
INOVAŢIE
Preţuri fără TVA, valabile până la 31. 07. 2017

PuncTul nosTru  
de ATrAcţie!
Material unic pentru scule  
inspirat din natură – 
GArAnT HB 7010-1 şi HB 7020.

Prezentare video  
a produsului pe  
Hoffmann Group TV.
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GArAnT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com

           VIDEO

descoperiţi punctul nostru 
de atracţie în acţiune:  
http://ho7.eu/hai-ro



suPrAfAţă exTreM de neTedă

MATeriAl roBusT GrAdienT

coMBinAţie oPTiMă înTre duriTATe şi TenAciTATe

nAnocrisTAle orienTATe

folosind caracteristicile sofisticate din punct de vedere  
evolutiv ale dinţilor de rechin, noile tipuri de plăcuţe  
pentru strunjire GArAnT HB 7010-1 şi HB 7020 se disting în ce 
priveşte aşchierea oţelului, în cadrul testelor comparative. 
 
sistemul de acoperire în straturi multiple al plăcuţelor  
amovibile GArAnT permite valori maxime la aşchiere şi 
cea mai mare fiabilitate datorită substratului din carbură, 
inovator pentru materialul de bază – asemănător unui  
dinte de rechin, cu exterior dur şi interior elastic.

Robuste, ascuţite şi unice!
NOIlE tIPuRI DE PlăcuŢE PENtRu StRuNJIRE GARANt HB 7010-1 şI HB 7020 
Au uN mODEl PERfEct INSPIRAt DIN NAtuRă – DINtElE DE REcHIN.

iNOVAŢiE



Structurile ajunSe la deplină dezvoltare ale dintelui de rechin oferă inSpiraţie pentru 
dezvoltarea materialului plăcuţelor pentru Strunjire Garant hB 7010-1 şi hB 7020.

Exemplu perfect inspirat din natură:  
Rezistenţă ridicată la uzură, îmbunătăţită de 4 ori

dinte de rechin:

 ɾ structura specială tip smalţ, 
cu formă neperpendiculară 
conferă dintelui o 
suprafaţă netedă.

 ɾ frecare minimă 
între dintele de rechin 
şi pradă.

 ɾ uzură minimă a 
structurii dintelui 
sub influenţa abraziunii.

HB 7010-1 / HB 7020:

 ɾ finisare optimizată a  
suprafeţei stratului de  
acoperire Al

2
o

3
.

 ɾ frecare minimă 
între materialul piesei 
şi materialul sculei.

 ɾ Abraziune scăzută şi 
generare redusă de căldură 
datorită alunecării aşchiilor 
pe suprafaţa plăcuţei.

SupRafaţă ExtREm 
dE nEtEdă

dinte de rechin:

combinaţia dintre cele două 
componente transformă 
dintele de rechin într-o 
unealtă desăvârşită::

 ɾ stratul exterior tip smalţ 
foarte dur cu fluorapatit 
ca

5
(Po

4
)

3
f protejează împo-

triva abraziunii şi uzurii.

 ɾ dentina moale din interi-
orul dintelui foarte tenace 
împiedică formarea de 
adâncituri din cauza ruperii 
prin sfărâmare.

HB 7010-1 / HB 7020:

două componente fac din 
tipurile noastre de plăcuţe  
un superlativ în domeniul 
aşchierii oţelului:

 ɾ sistem de acoperire  
exterior cVd rezistent la 
uzură, termorezistent, din 
Al

2
o

3
 şi Ti(c,n) cu valori 

maxime ale durităţii.

 ɾ Valorile maxime de  
tenacitate ale substratului 
interior din carbură  
împiedică formarea de 
adâncituri şi ruperile  
prin sfărâmare.

