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RENdkíVüL sImA fELüLET

RoBuszTus GRAdIENs ANyAG

A kEmÉNysÉG És szíVóssáG opTImáLIs komBINácIójA

IRáNyíToTT NANokRIsTáLyok

A cápa fogának evolúciósan kiforrott tulajdonságai jellemzik 
az új GARANT HB 7010-1 és HB 7020 esztergáló minőséget 
forgácsolási összehasonlítási teszteknél. 
 
A GARANT váltólapkák többrétegű bevonatrendszere maxi-
mális forgácsolási értékeket és maximális megbízhatóságot 
biztosít az ehhez kialakított innovatív gradiens keményfém 
alapanyagnak köszönhetően – egy cápa rendkívül kemény, 
és rugalmas maggal rendelkező fogához hasonlóan.

Robusztus, éles és egyedülállóan jó!
Az új GARANT HB 7010-1 és HB 7020 EszTERGÁlÓ szERszÁmANyAGNAK  
A TERmészET NyújTOTTA A pélDAKépET – A CÁpA fOGA.
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A cápA fogánAk evolúciósAn kiforrott szerkezetei párhuzAmot nyújtAnAk  
A gArAnt hB 7010-1 és hB 7020 esztergA szerszámAnyAgánAk kifejlesztésekor.

Tökéletes példakép a természetből:  
Kopásállóság a negyediken

cápafog:

 ɾ A különlegesen strukturált, 
a perpendikuláristól eltérő 
enameloid biztosítja a fog 
sima felületét.

 ɾ A zsákmány húsa és a cápa 
foga között minimális a 
súrlódás.

 ɾ Alacsony kopási anyag- 
veszteség a fog kemény 
anyagának köszönhetően.

HB 7010-1 / HB 7020:

 ɾ Az Al
2
o

3
 bevonatréteg  

optimalizált felületminő-
séggel rendelkezik.

 ɾ A munkadarab és szerszám- 
anyag között minimális a 
súrlódás.

 ɾ Alacsony kopás és csekély 
hőképződés a forgács 
váltólapka felületén történő 
elvezetése következtében.

RendKívül  
sima felüleT

cápafog:

A két komponens kombinációja 
teszi a cápa fogát halálos 
szerszámmá:

 ɾ Az extra kemény külső  
ca

5
(po

4
)

3
f fluorapatit  

tartalmú enameloid réteg 
véd az elhasználódástól  
és a kopástól.

 ɾ A nagy szívósságú lágy 
dentin a fog belsejében 
megakadályozza a rideg 
törés miatt a kitöredezést.

HB 7010-1 / HB 7020:

A két komponens következ-
tében az esztergáló minősé-
geink felülmúlhatatlanok az 
acélforgácsolás területén.

 ɾ kopásálló, termorezisztens, 
Al

2
o

3
 és Ti(c,N) külső cVd 

bevonatrendszer maximális 
keménység értékekkel.

 ɾ A belső keményfém anyag 
maximális szívóssága meg-
akadályozza a kitöredezést 
és a rideg kitöréseket.

a Keménység és szívósság  
opTimális Kombinációja

Enameloid

Bevonat

dentin

Alapanyag

www.hoffmann-group.com
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HB 7010-1 / HB 7020:

 ɾ Az alapanyagban lévő TiN 
tartalom nem egyenletes 
eloszlású, mint eddig,  
hanem fokozatos.

 ɾ magasabb TiN tartalom 
a keményfém alapanyag 
peremfelületeinél az alap-
anyag és a bevonat optimá-
lis tapadása érdekében.

 ɾ A bevonat nem nyíródik le 
az alapanyag kiegyenlített 
hőtágulási együtthatója  
következtében. (TiN  
bevonat az alapanyag  
TiN tartalmán).

cápafog:

 ɾ Elmosódott átmenet az 
enameloid és a dentin 
között a gradiensek miatti 
lehető legjobb adhéziós 
tulajdonságoknak köszön-
hetően.

 ɾ A szerves tartalom a dentin- 
enameloid felé növekszik.

 ɾ mindkét komponens  
stabilan összenőtt.

