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Anyagcsoportok (AMG)

Ez a csoportosítás a gyártási eljárás, a felhasználás és a vegyi 
összetétel figyelembevételével nyújt áttekintést az acélokról 
Az anyagcsoportok (AMG-k), egy bizonyos művelet elvégzése 
esetén, a megfelelő szerszám kiválasztásához nyújtanak 
segítséget.

Dormer az anyagokat 10 fő alkalmazási csoportba sorolja be. 
Az anyagok jellemző tulajdonsága szerint (úgy mint keménység, 
szakító szilárdság és forgácsképződés),  minden egyes fő 
csoportot alcsoportokra bont. Ez a füzet az 2.1-2.3 alcsoportot– 
a rozsdamentes acélokat- mutatja be.

Az egyes anyagcsoportokon belül a különböző nemzeti 
szabványok szerinti elnevezést, jelölést a 2. oldalon lévő 
táblázat mutatja be.

Ez a füzet tartalmazza azt a szerszámválasztékot, 
amelyek „kitűnő” minősítést kaptak a rozsdamentes acélok 
megmunkálásában.  A nagyobb áttekintés, és a teljes 
választék megismerése érdekében kérjük, tekintse meg 
a Dormer katalógust vagy a termékselectort. Ha további 
információra, tanácsra van szüksége, vagy segítséget szeretne 
a leghatékonyabb szerszám kiválasztásában, kérjük lépjen 
kapcsolatba a Dormer képviselettel vagy az Ön  technikai 
segítőjével.

Hívja a PROTOOL Kft-t vagy írjon a protool@protoolkft.hu 
e-mail címre.

PROTOOL Kft. 1131 Budapest, Reitter 
Ferenc u. 132.  Tel: 1/329-1717,  Fax: 
1/329 8438  
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A rozsdamentes acélok bemutatása  

A rozsdamentes acélok ötvözött acélok, amelyeket elsősorban 
a korrózióval szembeni ellenállásuk miatt használnak. Ennek 
az acélcsoportnak a fő ötvözőeleme a króm (Cr). A króm a 
rozsdamentes acél felszínén egy ultravékony oxid filmet alkot 
és ez biztosít egy összefüggő felületvédelmet a korrózióval 
szemben. Általános szabályként elmondható, hogy az acél 
korrózió elleni ellenállása és az oxidáció elleni képessége a 
krómtartalom növekedésével egyenes arányban növekszik. 
Más elemekkel (pl. nikkel és molibdén) történő ötvözéssel az 
acél korrózióval szembeni ellenállása javul, szövetszerkezete 
megváltozik. Szövetszerkezetének átalakulása növeli az anyag 
szívósságát és szakítószilárdságát egyaránt.

Miért gondolják, hogy a rozsdamentes 
acélt nehéz megmunkálni?
• A legtöbb rozsdamentes acél megkeményedik a formázás 

alatt pl. a forgácsképződés során. Az anyag keményedése 
gyorsan csökken, ahogy nő a távolság a felszíntől. 
Helytelen eszköz megválasztása esetén a keménységi 
értékek - közel a megmunkálandó felszínhez – akár az 
eredeti keménységi érték 100%-ra is megnőhetnek.

• A rozsdamentes acélok rosszabb hővezetők, így 
összehasonlítva az azonos keménységű AMG 1.3-al, 
a rozsdamentes acélok esetén a szerszám vágó éleit 
magasabb hőmérséklet terheli. Ez nem megfelelő 
szerszám megválasztása esetén természetesen növeli a 
szerszámkopást, fokozza az élrátétképződés veszélyét, 
csökkenti a szerszám éltartamát.

• A magas edzettség a forgácsolási képességnél magas 
nyomatékhoz vezet, amely nagy megterhelést eredményez 
a fúró vagy a menetfúró számára. Amikor a keménység 
és az alacsony hővezetés hatásait összekapcsoljuk, a 
szerszámnak egy viszonylag nehéz környezetben kell 
dolgoznia.

• Az anyag hajlamos, hogy összekenje a vágószerszám 
felszínét.

