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— ® g& INFORMACJE TECHNICZNE
rrdADNAS & Niagara Cutter FREZY VHM

MODYFIKACJA WARTOSCI POSUWU W ZALEZNOSCI OD RODZAJU OBROBKI

1. W zalezno$ci od gtebokosci frezowania ap nalezy zredukowac¢ warto$¢ posuwu do
zalecanych ponizej warto$ci

a) frezowanie profilowe, walcowo-czotowe

a. = 1xd, a. = 0,5xd, ae = 0,25xd,
f,=25% f, = 50% f, = 100%
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b) frezowanie kanatkow i kieszeni

ap = 1xd, ap = 2xd, ap = 3xd,
fz=100% fz = 50% fz = 25%
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Zasady wprowadzania freza w materiat bez wczes$niej przygotowanego otworu.
a) wiercenie frezem w osi V; = 100%; f, =25%,

b) zagtebianie po skosie — frezowanie wcinaniem
- do wartosci okoto 15° - nie wymaga modyfikacji parametréw
- powyzej 15° do max wartosci 30° V. = 100%; f, = 75%

c) zagtebianie po lini Srubowej

- Vc=100%

- Vf = 85%

- posuw max 0,15xd, na cykl.

- Maksymalna $rednica frezowanego zagtebienia 1,8xd, narzedzia.
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