RobuszTus  
gRadiens anyag

iRányíToTT  
nanoKRisTályoK

cápafog:

 ɾ A cápafog rendkívüli  
keménysége csupán  
néhány µm méretű szemcse- 
méretből áll össze.

 ɾ kopásálló az enameloid 
egyenletesen elrendezett 
kristályai következtében.

HB 7010-1 / HB 7020:

 ɾ maximális keménységű 
Ti(c,N) bevonat a nano  
méretű szemcseméret 
következtében.

 ɾ szívósabb az elrendezett 
kristály szerkezetnek  
köszönhetően.

A cápA fogánAk evolúciósAn kiforrott szerkezetei párhuzAmot nyújtAnAk  
A gArAnt hB 7010-1 és hB 7020 esztergA szerszámAnyAgánAk kifejlesztésekor.

Tökéletes példakép a természetből:  
Kopásállóság a negyediken

www.hoffmann-group.comGARANT HB 7010-1 / HB 7020
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gaRanT Hb 7010-1 és Hb 7020  
esztergáló minőségek

 ɾ kiemelkedően univerzális.

 ɾ Nehéz alkalmazási feltételekhez.

 ɾ maximális forgácsoló sebesség.

 ɾ folyamatos felületekhez.

minden forgácsoláshoz a megfelelő alapanyag.

GARANT acélesztergáló minőségeink áttekintése.

HB 7010-1

HB 7020

HB 7035

V
c

sima felület szabálytalan felület megszakított felület

HB 7020  
Kerekedjen felül minden kihíváson

HB 7010-1 
legyen mindig előnyben

GARANT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com
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gaRanT Hb 7010-1 és Hb 7020  
esztergáló minőségek

Negatív váltólapkák

jellemzők:

Alkalmazás nehéz forgácsolási feltételek mellett 
Nagy stabilitású vágóélek

Választás Lapka alak Méret Fogásvételi mélység ap az SS-SM forgácstörőhöz
0,2 0,3 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 7 8 9

Erős vágóél 
nagy forgácsoló erő s SC.. 12

SN.. 15

C
CC.. 12
CC.. 09
CC.. 06

T TC.. 16
TC.. 11

D DC.. 11
DC.. 07

Gyenge vágóél 
alacsony forgácsoló erő

V
VB.. 16
VB.. 11
VC.. 16
VC.. 11

forgácstörő

ss  simítás 
sm  közepes megmunkálás 
sG  Nagyolás 
sR  Nehéz forgácsolás

pozitív váltólapkák

jellemzők:

Alacsony forgácsoló erők  
jobb felületminőség

forgácstörő

ss  simítás 
sm  közepes megmunkálás
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TAlÁljA mEG GyORsAN és EGyszERűEN A HElyEs AlAKú és méRETű VÁlTÓlApKÁT 
mINDEN fElHAszNÁlÁsHOz.

Választás Lapkaméret Méret Fogásvételi mélység ap az SS-SR forgácstörőhöz
0,2 0,3 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 7 8 9

Erős vágóél 
nagy forgácsoló erő s

SN.. 19
SN.. 15
SN.. 12

C
CN.. 19
CN.. 16
CN.. 12
CN.. 09

W WN.. 08
WN.. 06

T TN.. 16

K KN.. 16

D
Gyenge vágóél 

alacsony forgácsoló erő

DN.. 15
DN.. 11

V VN.. 16

fo
gá

sm
él
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ég
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p
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gá
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ég
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p

Előtolás f [mm/ford.]

Előtolás f [mm/ford.]

váltólapka alakok és méretek

INNOVÁCIÓ
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Kopás optimalizálása

+

GARANT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com

8

A kráterkopás a szerszám homlokfelüle-
tének vályúszerű leválását jelenti (diffúzió 
és abrázió).

✘

+

+

-

-

+

+

Technológiai ajánlás: 
 Csökkentse a 
 forgácsoló sebességet. 
 Vagy válasszon 
 keményebb anyagot. 
 

-

Élrátét képződés a szerszámélre történő 
anyag rárakódással alakul ki. Ennek okai 
a sajtoló hegesztések és a tapadási 
jelenségek.

✘ Technológiai ajánlás: 
 Növelje az előtolást.  
  Növelje a 
 forgácsoló sebességet. 
 Vagy válasszon 
 pozitívabb geometriát. 
 