•           A rozsdamentes acél magas edzettsége miatt, forgácstörés     
és  forgácselvezetési problémák léphetnek fel.
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Fontos információk a rozsdamentes acélok 
megmunkálásához

• A fúrási műveleteknél használjon ADX vagy CDX 
fúrókat, amelyeknek belső hűtése van. Ez fogja 
kiegyensúlyozni a rozsdamentes acél megmunkálása 
során fellépő anyagkeményedést, ami az előzőekben 
említett szerszám-éltartam csökkenésének fő okozója.  
A belső hűtéssel az anyagkeményedés minimumon 
tartható.  (kb. 10%-on.)

• Magas előtolási érték több hőt von el a munkálandó 
területről. Ezt nagyon fontos szem előtt tartani ahhoz, 
hogy gond nélkül tudja a munkálatokat elvégezni.

• A helyes vágósebesség érték megválasztásához, 
mindig kezdje a Dormer ajánlások közül az alsóbb 
régióban. Ezt azért tanácsoljuk, mert a különböző 
anyagok különböző vágósebességeket igényelnek. 
Szintén ne feledje, hogy a mélyebb furatok készítése 
érdekében a vágósebességet le kell csökkentenie 10-
20%-kal.  

• DUPLEX Menetvágásnál vagy magas ötvözettartalmú 
rozsdamentes acélnál, a Dormer ajánlásban található 
értéknél alacsonyabb szinten tartsa a vágósebességet.

• Lehetőleg mindig használjon tiszta vágóolajat. Ha 
emulziót tud csak használni a művelethez, minimum 
8%-os koncentráció az ajánlott.

• Először mindig bevonatos szerszámot válasszon, mivel 
ezek ellenállóbbak az élrátétképződéssel szemben.

•            Kerülje az elhasználódott szerszámok használatát, mivel 
ezek növelik a munka nehézségét, teljesítményigényét 
és rontják a munkadarab minőségét. 
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2.1        
Ferrites rozsdamentes acélok
Keménység <250 HB
Szakítószilárdság <850 N/mm2 

Jellemző összetétel

Ebben az alcsoportban az ötvözők vasmágnesesek 
így az anyagok hőkezelésre nem keményednek. Jól 
megmunkálhatóak és gyakran nagyon erősek. Az ötvözők 
általában 11-29% krómot és nagyon kevés szenet 
tartalmaznak. A megmunkálhatóság javítása érdekében ként 
(S) is adhatnak hozzá.

Felhasználói példák

A 11%-os krómtartalmú rozsdamentes acélok a korrózióval 
szemben közepes ellenálló képességgel rendelkeznek, 
jó megmunkálási tulajdonságai vannak, így használatuk 
elterjedt a járművek kipufogó-rendszerének gyártásában.

16-17%-os krómtartalmú rozsdamentes acélokat a járművek 
díszeinek, főzőedények és ételfeldolgozáshoz használatos 
edények elkészítéséhez használják.

18-29%-os krómtartalmú rozsdamentes acélokat olyan 
alkalmazásokhoz használják, amelyek az oxidációval és 
korrózióval szemben nagy ellenálló képességet igényelnek. 
Ilyenek lehetnek  például kohók, és a kemencék részei.
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2.2
Ausztenites rozsdamentes acél 
Keménység <250 HB
Szakítószilárdság <850 N/mm2

Jellemző összetétel

Ennek az alcsoportnak az ötvözetei alkotják a leggyakoribb 
csoportját a rozsdamentes acéloknak, több mint 70%-ban 
ezt használják a termelés során. Ezek nem mágnesezhetők 
normális hőmérsékleten és nem keményednek a hő 
hatására. Magas megnyúlási együtthatóval jellemezhetőek 
és megmunkálhatóságuk a közepestől az alacsonyig 
mondható. A nikkel hozzáadása megváltoztatja ezeknek az 
ötvözeteknek a szövetszerkezetét ferritről ausztenitre. 
Az ausztenites rozsdamentes acélok leggyakoribb típusa 
a 18/8 típus (18% króm, 8% nikkel), melynek remek  a 
korrózióval szembeni ellenálló képessége. A mechanikai 
tulajdonságainak növelése érdekében molibdént adhatnak 
hozzá. 
A magasabb ötvözetű ausztenites rozsdamentes acélok, 
pl. 26%-os krómtartalommal és 22%-os nikkeltartalommal, 
szintén megnövelt előnyökkel rendelkeznek a korrózióval 
szembeni ellenállásban. Azonban az ötvözők növelése 
csökkenti a megmunkálhatóságukat.

