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TECHNIK IM DETAIL

R0O=100 ;SOLLSTUECKZAHL
N10 G54

Zerspanung

} Abstechen

STOPRE

R1=R1+1

IF R1>=RO GOTOF ENDE
GOTOB ANFANG

M30

IF R1>=R0O GOTOF ENDE
GOTOB ANFANG

R1=0
M30

Siemens ibernimmt keine Haftung fiir die Allgemeingiiltigkeit und Funktionssicherheit des gezeigten Programm-Beispiels




