Pokyny pro programovani
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Béhem celého procesu obrabéni
neni zapotfebi zména sméru
otaceni ani zastaveni vietena.
Bfit nastroje se v rychloposuvu
napolohuje az pred horni hranu
otvoru, respektive hranu ostfiny.
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Vyska ostfiny
+1 mm

Poté najedte nozem o 1,0 mm
za ostfinu, aby bylo zajisténo
spolehlivé dosazeni nové vy-

Hloubka sraz.
hrany + 1 mm
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V dopfedném pracovnim posuvu
bude sraZzena pfedni hrana ot-
voru, dokud nlz zcela nezajede.
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Hloubka sraz.
hrany + 1 mm_

V pracovnhim posuvu zpét pro-
vedte obrabéni. NoZzem pfitom
najedte o 1,0 mm dale, nez je

V rychloposuvu Ize projet otvo-
rem, aniz by doSlo k poSkozeni
povrchu.

V rychloposuvu vyjedte z ob-
robku ven a najedte k dalSimu
otvoru.

chozi polohy. zamy$lena hloubka srazené
hrany.
Tabulka rozméri pro priklad programovani
Nastroj 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
SNAP5S 2.0 6.0 9.5 6.0
SNAPS8 3.0 8.0 13.0 8.0
SNAP12 55 10.5 15.5 10.5
SNAP20 6.0 12.0 18.0 12.0

UPOZORNENI — parametry fezani SNAP
Tyto Fezné hodnoty jsou pouze orienta¢ni! Rezné hodnoty jsou zavislé na pfevySeni nerovnych hran

otvoru (napf. velka prevySeni » malé fezné hodnoty). Rovnéz posuv je zavisly na poméru prevyseni.
U nesnadno obrobitelnych material(l a nerovnych hran otvori by méla byt obecné pouzita fezna rych-

lost v dolnim rozsahu.

V pfipadé litych materialu je tfeba poznamenat, Ze by mély byt vzdy zpracovavany za mokra.
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