, ge-
hort allerdings zum Besten, was
heute an Fihrungsbahn-Bearbei-
tung moglichist.

fl

abwechselt, im danebenliegenden Vorfiihrraum.

Made in Germany —
Made by Hermle

DaR nur technologisch ausgereifte
und hochprazise Maschinen auf
den in- und ausldndischen Mark-
ten eine Chance haben, hat man
bei Hermle schon immer beachtet
und bei Konstruktion und Ferti-
gung beriicksichtigt.

Die Konstruktion hochpraziser
und auf die Marktforderungen ab-
gestimmte NC-Maschinen setzt
lange Erfahrung, auf3ergewdhnlich
gute Kenntnis der Materie urd
beste Marktinformation voraus.
Im Werk der Berthold Hermle KG
werden im eigenen Konstruktions-
biro die Maschinen entwickelt
und zur Fertigungsreife gebracht.
Mit der raschen Entwicklung der

Voraussetzung dafiir ist eine gute
Werksinformation und ein standi-
ger Kontakt. Daruberhinaus er-
folgt die Beratung auch durch
Werksingenieure von Hermle, um
spezielle Detailfragen vor Ort zu
klaren.

Von Fa. Hermle werden zu jeder
verkauften Maschine Schulungen
durchgefiihrt. Bei den sehr einfach
zu bedienenden und leicht zu
programmierenden HEIDENHAIN
CNC-Bahnsteuerungen dauert
diese Schulung 5 Tage. In diesen 5
Tagen wird oft vom Stande Null
angefangen, dem Bediener alles
erklirt und gezeigt, was zur
Programmierung eines  Werk-
stiickes, Bedienung der Steuerung
und zur Maschineninformation
erforderlich ist.

Wer die Entwicklung der CNC-
Technik aufmerksam verfolgt und

|| |
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NC-Wissen bei Hermle bereits
fiir die Lehrlinge

In der werkseigenen Lehrwerk-
statt, in der iiber alle 3 Lehrjahre
ca. 40 Metallarbeiter ausgebildet
werden, befinden sich zwei NC-ge-
steuerte Maschinen, eine
HERMLE UWF 700 mit der
HEIDENHAIN TNC 135 und eine
CNC-bahngesteuerte Frasmaschine
mit der HEIDENHAIN TNC 145.
An diesen Maschinen werden die
Lehrlinge ausgebildet. Nach Mog-
lichkeit werden die Lehrlinge auch
zu den allgemeinen Schulungskur-
sen hinzugenommen.

In 9 Jahren nur noch NC-ge-
steuerte Maschinen ?

Der CNC-Technik gehort die Zu-
kunft. In finf Jahren werden nach
Meinung von Hermle keine Werk-
zeugmaschinen in  Deutschland
mehr hergestellt, die nicht NC-ge-
steuert arbeiten.

Der Trend ist eindeutig, in den Be-
trieben kann die Einfilhrung der
NC-Technik nur verzdgert, nicht
mehr verhindert werden.

Hier beginnt aber auch die Verant-
wortung der- Schulen, Ausbil-
dungswerkstatten und Institute.
Denn wie bei Hermle missen auf
breiter Basis bereits die Auszubil-
denden an die NC-Technik heran-
gefilhrt werden und die bei jungen

fii
e

Uber das ganze Programm gesehen diirften es ca. 80 % der NC-gesteuerten Maschinen sein, die mit HEIDENHAIN-Steuerun-

gen das Werk verlassen.

Steuerungstechnik sind besondere
Anforderungen auf den Konstruk-
teur zugekommen.

Die Nutzung dieser neuen Techni-
ken wurde bei Hermle konsequent
durchgefiihrt. Die Verkaufszahlen
der vergangenen Jahre beweisen
dies.

Kein Verkauf ohne Schulung

Beim Verkauf dieser Maschinen
wird in Deutschland ein qualifi-
zierter Handler-Stamm eingesetzt.
Diese Handier sind in der Lage,
den Kunden effektiv zu beraten.

mitgemacht hat, muf$ heute erken-
nen, dall die Bedienung einfach,
sicher und zuverlassig durchge-
flhrt werden kann. Der Weg war
nicht einfach, doch heute verfigt
Hermle Uber Steuerungen, die
hand-programmiert am Arbeits-
platz (wie die HEIDENHAIN-
Steuerungen) optimale  Ferti-
gungszeiten wie auch Fertigungs-
genauigkeiten  garantieren. Im
Hause Berthold Hermle KG wer-
den verschiedene Steuerungstypen
von verschiedenen Steuerungsher-
stellern angebaut. Schwerpunkt-
maRig liegen jedoch HEIDEN-
HAIN-Steuerungen vorne.