Felhasználói példák

Az ausztenites rozsdamentes acélt a kémiai és petrolkémiai 
iparban, tengeri környezetben, evőeszközök gyártásában, 
ételfeldolgozásban, energiatermelésben és más magas 
korróziós környezetben használják. Ezeknek a rozsdamentes 
acéloknak a tartóssága, könnyű karbantarthatósága 
és kellemes megjelenése miatt megnövekedett a 
felhasználásuk az építészetben és építkezésben, sok 
modern épület büszkélkedhet rozsdamentes acél fedéllel és 
homlokzattal.
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2.3       
Ferrites + Ausztenites/Duplex,  Martenzites 
nemesíthető rozsdamentes acélok 
Keménység <300 HB 
Szakítószilárdság <1000 N/mm2 

Ferrites + Ausztenites/Duplex
Ezeknek a rozsdamentes acéloknak a szerkezete a ferrit 
és az ausztenit szerkezetnek a keverékéből adódik, 
így magas korrózió-ellenállással és kiegyensúlyozott 
mikroszerkezettel rendelkeznek, közel azonos mennyiségű 
vas és ausztenit található bennük. Sokkal szilárdabbak 
és szakítószilárdságuk magasabb, mint a 2.1 és 2.2 
csoportban található rozsdamentes acéloknak. Gyakran 
használják dinamikusan megterhelt géprészekhez, mint 
például a papírgépek szívótekercséhez. Továbbá használják 
az olaj, gáz és petrolkémiai iparban és a tengeri ipari 
létesítményekben. Viszonylag magas a krómtartalma (18-
28%) és mérsékelt a nikkel tartalma (4,5-8%) és nehezen 
megmunkálható.

Martenzites
A martenzites rozsdamentes acélok mágnesesek 
és edzhetőek, miközben megtartják jó mechanikai 
tulajdonságaikat. Átlagosan 12-14% krómot tartalmaznak és 
széntartalmuk mérsékelt. Főként az evőeszközgyártásban, 
légtér és általános gépészetben alkalmazzák. Legtöbb 
típusa lágy feltételekkel rendelkezik és viszonylag könnyű 
megmunkálni, de a nikkel és nagyobb széntartalmú típusait 
nehéz megmunkálni.

Nemesíthető rozsdamentes acélok
Valamennyi rozsdamentes acél csoportja közül ezek 
a legerősebbek. Ezeket a kimagasló szilárdsági 
tulajdonságokat hőkezeléssel érhetjük el.  Mint ahogy a 2.1 
rozsdamentes acélokat, ezeket is nehéz megmunkálni.
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Általános tanácsok a fúráshoz

1. A legmegfelelőbb fúró kiválasztásánál tartsa szem 
előtt, hogy milyen anyagot kíván megmunkálni, 
milyen elvárása van a szerszám forgácsolási 
teljesítményével kapcsolatban  és milyen  hűtő-kenő 
folyadékot kíván használni.

2. Az alkatrészek és a szerszám főorsója közötti 
flexibilitás károsíthatja a fúrót az alkatrészeket és a 
gépet is – mindig biztosítsa a szerszám maximális 
stabilitását. Ezt úgy érheti el, hogy mindig a 
lehetséges legrövidebb fúrót választja ki az adott 
fúrási  művelethez.

3. A szerszámtartó egy fontos része a fúrási műveletnek. 
Ne engedje, hogy a fúrója kicsússzon, vagy mozogjon 
a szerszámtartóban, tokmányban.

4. Az adott fúrási művelethez mindig a legmegfelelőbb 
hűtő kenő folyadékot alkalmazza, és az anyagok 
használata során bizonyosodjon meg hogy a fúrási 
pontnál elegendő-e a folyadék.

5. A hűtő kenő folyadéknak komoly szerepe van fúrás 
során keletkezett finomforgácsnak a furatból történő 
folyamatos és minél teljesebb eltávolításában. Ezért 
soha ne engedje, hogy  finomforgács legyen a 
horonyban.

6. Amikor megköszörüli a fúrót, mindig bizonyosodjon 
meg arról, hogy a helyes él geometria lett  beállítva és 
hogy az élezés során a kopás teljesen  eltávolításra 
került.



Ø
 [m

m
]

1
2

3
4

5
6

8
10

12
15

16
20

25
30

40
50

D
0.

01
6

0.
03

8
0.