+

+

Vékony és hosszú forgácsok. 
Élrátét képződés veszélye.

✘

Technológiai ajánlás: 
 Növelje az előtolást. 
  Növelje a fogásvételi mélységet.  
 Forgácstörő → Simítás

+

+

Kitöredezés instabilitás vagy anyagtapadás 
esetén alakul ki. Az éleknél bekövetkező 
lepattogzás vagy a munkadarab vagy a 
szerszámbefogóban történt kimozdulás 
következtében alakulhat ki.

✘Technológiai ajánlás: 
 Csökkentse az előtolást. 
  Növelje a 
 forgácsoló sebességet. 
 Vagy válasszon 
 szívósabb anyagot. 
 

+

-

A plasztikus deformáció főleg a vágóél 
termikus túlterhelése következtében lép fel.

✘

Technológiai ajánlás: 
 Csökkentse az előtolást. 
  Csökkentse a 
 forgácsoló sebességet. 
 Vagy válasszon 
 keményebb anyagot. 
 

-

-

✘
Vastag, erős vagy szabálytalan  
forgácsképződés.  
Plasztikus deformáció veszélye.

Technológiai ajánlás: 
 Csökkentse az előtolást. 
  Csökkentse a fogásvételi mélységet. 
 Forgácstörő → Nagyolás

-

-
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Optimalizálás a kopási kép alapján

Elemezze a folyamatát a kopási kép alapján és szükség esetén vezessen be optimalizálási intézkedéseket.

Optimalizálás a forgácskép által

A mindenkori forgácsalakból felismerhető, hogy a kiválasztott technológiai értékek és a forgácstörő alakja 
optimálisan igazodik-e a megmunkáláshoz.

A hátlapkopás az ideális forgácsolási 
feltételek jele.

✔

✔
A külön feltekercselődött forgácsok az ideális 
forgácsolási feltételek jele.

+

- -

-

-+

+ +

- +

+

- +

+

+

-

-



felületminőség megközelítő értéktáblázata

Ezek a képleteken alapuló értékek KEzDŐérték ajánlások, melyek a forgácsolási 
adottságoktól (alapanyag, befogási helyzet, forgácstörő…) függően optimali-
zálhatóak. 
 
A nagyobb sarokrádiuszok rε azonos előtolásnál f jobb felületminőséget  
tesznek lehetővé. Azonban nagyobb rádiuszok és kis fogásmélységek (a

p
) 

esetén nagyobb passzív erők keletkeznek (a szerszám ill. a munkadarab kitér), 
melyek rezgéseket okozhatnak.

érdesség középérték Ra [µm]
számítás Ra 

 

 

 

 

Érdesség középérték R
a
 

r
ε
= Váltólapka rádiusz 

f= Előtolás

R
a
 ≈  43,9                        [µm]                f 1,88 

r
ε

0,97

Az átlagos érdesség mélység Rz a z
1
 − z

5
 

mérési szegmensek egyedi érdesség  
mélységeinek középértéke.  
Az Rmax a legnagyobb érdesség mélység  
egy mérés szegmensen belül.  
Az érdesség mélység Rt  a teljes mérési sza-
kasz legmélyebb érdessége és legmagasabb 
csúcsa közötti függőleges különbség. 

fogalmak Rmax Rz Ra Rt 

Az érdesség középérték Ra egyenlő az 
egyedi mérési szakaszon lr belüli érdes-
ségprofil ordináta értékeinek számtani 
közepével.

számítás Rth 

 

 

 

 

Érdesség Rth 
r

ε
= Váltólapka rádiusz 

f= Előtolás

Rth ≈                            [µm]  125  x  f 2 

rε

Előtolás f  
[mm/ford.]