CombinaţiE optimă întRE 
duRitatE şi tEnaCitatE

structură tip smalţ

strat de acoperire

dentină

substrat

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



suPrAfAţă exTreM de neTedă

coMBinAţie oPTiMă înTre duriTATe şi TenAciTATe

folosind caracteristicile sofisticate din punct de vedere  
evolutiv ale dinţilor de rechin, noile tipuri de plăcuţe  
pentru strunjire GArAnT HB 7010-1 şi HB 7020 se disting în ce 
priveşte aşchierea oţelului, în cadrul testelor comparative. 
 
sistemul de acoperire în straturi multiple al plăcuţelor  
amovibile GArAnT permite valori maxime la aşchiere şi 
cea mai mare fiabilitate datorită substratului din carbură, 
inovator pentru materialul de bază – asemănător unui  
dinte de rechin, cu exterior dur şi interior elastic.

Robuste, ascuţite şi unice!
NOIlE tIPuRI DE PlăcuŢE PENtRu StRuNJIRE GARANt HB 7010-1 şI HB 7020 
Au uN mODEl PERfEct INSPIRAt DIN NAtuRă – DINtElE DE REcHIN.

iNOVAŢiE



dinte de rechin:

 ɾ conţinutul de Tin din 
substrat nu este repartizat 
uniform, ca până acum,  
ci gradat.

 ɾ conţinut ridicat de Tin  
în zona marginală a 
substratului de carbură 
pentru aderenţă optimă 
între substrat şi stratul  
de acoperire.

 ɾ stratul de acoperire 
nu este supus forfecării 
datorită coeficientului 
echilibrat de dilataţie 
termică al substratului (aco-
perire cu Tin pe conţinut 
ridicat de Tin în substrat).

dinte de rechin:

 ɾ Trecere lină între structu-
ra tip smalţ şi dentină, cu 
cele mai bune proprietăţi 
posibile de aderenţă datorită 
gradientului (de distribuţie).

 ɾ conţinutul organic creşte 
spre interfaţa dentină- 
structură tip smalţ.

 ɾ Ambele componente sunt 
îmbinate stabil.

matERial 
dE bază RobuSt

nanoCRiStalE oRiEntatEdinte de rechin:

 ɾ duritatea extremă a  
dintelui de rechin se  
datorează granulaţiei  
de doar câţiva µm.

 ɾ rezistenţă la uzură datorită 
cristalelor uniform orientate 
ale structurii din smalţ.

HB 7010-1 / HB 7020:

 ɾ duritate maximă a stratului 
de Ti(c,n) datorită granula-
ţiilor în domeniul nano.

 ɾ Tenacitate ridicată datorită 
structurii de cristale  
orientate.

Structurile ajunSe la deplină dezvoltare ale dintelui de rechin oferă inSpiraţie pentru 
dezvoltarea materialului plăcuţelor pentru Strunjire Garant hB 7010-1 şi hB 7020.

Exemplu perfect inspirat din natură:  
Rezistenţă ridicată la uzură, îmbunătăţită de 4 ori

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



MATeriAl roBusT GrAdienT

nAnocrisTAle orienTATe

folosind caracteristicile sofisticate din punct de vedere  
evolutiv ale dinţilor de rechin, noile tipuri de plăcuţe  
pentru strunjire GArAnT HB 7010-1 şi HB 7020 se disting în ce 
priveşte aşchierea oţelului, în cadrul testelor comparative. 
 
sistemul de acoperire în straturi multiple al plăcuţelor  
amovibile GArAnT permite valori maxime la aşchiere şi 
cea mai mare fiabilitate datorită substratului din carbură, 
inovator pentru materialul de bază – asemănător unui  
dinte de rechin, cu exterior dur şi interior elastic.

Robuste, ascuţite şi unice!
NOIlE tIPuRI DE PlăcuŢE PENtRu StRuNJIRE GARANt HB 7010-1 şI HB 7020 
Au uN mODEl PERfEct INSPIRAt DIN NAtuRă – DINtElE DE REcHIN.
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tipuri de plăcuţe GaRant Hb 7010-1 şi Hb 7020

 ɾ Versatilitate foarte mare.

 ɾ Pentru condiţii dificile de lucru.

 ɾ Viteză de aşchiere foarte mare.

 ɾ Pentru tăiere continuă.