05
3

0.
06

0
0.

06
8

0.
07

8
0.

09
8

0.
11

9
0.

13
0

0.
14

9
0.

15
5

0.
18

8
0.

21
0

0.
22

8
0.

25
3

0.
27

5
E

0.
01

7
0.

04
3

0.
06

2
0.

07
1

0.
08

0
0.

09
2

0.
11

5
0.

14
0

0.
15

0
0.

17
3

0.
18

0
0.

21
5

0.
24

0
0.

26
0

0.
28

5
0.

31
F

0.
01

8
0.

05
0

0.
07

3
0.

08
4

0.
09

5
0.

10
9

0.
13

8
0.

16
5

0.
17

8
0.

20
2

0.
21

0
0.

24
8

0.
27

5
0.

29
5

0.
32

0.
34

3
G

0.
01

9
0.

05
6

0.
08

4
0.

09
6

0.
10

9
0.

12
6

0.
16

0
0.

19
0

0.
20

5
0.

23
1

0.
24

0
0.

28
0

0.
31

0
0.

33
0

0.
35

5
0.

37
5

H
0.

02
0

0.
06

6
0.

10
2

0.
11

6
0.

13
0

0.
15

0
0.

19
0

0.
22

8
0.

24
3

0.
27

1
0.

28
0

0.
32

0
0.

35
5

0.
37

5
0.

39
8

0.
41

8
I

0.
02

1
0.

07
6

0.
11

9
0.

13
4

0.
15

0
0.

17
3

0.
22

0
0.

26
5

0.
28

0
0.

31
0

0.
32

0
0.

36
0

0.
40

0
0.

42
0

0.
44

0.
46

J
0.

02
4

0.
08

4
0.

13
5

0.
15

2
0.

17
0

0.
19

7
0.

25
0

0.
29

8
0.

31
5

0.
34

9
0.

36
0

0.
40

5
0.

44
5

0.
46

5
0.

48
5

0.
50

3
K

0.
02

6
0.

09
2

0.
15

0
0.

17
0

0.
19

0
0.

22
0

0.
28

0
0.

33
0

0.
35

0
0.

38
8

0.
40

0
0.

45
0

0.
49

0
0.

51
0

0.
53

0.
54

5
L

0.
02

8
0.

10
1

0.
16

5
0.

18
6

0.
20

8
0.

24
0

0.
30

5
0.

36
0

0.
38

5
0.

41
9

0.
43

0
0.

48
5

0.
52

5
0.

54
5

0.
56

8
0.

58
8

M
0.

03
0

0.
11

0
0.

18
0

0.
20

2
0.

22
5

0.
26

0
0.

33
0

0.
39

0
0.

42
0

0.
45

0
0.

46
0

0.
52

0
0.

56
0

0.
58

0
0.

60
5

0.
63

U
0.

02
6

0.
04

8
0.

07
0

0.
08

0
0.

09
0

0.
10

7
0.

14
0

0.
17

0
0.

20
0

0.
22

3
0.

23
0

0.
24

0
V

0.
03

8
0.

06
9

0.
10

0
0.

11
5

0.
13

0
0.

15
3

0.
20

0
0.

25
0

0.
28

0
0.

31
0

0.
32

0
0.

34
0

W
0.

04
9

0.
08

9
0.

13
0

0.
15

0
0.

17
0

0.
20

0
0.

26
0

0.
33

0
0.

38
0

0.
41

8
0.

43
0

0.
45

0
X

0.
05

6
0.

10
3

0.
15

0
0.

18
0

0.
21

0
0.

25
0

0.
33

0
0.

42
0

0.
48

0
0.

53
3

0.
55

0
0.

58
0

11

m
m

/fo
rd

 ±
 2

5%



2.1
2.2
2.3

12

A117 A520 A552 R557 A108 A509 A577 A553 A554 R553

1.0 - 13.0 3.0 - 13.0 5.0 - 20.0 5.0 - 20.0 1.0 - 16.0 3.0 - 16.0 1.5 - 14.0 5.0 - 20.0 5.0 - 30.0 5.0 - 20.0

■22F ■30I ■32H ■80W ●15E ●23G ■32G ■40G ■40G ■80U
■11H ■16I ●17J ■50U ■9G ■14I ■15K ■19I ■19I ●40U
■15D ■20G ●23H ■45U ■10D ■16F ■21G ●27G ●27G ●35U