r
ε
  rádiusz Felület  

megjelenése0,1 0,2 0,4 0,5 0,8 1,0 1,2 1,5 1,6 2,0 2,4

0,05 1,47 0,75 0,38 0,31 0,2 0,16 0,13 0,11 0,1 0,08 0,07
Nagy  

finomságú 
simítás 

▼▼▼▼

0,07 2,76 1,41 0,72 0,58 0,37 0,3 0,25 0,2 0,19 0,15 0,13

0,08 3,55 1,81 0,93 0,75 0,47 0,38 0,32 0,26 0,24 0,19 0,16

0,1 2,76 1,41 1,13 0,72 0,58 0,48 0,39 0,37 0,3 0,25

0,12 3,88 1,98 1,6 1,01 0,82 0,68 0,55 0,52 0,42 0,35

0,15 5,9 3,02 2,43 1,54 1,24 1,04 0,84 0,79 0,63 0,53

Finomsimítás 
▼▼▼

0,16 6,7 3,41 2,74 1,74 1,4 1,17 0,94 0,89 0,71 0,6

0,18 8,3 4,25 3,42 2,17 1,75 1,46 1,18 1,11 0,89 0,75

0,2 5,2 4,17 2,64 2,13 1,78 1,44 1,35 1,09 0,91

0,22 6,2 4,99 3,16 2,55 2,14 1,72 1,62 1,3 1,09

0,25 7,9 6,3 4,02 3,24 2,72 2,19 2,05 1,65 1,39

0,27 9,1 7,3 4,65 3,74 3,14 2,53 2,37 1,91 1,6

0,3 11,1 8,9 5,7 4,57 3,83 3,08 2,89 2,33 1,95

0,32 13 10,1 6,4 5,2 4,32 3,48 3,27 2,63 2,2

0,35 15 11,9 7,6 6,1 5,1 4,12 3,87 3,11 2,61

0,37 16 13 8,4 6,8 5,7 4,57 4,29 3,46 2,9

0,4 15 9,7 7,8 6,6 5,3 4,97 4 3,35

Simítás 
▼▼

0,45 19 12,1 9,8 8,2 6,6 6,2 4,99 4,19

0,5 15 11,9 10 8 7,6 6,1 5,1

0,55 18 14 12 9,6 9 7,3 6,1

0,6 21 17 14 11,3 10,7 8,6 7,2

Nagyolás 
▼

0,65 24 20 16 13 12,4 10 8,4

0,7 28 22 19 15 14 11,5 9,6

0,75 32 26 21 17 16 13 10,9

0,8 29 24 19 18 15 12,3

0,85 32 27 22 21 17 14

0,9 36 30 24 23 18 15

0,95 40 33 27 25 20 17

1 37 30 28 22 19

1,2 42 39 32 26

1,3 49 46 37 31

1,5 56 52 42 35

1,6 60 48 40

1,7 54 45

1,8 61 51

figyelem:  
A megadott értékek irányértékként értendőek és nem helyettesítik a metszettapintó  
készüléket a pontos R a ill. Rz értékek meghatározásához.

z 1

z 2 z 3
R m

ax

R t

z 4 z 5

Mérési szakasz ln = 5 x lr

Külön mérési  
szakasz l r

Rz =       (z1 + z2 + z3 + z4 + z5) 1 
5

R a

Mérési szakasz lr

Átlagvonalz

i

munkadarab

szerszám
f

r ε

R t
h

A mINImÁlIsAN EléRHETŐ fElülETéRDEsséG Rth / Ra Az ElŐTOlÁs és A  
sAROKRÁDIUsz füGGVéNyéBEN.

INNOVÁCIÓ
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Tesztgyőztes gaRanT Hb 7010-1
Az ideális szerszámAnyAg folyAmAtos felületekhez.

Éltartam

 CNmG120408-sm HB 7010-1

Homlokfelület Hátlap

Hasonló versenytárs termékek

Homlokfelület

Homlokfelület Hátlap

Homlokfelület Hátlap

Homlokfelület

A legjobb éltartam eredmények acél forgácsolásánál

Anyag 16mncr5 (1.7131)

forgácsoló sebesség v
c

400 m/perc

Előtolás f 0,35 mm/ford.

fogásmélység a
p

2,1 mm

Nedves

Tesztgyőztes

Forgácsoló sebesség 
 vc

 
< 500 N

 
< 750 N

 
< 900 N

 
< 1100 N

 
< 1400 N max

IsO kód: P P P P P
Kezdőérték ajánlás 440 400 325 270 215 ● ●

Hátlap

Hátlap

GARANT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com
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a tesztgyőztes gaRanT Hb 7020
Az ideális szerszámAnyAg enyhén megszAkított felületekhez.