Substratul potrivit pentru orice condiţie de tăiere.

imagine de ansamblu a tipurilor noastre de plăcuţe GArAnT din oţel.

HB 7010-1

HB 7020

HB 7035

V
c

Aşchiere netedă Aşchiere neregulată Aşchiere întreruptă

HB 7020  
Satisfaceţi orice exigenţă

HB 7010-1 
Întotdeauna cu un pas înainte

GARANT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com
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forma şi dimensiunea plăcuţelor amovibile

Plăcuţe amovibile negative

Proprietăţi:

ideale pentru condiţii dificile de tăiere 
stabilitate mare la muchia aşchietoare

Alegere Forma plăcuţei Referinţă Adâncime de aşchiere ap pentru sfărâmător de aşchii SS-SM
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

Muchie aşchietoare puternică 
forţă de aşchiere mare S SC.. 12

SN.. 15

c
CC.. 12
CC.. 09
CC.. 06

t TC.. 16
TC.. 11

D DC.. 11
DC.. 07

Muchie aşchietoare slabă 
forţă de aşchiere redusă

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

sfărâmător de aşchii

ss finisare 
sM Prelucrare medie 
sG degroşare 
sr Aşchiere dificilă

Plăcuţe amovibile pozitive

Proprietăţi:

forţe de aşchiere reduse 
calitate foarte bună a suprafeţei

sfărâmător de aşchii

ss  finisare 
sM Prelucrare medie
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GăSIREA RAPIDă şI SImPlă A fORmEI şI DImENSIuNII cOREctE A PlăcuŢElOR 
AmOVIBIlE PENtRu fIEcARE cAz DE utIlIzARE.

Alegere Forma plăcuţei Referinţă Adâncime de aşchiere ap pentru sfărâmător de aşchii SS-SR
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

Muchie aşchietoare puternică 
forţă de aşchiere mare 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
Muchie aşchietoare slabă 
forţă de aşchiere redusă

DN.. 15
DN.. 11

V VN.. 16
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Avans f [mm/rev.]

Avans f [mm/rev.]
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optimizarea uzurii

GARANT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com
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Numele de uzură prin eroziune este 
asociat cu îndepărtarea în formă de V de pe 
suprafaţa sculei (difuzie şi abraziune).

✘

+

+

-

-

+

+

Procedură recomandată: 
 Scăderea vitezei 
 de aşchiere 
 Sau alegerea unui  
 substrat mai dur. 
 

-

Tăişurile de depunere se formează prin 
aderenţe de material pe tăişul sculei.  
Motivul sunt suduri prin presare şi  
manifestări de aderenţă.

✘ Procedură recomandată: 
 Creşterea avansului.  
  Creşterea vitezei 
 de aşchiere 
 Sau alegerea unei  
 geometrii pozitive. 
 

+

+

Aşchii subţiri şi lungi.  
Pericol de a forma tăiş de depunere.

✘

Procedură recomandată: 
 Creşterea avansului. 
  Creşterea adâncimii de aşchiere.  
 Sfărâmător de aşchii → Finisare

+

+

Fărâmiţarea se formează în caz de 
instabilitate sau aderenţă a materialului. 
Crăpăturile pe tăiş pot fi o eventuală urmare 
a vibraţiei pe piesă sau arbore.

✘Procedură recomandată: 
 Scăderea avansului. 
  Creşterea vitezei 
 de aşchiere 
 Sau alegerea unui  
 substrat mai tenace. 
 

+

-

Deformarea plastică apare în special ca 
urmare a suprasolicitării termice asupra 
muchiei aşchietoare.

✘

Procedură recomandată: 
 Scăderea avansului. 
  Scăderea vitezei 
 de aşchiere 
 Sau alegerea unui  
 substrat mai dur. 
 

-

-

✘
Formare de aşchii groase, grele sau 
neregulate.  
Pericol de deformare plastică.

Procedură recomandată: 
 Scăderea avansului. 
  Scăderea adâncimii de aşchiere. 
 Sfărâmător de aşchii → Degroşare

-

-
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Optimizare cu ajutorul modelului de uzură

Analizaţi-vă procesul pe baza modului de uzură şi, dacă este cazul, luaţi măsuri pentru optimizare.

