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Das Maschinenkoordinatensystem (MKS) ist grundsatzlich

der Bezug beim Arbeiten mit der Funktion TRAORI.

Das Maschinenkoordinatensystem (MKS) ist hier
der Bezug beim Arbeiten mit der Funktion
TRAORI.
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Bedeutung: Mit diesem Befehl kann bestimmt werden, wie

eine Rundachse dreht

Bedeutung: Mit diesem Befehl kann die
Gelenkstellung einer Kinematik bestimmt werden
und somit festgelegt werden, wie eine
Rundachse dreht
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Ziel:Optimale Oberflachen

Viele verschiede Befehle zu einem Thema.
Ziel: Optimale Oberflachen
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Ziel: Korrektur des Werkzeugradius im angestellten Zustand

Viele verschiede Befehle zu einem Thema.
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Der Postprozessor ist das entscheidende
Bauteil

Der Postprozessor (Software) ist der entscheidende
Baustein.
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Box in der Seitenmitte: ,Prorammieren®

Programmieren
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