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     Q200   
Q202   



     
     

 

        
 Q210 = Q1   

      
       

    Q210  

      
     
        

TOOL CALL     
       
    

  FMAX FZ
 FU  

     FAUTO 
        

      
 TOOL CALL   

       
         

  



 








     

    
   

   

     

    

      

       

        
      

       

        
   

     




  






     

    
   

   

      

  

  



  

      







 



        
 


  

  



  




  




  




  

  


  




  

  


  




  
   



 






         
FMAX     

      F  


     FMAX   
         
 FMAX      

       
  

          
 

     FMAX 
        

 

     
  R0

      
       
       



         
       

      

       
      

       
   



 




 Sicherheits-Abstand   
   

     
PREDEF

 Tiefe   
     

  

 Vorschub Tiefenzustellung 
    

      
FAUTO FU

 Zustell-Tiefe     
    

      
        

    

    

      

 Verweilzeit oben      
    

       
     

 PREDEF

 Koord. Werkstück-Oberfläche  
  

 

 2. Sicherheits-Abstand  
     

    
     
PREDEF

 Verweilzeit unten      
   

    PREDEF



11 CYCL DEF 200 BOHREN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q201=-15 ;TIEFE

Q206=250 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q210=0 ;VERWEILZEIT OBEN

Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=100 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q211=0.1 ;VERWEILZEIT UNTEN

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

X

Z

Q200

Q201

Q206

Q202

Q210

Q203

Q204

30

X

Y

20

80

50



 





0 BEGIN PGM C200 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 1 Z S4500  

4 L Z+250 R0 FMAX 

5 CYCL DEF 200 BOHREN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q201=-15 ;TIEFE

Q206=250 ;F TIEFENZUST.

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q210=0 ;F.-ZEIT OBEN

Q203=-10 ;KOOR. OBERFL.

Q204=20 ;2. S.-ABSTAND

Q211=0.2 ;VERWEILZEIT UNTEN

X

Y

20

10

100

100

10

90

9080



 



6 L X+10 Y+10 R0 FMAX M3    

7 CYCL CALL

8 L Y+90 R0 FMAX M99   

9 L X+90 R0 FMAX M99   

10 L Y+10 R0 FMAX M99   

11 L Z+250 R0 FMAX M2  

12 END PGM C200 MM




 

 



     



         
 


  

  



  

  



  

  


 
  

  



  

  


  

  



 







  

      
     

    

     

 

     

  

  

         
        

    

         
     

     

        
       

          
 

      
 

       
      
    

         
       



     







 

     
     

 

     
  R0   



       
      

         CYCL CALL 
POS X... Y        CYCL CALL POS U... 
V  

      
     



      
       
       

       
  

       
     

      
     

       
  



         
       

      

       
      

       
   

       
      

        



 







 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) 


  
 
 

      
    

  

 1. Seiten-Länge    
    

   

 2. Seiten-Länge    
    

   

 Eckenradius     
       

      
       
     

 Schlichtaufmaß Seite  
    



 Drehlage       
       

      
   

 Taschenlage       
   

  
    
    
    
    

 Vorschub Fräsen   
     

   FAUTO FU FZ

 Fräsart     
 
 

PREDEF

X

Y

Q
2
1
9

Q218

Q207

Q
2
2
0

X

Y

X

Y

X

Y

X

Y

Q367=0

Q367=1 Q367=2

Q367=3 Q367=4

X

Y

k

Q351= +1

Q351= �1



     







 Tiefe   
   

 

 Zustell-Tiefe     
      

   

 Schlichtaufmaß Tiefe  
      

 Vorschub Tiefenzustellung 
    

       
FAUTO FU FZ

 Zustellung Schlichten    
      

     
    

 Sicherheits-Abstand   
  

    
PREDEF

 Koordinate Werkstück-Oberfläche  
   

  

 2. Sicherheits-Abstand  
     

    
     
PREDEF

X

Z

Q201

Q206

Q202

Q338

X

Z

Q200 Q204

Q203

Q369

Q368



 







