Informacion de programacion
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No es necesario cambiar el sen- Para realizar el chaflan frontal  Avance rapido al pasar el agu-
tido del giro o parar el cabezal continuar en avance de trabajo  jero. No dafa la superficie del
durante todo el proceso. Prime- hasta que la placa se ha intro-  agujero

ro avance rapido de las cuchillas ducido por completo en la herra-

sobre la superficie del agujero o mienta.

rebaba.
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Altura rebaba
+1mm

d. chaflan

+ 1 mm

Profund.

Aproximarse a 1.0 mm sobre la  Aproximarse a 1.0 mm sobre la  Después salir en avance rapido
rebaba a eliminar para realizar  rebaba a eliminar para realizar  al siguiente agujero.

el chaflanado posterior de forma el chaflanado posterior de forma

segura. segura.

Tabla de cotas para la programacion

Herramienta A B C D

SNAP2 1.0 3.0 5.0 3.0
SNAP3 1.0 3.5 6.0 3.5
SNAP4 1.0 4.0 7.0 4.0
SNAP5 2.0 6.0 9.5 6.0
SNAP8 3.0 8.0 13.0 8.0
SNAP12 5.5 10.5 15.5 10.5
SNAP20 6.0 12.0 18.0 12.0

ATENCION - Datos de corte SNAP

iTodos los datos de corte referidos son valores orientativos!

Los valores de corte dependen de la inclinacién de la irregularidad o curvatura del canto del agujero (Por
ejemplo, mucha inclinaciéon » Valores de corte bajos). El avance también depende del ratio de inclinacion.
En caso de materiales de dificil mecanizacion o cantos de agujeros inclinados o irregulares, utilizar los da-

tos de corte mas conservadores recomendados para agujeros irregulares o no planos.
Los materiales de fundicién deberian de mecanizarse siempre utilizando taladrina.
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