Menschen anzutreffende “‘Tech-
nik-Feindlichkeit'" durch Aufkla-
rungsarbeit abgebaut werden.

Das kann durch gute Zusammen-
arbeit zwischen Maschinen- und
Steuerungshersteller erreicht wer-
den, aber auch die Aufgeschlos-
senheit der Lehrer und Ausbilder
sind eine wesentliche Voraus-
setzung fiir die richtige Weitergabe
der NC-Technologie. Wenn
Hermle seinen Wettbewerbsvor-
sprung weiter halten will, ist eine
Zusammenarbeit “iliberlebensnot-
wendig”.

H. Westerhausen, Verkaufsing.
Fa. Hermle
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Programmierbeispiel TNC 150:

Hohe Genauigkert
durch Parameter-
Programmierung

Die Eingabefeinheit der TNC 150
betrigt fiir Polarkoordinaten-Winkel
0,001°. Sind z.B. 204 Bohrungen
auf einem Teilkreis anzuordnen, so
ergibt sich ein Winkelschritt von:

360°

Ohne

204 = 1,764 7059°

Parameter-Programmierung

und ohne Bohrzyklen sieht das Pro-

gramm wie folgt aus:

1 CC X+ 0000 Y+ 0,000

2 LP PR + 70,000 PA + 0,000
RO F 15999 M

3 LBL 10

4 LP PR + 70,000 IPA + 1,765
R F M

5 CALL LBL

10 REP 203/203

Da fur den Polarkoordinaten-Winkel
nur drei Stellen nach dem Komma
eingegeben werden kénnen — d. h.

in unserem Fall 1,765° — ergibt
sich ein Fehler von:

0,0002941° x 204 =0,06°

Der Ausgangspunkt fir den Loch-
kreis liegt bei X = 70,000 und
Y = 0,000. Nach 203 Wiederholun-
gen misste diese Ausgangsposition
wieder erreicht sein. Wird das Pro-
gramm auf der Maschine abgearbei-
tet, ergibt sich aber als letzte Posi-
tion X 70,000, Y 0,073, ent-
sprechend dem Fehler  von
ca. 0,06°.

Dieser Fehler laRt sich vermeiden,
indem das Programm mit Hilfe der
Parameter-Programmierung erstelit
wird. Bei der Parameter-Program-
mierung rechnet die Steuerung we-
sentlich genauer als drei Stellen
nach dem Komma. Wird das folgen-
de Programm auf der Maschine ab-
gearbeitet, so wird die Ausgangspo-
sition X 70,000, Y 0,000 wieder
exakt erreicht.

Vorgang Programmsatz-Anzeige
Satz- | Satz-Inhalt
Nr.
Parameter-Definition:
Q1 = Anzahl der Bohrungen
auf dem Teilkreis 1 FNO: Q1=+ 204,000
Q2 = Radius des Teilkreises 2 FNO:Q2=+ 70,000
Q3 = X-Koordinate des Teil-
kreismittelpunktes 3 FNO:Q3=+ 0,000
Q4 = Y-Koordinate des Teil-
kreismittelpunktes 4 FNO:Q4=+ 0,000
Berechnung des Winkel-
schrittes:
Q5 = 360°: Anzahl der
Bohrungen Q1 5 FN 4 : Q5=+ 360,000 DIV + Q1
Festlegung des Anfangs-
winkels Q6 6 FNO:Q6=+ 0,000
Mittelpunkt des Teilkreises 7 CCX+Q3 Y+ Q4
8 LBL 11
Polarradius PR = Q2 9 LP PR+0Q2 PA+Q6
Polarwinkel PA = Q6 RO F15999 M
Neuer Winkel Q6 = 10 FN1:Q06=+ Q6+ +Qb
alter Winkel Q6 +
Winkelschritt Qb
Wenn der Winkel Q6 kleiner | 11 FN12:IF+ Q6

als 3619 ist, springe zur Pro-
gramm-Marke LBL 11

LT + 361,000 GOTO LBL 11

_ cc
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Skifahren bei
New York? Ja!

Ob die Kriminalitdt steigt oder der
Dollar féllt, ob Flugbenzin knapp
oder der Zinssatz zu reichlich bemes-
sen wird, es gibt immer Griinde,
Amerika zu besuchen.

