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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu () i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
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Wysoce pozytywna geometria NF zaprojektowana do obrébki od superwykariczajacej do Sredniej, do ciagtych warunkéw pracy.
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Wysoce pozytywna geometria NM zaprojektowana do obrobki wykanczajacej, sredniej i zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.
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Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrdbki od $redniej do zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.
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