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A - zakres dziatan realizowanych przez komputer
T - zakres dziatan realizowanych przez technologa
Z - zakres dziatan wspomaganych przez komputer

. Dobor i projektowanie polfabrykatu - konwersacyjne wprowadzanie przez technologa.
. Dobor obrabiarek i sposobu ustalenia przedmiotu obrabianego do obrobki.
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Projektowanie rewersyjne potfabrykatu i
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Autorzy prac zaprezentujg szerzej swoje dokonania podczas
prezentacji w EXPO Krakéw w dniach 15 i 16 pazdziernika 2014 r.
Wiecej na www.procax.org.pl

Zapraszamy wszystkich zainteresowanych do prezentacji dokonan!

Plakat w postaci elektronicznej mozna pobrac
ze strony: www.procax.org.pl

Najlepsze prace zostang opublikowane jako typowe
artykuty w miesieczniku Mechanik nr 2/2015
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