Optimizare cu ajutorul modelului de aşchii

forma aşchiilor permite detectarea dacă valorile tehnologice alese şi forma sfărâmătorului de aşchii sunt 
corelate optim cu prelucrarea.

Uzura suprafeţelor libere ca semn al 
condiţiilor ideale de aşchiere.

✔

✔
Aşchii libere nerulate, ca semn al condiţiilor 
ideale de aşchiere.

+

- -

-

-+

+ +

- +

+

- +

+

+

-

-



tabel de aproximare pentru calitatea suprafeţei

Aceste valori pe bază de formule sunt recomandări de StARt pentru valori, 
care pot fi optimizate în funcţie de situaţia de aşchiere (material, situaţia de 
prindere, sfărâmător de aşchii …). 
 
raze la colţ mai mari rε permit o mai bună calitate a suprafeţelor la acelaşi 
avans f. cu toate acestea, la raze mai mari şi adâncimi de tăiere mai mici (a

p
)  

iau naştere forţe pasive mai mari (unealta respectiv piesa sunt înghesuite)  
care pot produce vibraţii.

Valoare medie a rugozităţii Ra [µm]
calculul Ra 

 

 

 

 

Valoarea medie a rugozităţii r
a
 

r
ε
= raza plăcuţei amovibile 

f= avans

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

r
ε

0,97

Adâncimea medie a rugozităţii Rz este 
valoarea medie a rugozităţilor individuale în 
segmentele de măsurare Z

1
 până la Z

5
.  

Rmax  este cea mai mare adâncime individu-
ală a rugozităţii în cadrul unui segment de 
măsurare.  
Adâncimea rugozităţii Rt  este diferenţa 
verticală dintre cel mai adânc şanţ şi cel mai 
înalt vârf în cadrul distanţei măsurate totale. 

Noţiuni Rmax Rz Ra Rt  

Valoarea medie a rugozităţii Ra este egală 
cu media aritmetică a valorilor ordonatei 
profilului de rugozitate în cadrul distanţei 
individuale de măsurare lr.

calculul Rth 

 

 

 

 

rugozitate rth 
r

ε
= raza plăcuţei amovibile 

f= avans

Rth ≈                            [µm]  125  x  f 2 

rε

Avans f 
[mm/rev.]

r
ε
  rază Semn de 

suprafaţă0,1 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

Finisare de 
precizie  

▼▼▼▼

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

Finisare de 
precizie 
▼▼▼

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

Finisare 
▼▼

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

Degroşare 
▼

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

Notă:  
Valorile indicate sunt valori orientative şi nu înlocuiesc un Pertometru (aparat de palpare 
prin trasare) pentru a determina valorile exacte r a respectiv rz .

Z 1

Z 2 Z 3
r m

ax

r t

Z 4 Z 5

Cursă de măsurare ln = 5 x lr

Cursă de 
măsurare lr

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

r a

Distanţă de măsurare lr

Linie mediană

Z

i

Piesă

sculă
f

r ε

r t
h

RuGOzItAtEA mINImă A SuPRAfEŢEI cE tREBuIE AtINSă Rth / Ra ÎN fuNcŢIE  
DE AVANS şI RAzA lA cOlŢ.

iNOVAŢiE
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Câştigătorul testelor GaRant Hb 7010-1
materialul ideal pentru Scule, pentru tăiere continuă.

durabilitate

 cNmG120408-Sm HB 7010-1

suprafaţă de tăiere suprafaţă liberă

Produse competitive comparabile

suprafaţă de tăiere

suprafaţă de tăiere suprafaţă liberă

suprafaţă de tăiere suprafaţă liberă

suprafaţă de tăiere

cele mai bune rezultate ca durabilitate la aşchierea oţelului

Material 16Mncr5 (1.7131)

Viteza de aşchiere v
c

400 m/min

Avans f 0,35 mm/rev.

