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Lampiran 3.3 Tampilan rectangle pada Master CAM X5
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Lampiran 3.10 Parameter Kedalaman Pemakanan
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Lampiran 3.11 Proses simulasi pengerjaan dengan mesin pada Master CAM X5
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Lampiran 3.12 Tampilan hasil simulasi pada Master CAM X5
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Lampiran 3.13 Tampilan program NC/G Code yang akan ditransfer ke mesin CNC GSK
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