12

6 dick

50

35,49

R5,2

95

25

145

60

CNC—DATEN

NOOOO
NO0O1
N0002
NO0O3
N0004
NO0O5
NO006
N0007
NO008
NO009
NOO10
NOO11l
NO012
NOO13
NO014

** CNC - CODE

G00
G01
G03
G01
G01
G02
G01
G02
GO1
G01
G03
G01
G01
G03
G01

X60,000
X60,000
X55,000
X0,000
X19,497
X48,475
Xx105,000
Xx125,000
Xx125,000
X98,210
X95,879
X125,000
X125,000
X100,000
X55,000

Y-5,000
Y45,000
Y50,000
Y50,000
Y122,765
Y145,000
Y145,000
Y125,000
Y95,000
Y87,821
Y79,121
Y50,000
Y25,000

Y0, 000

Y0, 000

20,000
20,000
20,000
20,000
z0,000
20,000
z0,000
20,000
20,000
20,000
20,000
20,000
20,000
20,000
20,000

10,000

I-7,765

1-20,000

I-5,023

I-25,000

J-5,000

328,978

30,000

J1,346

30,000

R5,000

R30,000

R20,000

R5,200

R25,000

[Tarmebenandtang

[gemeintoleranzen fur Langen-, WinkelmaBe, Form und Lage ohne

1:1 __aa_.nz

einzelne Toleranzeintragung nach ISO 2768-mK.

Die i missen eil werden, so daB die
Funktion des Werkstiickes nicht beeintréchtigt wird.
Oberflachenbeschaffenheit nach DIN I1SO 130.

8

Datum

Name

Bearb.|11.01.2014)

Hochreiter

Geprii.|

Beispiel flir CNC - Frasen

Norm

NNENNEEN

Ander_-Nr: Datum

Name

konstruktions-Software| nznlmux>mmm2
, |

[Zeichnungs-Nummer

A2