Adâncimea de aşchiere a
p

2,1 mm

umed

câştigătorul testelor

Viteză de aşchiere 
vc

 
< 500 N

 
< 750 N

 
< 900 N

 
< 1100 N

 
< 1400 N max

cod ISO: P P P P P
Valoare de start recomandată 440 400 325 270 215 ● ●

suprafaţă liberă

suprafaţă liberă

GARANT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com
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Câştigătorul testelor: GaRant Hb 7020
materialul ideal pentru Scule, pentru tăiere uşor întreruptă.

 cNmG120408-Sm HB 7020

Produse competitive comparabile

durabilitate

suprafaţă de tăiere suprafaţă liberă

suprafaţă de tăiere suprafaţă liberă

suprafaţă de tăiere suprafaţă liberă

suprafaţă de tăiere suprafaţă liberă

câştigătorul testelor

11

Viteză de aşchiere 
vc

 
< 500 N

 
< 750 N

 
< 900 N

 
< 1100 N

 
< 1400 N max

cod ISO: P P P P P
Valoare de start recomandată 380 325 270 225 180 ● ●

cele mai bune rezultate ca durabilitate la aşchierea oţelului

Material 16Mncr5 (1.7131)

Viteza de aşchiere v
c

325 m/min

Avans f 0,35 mm/rev.

Adâncimea de aşchiere a
p

2,1 mm

umed

iNOVAŢiE



Preţuri fără TVA, valabile până la 31. 07. 2017

descoperiţi gama noastră
Plăcuţe amovibile cu formă de bază negativă

Categorie HB7010-1 HB7020
Aplicaţia principală P P
Condiţie de tăiere

21
G 25 0050 CNMG09T304-SS 6,79 6,79 10

21
G 25 0052 CNMG09T308-SS 6,79 6,79 10

21
G 25 0058 CNMG120404-SS 8,11 8,11 10

21
G 25 0060 CNMG120408-SS 8,11 8,11 10

21
G 25 0652 DNMG110404-SS 11,04 11,04 10

21
G 25 0654 DNMG110408-SS 11,04 11,04 10

21
G 25 0658 DNMG150604-SS 13,23 13,23 10

21
G 25 0660 DNMG150608-SS 13,23 13,23 10

21
G 25 1142 SNMG120404-SS 9,55 9,55 10

21
G 25 1144 SNMG120408-SS 9,55 9,55 10

21
G 25 1432 TNMG160404-SS 9,55 9,55 10

21
G 25 1434 TNMG160408-SS 9,55 9,55 10

21
G 25 1732 VNMG160404-SS 10,98 10,98 10

21
G 25 1734 VNMG160408-SS 10,98 10,98 10

21
G 25 1952 WNMG060404-SS 8,97 8,97 10

21
G 25 1954 WNMG060408-SS 8,97 8,97 10

21
G 25 1962 WNMG080404-SS 9,55 9,55 10

21
G 25 1964 WNMG080408-SS 9,55 9,55 10

ap mm 0,3 – 2,0 0,3 – 2,0
f mm/rev 0,1 – 0,4 0,1 – 0,4
vc Utilizare principală  m/min 150 – 500 150 – 400

Diagrama aşchierii

ss – fină

sG – robustă

sM – universală

sr – Grosieră

Profil radial Profil al tăişurilor secundare

Sfărâmător de aşchii SS

SS – fină

 ɾ control foarte 
bun al aşchiilor la 
adâncimi reduse de 
aşchiere.

 ɾ evacuare uşoară a 
aşchiilor datorită 
muchiei aşchietoare 
cu formă dinamică.