Wer jung ist, kann Amerika voll ge-
nieRen, nur rechnen mulR man kon-
nen und Phantasie haben. Fir sport-
liche individualisten haben wir ein
Extra-Schmankerl  entdeckt:  Ski-
fahren in New York! Zugegeben hier
ist nicht Manhattan gemeint (obwohl
man auch im Central-Park — selbst
auf der Madison-Avenue — an schnee-
reichen Tagen Langlédufer auf Bret-
tern sieht}). Aber allein im Staat New
York gibt es 80 herrliche Skizentren
bis hinauf nach Maine, Vermont und
New-Hampshire, die ab Herbst bis in
den Frilhling hinein jederzeit Kunst-
schnee produzieren, falls Petrus nicht
mitzieht. Perfekte technische Anla-
gen pusten jede Nacht aus riesigen
Kanonen genug Schnee auf die
Pisten, die dann — bestens prapariert
— ab 10 Uhr von begeisterten Pisten-
Freaks aus New York oder Boston
bewedelt werden —wobei “wedeln”
hier fiir europaische Verhaltnisse das
Gegenteil bedeuten kann.

Was hier von HERMANS SKI-EX-
PRESS in knapp zwei Stunden bei-
spielsweise nach Hunter-Mountain ge-
schaufelt wird, kennt Skilehrer z.T.
nur vom Flirten. Schuhe, Ski und
Stocke stehen schnellstens in allen
GroRBen zur Verfigung und ab
10.00 Uhr stiirzen sich, wie Kami-
kaze-Flieger, die meisten Fans mutig-
ungeiibt in Scharen auf die zumeist

schmalen Pisten, fahren schdén im
Schneepflug von einer Seite auf die
andere “wedelnd”’.

Das konnte den Gelibteren zwar die
Freude nehmen, wenn nicht die Aus-
wahl an Abfahrten in fast jedem Ski-
Zentrum so immens, manchmal fast
zu grofl ware. Auf diesen in dichte
Walder geschlagenen Routen (siehe
Bild), die sich oft (berschneiden,
entdeckt man immer wieder neue
Wege zur Talstation. Wer Gllck hat,
gleitet oft ganz allein durch hohe
Tannen und manchmal verfahrt man
sich wie in einem frrgarten.

Wer gern und gut skifdhrt und New
York oder Boston anfliegt, sollte sich
dieses fiir europaisches Ski-Verhalten
ungewohnte Schauspiel nicht entge-
hen lassen. Unabhingig von der durch
perfektes Snow-Making garantierten
Schneesicherheit vom Herbst bis zum
Friihling, kann man bei einem Tages-
oder Weekendtrip in die fiir amerika-
nische Verhiltnisse nahen Schneepa-
radiese einiges Neue sehen und . . .
lernen.

Nirgendwo hat man an Liften eine so
freundliche Disziplin, wie in diesem
durch Neu-England von sprédem
Charme und gelassener Freundlich-
keit geprégten ‘‘europaischen’ Teil
der Vereinigten Staaten.

Jode dieser Ski-Arenen bietet viel an
Unterhaltung: beleuchtete Nacht-
pisten, Skischulen mit Leitern aus der
Schweiz und Osterreich; Schnee-Mo-
bile gehéren zum Alltag, Gratisver-
bindungen (Shuffelbus) von Lift zu
Lift, Not-Telefon an neuralgischen

Punkten und ein vorziiglicher Pisten-
Sicherheitsdienst, die beliebte Natio-
nal-Ski-Patrol mit groBziigigen Gratis-
Leistungen.

Dieses Maximum an Service und
wohlgeplanter Infrastruktur koénnte
nur Dank dreier Vorteile geboten
werden, die den Alpenregionen fehl-
ten: Man profitiert von deren Erfah-
rungen, denn alle jungen Ski-Zentren
der Ostkiiste konnten Probleme oder
Vorziige der europdischen Oldtimer
verarbeiten. Keiner dieser Orte hier
ist “alter’” als 40 Jahre. Derartige
Jubilden werden in Amerika mit
Stolz und Pomp gefeiert, wie jetzt in
Stowe/Vermont.

Zweitens konnte man bei der Gestal-
tung der Gesamtaniage im wahrsten
Sinne des Wortes aus dem Vollen
schépfen, Alle Pisten, Lifte, Versor-
gungsbetriebe, Hotels und Vergni-
gungsstatten, die Schwimmbdéder,
Tenniscourts, Reithallen, Parkplatze
wurden — allerdings sehr geschmack-
voll — mitten in die Natur gebaut, die
Ortschaften selbst wuchsen erst dann
organisch dazu.

