Angulos sin problemas con Clamex P-15 y Zeta P2
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| | Paso 12 Fresar la ranura en Paso 32-52 Fresar la ranura
la pleza A en la pieza B

1. Situar el tope frontal basculante sobre la pieza y T Tabla de medidas para X
ajustar el angulo, colocar la placa auxiliarde 26 4 yatarat 2250 30° 35° 40° 45° 50°
mm y fresar la pieza A

2. Colocarla escuadra multifuncion en el tope 18mm 199 237 272
basculantey ponerlo a 902

3. Buscar la medida correcta en X en la tabla y

19mm 214 257 294 336 38.9 45.6

ponerla en la escala situada en tope basculante 21mm 245 292 33 378 438
4. Estabilizar la maquina colocando un a segunda

escuadra multifuncién (Accesorio a peticién) Zsmm 303
5. FresarenlapiezaB Fumm 6
Con apoyo en la parte exterior
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Paso 12 Fresar laranuraen Paso 32-52 Fresar la ranura 18 mm A iy
la pleza A en la pieza B ' b
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1. “Buscar la medida correcta para H, colocar la 1 mm 13 é&‘% !
escuadra multifuncién en el tope basculante I 5 i
puesto a 902 125 mm ; ? % E
2. Colocar la medida correcta de H en la escala del e %;‘ —
tope basculante puesto a 902 Eg pReEN
3. Buscar la medida correcta en X en la tablay I i

ponerla en la escala situada en tope basculante
4. Estabilizar la maquina colocando un a segunda &
escuadra multifuncién (Accesorio a peticién) @ | ] IEHGUQL

5. Fresaren la pieza B CERRNIERPARL MMEERA