 Bahn-Überlappung Faktor   
     

    PREDEF

 Eintauchstrategie   

        
  

ANGLE    

      
      

ANGLE    
     

       
      

ANGLE       
      

    
    

 PREDEF

 Vorschub Schlichten  
      

     
FAUTO FU FZ



8 CYCL DEF 251 RECHTECKTASCHE

Q215=0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG

Q218=80 ;1. SEITEN-LAENGE

Q219=60 ;2. SEITEN-LAENGE

Q220=5 ;ECKENRADIUS

Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE

Q224=+0 ;DREHLAGE

Q367=0 ;TASCHENLAGE

Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Q351=+1 ;FRAESART

Q201=-20 ;TIEFE

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q369=0.1 ;AUFMASS TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q338=5 ;ZUST. SCHLICHTEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q370=1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG

Q366=1 ;EINTAUCHEN

Q385=500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3



     







  

       
      

  

     

 

     

  

  

         
        

    

         
     

     

        
       

          
 

      
 

       
      
    

         
      



 







 

     
     

 

     
   

R0

       
      

         CYCL CALL 
POS X... Y        CYCL CALL POS U... 
V  

      
     



      
       
       

       
  

       
     

      
     

       
  



         
       

      

       
      

       
   

       
      

        



     







 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) 


  
 
 

      
    

  

 Kreisdurchmesser    
    

 Schlichtaufmaß Seite  
    



 Vorschub Fräsen   
     

   FAUTO FU FZ

 Fräsart     
 
 

PREDEF

 Tiefe   
   

 

 Zustell-Tiefe     
       

   

 Schlichtaufmaß Tiefe  
      

 Vorschub Tiefenzustellung 
    

       
FAUTO FU FZ

 Zustellung Schlichten    
      

     
    

X

Y

Q207

Q
2
2
3

X

Z

Q201

Q206

Q202

Q338



 







 Sicherheits-Abstand   
  

    
PREDEF

 Koordinate Werkstück-Oberfläche  
   

  

 2. Sicherheits-Abstand  
     

    
     
PREDEF

 Bahn-Überlappung Faktor   
     

    PREDEF

 Eintauchstrategie   

        
  

ANGLE    

      
      

ANGLE    
     

 PREDEF

 Vorschub Schlichten  
      

     
FAUTO FU FZ



8 CYCL DEF 252 KREISTASCHE

Q215=0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG

Q223=60 ;KREISDURCHMESSER

Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE

Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Q351=+1 ;FRAESART

Q201=-20 ;TIEFE

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q369=0.1 ;AUFMASS TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q338=5 ;ZUST. SCHLICHTEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q370=1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG

Q366=1 ;EINTAUCHEN

Q385=500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

X

Z

Q200 Q204

Q203

Q369

Q368



     







  

          
    

 

     

 

     

  

  

     
      

      
     

         
     



       


       
       

      

         
       



 







 

     
     

 

     
  R0   



       
      

         CYCL CALL 
POS X... Y        CYCL CALL POS U... 
V  

      
     



        
       

      
       

       
      

    
       

    


      
       
       

      
         

       
   



         
       

      

       
      

       
   

       
      

     



     







 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) 


  
 
 

      
    

  

 Nutlänge      
    

   

 Nutbreite      
     

  
      

    
   



 Schlichtaufmaß Seite  
  

 Drehlage       
       

      
   

 Lage der Nut (0/1/2/3/4)    
      

  
     
    
    
     

 Vorschub Fräsen   
     

   FAUTO FU FZ

 Fräsart     
 
 

PREDEF

X

Y

Q
2
1
9

Q218

Q374

X

Y

X

Y

X

Y

X

Y

Q367=0

Q367=1 Q367=2

Q367=3 Q367=4



 







 Tiefe   
    



 Zustell-Tiefe     
       

   

 Schlichtaufmaß Tiefe  
      

 Vorschub Tiefenzustellung 
    

       
FAUTO FU FZ

 Zustellung Schlichten    
      

     
    

