LAVORAZIONE CAVA POLIGIONALE E CIRCOLARE CON
SGROSSATURA E FINITURA CON UTENSILI DIVERSI
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[ LAVORAZIONE CAVA POLIGIONALE E CIRCOLARE CON SGROSSATURA
[ E FINITURA CON UTENSILI DIVERSI
G17 [PIANO DI LAVORO

O1 [RICHIAMO ORIGINE PEZZO

T1M6 [FRESA X SGROSSATURA DIAM 20
F1000 S1600 M13 [DATI TECNOLOGICI
G49110 [DEFINIZIONE RAGGIO FRESA

[

P1=0.5 [ SOVRAMETALLO

P2=1.5 [ SOVRAPPOSIZIONE PASSATE
P3=2 [ PROFONDITA' PASSATA

L1 [RICHIAMO CAVA POLIGONALE

L2 [RICHIAMO CAVA CIRCOLARE DX
G51X-600 [SPOSTAMENTO ORIGINE

L2 [RICHIAMO CAVA CIRCOLARE SX
G50 [ANNULLA SPOSTAMENTO ORIGINE
Z100RM5

T2M6 [ FRESA X FINITURA DIAM 10

$7 [CAMBIO COLORE $7=R0OSSO

F4000 S12000 M3 [DATI TECNOLOGICI
G4915 [DEFINIZIONE RAGGIO FRESA

[
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P1=0 [SOVRAMETALLO

P2=100 [SOVRAPPOSIZIONE PASSATE
P3=10 [PROFONDITA' PASSATA

L1 [RICHIAMO CAVA POLIGONALE

L2 [RICHIAMO CAVA CIRCOLARE DX
G51X-600 [SPOSTAMENTO ORIGINE

L2 [RICHIAMO CAVA CIRCOLARE SX
G50 [ANNULLA SPOSTAMENTO ORIGINE
M30

L=1 [CAVA POLIGONALE
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L=2 [CAVA CIRCOLARE
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