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Wie wird’s gemacht?

Gewindefrasen
mit Schraubenlinien-
Interpolation

Im KLARTEXT 4 haben wir die neue Steuerung HEIDENHAIN
TNC 150 B/ TNC 150 Q prisentiert. Diese neue Steuerung ver-
filgt liber die sogenannte mo:qmccm:_m:mms-_:ﬁm_ﬁo_mzo:. Einen
Anwendungsfall fiir diese neue Funktion wollen wir lhnen nun

erlautern.

Die Herstellung von Gewinden mit
grofden Durchmessern war bisher
vor allen Dingen dann ein Problem,
wenn die Gewindebohrungen in
unhandliche Werksticke — z.B.
Motorgehause — geschnitten wer-
den mufdten. In den meisten Fallen
wurden diese Gewinde von Hand
gefertigt — im NC-Zeitalter !

Jetzt gibt es eine elegante Methode!
Ist z.B. ein Innen-Gewinde M40 x
1,5 zu frasen, so wird zuerst eine
Bohrung mit dem Kerndurchmesser
des Gewindes — in diesem Fall
38,5 mm — hergestelit.

Das passende Werkzeug zum Frasen
dieses Innen-Gewindes ist in DIN-
Empfehlungen festgelegt:

Und nun zum Programm: Herzustellen sei ein Innen-Gewinde M40x 1,5 mm mit 25 mm Tiefe. Der Werkstlick-
Bezugspunkt befindet sich in der Mitte der Bohrung und auf der Werkstiickoberfldche. Das verwendete Werkzeug

hat einen Durchmesser von 20 mm.

.DIN 852 definiert Aufsteck-Gewin-
defraser

.DIN 887 definiert Schaft-Gewinde-
fraser mit Zylinderschaft

.DIN 888 definiert Schaft-Gewinde-
fraser mit Morsekegel.

Bei der Auswahl des Gewindefrasers
ist zu beachten, daf} fir DIN-Gewin-
de unterschiedliche Fraser fir
Innen- und Aulen-Gewinde einge-
setzt werden mussen. Bei Whit-
worth-Gewinden und Rohrgewin-
den wird dagegen der gleiche Fraser
fir Innen- und Auflengewinde ver-
wendet.

Der Gewindefriser sollte ldnger sein
als das zu schneidende Gewinde;
dadurch kann das Gewinde in
einem Umlauf geschnitten werden.
Der Fraser-Durchmesser mul} klei-
ner sein als der Durchmesser
des Innen-Gewindes; als Richtwert
kann angenommen werden: Fraser-
Durchmesser kleiner 2/3 des Innen-
gewinde-Durchmessers.  Selbstver-
stindlich bendtigt der Werkzeug-
Lieferant noch die Angabe, welche
Steigung das gewiinschte Gewinde
haben soll.

Vorgang Programmsatz-Anzeige
0 BEGIN PGM 10 MM
Anfahren der Werkzeugwechsel-Position 1 TOOLCALLO Z S 0,000
2 L Z2+20,000 RO FO999 MO5
3 L X+0,000 Y+0,000 R F M
Werkzeug-Definition und Werkzeug- 4 TOOL DEF 100 L+0,000 R+ 10,000
Aufruf 5 TOOL CALL 100 Z S 600,000
Anfahren der Start-Position 6 LZ—-27000 R F MO3
7 L X+20,000 Y+0,000 RL F200 M

Frasen des Gewindes mit Hilfe der

Schraubenlinien-interpolation; das Werk- 9
zeug bewegt sich beim Frasvorgang um

die Steigung von unten nach oben

8 CC X+0,000 Y +0,000

CP IPA+360000 IZ+1500 DR+R F M

Anfahren des Bohrungs-Mittelpunktes
und der Werkzeugwechsel-Position

10 L X+0,000 Y +0,000 RO
11 L Z+20,000 RO F9999
12 END PGM 10

F M
M0b
MM

Auch AuRengewinde oder Schmiernuten lassen sich mit dhnlichen Programmen auf ebenso einfache Weise her-

stellen.

Die Schraubenlinien-Interpolation erleichtert die Herstellung von Gewinden mit

grofRen Durchmessern

Wir haben fur Sie die Adressen
einiger Lieferanten dieser Werk-
zeuge zusammengestellt. Diese Liste
ist nicht vollstandig. Werkzeug-Her-
steller, die in dieser Liste nicht

genannt sind, kénnen sich jederzeit
an die Redaktion von KLARTEXT
wenden; wir werden ihre Adressen
in spateren Ausgaben verdffent-
lichen.

