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Free movement height - высота для холостых перемещений.
 Always stay low - всегда, когда можно, на безопасную высоту не подниматься.

Dynamic feedrate control 
 Динамический контроль подачи - продвинутый выбор DeskProto: даже много так называемых пакетов high-end CAM software  высокого уровня не предлагают этот тип функциональности. Это означает, что DeskProto в состоянии уменьшить подачу при необходимости, без опасности сломать Ваш инструмент в критических точках. Два  варианта предлагаются. В обоих случаях Вы можете определить процент для максимума подачи резания. В обоих случаях DeskProto оптимизирует подачу. Отметьте, что оба варианта могут быть объединены, когда для определенных движений оба резания применятся, приводя к очень низкому feedrate.

Feedrate for plunge-movements для движений погружения возможно уменьшить feedrate, когда резак перемещается вниз. Это может быть необходимо к машине в металлах, поскольку быстрые движения погружения могут повредить инструмент. Это выражено как процент к нормальному углублению. 

Установленный процент будет использован для  вертикального движения
Для движений под углом, которые почти горизонтальны, изменение подачи будет меньшим.  DeskProto применит процент как определено + 20. Так, когда Вы установили  скорость погружения  40 %, эти движения будут уменьшены только на 60 %. Линию считают ‘почти горизонтальной’, когда нисходящий угол (так угол с горизонтальной линией) является меньше чем 30 градусов.

Feedrate for high chip loads , это - то, когда резак должен удалить много материала. При параллельной стратегии  фреза удаляет только часть материала определенную шагом  (stepover). Однако, в начале фрезерования  (первый проход) фреза углубляясь должна удалять материал всем диаметром.   Трудность с удалением  стружки из узкого прохода увеличивает нагрузку на фрезу.  

В этих случаях подача замедляется, фактическое ее уменьшение зависит от того:
1 насколько глубже инструмент должен резать по сравнению с предыдущим проходом.
2  от соотношения диаметра фрезы и заданной глубины. 
Преобразование подачи  применено согласно следующему правилу, где D - диаметр фрезы  и  процент замедления, который был введен. Таблица ниже показывает получающиеся фактические изменения в случае, если величина 20 % resp 70 % была введена. 
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Из таблицы видно:  редукция начинает применятся только в случае, если фреза должна идти глубже на 60%  и углубляется больше чем на 10% от ее диаметра. 
При разнице от 10 до 100% от диаметра уменьшение подачи 30% от заданной
при 100 до 200% уменьшение подачи  25% от заданной м когда больше чем несколько диаметров 20%
Если путь фрезы  по глубине менее чем 60%  от предыдущего то замедления  меньшие.

В toolpath, на  экране ,  пути с уменьшенной feedrate будут немного отличатся в цвете.

Эти опции  изменения подачи доступны только при параллельной стратегии
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