 CNmG120408-sm HB 7020

Hasonló versenytárs termékek

Éltartam

Homlokfelület Hátlap

Homlokfelület Hátlap

Homlokfelület Hátlap

Homlokfelület Hátlap

Tesztgyőztes

11

Forgácsoló sebesség 
 vc

 
< 500 N

 
< 750 N

 
< 900 N

 
< 1100 N

 
< 1400 N max

IsO kód: P P P P P
Kezdőérték ajánlás 380 325 270 225 180 ● ●

A legjobb éltartam eredmények acél forgácsolásánál

Anyag 16mncr5 (1.7131)

forgácsoló sebesség v
c

325 m/perc

Előtolás f 0,35 mm/ford.

fogásmélység a
p

2,1 mm

Nedves

INNOVÁCIÓ



Nettó árak, érvényes 2017. 07. 31-ig

ismerje meg kínálatunkat
Váltólapkák negatív alapformával

Minőség HB7010-1 HB7020
Fő felhasználás P P
Forgácsolási feltétel

21
G 25 0050 CNMG09T304-SS 6,25 6,25 10

21
G 25 0052 CNMG09T308-SS 6,25 6,25 10

21
G 25 0058 CNMG120404-SS 7,47 7,47 10

21
G 25 0060 CNMG120408-SS 7,47 7,47 10

21
G 25 0652 DNMG110404-SS 10,18 10,18 10

21
G 25 0654 DNMG110408-SS 10,18 10,18 10

21
G 25 0658 DNMG150604-SS 12,19 12,19 10

21
G 25 0660 DNMG150608-SS 12,19 12,19 10

21
G 25 1142 SNMG120404-SS 8,80 8,80 10

21
G 25 1144 SNMG120408-SS 8,80 8,80 10

21
G 25 1432 TNMG160404-SS 8,80 8,80 10

21
G 25 1434 TNMG160408-SS 8,80 8,80 10

21
G 25 1732 VNMG160404-SS 10,12 10,12 10

21
G 25 1734 VNMG160408-SS 10,12 10,12 10

21
G 25 1952 WNMG060404-SS 8,27 8,27 10

21
G 25 1954 WNMG060408-SS 8,27 8,27 10

21
G 25 1962 WNMG080404-SS 8,80 8,80 10

21
G 25 1964 WNMG080408-SS 8,80 8,80 10

ap mm 0,3 – 2,0 0,3 – 2,0
f mm/ford. 0,1 – 0,4 0,1 – 0,4
vc fő felhasználás  m/perc 150 – 500 150 – 400

forgácstörési diagram

ss – finom

sG – Robusztus

sm – univerzális

sR – durva

Rádiuszprofil Mellékél profil

ss forgácstörő

ss – finom

 ɾ kontrolált forgács-
képződés kis fogás-
mélységek esetén.

 ɾ Lágy forgácselve-
zetés a dinamikus 
kialakítású vágóélek 
következtében.

simító megmunkálás

fo
gá

sm
él

ys
ég

 a
p

Előtolás f [mm/ford.]