Hier die Adressen:

Julius Bischoff KG
Prazisionswerkzeugfabrik
D—7241 Miihringen

Tel.: 07483/277

Siiddeutsches Prizisionswerk
GmbH u. Co

D—7340 Geislingen

Tel.: 07331/2040

Eugen Diirr u. Co. KG

Fabrik fiir Prizisionswerkzeuge
D-7000 Stuttgart 30

Tel.: 0711/850630

Franken

Fabrik fiir Prazisionswerkzeuge
D—8501 Riickersdorf

iiber Nitrnberg 2

Tel.: 0911/57008

Prototyp-Werke GmbH
D—7615 Zell-Harmersbach
Tel.: 07835/771

Stefan Hertweck GmbH u. Co
D—7560 Gaggenau 1
Tel.: 07225/1033

TNC-Lexikon

Lochstreifen-Codes

Fir die Datenibertragung bei ex-
terner  Programmierung  von
TNC-Steuerungen kénnen Loch-
streifen verwendet  werden.
Zahlen und Buchstaben werden
auf Lochstreifen mit binaren,
d.h. zwei eindeutig unterscheid-
baren Zustdnden verschlusselt.
Die bindren Zustdnde bei einem
Lochstreifen sind:

.Loch vorhanden

oder

.kein Loch.

Ein bindrer Zustand wird als 1
Bit bezeichnet. Bit ist die
englische Abkirzung von

“binary digit"’, d.h. binare Stelle.
Zur Darstellung von Zeichen auf
einem Lochstreifen  werden
meist 8 Bit verwendet. Eine
Gruppe von 8 Bits wird als 1
Byte (sprich: Bait) bezeichnet.

Die Codierung von Lochstreifen
ist durch verschiedene Normen
festgelegt. Fir die Lochstreifen,
die bei numerischen Steuerungen

verwendet werden, gibt es den
ISO-Code und den EIA-Code.

"International
Standardiza-

SO bedeutet
Organization for
tion”

.EIA bedeutet “‘Electronic Indu-
stries Association’’.

Hinweis:
Die DIN-Empfehlung 66 024 be-
handelt ausschlieRlich die Codie-
rung von Zahlen und Buchstaben
auf einem Lochstreifen. Sie hat
keinen unmittelbaren Bezug zur
DIN-Empfehlung 66 025, die die
Eingabe in numerische Steue-
rungen per Datentrager in der

sog. ""Norm-Sprache" festlegt
(siehe Klartext 3, Seite 3: ""Was
bedeutet Norm-Sprache nach
DIN 66 025).

1SO-Code

Die TNC-Steuerungen konnen
extern mit Lochstreifen im ISO-
Code programmiert werden. Es

Fortsetzung auf Seite 4

TNC-Lexikon
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Steuerungen fiir die Werkstatt:

Ohne Schulung geht
es nicht!

Das NC-Zeitalter ist angebrochen. Maschi-
nen mit CNC-Steuerungen der unter-
schiedlichsten Generationen finden sich
selbst in ‘“Garagenbetrieben”. Vom Ein-
zelteil bis zur GroRserie, das Einsatzprofil
der CNC-Steuerungen zeigt keine Liicken.
Und doch ist zwischen Steuerung und
Steuerung ein Riesenunterschied.

“Handeingabe’’-Steuerung nennen sie sich

lernt werden.
Obwohl

stehen, ist

wir

fast alle. Doch bei den meisten muR eine
eigene Sprache, zumindest aber eine um-
fangreiche Liste von G-Funktionen ge-

mitten im NC-Zeitalter

in den Berufsschulen NC-
Schulung weitgehend noch ein unbe-
kannter Begriff. Sie bleibt dem Maschi-
nenlieferanten iiberlassen.