Prelucrare de finisare

A
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p

Avans f [mm/rev.]
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Preţuri fără TVA, valabile până la 31. 07. 2017

Plăcuţe amovibile cu formă de bază negativă

Categorie HB7010-1 HB7020
Aplicaţia principală P P
Condiţie de tăiere

21
G 25 0150 CNMG09T304-SM 6,79 6,79 10

21
G 25 0152 CNMG09T308-SM 6,79 6,79 10

21
G 25 0156 CNMG120404-SM 8,11 8,11 10

21
G 25 0158 CNMG120408-SM 8,11 8,11 10

21
G 25 0160 CNMG120412-SM 8,11 8,11 10

21
G 25 0162 CNMG120416-SM 8,11 8,11 10

21
G 25 0168 CNMG160608-SM 15,53 15,53 10

21
G 25 0170 CNMG160612-SM 15,53 15,53 10

21
G 25 0172 CNMG160616-SM 15,53 15,53 10

21
G 25 0174 CNMG190616-SM 21,62 21,62 10

21
G 25 0176 CNMG190624-SM 21,62 21,62 10

21
G 25 0752 DNMG110404-SM 11,04 11,04 10

21
G 25 0754 DNMG110408-SM 11,04 11,04 10

21
G 25 0760 DNMG150604-SM 13,23 13,23 10

21
G 25 0762 DNMG150608-SM 13,23 13,23 10

21
G 25 0764 DNMG150612-SM 13,23 13,23 10

21
G 25 1030 KNUX160405R-SM 12,08 12,08 10

21
G 25 1032 KNUX160405L-SM 12,08 12,08 10

21
G 25 1036 KNUX160410R-SM 12,08 12,08 10

21
G 25 1038 KNUX160410L-SM 12,08 12,08 10

21
G 25 1222 SNMG120404-SM 9,55 9,55 10

21
G 25 1224 SNMG120408-SM 9,55 9,55 10

21
G 25 1226 SNMG120412-SM 9,55 9,55 10

21
G 25 1230 SNMG150608-SM 14,72 14,72 10

21
G 25 1232 SNMG150612-SM 14,72 14,72 10

21
G 25 1236 SNMG190612-SM 20,59 20,59 10

21
G 25 1238 SNMG190616-SM 20,59 20,59 10

21
G 25 1542 TNMG160404-SM 9,55 9,55 10

21
G 25 1544 TNMG160408-SM 9,55 9,55 10

21
G 25 1802 VNMG160404-SM 10,98 10,98 10

21
G 25 1804 VNMG160408-SM 10,98 10,98 10

21
G 25 2062 WNMG060404-SM 8,97 8,97 10

21
G 25 2064 WNMG060408-SM 8,97 8,97 10

21
G 25 2068 WNMG080404-SM 9,55 9,55 10

21
G 25 2070 WNMG080408-SM 9,55 9,55 10

21
G 25 2072 WNMG080412-SM 9,55 9,55 10

ap mm 0,5 – 4,0 0,5 – 4,0
f mm/rev 0,2 – 0,5 0,2 – 0,5
vc Utilizare principală  m/min 120 – 440 120 – 350

 ɾ rezistenţa la rupere, 
ascuţirea şi domeniul 
larg de utilizare con-
feră echilibru optim 
geometriei sM.

Diagrama aşchierii

ss – fină

sG – robustă

sM – universală

sr – Grosieră

Profil radial Profil al tăişurilor secundare

Sfărâmător de aşchii Sm

Sm – universală

Prelucrare medie
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Diagrama aşchierii

ss – fină

sG – robustă

sM – universală

sr – Grosieră

SG – Robustă

Preţuri fără TVA, valabile până la 31. 07. 2017

descoperiţi gama noastră
Plăcuţe amovibile cu formă de bază negativă

 ɾ Prima alegere în 
cazul aşchierilor  
întrerupte şi pie-
selor cu suprafaţă 
călită.

