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�1�S�(�P�M�[�S���G�M���S�F�V�¬�F�O�M���W�T�I�G�N�E�P�R�I�N
Capacity of special machining

�����S�W�M�I 
3 axes

�<���!�������������Q�Q���� 
�=���!�������������Q�Q

�;�E�K�E���� 
Weight

�����������O�K

�����S�W�M�I 
4 axes

�<���!�������������Q�Q���� 
�=���!�������������Q�Q

�;�E�K�E���� 
Weight

�����������O�K

�*�V�I�^�S�[�E�R�M�I���R�E���G�I�R�X�V�E�G�L���S�F�V�¬�F�O�S�[�]�G�L���'�2�' 
Milling on CNC machines

�;���W�[�S�M�Q���T�E�V�O�Y���Q�E�W�^�]�R�S�[�]�Q���T�S�W�M�E�H�E�Q�]���S�F�V�E�F�M�E�V�O�M���R�Y�Q�I�V�]�G�^�R�I���X�V�^�]�����M���G�^�X�I�V�S�S�W�M�S�[�I��
We have three- and four-axis CNC machines in our production.

�[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�1�S�(�P�M�[�S���G�M���S�F�V�¬�F�O�M���W�T�I�G�N�E�P�R�I�N
Capacity of special machining

�;�M�I�V�G�I�R�M�I���K�•�Í�F�S�O�M�G�L���S�X�[�S�V�¬�[ 
Deep hole drilling

�;�M�I�V�G�I�R�M�I���^���Y�(�]�G�M�I�Q���[�M�I�V�X�I�•���P�Y�J�S�[�]�G�L���H�•�Y�K�M�G�L���S�X�[�S�V�¬�[���W�•�Y�(�»�G�]�G�L���� 
�R�T�����H�S���G�L�•�S�H�^�I�R�M�E���[���T�•�]�X�E�G�L���H�S���J�S�V�Q��
Drilling long holes with gun drills, e.g. for cooling channels in mold plates.

���V�I�H�R�M�G�E���S�X�[�S�V�Y���� 
Hole diameter

�ƒ���������•���ƒ�������Q�Q

�6�S�^�W�X�E�[���R�E���[�I�N���G�M�Y���S�V�E�^���T�S�•�S�(�I�R�M�I���T�S�^�M�S�Q�]�G�L���S�X�[�S�V�¬�[���[�S�H�R�]�G�L���[���X�S�P�����r�����������Q�Q����
�8�S�P�����R�E�����V�I�H�R�M�G�]���S�X�[�S�V�Y���r�������������Q�Q
�3�X�[�S�V�]���T�S�^�M�S�Q�I���S���H�•�Y�K�S���G�M���T�S�[�]�(�I�N�������������Q�Q���[�M�I�V�G�S�R�I���^���H�[�¬�G�L���W�X�V�S�R�� 
�[���Q�M�I�N�W�G�Y���W�T�S�X�O�E�R�M�E���W�M�Í���T�S�[�M�I�V�^�G�L�R�M���[�M�I�V�G�S�R�]�G�L���S�X�[�S�V�¬�[���Q�S�(�I���[�]�W�X�»�T�M�½���Y�W�O�S�O��
Distance and position in horizontal holes in tolerance ±0,1mm.
Diameter tolerance ±0,05mm. 
Horizontal holes deeper than 1150 mm will be drilled from two sides, possible setoff in intersection place.

�(�•�Y�K�S���½���S�X�[�S�V�Y���� 
Hole depth

�0�Q�E�\���!�������������Q�Q

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�8�E�F�I�P�E���X�S�P�I�V�E�R�G�N�M���M���G�M�Í�G�M�E���T�E�P�R�M�O�M�I�Q���'�2�'���T�•�]�X���W�X�E�P�S�[�]�G�L 
�/�W�^�X�E�•�X���[�I�[�R�Í�X�V�^�R�]���M���^�I�[�R�Í�X�V�^�R�]���Q�M�I�V�^�S�R�]���T�V�^�]���T�S�[�M�I�V�^�G�L�R�M���T�•�]�X�]

TABLE OF TOLERANCES AND CUTTING WITH CNC STEEL PLATES 
The shape of the inner and outer measured at the surface of the plate

�%�������&�����3�F�V�]�W�]
Sides

�+�V�Y�F�S���½��
�T�•�]�X�]���'