Mit seinen neuen Generationen
CNC-Steuerungen der TNC-Serie
hat HEIDENHAIN konsequent
praxisbezogen gedacht. Klartext-
dialog in der Sprache der Werk-
statt, der ohne jede G-Funktion
auskommt, sowie eine ausgekll-
gelte Moglichkeit, in Polarkoordi-
naten zu programmieren, haben
hier eine im wahrsten Sinne des
Wortes einfach in der Werkstatt zu
programmierende Steuerung ge-
schaffen. Wir fragten einen, der es
wissen muR, weil seine Maschinen
mit TNCs ausgerUstet sind. Bruno
Fischer, Schulungsleiter bei Mi-
kron in Biel, antwortete bereit-
willig, als er nach seinen Er-
fahrungen mit den HEIDENHAIN-
TNC-Steuerungen gefragt wurde.

Mikron-Universal-Frids- und Bohr-
maschinen sind ja nun nicht
gerade fir den GrofBserieneinsatz
bestimmt, Die Steuerungen, die
zum Einsatz kommen, sind gene-
rell direkt, von Hand program-
mierbar. Wie baut sich demnach
bei lhnen die Schulung auf?

"Eine Gruppe betragt bei uns in
der Regel acht bis zehn Schiler.
Der Kurs dauert vier Tage, und
programmiert wird direkt an der
Maschine. Bereits in der ersten
Stunde gehts an die Maschine, um
den Schiilern die Scheu vor den
automatischen  Ablaufen  von
vorneherein zu nehmen. Natirlich
konnen wir in den paar Tagen
nicht wirklich frasen. Aber wir
konnen alle Moglichkeiten der
Maschine realistisch abfahren.”

Beherrschen |hre Schiiler die
TNC’s von HEIDENHAIN besser
oder schneller als andere Steue-
rungstypen?

“Die Beherrschung der Steuerung
hangt ganz entscheidend vom Dia-
log ab, aber auch von der Gestal-
tung des Bedientableaus. Beides
ist bei HEIDENHAINs Steuerun-
gen ideal auf den Praktiker zuge-
schnitten. Besonders der Dialog
im Klartext hilft, das gilt vom
manuellen bis zum automatischen
Ablauf. Der Bediener wird unmil3-
verstandlich geflihrt. Die meisten
Fragen, die im Dialog von der

HEIDENHAIN hat da Sicherun-
gen eingebaut. Bereits wahrend
der Eingabe wird auf Fehler auf-
merksam gemacht, und eine un-
volistandige Eingabe nimmt die
Steuerung nicht an. Selbst bei Po-
larkoordinaten wird der Bediener
unmifdverstandlich gefilhrt. Und
gerade bei Programmierung in der
Werkstatt ist die Gefahr der Ab-
lenkung besonders groR. HEIDEN-
HAINs Kiartextfihrung ist dort
selbst bei komplizierten Geome-
trien der Garant fir fehlerfreie
Eingabe."”

Sie haben schon Kunden geschult,
die bereits Erfahrungen mit ande-
ren Steuerungen gesammelt ha-
ben. Wie haben diese Leute
reagiert?

~

Die Entwicklung mikroprozessorgesteuerter Werkzeugmaschinen bedingt ein sténdiges Aufarbeiten des Standes der Technik.

Foto: Mikron AG, Bisl

Steuerung gestellt werden, bezie-
hen sich auf Eingaben, die er
gerne vergil3t.”

Sie kénnen sich somit bei der
Schulung auf die Beherrschung
von Steuerung und Maschine kon-
Zentrieren und miissen nicht erst
die Steuerung selbst erkldren . . .
“Das ist richtig. Geometrische
Probleme und Programmaufbau
sind andere Kapitel. Nach einer
kurzen Erklarung an der Maschi-
ne, ohne stundenlanges Reden
Uber Tastatur oder Doppelfunkti-
onen, kann der Bediener bereits
anfangen. Hier koénnen sicher, was
fir die kleine Werkstatt wichtig
ist, zwei oder mehr Mitarbeiter die
Steuerung bedienen. Dabei hilft
der Dialog sehr viel. Wenn, wie im
Werkzeugbau Ublich, jemand mal
drei Wochen nicht an der Maschi-
ne war, wird er den Klartextdialog
der TNC sehr schatzen. Damit
kann er ganz einfach keine wichti-"

gen Punkte bei der Programmie-
rung Ubersehen."’

Die Firma HEIDENHAIN spricht
ja von der Klartext-Programmie-
rung als wesentlichem Vorteil bei
ihrer Steuerungskonzeption. Wie
wirkt sich das nach lhren Erfah-
rungen auf das Erlernen der Pro-
grammierung selbst aus?