X

Z

Q201

Q206

Q202

Q338



     







 Sicherheits-Abstand   
  

    
PREDEF

 Koordinate Werkstück-Oberfläche  
   

  

 2. Sicherheits-Abstand  
     

    
     
PREDEF

 Eintauchstrategie   

        
  

ANGLE    

      
      

ANGLE    
      

     


       
      

ANGLE       
  

 PREDEF

 Vorschub Schlichten  
      

     
FAUTO FU FZ

 Bezug Vorschub (0 bis 3)    
    

        


        
      

        
     

  

        




8 CYCL DEF 253 NUTENFRAESEN

Q215=0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG

Q218=80 ;NUTLAENGE

Q219=12 ;NUTBREITE

Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE

Q374=+0 ;DREHLAGE

Q367=0 ;NUTLAGE

Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Q351=+1 ;FRAESART

Q201=-20 ;TIEFE

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q369=0.1 ;AUFMASS TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q338=5 ;ZUST. SCHLICHTEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q366=1 ;EINTAUCHEN

Q385=500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN

Q439=0 ;BEZUG VORSCHUB

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

X

Z

Q200 Q204

Q203

Q369

Q368



 









   

          
     

 

     

 

     

  

  

        
       

      

         
     



       


       
       

   

         
       



     









 

     
     

 

     
R0    Bezug für Nutlage 



       
      

         CYCL CALL 
POS X... Y        CYCL CALL POS U... 
V  

      
     



        
     

       
       

       
      

     
       

    


        
    

       
        

      
     

 

      
       
       

      
         

       
   

         
        



 









 Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) 


  
 
 

      
    

  

 Nutbreite      
     

  
      

    
   



 Schlichtaufmaß Seite  
    



 Teilkreis-Durchmesser   
    

 Bezug für Nutlage (0/1/2/3)    
      

    
     


     

      
   

    
      

    
     

      
   



         
       

      

       
      

       
   

       
      

     

X

Y

Q248

Q376

Q219
Q375

X

Y

X

Y

X

Y

X

Y

Q367=0 Q367=1

Q367=2 Q367=3



     









 Mitte 1. Achse     
     

     
 

 Mitte 2. Achse     
     

     
 

 Startwinkel    
    

 Öffnungs-Winkel der Nut  
    

 

 Winkelschritt     
       

     

 Anzahl Bearbeitungen   
    



 Vorschub Fräsen   
     

   FAUTO FU FZ

 Fräsart     
 
 

PREDEF

 Tiefe   
    



 Zustell-Tiefe     
       

   

 Schlichtaufmaß Tiefe  
      

 Vorschub Tiefenzustellung 
    

       
FAUTO FU FZ

 Zustellung Schlichten    
      

     
    

X

Y

Q376

Q378

X

Z

Q201

Q206

Q202

Q338



 









 Sicherheits-Abstand   
  

    
PREDEF

 Koordinate Werkstück-Oberfläche  
   

  

 2. Sicherheits-Abstand  
     

    
     
PREDEF

 Eintauchstrategie   

        
  

ANGLE    

      
      

ANGLE    
      

     


       
      

ANGLE       
       
     

     


 PREDEF

 Vorschub Schlichten  
      

     
FAUTO FU FZ

 Bezug Vorschub (0 bis 3)     
    

        


        
      

        
     

  

        




8 CYCL DEF 254 RUNDE NUT

Q215=0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG

Q219=12 ;NUTBREITE

Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE

Q375=80 ;TEILKREIS-DURCHM.