■ 
● 

Kiváló
Jó



13

A117 A520 A552 R557 A108 A509 A577 A553 A554 R553

1.0 - 13.0 3.0 - 13.0 5.0 - 20.0 5.0 - 20.0 1.0 - 16.0 3.0 - 16.0 1.5 - 14.0 5.0 - 20.0 5.0 - 30.0 5.0 - 20.0

■22F ■30I ■32H ■80W ●15E ●23G ■32G ■40G ■40G ■80U
■11H ■16I ●17J ■50U ■9G ■14I ■15K ■19I ■19I ●40U
■15D ■20G ●23H ■45U ■10D ■16F ■21G ●27G ●27G ●35U

2.1
2.2
2.3



14

Általános tanácsok a menetfúráshoz

1. A legmegfelelőbb menetfúró kiválasztásánál legyen 
tekintettel a furat típusára  (átmenő, vagy zsák) valamint 
a munkadarab anyagminőségére. (Ehhez használja az 
általános anyagcsoport AMG besorolást).

2. Győződjön meg arról, hogy a munkadarab szorosan van-e 
befogva – oldalmozgás, vagy egyéb alternatív elmozdulás 
a menetfúró törését vagy rossz minőségű menetet 
okozhat.

3. Az előfúráshoz mindig megfelelő fúróméretet válasszon 
(lásd túloldali táblázatot). Mindig győződjön meg arról, hogy 
az alkatrész anyagkeménységét a minimumon tartsa.

4. Válassza ki a megfelelő vágósebességet, ahogy azt 
a katalógus menetfúró kiválasztási oldalain, vagy a 
termékszelektorban láthatja.

5. Használjon megfelelő hűtő kenő folyadékot az optimális 
alkalmazás érdekében.

6. Az NC alkalmazásokkor bizonyosodjon meg arról, 
hogy a fúráshoz kiválasztott előtolási érték megfelelő. 
Menetfúrásnál a menetemelkedés 95-97%-os értékét 
állítsa be.

7. Zsákfuratban fenékütközés esetén biztosítsa a menetfúró 
törés elleni védelmét! Ezért ahol lehetséges, tegye a 
menetfúrót jó minőségű nyomatékhatárolós menetfúró 
megfogóba, amely lehetővé teszi a szerszám axiális irányú 
szabad elmozdulását miközben biztosított a négyszögoldali 
menesztés. Ez biztosítja a szerszám törés elleni védelmét, 
ha a zsákfuratban a fenéknek ütközne.

8. Bizonyosodjon meg a menetfúró furatba történő egyenletes 
bemeneteléről, mivel az egyenetlen előtolás szabálytalan 
menetalakot, menetformát okozhat.



M mm mm mm
1.6 0.35 1.321 1.25 3/64
1.8 0.35 1.521 1.45 54
2 0.4 1.679 1.6 1/16
2.2 0.45 1.833 1.75 50
2.5 0.45 2.138 2.05 46
3 0.5 2.599 2.5 40
3.5 0.6 3.010 2.9 33
4 0.7 3.422 3.3 30
4.5 0.75 3.878 3.8 27
5 0.8 4.334 4.2 19
6 1 5.153 5 9
7 1 6.153 6 15/64
8 1.25 6.912 6.8 H
9 1.25 7.912 7.8 5/16
10 1.5 8.676 8.5 Q
11 1.5 9.676 9.5 3/8
12 1.75 10.441 10.3 Y
14 2 12.210 12 15/32
16 2 14.210 14 35/64
18 2.5 15.744 15.5 39/64
20 2.5 17.744 17.5 11/16
22 2.5 19.744 19.5 49/64
24 3 21.252 21 53/64
27 3 24.252 24 61/64
30 3.5 26.771 26.5 1.3/64

15

     D = Dnom- P

M mm mm

4 0.70 3.40
5 0.80 4.30
6 1.00 5.10
8 1.25 6.90
10 1.50 8.70
12 1.75 10.40
14 2.00 12.25
16 2.00 14.25

A fúró átmérője az alábbi 
módon számolható:

       

AJÁNLOTT FÚRÓÁTMÉRŐK A DORMER 
ADX ÉS CDX FÚRÓK HASZNÁLATA 
ESETÉBEN.