12

GARANT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com



Nettó árak, érvényes 2017. 07. 31-ig

Váltólapkák negatív alapformával

Minőség HB7010-1 HB7020
Fő felhasználás P P
Forgácsolási feltétel

21
G 25 0150 CNMG09T304-SM 6,25 6,25 10

21
G 25 0152 CNMG09T308-SM 6,25 6,25 10

21
G 25 0156 CNMG120404-SM 7,47 7,47 10

21
G 25 0158 CNMG120408-SM 7,47 7,47 10

21
G 25 0160 CNMG120412-SM 7,47 7,47 10

21
G 25 0162 CNMG120416-SM 7,47 7,47 10

21
G 25 0168 CNMG160608-SM 14,31 14,31 10

21
G 25 0170 CNMG160612-SM 14,31 14,31 10

21
G 25 0172 CNMG160616-SM 14,31 14,31 10

21
G 25 0174 CNMG190616-SM 19,93 19,93 10

21
G 25 0176 CNMG190624-SM 19,93 19,93 10

21
G 25 0752 DNMG110404-SM 10,18 10,18 10

21
G 25 0754 DNMG110408-SM 10,18 10,18 10

21
G 25 0760 DNMG150604-SM 12,19 12,19 10

21
G 25 0762 DNMG150608-SM 12,19 12,19 10

21
G 25 0764 DNMG150612-SM 12,19 12,19 10

21
G 25 1030 KNUX160405R-SM 11,13 11,13 10

21
G 25 1032 KNUX160405L-SM 11,13 11,13 10

21
G 25 1036 KNUX160410R-SM 11,13 11,13 10

21
G 25 1038 KNUX160410L-SM 11,13 11,13 10

21
G 25 1222 SNMG120404-SM 8,80 8,80 10

21
G 25 1224 SNMG120408-SM 8,80 8,80 10

21
G 25 1226 SNMG120412-SM 8,80 8,80 10

21
G 25 1230 SNMG150608-SM 13,57 13,57 10

21
G 25 1232 SNMG150612-SM 13,57 13,57 10

21
G 25 1236 SNMG190612-SM 18,97 18,97 10

21
G 25 1238 SNMG190616-SM 18,97 18,97 10

21
G 25 1542 TNMG160404-SM 8,80 8,80 10

21
G 25 1544 TNMG160408-SM 8,80 8,80 10

21
G 25 1802 VNMG160404-SM 10,12 10,12 10

21
G 25 1804 VNMG160408-SM 10,12 10,12 10

21
G 25 2062 WNMG060404-SM 8,27 8,27 10

21
G 25 2064 WNMG060408-SM 8,27 8,27 10

21
G 25 2068 WNMG080404-SM 8,80 8,80 10

21
G 25 2070 WNMG080408-SM 8,80 8,80 10

21
G 25 2072 WNMG080412-SM 8,80 8,80 10

ap mm 0,5 – 4,0 0,5 – 4,0
f mm/ford. 0,2 – 0,5 0,2 – 0,5
vc fő felhasználás  m/perc 120 – 440 120 – 350

 ɾ Az sm geometria 
megtalálja az opti-
mális egyensúlyt a 
törésállóság, élesség 
és széles felhaszná-
lási terület között.

forgácstörési diagram

ss – finom

sG – Robusztus

sm – univerzális

sR – durva

Rádiuszprofil Mellékél profil

sm forgácstörő

sm – Univerzális

Közepes megmunkálás

fo
gá

sm
él

ys
ég

 a
p

Előtolás f [mm/ford.]
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forgácstörési diagram

ss – finom

sG – Robusztus

sm – univerzális

sR – durva

sG – Robusztus

Nettó árak, érvényes 2017. 07. 31-ig

ismerje meg kínálatunkat
Váltólapkák negatív alapformával

 ɾ A legjobb választás 
megszakított  
felületeknél és felület- 
edzett munkadara-
boknál.

Minőség HB7010-1 HB7020
Fő felhasználás P P
Forgácsolási feltétel

21
G 25 0322 CNMG120408-SG 7,47 7,47 10

21
G 25 0324 CNMG120412-SG 7,47 7,47 10

21
G 25 0328 CNMG120416-SG 7,47 7,47 10

21
G 25 0334 CNMG160608-SG 14,31 14,31 10

21
G 25 0336 CNMG160612-SG 14,31 14,31 10

21
G 25 0338 CNMG160616-SG 14,31 14,31 10

21
G 25 0341 CNMG190616-SG 19,93 19,93 10

21
G 25 0343 CNMG190624-SG 19,93 19,93 10

21
G 25 0862 DNMG150608-SG 12,19 12,19 10

21
G 25 0864 DNMG150612-SG 12,19 12,19 10

21
G 25 1070 KNUX160405R-SG 11,13 11,13 10

21
G 25 1072 KNUX160405L-SG 11,13 11,13 10

21
G 25 1076 KNUX160410R-SG 11,13 11,13 10

21
G 25 1078 KNUX160410L-SG 11,13 11,13 10

21
G 25 1324 SNMG120408-SG 8,80 8,80 10

21
G 25 1326 SNMG120412-SG 8,80 8,80 10

21
G 25 1330 SNMG150612-SG 13,57 13,57 10

21
G 25 1332 SNMG150616-SG 13,57 13,57 10

21
G 25 1336 SNMG190616-SG 18,97 18,97 10

21
G 25 1338 SNMG190624-SG 18,97 18,97 10

21
G 25 2208 WNMG080408-SG 8,80 8,80 10

21
G 25 2210 WNMG080412-SG 8,80 8,80 10

ap mm 1,5 – 6,0 1,5 – 6,0
f mm/ford. 0,25 – 0,6 0,25 – 0,6
vc fő felhasználás  m/perc 100 – 375 100 – 300

