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Ridte se tidaji uvedenymi pro frézovani roviny. Snizte posuv na zub (f) na 50 % v blizkosti svislé plochy, aby se zabrénilo vibracim a poskozent bfitu.
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[laHHble peKoMeHAaLMM AaHbl A8 Cly4as Gpe3epoBaHna OTKPbITON NAOCKOCTH. B cryyae 06paboTku B6AM3M CHIKalTE nodady Ha 50 % 4nA npes0TBpaLLEeHNA BUOPALLMM M NONOMKM Gpesbl.

Postgpuj zgodnie z instrukcjami podanymi dla ptaszczyzn. W przypadku frezowania blisko powierzchni pionowej, nalezy zmniejszy¢ posuw na zab () do 50 %, aby zapobiec drganiom
i uszkodzeniom krawedzi skrawajace;.

Postupuijte podrfa pokynov uvedenych pre frézovanie rovinnych pléch. V pripade frézovania zvyslich pldch, znizte posuv na zub ((f))) na 50 %, aby sa zabranilo vibraciam a poskodeniu

reznej hrany.
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