“Selbst mathematisch nicht be-
sonders vorgebildete Werkstatt-
leute, und das ist ja woh! die Re-
gel, kdnnen bereits recht aufwen-
dige Geometrien fahren. Denken
Sie beispielsweise an eine einfache
Kreisprogrammierung, an die
Kreismittelpunkt-Bestimmung.

Durch die Dialogfiihrung kann er
da gar nichts falsch machen oder
vergessen, hochstens falsche Mafe
eingeben. Bei anderen Steuerun-
gen konnen aber ganze Seguenzen
vergessen werden, die erst beim
Probelauf bemerkt werden.

“Selbst  Arbeitsvorbereiter oder
Programmierer, die von der ISO-
Sprache her kommen, haben mit
den TNC's keinerlei Probleme. Sie
hat es lediglich gestort, daf} der
Dialog nicht abschaltbar war. Dem
Profi ist lastig, dal er jeden Satz
bis zum Schlu® durchtasten muf.
Die neuerdings vorhandene Satz-
ende-Taste an der TNC 150, die
den Dialog unterbricht, ist sicher
daraus entstanden. Was von dieser
Gruppe als sehr vorteilhaft emp-
funden wurde, ist vor allem die
Polarkoordinaten-Programmie-
rung, die bei anderen Steuerungen
bei weitem nicht so ausgekliigelt
ist. Und gerade in der Werkstatt
bringt die Programmiermdglich-
keit in Polarkoodinaten sehr viel.
Sie erspart hohen Rechenauf-
wand, wie anderswo notig.””’

Das zeigt doch, dall die auf TNC
geschulten Leute mit einem groBRe-
ren Wissensschatz heimfahren, als

bei anderen Steuerungstypen. Wie
sieht es demnach im Vergleich zu
anderen werkstattprogrammierba-
ren Steuerungen mit der Rick-

fragehaufigkeit aus?
"Wir liefern derzeit mehrere
Dutzend mit HEIDENHAIN-

Steuerungen ausgeristete Maschi-
nen pro Monat aus. Auffallig ist
dabei, daR bei den TNC's erheb-
lich weniger einfache Riickfragen
kommen, wie etwa nach der Pro-
grammierung eines Kreises oder
die Eingabe einer Geraden in
einem bestimmten Winkel. Rick-
fragen tauchen hier erst auf, wenn
ein komplizierteres Gebilde pro-
grammiert werden soll. Diese Pro-
bleme haben aber nichts mit der
Schulung und dem LernprozeR
der Leute zu tun.”

Wie beurteilen Sie die Zukunft
dieser Art von Steuerungen, die
mit ihrer konsequenten Bediener-
fihrung im Klartext so gezielt fir
die Werkstattprogrammierung zu-
geschnitten sind?

“Fir die néchsten finf Jahre, das
ist ein einigermafken Uberschauba-
rer Zeitraum, haben derartige
Steuerungen eine grofze Zukunft.
Die Tendenzen gehen nach meiner
Beobachtung eindeutig in Rich-
tung Programmierung in der Werk-
statt.

Die TNC hat ja auch eine direkt
ansprechbare PC. Was bringt das
fir Vorteile?

“Mit diesem direkten Zugriff sind
wir bei Kundenwiinschen erheb-
lich flexibler geworden. Wir kon-
nen schneller und eher auf Win-
sche bezlglich Zubehor eingehen.
Das hat eindeutig Vorteile ge-
bracht. Allein wenn ich an die um-
fangreichen  Mdglichkeiten der
Fehleranzeige im Klartext denke,
bringt das schon fur beide Seiten
wesentliche Erleichterungen. Der
Kunde erkennt sofort, wo und
warum ein Defekt vorliegt, etwa
fehlendes Ol in der Zentral-
schmierpumpe. Und dem Maschi-
nenbauer spart es eine Menge Ar-
beit bei der Beantwortung telefo-
nischer Defektmeldungen:’... sa-
gen Sie mal, was bedeutet das,
wenn...?" "’

Nun sind die Steuerungshersteller
fast ausnahmslos sehr innovativ.
Kein Jahr vergeht, ohne dal3 ein
neuer Steuerungstyp kreiert und
auf den Markt geworfen wird.
Verbesserte Nachfolgetypen sind
oft schon nach einem halben Jahr
da. Wie stellen Sie sich dazu?