A fenti fúróátmérő táblázat az általános, 
sztenderd fúrókra vonatkozik. A modern 
fúrók, mint a DORMER ADX és CDX típusok 
kisebb és pontosabb furatot csinálnak, ami 
szükségessé teszi a fúró átmérőjének a 
növelését, hogy elkerüljük a menetfúró 
törését. Ehhez lásd a kis táblázatot balra.

D = Fúró átmérője (mm)

Dnom = A menetfúró 
névleges átmérője (mm) 

P = Menetemelkedés  
(mm)

 METRIKUS MENETEK ÉS MENETAL-
APFÚRÓK MÉRETEI ADX/CDX FÚRÓKHOZ

Legkisebb 
Menete- belső Fúró- Fúró-
melkedés átmérő átmérő átmérő

inch

TAP Menete- Fúró-
melkedés átmérő

Fúróátmérők a menetalapokhoz - 
Ajánlott értékek 

 METRIKUS MENETEK ÉS 
MENETALAPFÚRÓK MÉRETEI
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E454 E455 E344 E345 E403 E346 E347

M3 - M10 M12 
- M20 M3 - M10 M12 

- M30 M3 - M20 M3 - M10 M12 
- M30

■14 ■14 ■8 ■8 ■14 ■8 ■8
■10 ■10 ■7 ■7 ■10 ■7 ■7
■6 ■6 ■5 ■5 ■6 ■5 ■5

■ 
● 

Kiváló
Jó

  Más menettípusok is elérhetők.                                                                               Kérem, nézze meg a DORMER katalógusát.



E045 E046 E047 E048

M3 - M20 M3 - M20 M3 - M20 M3 - M20

■8 ■14 ■8 ■14
■7 ■10 ■7 ■10
■5 ■6 ■5 ■6

ISO

2.1
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  Más menettípusok is elérhetők.                                                                               Kérem, nézze meg a DORMER katalógusát.
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Általános tanácsok a menetfúráshoz 

1. A hosszabb szerszámélettartam érdekében ahol 
lehetséges használjon egyenirányú marást. Ebben 
az esetben a forgácsolás könnyebb, kisebb a 
szerszámkopás és jobb a munkadarab felületi 
minősége, és kevesebb energiát igényel ez a 
művelet a hagyományos ellenirányú marással 
ellentétben.

2. Mindig jó állapotban levő marót használjon.

3. Használjon jól karbantartott és elegendő 
teljesítményű szerszámgépet.

4. Az adott munkához legmegfelelőbb megfogási 
rendszereket használja a munkadarab és a 
szerszám esetében is.

5. Ellenőrizze a kopásokat és az egyéb sérüléseket a 
szerszám szárán vagy magán a szerszámtartón is.

6. Az adott alkalmazáshoz a lehető legrövidebb marót 
használja és közel  dolgozzon a szerszámfejhez.

7. Az optimális teljesítmény eléréséhez használjon 
bevonatos vagy tömör keményfém szerszámot.
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Marási paraméterek 

1. Azonosítsa az alkalmazni kívánt marás típusát 
 - a maró típusa
 - a központ típusa.

2. Vegye figyelembe a szerszámgép lehetőségeit és 
életkorát. 

3. Válassza ki a legjobb maróméretet ahhoz, hogy 
minimalizálni tudja az elhajlást és a vibrációt

 - a legnagyobb merevség
 - a legnagyobb maróátmérő
 - kerülje el a szerszám “túlnyúlását” a szerszámtartón.

4. Helyesen válassza meg az élek számát
 - több él - kevesebb hely a forgács számára -
          növeli a merevséget nagyobb asztali előtolást tesz      

  lehetővé
 - kevesebb él - nagyobb hely a forgács számára -      

  csökkenti a szerszám merevségét azonban az       
  öblösebb forgácstér könnyű forgácseltávolítást

   eredményez.

5. A helyes, optimális technológiai paramétereket 
(vágósebesség és előtolás) csak a következő 
tényezők ismeretében lehet meghatározni:

 - a megmunkálandó anyag típusa
 - a maró anyaga
 - a főorsón elérhető teljesítmény
 - a szerszámvégződés típusa (pl. homlokél geometria).
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Hogyan használja az előtolás táblázatot a technológiai 
paraméterek meghatározásához!

Horonymarás Nagyolás

Kopírmarás Simítás

Alkalmazások
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