Plate  
thickness

���Q�Q�


�;�]�Q�M�E�V�]��
�T�•�]�X�]���%�����&

Plate size 
���Q�Q�


�8�S�P�I�V��
�E�R�G�N�I��
�T�•�]�X�]��

���X�

Plate  

tolerance 
overall 

���Q�Q�


�8�S�P�I�� 
�V�E�R�G�N�E��
�[�]�G�M�Í��
�X�I�K�S��

�S�X�[�S�V�Y
Burn outs 
tolerance

���Q�Q�


�1�M�R����
�W�^�I�V�S�O����

�[�]�G�M�Í�G�M�E
Min. cutout 

width 

���Q�Q�


�1�M�R���� 
�H�•�Y�K�S���½��
�[�]�G�M�Í�G�M�E
Min.cutout 

length

���Q�Q�


�1�M�R����
���V�I�H�R�M�G�E��
�[�]�G�M�Í�G�M�E

Min.hole 
diameter

���Q�Q�


�1�M�R����
�T�V�S�Q�M�I�ò��

�R�E�V�S�(�R�M�O�E
Min. corner 

radius

���Q�Q�


�1�M�R����
�Y�[�S�P�R�M�I�� 
�R�M�E���S�H��
�T�E�H�Y���R�E��
�W�X�V�S�R�Í
Min. slug 

clearance/
side

���Q�Q

�4�V�S�W�X�S�� 
�T�E�H�•�S���½��

do 
�T�S�[�M�I�� 
�V�^�G�L�R�M��
�T�•�]�X�]

Squarness to 
surface  
of plate

���Q�Q�


�1�M�R�����S�H�P�I�� 
�K�•�S���½��

�Q�M�Í�H�^�]��
�[�]�G�M�Í��
�G�M�E�Q�M

Min. distance 
between 
cutouts

���Q�Q�


9-50 800 ±1,0 +2,0

11 19 19,0 4 1,5 1,0 5,0
>800-1500 ±1,5 +3,0

>1500-2000 ±2,3 +5,0

>2000-3500 ±2,5 +5,0

>50-75 800 ±1,0 +2,0

15 23 23,0 4 1,5 1,0 5,0
>800-1500 ±1,5 +3,0

>1500-2000 ±2,5 +5,0

>2000-3500 ±3,0 +6,0

�1�S�(�P�M�[�S���G�M���S�F�V�¬�F�O�M���W�T�I�G�N�E�P�R�I�N
Capacity of special machining

�1�S�(�P�M�[�S���½���T�E�P�I�R�M�E���O�S�R�X�Y�V�¬�[���S�V�E�^���S�X�[�S�V�¬�[��
�O�W�^�X�E�•�X�S�[�]�G�L���[�I�[�R�»�X�V�^���T�•�]�X�]���� 
�(�S���H�]�W�T�S�^�]�G�N�M���G�^�X�I�V�]���T�E�P�R�M�O�M���W�X�I�V�S�[�E�R�I���R�Y�Q�I�V�]�G�^�R�M�I��
The possibility of burning contours and shaped holes inside the plate.  
Four numerically controlled burners are available.

�'�M�Í�G�M�I���K�E�^�S�[�I���'�2�' 
CNC torch cutting

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�8�E�F�I�P�E���X�S�P�I�V�E�R�G�N�M���M���G�M�Í�G�M�E���T�E�P�R�M�O�M�I�Q���'�2�'���T�•�]�X���W�X�E�P�S�[�]�G�L 
�/�W�^�X�E�•�X���[�I�[�R�Í�X�V�^�R�]���M���^�I�[�R�Í�X�V�^�R�]���Q�M�I�V�^�S�R�]���T�V�^�]���T�S�[�M�I�V�^�G�L�R�M���T�•�]�X�]

TABLE OF TOLERANCES AND CUTTING WITH CNC STEEL PLATES 
The shape of the inner and outer measured at the surface of the plate

�%�������&�����3�F�V�]�W�]
Sides

�+�V�Y�F�S���½��
�T�•�]�X�]���'

