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Datei  Bearbeiten  Zeichnung

Arbeitsplatz stellungen

Ansicht

Automatische Funktionen

Registrieren

Hilfe

=)

-

Ausschnitt |

‘.. — ,|

Gravur

‘ [ ]
| Bohrung
| Kreistasche |

V-Carve

‘ ABC...
Text

‘_ Stop |
)
Nullpunkt J
&

| Vorschau |

Werkzeugliste

‘ Datei  Ansicht Sortieren

T.. Name [%]

Markierungs Fraser Tmm| 1,00mm

0,01mm|&00mm/min

300mm/min

24000upm|

90,007

v

180,007

75%

Elastik Flap| 1,00mm

2,80mm|600mm/min

300mm/min

24000upm|

90,00°

180,00°

75%

Diamantverzahnt| 3,00mm

20,00mm | 600mm/min

300mm/min

24000upm|

90,007

180,007

75%

2 Schneider| 3,00mm

0,50mm| 500mm/min

300mm/min

24000upm|

90,007

180,007

75%

2 Schneider| 0,50mm

0.20mm|{100mm/min

100mm/min

24000upm|

90,007

180,007

75%

2 Schneider| 0,80mm

0.20mm| 200mm/min

100mm/min

24000upm|

90,007

180,007

75%

Diamantverzahnt| 1,00mm

0.51mm| 200mm/min

100mmJmin

24000upm|

90,007

180,007

75%

AASSS s
KIRXXXR[R]K

m

Objekteigenschaften S
Standard| Profi ‘

Ausschnitt 1 Tasche

Frastiefe: 2,00mm :

- L

Startebene: 0,00mm v

. L

Aufmali: 0,00mm ¥

Frasreihenfolge: 1:

. PR FN

Anbindungslange: 1,00mm

Anbindungshdhe: 0,50mm :

‘ Anbinden ‘ Startpunkt ) :Anfahrpunli

Freifrasen J Tasche | ‘ Insel |
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Datei  Bearbeiten  Zeichnung

Arbeitsplatz | Einstellungen

Ansicht

Automatische Funktionen

Registrieren

Hilfe

| Teil
| Ausschnitt
| Gravur

I, Bohrung

| Kreistasche

v

| V-Carve

ABC...
I Text

| Stop

5

1. Nullpunkt

e

| Vorschau

Werkzeugliste = =
‘ Datei  Ansicht Sortieren
T. Name @ | 7+ Fe= F4 SO | [N =
Markierungs Fraser 1mm| 1,00mm| 0,01mm|&00mm/min|300mm/min|24000upm| 90,00 180,00°| 75% Q\ X
Elastik Flap| 1,00mm| 2,80mm| 600mm/min|300mm/min| 24000upm| 90,00°| 180,00°) 75% K )(
Diamantverzahnt| 3,00mm|(20,00mm| 600mm/min| 300mm/min| 24000upm| 90,00° 180,00°) 75% Q\ )( L
2 Schneider| 3,00mm| 0,50mm|500mm/min | 300mm/min| 24000upm| 90,00°| 180,00°| 75% K )( 1
2 Schneider| 0,50mm| 0,20mm|100mm/min|100mm/min|24000upm| 90,00°| 180,00°| 75% “ )(
2 Schneider| 0,60mm| 0,20mm|200mm/min|100mm/min| 24000upm| 90,00°| 180,00°| 75% 5\ )(
Diamantverzahnt| 1,00mm| 0,51mm|200mm/min|100mm/min| 24000upm| 80,00°| 180,00°| 75%|®, [
Objekteigenschaften =
Standard| Profi |
Gravur 1
s tiafa. A
Frastiefe: 3,10mm v
Startebene: 2,00mm :
. N
Aufmal: 0,00mm v
o . A
Frasreihenfolge: 25
. P A
Anbindungslinge: 0,50mm
Anbindungshéhe: Knmplett¢
|_Anbinden | Startpunkt | |Anfahrpunkt
| Freifrdsen = Tasche | Insel
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Datei  Bearbeiten  Zeichnung

Arbeitsplatz stellungen

Ansicht

Automatische Funktionen

Registrieren

Hilfe

)

Teil

0D
Ausschnitt |
‘ AN

‘Gravur |

L
‘_ Bohrung |

Kreistasche

‘ V-Carve |

ABC...
‘ Text |

‘_ Stop |

| T

L Nullpunkt |

-

Vorschau

Werkzeugliste

&3

‘ Datei Ansicht Sortieren

T Name %] 17+

Markierungs Fraser imm| 1,00mm| 0,01mm

Frep

600mm/min

F4

300mm/min

SO

24000upm

-

90,00°

N

180,00°

Elastik Flap| 1,00mm| 2,80mm

600mm/min

300mm/min

24000upm

90,00°

180,00°

Diamantverzahnt| 3,00mm|(20,00mm

600mm/min

300mm/min

24000upm

90,00°

180,00°

2 Schneider| 3,00mm| 0,50mm

500mm/min

300mm/min

24000upm

90,00°

180,00°

m

2 Schneider| 0,50mm| 0,20mm

100mmimin

100mmimin

24000upm

90,00°

180,00°

2 Schneider| 0,80mm| 0,20mm

200mm/min

100mmimin

24000upm

90,00°

180,00°

Diamantverzahnt| 1,00mm| 0.51mm

200mm/min

100mmimin

24000upm

90.00°

180,00°

KRR RRRXX

Objekteigenschaften [

Standard | Profi |

Teil 1

Frasreihenfolge:

Frastiefe: 3,1Umm¢
Startebene: D,Cll]mm¢
Aufmal: Cl,l:ll:lmmA
e
Anbindungslinge: 1,00mm¢
Anbindungshéhe: ﬂ,5{lmm¢

£ B2 B2

Anbinden Startpunkt | Anfahrpunkt

b 4

‘ Freifrisen H H |

Tasche Insel