““Nach meiner Meinung ist es rich-
tig, mit nur ganz wenigen Steue-
rungslieferanten, zu denen man
sich einmal entschlossen hat, die
gesamte Entwicklung mitzu-
machen. Verzettelung auf zuviele
Lieferanten bringt Probleme. Der
Vorteil der HEIDENHAIN-TNC-
Steuerungen mit ihrer werkstatt-
gerechten Klartextprogrammie-
rung ist unibersehbar. Hier mis-
sen die Bediener nicht erst ganze
Kataloge von G-Funktionen erler-
nen, wie bei anderen, auch als
werkstattprogrammierbar apo-
strophierten Steuerungen.”



Fiir unsere’ KLARTEXT-Leser haben wir eine
Steuerungs-Vergleichsliste ~ zusammengestellt.
Die Funktionen der Steuerung HEIDENHAIN
TNC 150 B/TNC 150 Q sind eingetragen. In die
freie Spalte konnen Sie die Daten fiir Konkur-

HEIDENHAIN —

renz-Steuerungen eintragen. Auch Sie werden
feststellen: die neue Steuerung HEIDENHAIN
TNC 150 B/TNC 150 Q ist Spitze. Dies gilt
auch fiir das Preis-Leistungs-Verhaltnis!

Konkurrenz-Steuerung

TNC 150 B/ TNC 150 Q

"
]

7
8
5
8
:

Wie werden die Teilungen fiir inkrementale LangenmeRsysteme hergestellt?

Am Anfang war
das Original

Steuerungsart

Bahnsteuerung fiir Werkzeugfras-
maschinen und Bohrmaschinen

Anzahl der Achsen

4 (vierte Achse jederzeit zuschaltbar)

Geraden-Interpolation

3 aus 4 Achsen

Kreis-Interpolation 2 aus 4 Achsen

Schraubenlinien-Interpolation 3 aus 4 Achsen

Eingabefeinheit bis zu 0,001 mm bzw. 0,0001 inch
bzw. 0,001°

Anzeigeschritt 0,001 mm bzw. 0,0001 inch

mm/inch-Rechner Ja

Speicherkapazitat

24 Bearbeitungsprogramme mit
insgesamt 1200 Satzen

Bedienerfiihrung

Klartext-Dialog-

Bildschirm

9 Zoll / wahlweise 12 Zoll

Programm-Eingabe

.Eintippen *

.Playback (Ubernahme des
Positions-Istwertes als Eingabewert)
.extern iiber V.24 Daten-
Schnittstelle *

Programmierung von Positions-
Sollwerten in Polar-Koordinaten

Ja

Werkzeugkorrekturen

Werkzeugbahn- und Werkzeuglangen-
Korrektur fiir 2564 Werkzeuge

Spindeldrehzahlen

Ausgabe: analog oder BCD-codiert

Zusatzfunktionen

MO0 — M99

Unterprogramme

max. Bfach geschachtelt

Programmteil-Wiederholung

bis zu 65 534 Wiederholungen

Parameter-Programmierung

.Zuweisung (=)
.4 Grundrechnungsarten (+, —, x, : )
.trigonometrische Funktionen (sin, cos)

.Quadratwurzel ( ./\l )
.Quadratwurzel aus der Summe von

zwei Quadraten (° <..m~ + b2 )

.Sprung nach Parametervergleich
A "~ * [ = r < v

festprogrammierte 2yklen

.Tiefloch-Bohren
.Gewindebohren
.Nutenfrasen
.Taschenfrasen
.Kreistaschen-Frasen

Nullpunkt-Verschiebung

in allen vier Achsen

Achse-Spiegeln

in den Hauptachsen X, Y, Z

Drehung des Koordinatensystems

Drehung einer Kontur in der Bear-
beitungsebene

MaRfaktor

von 0 bis 99,999999

Verweilzeit

von 0 bis 19 999,999 s

Ecken-Runden

Angabe des Rundungsradius geniigt

tangentiales Anfahren und Verlassen
der Kantur

Angabe des Radius geniigt

Programm-Fortsetzung nach Ja

Unterbrechung

Programm-Test ohne Maschinen- Ja

bewegung

Elektronisches Handrad Ja
Arbeitsbereichs-Begrenzung in allen vier Achsen
Vorschub-Override 0—150 %
Spindel-Override 0 — 150 %
Daten-Schnittstelle V.24 oder R§—232—C
Integrierte PC Ja (Option)