Plate  
thickness

���Q�Q�


�;�]�Q�M�E�V�]��
�T�•�]�X�]���%�����&

Plate size 
���Q�Q�


�8�S�P�I�V��
�E�R�G�N�I��
�T�•�]�X�]��

���X�

Plate  

tolerance 
overall 

���Q�Q�


�8�S�P�I�� 
�V�E�R�G�N�E��
�[�]�G�M�Í��
�X�I�K�S��

�S�X�[�S�V�Y
Burn outs 
tolerance

���Q�Q�


�1�M�R����
�W�^�I�V�S�O����

�[�]�G�M�Í�G�M�E
Min. cutout 

width 

���Q�Q�


�1�M�R���� 
�H�•�Y�K�S���½��
�[�]�G�M�Í�G�M�E
Min.cutout 

length

���Q�Q�


�1�M�R����
���V�I�H�R�M�G�E��
�[�]�G�M�Í�G�M�E

Min.hole 
diameter

���Q�Q�


�1�M�R����
�T�V�S�Q�M�I�ò��

�R�E�V�S�(�R�M�O�E
Min. corner 

radius

���Q�Q�


�1�M�R����
�Y�[�S�P�R�M�I�� 
�R�M�E���S�H��
�T�E�H�Y���R�E��
�W�X�V�S�R�Í
Min. slug 

clearance/
side

���Q�Q

�4�V�S�W�X�S�� 
�T�E�H�•�S���½��

do 
�T�S�[�M�I�� 
�V�^�G�L�R�M��
�T�•�]�X�]

Squarness to 
surface  
of plate

���Q�Q�


�1�M�R�����S�H�P�I�� 
�K�•�S���½��

�Q�M�Í�H�^�]��
�[�]�G�M�Í��
�G�M�E�Q�M

Min. distance 
between 
cutouts

���Q�Q�


>75-115 800 ±1,5 +3,0

18 26 26 5 2,5 1,5 7
>800-1500 ±2,3 +4,6

>1500-2000 ±3,2 +6,4

>2000-3500 ±3,5 +7,0

>115-150 800 ±2,3 +4,6

25 32 32 5 3,5 1,5 10

>800-1500 ±2,3 +4,6

>1500-2000 ±3,2 +6,4

>2000-35000 ±3,5 +7,0

>150-190 800 ±3,2 +6,4

30 45 45 6,5 3,5 1,5 12
>800-1500 ±3,2 +6,4

>1500-2000 ±4,5 +9

>2000-35000 ±4,5 +9

>190-250 800 ±4,0 +8,0

45 65 65 6,5 6,5 2,5 16,0
>800-1500 ±4,0 +8,0

>1500-2000 ±5,0 +10,0

>2000-35000 ±6,0 +12,0

>250-300 800 ±4,5 +9,0

50 70 70 7 7 2,5 17
>800-1500 ±6,0 +10,0

>1500-2000 ±8,0 +12,0

>2000-35000 ±10,0 +12,0

�1�S�(�P�M�[�S���G�M���S�F�V�¬�F�O�M���W�T�I�G�N�E�P�R�I�N
Capacity of special machining

�[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�'�M�Í�G�M�I���T�M�•�» 
Saw cutting

�1�E�\���������������\�������������\�������������Q�Q

�;�E�K�E���� 
Weight

�������������O�K

�1�S�(�P�M�[�S���G�M���S�F�V�¬�F�O�M���W�T�I�G�N�E�P�R�I�N
Capacity of special machining

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�4�V�I�G�]�^�N�E���[�]�O�S�R�E�R�M�E 
Workmanship precision

�(�Y�(�E���K�•�E�H�O�S���½���T�S�[�M�I�V�^�G�L�R�M 
High surface smoothness

�'�M�Í�G�M�I���W�O�S�Q�T�P�M�O�S�[�E�R�]�G�L���O�W�^�X�E�•�X�¬�[ 
Cutting complex shapes

�;�]�G�M�R�E�R�M�I���I�P�I�O�X�V�S�I�V�S�^�]�N�R�I���;�)�(�1 
Wire electrical discharge machining

�����������‚�����������‚�����������Q�Q

�1�E�O�W�]�Q�E�P�R�I���[�]�Q�M�E�V�]���H�I�X�E�P�Y�� 
Maximum workpiece dimensions 

�;�E�K�E���� 
Weight

�����������O�K

�4�V�^�I�W�Y�[�]���S�W�M���<�=���� 
XY axis table travel

���������‚�����������Q�Q

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�1�S�(�P�M�[�S���G�M���S�F�V�¬�F�O�M���W�T�I�G�N�E�P�R�I�N
Capacity of special machining
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�*�V�I�^�S�[�E�R�M�I���T�S�[�M�I�V�^�G�L�R�M 
Surface milling