Und letztlich hat jedes dieser Winter-
Vergniigungsparks einen Boss, den
Sub-Direktor als Angestellten irgend-
einer groen amerikanischen Aktien-
geselischaft, die finanziert, zukauft,
abstdBt, aber sich als Alleinbesitzer in
keine Planung hereinreden zu lassen
braucht, weder von Gemeinden, noch
von Fremdenverkehrsverbéanden oder
Hotelier-Vereinigungen.

Herbert H. Balcke
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KLARTEXT-Weihnachts-Verlosung:

Die Gewinner!

Am 3. Februar war es so weit: Zwei
HEIDENHALIN-Mitarbeiterinnen be-
tatigten sich als Glicksfeen. Sie zogen
aus den zahlreichen Einsendungen zur
KLARTEXT-Weihnachts-Verlosung die
Gewinner der wertvollen Geschenke.

Franz Niederhofer

8000 Miinchen 2

und

Eberhard Fischer

7833 Endingen-Amoltern

(je einen Hewlett-Packard-Taschen-
rechner HP-41 CV)

sowie

Joachim Schreiber

3204 Nordstemmen 1

und

Wolfgang Merkle

7987 Weingarten

{je eine TNC-Bedienerschulung incl.
Reise-/Hotelkosten und Taschen-
geld)

sind die Gewinner!

KLARTEXT gratuliert den vier Gliicks-
pilzen und bedankt sich bei allen Lesern
die an der
haben.

Verlosung teilgenommen

Eine der HEIDENHAIN-Gliicksfeen bei der “Arbeit"

Externe Programmierung

Die Handeingabe-Steuerungen von HEIDENHAIN erméglichen die
einfache Dialog-Programmierung an der Maschine. Trotzdem kénnen
Programme auch auf externen Programmierplitzen erstellt werden.
Bei der externen Programmierung unterscheidet man zwischen
manueller Programmierung und maschineller Programmierung.

Manuelle Programmierung

Bei der manuellen Programmie-
rung wird das Bearbeitungspro-
gramm in der Sprache der Steue-
rung erstellt. Dies geschieht auf
einem einfachen Schreib-Ter-
minal ohne Unterstiitzung durch
einen Rechner oder eine hohere
Programmiersprache.

Maschinelle Programmierung

Bei der maschinellen Program-
mierung wird das Bearbeitungs-
programm in einer héheren Pro-
grammiersprache mit Rechner-
Unterstiitzung erstellt. Die hohe-
re Programmiersprache ist fiir
keine spezielle Steuerung bzw.

NC-Maschine zugeschnitten. Da-
mit die NC-Steuerung das Pro-
gramm abarbeiten kann, muR
das maschinell erstellte Pro-
gramm in die Steuerungs-
Sprache umgesetzt werden. Dies
geschieht mit Hilfe des sog. Post-
prozessors.

Viele namhafte Programmier-
platz-Hersteller bieten externe
Programmierpldtze bzw. Post-
prozessoren fir HEIDENHAIN-
TNC-Steuerungen an. Fiir néhere
Auskiinfte setzen Sie sich bitte
in Verbindung mit

HEIDENHAIN, Traunreut,
Abt. VE 2, Tel. (08669) 31- 0

Programmierplatz mit Postprozessor fiir HEIDENHAIN-TNC-Steuerungen

Die Gesetze von Edsel Murphy
und D. L. Klipstein iiber das Ver-
halten lebloser Gegenstinde

1. Toleranzen summieren sich
stets nach der ungiinstigen Seite.

2. Gleiche Teile, unter gleichen
Voraussetzungen gepriift, verhal-
ten sich im Einsatz anders.

3. Die Sicherheit von Lieferter-

minen ist umgekehrt proportio-
nal zu den Beteuerungen iber
die Einhaltung der Termine.

4. Alle Konstanten sind variabel.

5. Die Ausfallwahrscheinlichkeit
eines Bauteils ist umgekehrt pro-
portional zu seiner Zuginglich-
keit.

Wird fortgesetzt !
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Erscheint in zwangloser Folge.
Uber zugesandte Beitrdge freuen
wir uns.

Schon drinnen im
KLARTEXT-
Adressen-
Computer?

Wenn nicht,
dann
schnell rein!

Bitte senden Sie mir den kostenlosen "KLARTEXT":

Name

Abteilung

Firma

StraRe/Hausnummer bzw. Postfach

PLZ/Ort

Wenn die beigelegte
Anforderungs-Postkarte
fehlen sollte . . .

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

DR. JOHANNES HEIDENHAIN
Abt. KLARTEXT 4

Postfach 1260

D — 8225 Traunreut