*auch gleichzeitig wahrend des
Programmlaufs

HEIDENHAIN fertigt seit iiber 50
Jahren Teilungen durch photome-
chanisches Kopieren. Diese Technik
wurde 1948 durch die Entwicklung
des DIADUR-Verfahrens entschei-
dend verbessert. So wird bei der
Fertigung von Teilungen fiir inkre-
mentale LingenmeRsysteme zu-
nachst ein hochgenaues Original
hergestellt — von diesem werden
dann die Fertigteile kopiert. Die
Striche der Gitterteilung bestehen
aus einer ca. 0,1 um-Chromschicht
und sind duBerst widerstandsfahig
gegen chemische, thermische und
mechanische Einfliisse. Die Teilung
eines inkrementalen LingenmeR-
systems LS 703 bei 3 m MeRlinge
mit einer Teilungsperiode von 20
um (Breite der Striche und Liicken
jeweils 10 pm) besteht aus 150 000
Einzelstrichen.

Zur Originalhersteliung wird mittels
einer exakt definierten Diamant-
schneide eine Strichgruppe der ge-
wiinschten Teilungsperiode gefer-
tigt. Dabei “reifdt’” der Diamant

scharfkantige Striche in die auf
eine Glasplatte aufgebrachte Tei-
lerschicht. Die Glasoberflache wird
dadurch freigelegt. Nach Reini-
gungsgangen wird diese Strichgrup-
pen-Teilung mit der DIADUR-
Schicht bedampft. AnschlielRend
wird die beim ReifRen stehenge-
bliebene Teilerschicht abgeldst und
man erhalt die endgiltige Strich-
gruppe. Fir die Herstellung des
MaRstab-Originals wird nun diese
Strichgruppe im Photo-Teilverfah-
ren so oft aneinandergesetzt, bis die
geforderte Teilungslange erreicht
ist.

Die dabei verwendeten Teil- und
MeRmaschinen entsprechen hoch-
sten Genauigkeitsforderungen. Ein
ganz wichtiger Punkt ist u. a. die
konstante Temperatur, bei dieser
Originalherstellung 20°c  +
0,05° C! Der Teilungsfehler eines
MaBstab-Originals liegt im Bereich
von +1 pm auf 3 m Gesamtlénge.
Von diesen Originalen werden dann
die GittermaRstibe fiir die Lingen-
mefRsysteme kopiert.

Lingenteil- und MeRBmaschine fiir MaRstibe bis 3200 mm Linge {ein MaRstab-Original
ist zum Vermessen in die beiden Pneumatik-Schienen eingespannt)
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Wir stellen vor: Unser , Ableger” in

England

HEIDENHAIN (G.B.) Limited -

im Dienst der britischen Industrie

TNC-Lexikon

Fortsetzung von Seite 1

handelt sich hierbei um einen 8
Bit-Code mit gerader Paritat,
d.h. die Anzahl der Loécher mulR
pro Zeichen geradzahlig sein.

Fiir die Zahlen und Buchstaben
werden 7 Bits verwendet, das 8.
Bit ist das Priifbit fur die Paritat.
Festgelegt ist dieser Code in der
ISO-Empfehlung ISO/R 840 —
1968. Der Deutsche Normenaus-
schufd hat diese ISO-Empfehlung

EIA-Code

Der EIA-Code ist ein 8-Bit-Code
mit ungerader Paritat, d.h. die
Anzah! der Ldcher muf3 pro
Zeichen ungeradzahlig sein. Fir
die Zahlen und Buchstaben wer-
den 6 Bits verwendet; das b. Bit
ist das Priifbit fir die Paritat. Das
8. Bit wird als Satzende-Zeichen
verwendet. Mit Lochstreifen, die
im E{A-Code erstellt wurden,
kénnen die HEIDENHAIN-
TNC-Steuerungen nicht extern

Hans Behrens absolvierte in seiner.
Heimat Deutschland eine Ausbil-
dung in der Prazisions-MeRtechnik,
bevor er — vor iiber 30 Jahren —
nach England ging.