�*�V�I�^�S�[�E�R�M�I�� 
Milling:

�*�V�I�^�S�[�E�R�M�I���T�V�I�G�]�^�]�N�R�I�� 
Precision surface milling:

�����������\�������������\�����������Q�Q

�����������\�������������\�����������Q�Q

�;�E�K�E���� 
Weight

���������������O�K

�;�E�K�E���� 
Weight

���������������O�K

�'�L�V�S�T�S�[�E�X�S���½��
�T�S�[�M�I�V�^�G�L�R�M���� 
Surface roughness

�6�E��� �����v�Q

�'�L�V�S�T�S�[�E�X�S���½��
�T�S�[�M�I�V�^�G�L�R�M���� 
Surface roughness

�6�E��� ���������v�Q

�1�S�(�I�Q�]���J�V�I�^�S�[�E�½���O�E�(�H�»���T�•�]�X�Í�� 
�S�H���[�]�Q�M�E�V�Y���������\���������\�������Q�Q���H�S�� 
We can make 6 sides mill  
from 20 x 20 x 20mm to:

�1�S�(�P�M�[�S���G�M���S�F�V�¬�F�O�M���W�T�I�G�N�E�P�R�I�N
Capacity of special machining

�[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�7�^�P�M�J�S�[�E�R�M�I 
Surface grinding

�7�^�P�M�J�S�[�E�R�M�I���[�^�H�•�Y�(�R�I 
Linear grinding

�7�^�P�M�J�S�[�E�R�M�I���T�P�E�R�I�X�E�V�R�I 
Planetary grinding

�����������\�������������\�����������Q�Q

�;�E�K�E���� 
Weight 

�����������O�K

�;�E�K�E���� 
Weight

�����������O�K

�4�V�^�I�O�»�X�R�E������ 
Diagonal

�µ�������������Q�Q

�'�L�V�S�T�S�[�E�X�S���½��
�T�S�[�M�I�V�^�G�L�R�M���� 
Surface roughness 

�6�E��� ���������v�Q

�'�L�V�S�T�S�[�E�X�S���½��
�T�S�[�M�I�V�^�G�L�R�M���� 
Surface roughness

�6�E��� ���������v�Q��

�1�S�(�P�M�[�S���G�M���S�F�V�¬�F�O�M���W�T�I�G�N�E�P�R�I�N
Capacity of special machining

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�4�E�V�E�Q�I�X�V�]���S�F�V�¬�F�O�M���I�P�I�Q�I�R�X�¬�[���X�S�G�^�S�R�]�G�L
Machining parameters of turning parts 

�[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P

�8�S�G�^�I�R�M�I���'�2�' 
CNC turning

Ø�Q�M�R���!�������Q�Q
Ø�Q�E�\���!�����������Q�Q
L�Q�E�\���!���������Q�Q

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��

The content of this material is informative and does not constitute an offer within the meaning of the Civil Code. 
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�4�E�V�E�Q�I�X�V�]���S�F�V�¬�F�O�M���I�P�I�Q�I�R�X�¬�[���X�S�G�^�S�R�]�G�L
Machining parameters of turning parts 

�8�S�G�^�I�R�M�I���R�E���X�[�E�V�H�S 
Hard turning

Ø�Q�M�R���!�������Q�Q
Ø�Q�E�\���!���������Q�Q
L�Q�E�\���!���������Q�Q

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�4�E�V�E�Q�I�X�V�]���S�F�V�¬�F�O�M���I�P�I�Q�I�R�X�¬�[���X�S�G�^�S�R�]�G�L
Machining parameters of turning parts 

�[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P

�,�S�R�S�[�E�R�M�I 
Honing

Ø�Q�M�R���!�������Q�Q
Ø�Q�E�\���!���������Q�Q
L�Q�E�\���!���������Q�Q

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�4�E�V�E�Q�I�X�V�]���S�F�V�¬�F�O�M���I�P�I�Q�I�R�X�¬�[���X�S�G�^�S�R�]�G�L
Machining parameters of turning parts 

