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JOG NCU1L Pos. 1Q

Programm abgebrochen
Korrekturoffset: Prozess (Maschine)

7 Kans| RESET

Lage T Schneidenname dx dz
1Q T101D1 AUSSEN SCHRU... 0 0 259.096  -30.22 0 Istwert
1Q T102D1 AUSSEN SCHLIC... 0 0 0 24539  -25.03 0
1Q  T103D1 VORZEHEN 0 0 0 287.969 -35.5 0
1L T111D1 ABSTUTZEN 90° 0.1 0 0 0101 20813 0
1L T11201 PILOTIEREN B2.5 0 0 0 0 19147 0
2Q  T202D1 |AUSSEN SCHLIC.. 0 0 0 24014 -25.1 0
2L T211D01  ABSTUTZEN 90° 0 0 0 0 208.2 0
3Q  T301D1 VORZEHEN2 0 0 0 24947  -1954
3Q T302 51 AUSSENSQRU 0 0 0 2449  -25.03
7501 . ey
Schutzturen 1x betdtigen Spekchern
gt | s | bt | el | ettt | _cmtoe | st | (]
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