Weit iiber 1000 TNC-Steuerungen konnte HEIDENHAIN (G.B.)
in den letzten vier Jahren in England und Irland verkaufen —
mit ein Zeichen fiir die hohe Marktdurchdringung, die diese vor
15 Jahren gegriindete HEIDENHAIN-"“Tochter”” erreicht hat.

Ubernommen, als DIN 66 024, programmiert werden.

TNC-Lexikon

Unter der Leitung von Hans
Behrens  leistet HEIDENHAIN
(G.B.) Limited einen umfassenden
Service fur Firmen, die prazise mes-
sen oder positionieren muissen.
Durch die Niederlassung in Burgess
Hill, West Sussex, bietet HEIDEN-
HAIN

.vollstandigen Verkaufs-Service
Schulung und technische Unter-
stlitzung, auch fir Endverbraucher
.schnelten Service durch ein landes-
weites Netz von Stitzpunkten
.Nachristung von bereits in Betrieb
befindlichen  Maschinen  durch
autorisierte Nachriist-Vertretungen.

Das Management-Team von
HEIDENHAIN (G.B.) hat langjah-
rige Erfahrung auf dem Gebiet der
Elektronik und Technik. Insgesamt
bemiihen sich 16 Mitarbeiter um die
britischen HEIDENHAIN-Kunden.
Hans Behrens wurde 1968 als Ge-
schiftsfilhrer eingesetzt, nachdem

er 4 Jahre lang als Vertreter fiir die
Muttergesellschaft gearbeitet hatte.
Vorher konnte er sich detailliertes
technisches Wissen aneignen bei
Firmen, die ZufluBmesser, MeR-
uhren und Prototypen herstellten.

Hans Behrens (rechts) und Malcolm Smith mit einer Vorfiihr-Einheit der HEIDEN-
HAIN-Steuerung TNC 150 B

Schon drinnen im
KLARTEXT-
Adressen-
Computer?

Wenn nicht,
dann
schnell rein!

Bitte senden Sie mir den kostenlosen "KLARTEXT":

Malcolm Smith, Verkaufsmanager,
kam vor 3 1/2 Jahren zu HEIDEN-
HAIN (G.B.). Vorher war er leiten-
der Produktingenieur bei Vickers
Automated Systems, verantwortlich
fir computergesteuerte automa-
tische Kleinteile- und Dokumen-
tenbearbeitungssysteme fir Lager-
hauser und Banken. Malcolm Smith
hat ein Ingenieurdiplom der Univer-
sitdt Cambridge. Chris  Nurse,
Service-Manager, ist seit 1982 bei
HEIDENHAIN (G.B.}). Vorher hat
er Erfahrungen gesammelt mit
numerischen Steuerungen und in
der  Werkzeugmaschinenindustrie
(z.B. Siemens Ltd., Plessey and
Kearney Trecker Marwin).

HEIDENHAIN (G.B.) ist nur ein
Zweig der  weltweit tdtigen
HEIDENHAIN-Gruppe — aber ein
sehr erfolgreicher . . .

ZYKLUS . "TIEFROHREN"

Die Gesetze von Edsel
Murphy und D. L. Klipstein
uber das Verhalten lebloser
Gegenstande, 2. Teil. Mit
dem Abdruck dieser "“‘Ge-
setze' hatten wir in KLAR-
TEXT Nr. 4 begonnen —
der Rest folgt in der nach-
sten Ausgabe!

6. Kommas stehen immer
eine Stelle zu weit nach
links.

7. Wenn n-1 von n Schrau-
ben gel6st sind, stellt sich
heraus, daR man das falsche
Gerit gedffnet hat.

8. MaReinheiten werden
immer in den ungebriuch-

lichsten Dimensionen ange-
geben: z. B. Geschwindig-
keiten in Angstrom pro
Woche.

9. In allen Uberlegungen ist
diejenige GroRe die haufig-
ste Fehlerquelle, die vorher
iiber jeden Zweifel erhaben
war.
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Wenn die beigelegte
Anforderungs-Postkarte
fehlen sollte . . .

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

DR.JOHANNES HEIDENHAIN
Abt. KLARTEXT 5

Postfach 1260

D-8225 Traunreut

—IMPRESSUM —

KLARTEXT

Die TNC-Zeitung

Herausgeber:

DR. JOHANNES

HEIDENHAIN GmbH

Postfach 1260

D-8225 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.