�7�^�P�M�J�S�[�E�R�M�I���[�E�•�O�¬�[ 
Shaft grinding

�7�^�P�M�J�S�[�E�R�M�I���O�•�S�[�I 
Center-type grinding

Ø�Q�E�\���!�����������Q�Q
L�Q�E�\���!�������������Q�Q

�7�^�P�M�J�S�[�E�R�M�I���F�I�^�O�•�S�[�I 
Centerless grinding

	 �[�K�•�Í�F�R�I 
	 plunge grinding

	 �ƒ���!�����������ˆ�����������Q�Q
	 L�Q�E�\���!�����������Q�Q

	 �T�V�^�I�P�S�X�S�[�I 
	 through grinding

	 �ƒ���!�������ˆ�����������Q�Q

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��

The content of this material is informative and does not constitute an offer within the meaning of the Civil Code. 
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�4�E�V�E�Q�I�X�V�]���S�F�V�¬�F�O�M���I�P�I�Q�I�R�X�¬�[���X�S�G�^�S�R�]�G�L
Machining parameters of turning parts 

�[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P

�3�F�V�¬�F�O�E���T�P�E�W�X�]�G�^�R�E���R�E���K�S�V�»�G�S 
Hot forging

�W�T�Í�G�^�E�R�M�I���•�F�¬�[���[�]�T�]�G�L�E�G�^�]�����W�X�I�Q�T�P�M�����W�[�S�V�^�R�M���M�X�T�� 
(head hot upsetting of punches, pins etc.)

�ƒ���!�����ˆ���������Q�Q
L�Q�E�\���!�������������Q�Q

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�4�E�V�E�Q�I�X�V�]���S�F�V�¬�F�O�M���I�P�I�Q�I�R�X�¬�[���X�S�G�^�S�R�]�G�L
Machining parameters of turning parts 

�3�F�V�¬�F�O�E���G�M�I�T�P�R�E���M���G�M�I�T�P�R�S���G�L�I�Q�M�G�^�R�E 
Heat and chemical treatment

�L�E�V�X�S�[�E�R�M�I���M�R�H�Y�O�G�]�N�R�I���[�E�•�O�¬�[ 
induction hardening

�ƒ���!���������ˆ�����������Q�Q
L�Q�E�\���!�������������Q�Q

�R�E�[�Í�K�P�E�R�M�I 
carbonizing

Ø�Q�E�\���!�����������Q�Q
L�Q�E�\ �!�������������Q�Q

�;�E�K�E���Q�E�\���� 
Weight max

���������O�K

�E�^�S�X�S�[�E�R�M�I���� 
nitriding

�ƒ�Q�E�\���!�����������Q�Q
�0�Q�E�\�!�����������Q�Q

�;�E�K�E���Q�E�\���� 
Weight max

���������O�K

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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�;�]�Q�E�K�E�R�I���H�E�R�I
Required data

�;�]�Q�E�K�E�R�M�E���H�S�X�]�G�^�»�G�I���V�]�W�Y�R�O�¬�[��
�•��	 �V�]�W�Y�R�O�M�����(
	 �H�\�J���H�[�K
	 �4�(�*�����X�]�P�O�S���[���O�S�Q�T�P�I�G�M�I���^���H�\�J���H�[�K���P�Y�F�����(�


�•��	 �V�]�W�Y�R�O�M�����(
	 �W�X�T�����\�C�X�����M�K�W���S�V�E�^���X�E�F�I�P�E���O�S�P�S�V�¬�[

Drawing requirements:
–	 2D drawings
   	 dxf / dwg
   	 PDF (only complete with dxf / dwg or 3D)

– 	 3D drawings
	 stp, x_t, igs and the color table
           

�[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P

�8�V�I���G�M���^�E�[�E�V�X�I���[���R�M�R�M�I�N�W�^�]�Q���Q�E�X�I�V�M�E�P�I���Q�E�N�»���G�L�E�V�E�O�X�I�V���M�R�J�S�V�Q�E�G�]�N�R�]���M���R�M�I���W�X�E�R�S�[�M�»���S�J�I�V�X�]���L�E�R�H�P�S�[�I�N���[���V�S�^�Y�Q�M�I�R�M�Y���O�S�H�I�O�W�Y���G�]�[�M�P�R�I�K�S�� 
�>�E�W�X�V�^�I�K�E�Q�]���W�S�F�M�I���T�V�E�[�S���H�S���^�Q�M�E�R���F�I�^���Y�T�V�^�I�H�^�I�R�M�E�����>�E�[�W�^�I���W�T�V�E�[�H�^�E�N���E�O�X�Y�E�P�R�S���½���O�E�X�E�P�S�K�Y���R�E���W�X�V�S�R�M�I���[�[�[���T�V�S�T�P�E�W�X�M�G�E���T�P��
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