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Grobstruktur

Im Dialog zum Ergebnis: Bedienerfihrung: Applikation
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Ablaufstruktur >> Ihre Anlage << Kanal | I Ihre Maschine Dreh- Fraszentrum 220 | @ Limoties 2 Tve Bezsichmung Werk 6 (cauchenyiss Berich <4< ==
weiet N
Artikelnummer ; 407 Code Mummer 16 >>> Werkzeug - Dokument Kanal | <<< CNCFle Suchen Drucken
Hauptspindel ‘Bezeichnung: HT - 800 WP 0 wlm.mrmn.wnnﬁuwnrr’xz]
Frasspindel R Artikelnummer : 4107 Code: 18 ST
=y p— [T — P T Werksnorm: 6535 Schandurchmesser: 15 Emmqgu:g:;ﬁg
. Bezeichnung Aufrt i Bezeichnung Autrut Material: 50 WCRY T Rohteildurchmesser : 13 STOPRE
GOTOF NNg102
Hauptspingel Gegenspingel:
Spannzangs ‘Spannzangs NNS101: Dumamy{1101]
Station: Korreklur: Werkieug Typ:  IdentMr:  Prozess Bereichoung: NNB102
o i St STOPRE
: ori: Spindel IF RG704 ¢ 102 GOTOF NN9102
s Frisspindel  Haupispindel STOPRE
Werkicugianr:  Werkzeugbezeicnnung : Werkzeug:  Mamer:  Patie: Pl Modui: GOTOF NNg103
4 Hesataster NNS10Z Dummy[1102)
P
Autnahme ldnr:  Autnahmebezeichnung : Zubehorldnr:  Zubehorbereichung : Henngm.: ;
HSK-Schat ] NNET0T: WAITM[3WAIT K1WAIT K2)
Radius : i
kel STOPRE
Einsaiziefe . Einsatzliefo - Ausspann-  Gesamt.  Steigung IF RG704 <> 103 GOTOF NN9103
Wenndm.  Schaftdm: sl radiat: linge:  Brete  Platenradin L1103 #* Laenge Messen fuer NPY
5 ] ) ) o o [} STOPRE
= Viinto. RGT04=104
frd GOTOF NNg1D4
E_J oy NNS103: Dumary{1103)
Stion: Korroktur: WerkeeugTyp:  denti:  Prozess -Sersichang:
| z2— P o s T NNBIe WAITMEWAIT KLWAIT K2)
L Fréisspindel Hauptspinde |
Werkzenghdnr: Werkssugbeasichnung | Werkazug:  Maier:  Platte:  Pltie | Modul
W00 Tamenmonrer 02399998
i
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