Q367=0 ;BEZUG NUTLAGE

Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE

Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE

Q376=+45 ;STARTWINKEL

Q248=90 ;OEFFNUNGSWINKEL

Q378=0 ;WINKELSCHRITT

Q377=1 ;ANZAHL BEARBEITUNGEN

Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Q351=+1 ;FRAESART

Q201=-20 ;TIEFE

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q369=0.1 ;AUFMASS TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q338=5 ;ZUST. SCHLICHTEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q366=1 ;EINTAUCHEN

Q385=500 ;VORSCHUB SCHLICHTEN

Q439=0 ;BEZUG VORSCHUB

X

Z

Q200 Q204

Q203

Q369

Q368



     







  

      
       

         
      

       
      

        
 Q437=0       

         
    FMAX   
         

       
   

         
         

         
        

       
         

         
       

      
        

        
       

       


         
        

      

X

Y
2mm



 







 

     
  R0   



      
     



      
       
       



         
       

      

       
      

       
   

       
  

      
  

        
     

    
        



     







 1. Seiten-Länge     
   

  

 Rohteilmaß Seitenlänge 1   
    

Rohteilmaß Seitenlänge 1
 1. Seiten-Länge    

     
     

      
  Q370  

     
   

 2. Seiten-Länge     
   Rohteilmaß 

Seitenlänge 2  2. Seiten-Länge 
      

      
       
   

Q370       
    

 Rohteilmaß Seitenlänge 2   
    

   

 Eckenradius    
  

 Schlichtaufmaß Seite  
       

      

 Drehlage      
      

       
    

 Zapfenlage       
   

  
    
    
    
    

X

Y

Q
2
1
9

Q218

Q368

Q
2
2
0

Q207

Q424

Q
4
2
5

X

Y

X

Y

X

Y

X

Y

Q367=0

Q367=1 Q367=2

Q367=3 Q367=4

X

Y

k

Q351= �1

Q351= +1



 







 Vorschub Fräsen   
     

   FAUTO FU FZ

 Fräsart     
 
 

PREDEF

 Tiefe   
   

 

 Zustell-Tiefe     
       

   

 Vorschub Tiefenzustellung 
    

       
FMAX FAUTO FU FZ

 Sicherheits-Abstand   
  

    
PREDEF

 Koordinate Werkstück-Oberfläche  
   

  

 2. Sicherheits-Abstand  
     

    
     
PREDEF

 Bahn-Überlappung Faktor   
     

    PREDEF

 Anfahrposition (0...4)   


   
  
  
  
  

      
    

   



8 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN

Q218=60 ;1. SEITEN-LAENGE

Q424=74 ;ROHTEILMASS 1

Q219=40 ;2. SEITEN-LAENGE

Q425=60 ;ROHTEILMASS 2

Q220=5 ;ECKENRADIUS

Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE

Q224=+0 ;DREHLAGE

Q367=0 ;ZAPFENLAGE

Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Q351=+1 ;FRAESART

Q201=-20 ;TIEFE

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q370=1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG

Q437=0 ;ANFAHRPOSITION

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

X

Z

Q200

Q201

Q206

Q203

Q204

Q202



     







  

       
       

        
      

       
      

         
  

         
    FMAX   
         

      
        

       
         

      
     

 

          


       
     

       


         
        

       

X

Y



 







 

     
   R0

      
     



      
       
       

       
  



         
       

      

       
      

       
   

       
  

      
  

        
     

    
        



     







 Fertigteil-Durchmesser   
     

 Rohteil-Durchmesser   
  

     
     
  

      
   

Q370       
    

 Schlichtaufmaß Seite  
    



 Vorschub Fräsen   
     

   FAUTO FU FZ

 Fräsart     
 
 

PREDEF

X

Y

Q
2
2
3

Q207

Q
2
2
2

Q368

X

Y

k

Q351= +1

Q351= �1



 







 Tiefe   
   

 

 Zustell-Tiefe     
       

   

 Vorschub Tiefenzustellung 
    

       
FMAX FAUTO FU FZ

 Sicherheits-Abstand   
  

    
PREDEF

 Koordinate Werkstück-Oberfläche  
   

  

 2. Sicherheits-Abstand  
     

    
     
PREDEF

 Bahn-Überlappung Faktor   
     

    PREDEF

 Startwinkel     
      

     



8 CYCL DEF 257 KREISZAPFEN

Q223=60 ;FERTIGTEIL-DURCHM.

Q222=60 ;ROHTEIL-DURCHM.

Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE

Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Q351=+1 ;FRAESART

Q201=-20 ;TIEFE

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q370=1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG

Q376=0 ;STARTWINKEL

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

X

Z

Q200

Q201

Q206

Q203

Q204

Q202



     



    

0 BEGINN PGM C210 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+6 

4 TOOL DEF 2 L+0 R+3 

5 TOOL CALL 1 Z S3500 

6 L Z+250 R0 FMAX 

X

Y

50

50

100

100

8
0

90

8

90°

45°

5
0

7
0

Z

Y

-40 -20-30



 



7 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN 

Q218=90 ;1. SEITEN-LAENGE

Q424=100 ;ROHTEILMASS 1

Q219=80 ;2. SEITEN-LAENGE

Q425=100 ;ROHTEILMASS 2

Q220=0 ;ECKENRADIUS

Q368=0 ;AUFMASS SEITE

Q224=0 ;DREHLAGE

Q367=0 ;ZAPFENLAGE

Q207=250 ;VORSCHUB FRAESEN

Q351=+1 ;FRAESART

Q201=-30 ;TIEFE

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q206=250 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q203=+0 ;KOOR. OBERFL.

Q204=20 ;2. S.-ABSTAND

Q370=1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG

8 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 M3 

9 CYCL DEF 252 KREISTASCHE 

Q215=0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG

Q223=50 ;KREISDURCHMESSER

Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE

Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Q351=+1 ;FRAESART

Q201=-30 ;TIEFE

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q369=0.1 ;AUFMASS TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q338=5 ;ZUST. SCHLICHTEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q370=1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG

Q366=1 ;EINTAUCHEN

Q385=750 ;VORSCHUB SCHLICHTEN

10 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX 

11 L Z+250 R0 FMAX M6



     



12 TOLL CALL 2 Z S5000 

13 CYCL DEF 254 RUNDE NUT 

Q215=0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG

Q219=8 ;NUTBREITE

Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE

Q375=70 ;TEILKREIS-DURCHM.

Q367=0 ;BEZUG NUTLAGE    

Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE

Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE

Q376=+45 ;STARTWINKEL

Q248=90 ;OEFFNUNGSWINKEL

Q378=180 ;WINKELSCHRITT  

Q377=2 ;ANZAHL BEARBEITUNGEN

Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

Q351=+1 ;FRAESART

Q201=-20 ;TIEFE

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q369=0.1 ;AUFMASS TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q338=5 ;ZUST. SCHLICHTEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Q366=1 ;EINTAUCHEN

14 CYCL CALL FMAX M3 

15 L Z+250 R0 FMAX M2  

16 END PGM C210 MM



 



  







  

       
        

     
     

       
   

    

          
   

   
        

       
       



       
   



      
     

     

     
      

      
    TOOL CALL  

   

Y

X

Z

F

F MAX
F



 







    
 

         
    

  
 
 

  

        
           

    
 

  
 
 
 
 

      
     

       
    

         
         

     

         
         

      



  







   

         
 

   
   

      
  

    
      

     
        

     

         
        

        
  



5 TCH PROBE 410 BZPKT RECHTECK INNEN

Q321=+50 ;MITTE 1. ACHSE

Q322=+50 ;MITTE 2. ACHSE

Q323=60 ;1. SEITEN-LAENGE

Q324=20 ;2. SEITEN-LAENGE

Q261=-5 ;MESSHOEHE

Q320=0 ;SICHERHEITS-ABST.

Q260=+20 ;SICHERE HOEHE

Q301=0 ;FAHREN AUF S. HOEHE

Q305=10 ;NR. IN TABELLE

Q331=+0 ;BEZUGSPUNKT

Q332=+0 ;BEZUGSPUNKT

Q303=+1 ;MESSWERT-UEBERGABE

Q381=1 ;ANTASTEN TS-ACHSE

Q382=+85 ;1. KO. FUER TS-ACHSE

Q383=+50 ;2. KO. FUER TS-ACHSE

Q384=+0 ;3. KO. FUER TS-ACHSE

Q333=+0 ;BEZUGSPUNKT
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