Nagyoló megmunkálás

sG forgácstörő

Rádiuszprofil Mellékél profil

fo
gá

sm
él

ys
ég

 a
p

Előtolás f [mm/ford.]
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sR forgácstörő

Nettó árak, érvényes 2017. 07. 31-ig

Váltólapkák negatív alapformával

sR – Durva

 ɾ Nagy előtolásokhoz 
és nagy fogásmély-
ségekhez.

 ɾ forgácstörő,  
egyoldalú váltó- 
lapkákhoz.

forgácstörési diagram

ss – finom

sG – Robusztus

sm – univerzális

sR – durva

Minőség HB7010-1 HB7020
Fő felhasználás P P
Forgácsolási feltétel

21
G 25 0452 CNMM120408-SR 7,47 7,47 10

21
G 25 0453 CNMM120412-SR 7,47 7,47 10

21
G 25 0458 CNMM160612-SR 14,31 14,31 10

21
G 25 0460 CNMM160616-SR 14,31 14,31 10

21
G 25 0464 CNMM190616-SR 19,93 19,93 10

21
G 25 0466 CNMM190624-SR 19,93 19,93 10

21
G 25 1386 SNMM120412-SR 8,80 8,80 10

21
G 25 1390 SNMM150616-SR 13,57 13,57 10

21
G 25 1394 SNMM190624-SR 18,97 18,97 10

ap mm 2,0 – 10,0 2,0 – 10,0
f mm/ford. 0,4 – 1,2 0,4 – 1,2
vc fő felhasználás  m/perc 100 – 375 100 – 300

Egyoldalú váltólapka durva megmunkálás

Rádiuszprofil Mellékél profil

fo
gá

sm
él

ys
ég

 a
p

Előtolás f [mm/ford.]
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Nettó árak, érvényes 2017. 07. 31-ig

ismerje meg kínálatunkat
Váltólapkák pozitív alapformával

Minőség HB7010-1 HB7020
Fő felhasználás P P
Forgácsolási feltétel

21
G 26 0050 CCMT060202-SS 6,04 6,04 10

21
G 26 0052 CCMT060204-SS 6,04 6,04 10

21
G 26 0056 CCMT09T302-SS 6,94 6,94 10

21
G 26 0058 CCMT09T304-SS 6,94 6,94 10

21
G 26 0064 CCMT120404-SS 8,64 8,64 10

21
G 26 0066 CCMT120408-SS 8,64 8,64 10

21
G 26 0351 DCMT070202-SS 6,94 6,94 10

21
G 26 0353 DCMT070204-SS 6,94 6,94 10

21
G 26 0356 DCMT11T302-SS 8,06 8,06 10

21
G 26 0359 DCMT11T304-SS 8,06 8,06 10

21
G 26 0361 DCMT11T308-SS 8,06 8,06 10

21
G 26 0742 SCMT09T304-SS 8,11 8,11 10

21
G 26 0744 SCMT09T308-SS 8,11 8,11 10

21
G 26 0950 TCMT110202-SS 6,52 6,52 10

21
G 26 0952 TCMT110204-SS 6,52 6,52 10

21
G 26 0956 TCMT16T304-SS 8,32 8,32 10

21
G 26 1142 VBMT110302-SS 12,77 12,77 10

21
G 26 1144 VBMT110304-SS 12,77 12,77 10

21
G 26 1150 VBMT160402-SS 14,89 14,89 10

21
G 26 1152 VBMT160404-SS 14,89 14,89 10

21
G 26 1154 VBMT160408-SS 14,89 14,89 10

21
G 26 1364 VCMT110302-SS 12,77 12,77 10

21
G 26 1366 VCMT110304-SS 12,77 12,77 10

21
G 26 1372 VCMT160404-SS 14,89 14,89 10

21
G 26 1374 VCMT160408-SS 14,89 14,89 10

ap mm 0,2 – 1,0 0,2 – 1,0
f mm/ford. 0,05 – 0,2 0,05 – 0,2
vc fő felhasználás  m/perc 150 – 500 150 – 400

forgácstörési diagram

ss – finom sm – univerzális

ss – finom

ss forgácstörő

 ɾ kontrolált forgács-
képződés kis fogás-
mélységek esetén.

 ɾ Lágy forgácselve-
zetés a dinamikus 
kialakítású vágóélek 
következtében.

Rádiuszprofil Mellékél profil

simító megmunkálás

fo
gá

sm
él

ys
ég

 a
p

Előtolás f [mm/ford.]
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Nettó árak, érvényes 2017. 07. 31-ig

Váltólapkák pozitív alapformával

Minőség HB7010-1 HB7020
Fő felhasználás P P
Forgácsolási feltétel

21
G 26 0140 CCMT060202-SM 6,04 6,04 10

21
G 26 0142 CCMT060204-SM 6,04 6,04 10

21
G 26 0148 CCMT09T302-SM 6,94 6,94 10

21
G 26 0150 CCMT09T304-SM 6,94 6,94 10

21
G 26 0152 CCMT09T308-SM 6,94 6,94 10

21
G 26 0158 CCMT120404-SM 8,59 8,59 10

21
G 26 0160 CCMT120408-SM 8,59 8,59 10

21
G 26 0449 DCMT070202-SM 6,94 6,94 10

21
G 26 0452 DCMT070204-SM 6,94 6,94 10

21
G 26 0458 DCMT11T302-SM 8,06 8,06 10

21
G 26 0462 DCMT11T304-SM 8,06 8,06 10

21
G 26 0464 DCMT11T308-SM 8,06 8,06 10

21
G 26 0762 SCMT09T304-SM 8,11 8,11 10

21
G 26 0763 SCMT09T308-SM 8,11 8,11 10

21
G 26 0765 SCMT120404-SM 10,02 10,02 10

21
G 26 0766 SCMT120408-SM 10,02 10,02 10

21
G 26 0980 TCMT110202-SM 6,52 6,52 10

21
G 26 0982 TCMT110204-SM 6,52 6,52 10

21
G 26 0986 TCMT16T304-SM 8,32 8,32 10

21
G 26 0988 TCMT16T308-SM 8,32 8,32 10

21
G 26 1224 VBMT110304-SM 12,77 12,77 10

21
G 26 1232 VBMT160404-SM 14,89 14,89 10

21
G 26 1234 VBMT160408-SM 14,89 14,89 10

21
G 26 1454 VCMT110304-SM 12,77 12,77 10

21
G 26 1458 VCMT160404-SM 14,89 14,89 10

21
G 26 1459 VCMT160408-SM 14,89 14,89 10

ap mm 0,5 – 2,0 0,5 – 2,0
f mm/ford. 0,1 – 0,3 0,1 – 0,3
vc fő felhasználás  m/perc 120 – 440 120 – 350

Közepes megmunkálás

 ɾ Az sm geometria 
megtalálja az opti-
mális egyensúlyt a 
törésállóság, élesség 
és széles felhaszná-
lási terület között.

forgácstörési diagram

ss – finom sm – univerzális

sm forgácstörő

sm – Univerzális

Rádiuszprofil Mellékél profil

fo
gá

sm
él

ys
ég

 a
p

Előtolás f [mm/ford.]
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Ez a reklámfüzet, a grafikus kialakítása és az alkalmazott cikkszám rendszer szerzői jogvédelem alatt áll. Az utánnyomás és mindennemű sokszorosítás – akár kivonatosan is – csak a  
Hoffmann GmbH Qualitätswerkzeuge vállalat, 81241 München, írásos hozzájárulásával engedélyezett. Nettó árak, érvényes 2017. 07. 31-ig; Az árak Euróban értendők szavatosság nélkül. 
Tévedések és változtatások joga fenntartva.
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