Categorie HB7010-1 HB7020
Aplicaţia principală P P
Condiţie de tăiere

21
G 25 0322 CNMG120408-SG 8,11 8,11 10

21
G 25 0324 CNMG120412-SG 8,11 8,11 10

21
G 25 0328 CNMG120416-SG 8,11 8,11 10

21
G 25 0334 CNMG160608-SG 15,53 15,53 10

21
G 25 0336 CNMG160612-SG 15,53 15,53 10

21
G 25 0338 CNMG160616-SG 15,53 15,53 10

21
G 25 0341 CNMG190616-SG 21,62 21,62 10

21
G 25 0343 CNMG190624-SG 21,62 21,62 10

21
G 25 0862 DNMG150608-SG 13,23 13,23 10

21
G 25 0864 DNMG150612-SG 13,23 13,23 10

21
G 25 1070 KNUX160405R-SG 12,08 12,08 10

21
G 25 1072 KNUX160405L-SG 12,08 12,08 10

21
G 25 1076 KNUX160410R-SG 12,08 12,08 10

21
G 25 1078 KNUX160410L-SG 12,08 12,08 10

21
G 25 1324 SNMG120408-SG 9,55 9,55 10

21
G 25 1326 SNMG120412-SG 9,55 9,55 10

21
G 25 1330 SNMG150612-SG 14,72 14,72 10

21
G 25 1332 SNMG150616-SG 14,72 14,72 10

21
G 25 1336 SNMG190616-SG 20,59 20,59 10

21
G 25 1338 SNMG190624-SG 20,59 20,59 10

21
G 25 2208 WNMG080408-SG 9,55 9,55 10

21
G 25 2210 WNMG080412-SG 9,55 9,55 10

ap mm 1,5 – 6,0 1,5 – 6,0
f mm/rev 0,25 – 0,6 0,25 – 0,6
vc Utilizare principală  m/min 100 – 375 100 – 300

Prelucrare prin degroşare

Sfărâmător de aşchii SG

Profil radial Profil al tăişurilor secundare
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Sfărâmător de aşchii SR

Preţuri fără TVA, valabile până la 31. 07. 2017

Plăcuţe amovibile cu formă de bază negativă

SR – Grosieră

 ɾ Pentru avansuri 
mari şi adâncimi 
mari de aşchiere.

 ɾ sfărâmător de aşchii 
pentru plăcuţe amo-
vibile unilaterale.

Diagrama aşchierii

ss – fină

sG – robustă

sM – universală

sr – Grosieră

Categorie HB7010-1 HB7020
Aplicaţia principală P P
Condiţie de tăiere

21
G 25 0452 CNMM120408-SR 8,11 8,11 10

21
G 25 0453 CNMM120412-SR 8,11 8,11 10

21
G 25 0458 CNMM160612-SR 15,53 15,53 10

21
G 25 0460 CNMM160616-SR 15,53 15,53 10

21
G 25 0464 CNMM190616-SR 21,62 21,62 10

21
G 25 0466 CNMM190624-SR 21,62 21,62 10

21
G 25 1386 SNMM120412-SR 9,55 9,55 10

21
G 25 1390 SNMM150616-SR 14,72 14,72 10

21
G 25 1394 SNMM190624-SR 20,59 20,59 10

ap mm 2,0 – 10,0 2,0 – 10,0
f mm/rev 0,4 – 1,2 0,4 – 1,2
vc Utilizare principală  m/min 100 – 375 100 – 300

Plăcuţă amovibilă unilaterală prelucrare grosieră

Profil radial Profil al tăişurilor secundare
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Preţuri fără TVA, valabile până la 31. 07. 2017

descoperiţi gama noastră
Plăcuţe amovibile cu formă de bază pozitivă

Categorie HB7010-1 HB7020
Aplicaţia principală P P
Condiţie de tăiere

21
G 26 0050 CCMT060202-SS 6,56 6,56 10

21
G 26 0052 CCMT060204-SS 6,56 6,56 10

21
G 26 0056 CCMT09T302-SS 7,53 7,53 10

21
G 26 0058 CCMT09T304-SS 7,53 7,53 10

21
G 26 0064 CCMT120404-SS 9,37 9,37 10

21
G 26 0066 CCMT120408-SS 9,37 9,37 10

21
G 26 0351 DCMT070202-SS 7,53 7,53 10

21
G 26 0353 DCMT070204-SS 7,53 7,53 10

21
G 26 0356 DCMT11T302-SS 8,74 8,74 10

21
G 26 0359 DCMT11T304-SS 8,74 8,74 10

21
G 26 0361 DCMT11T308-SS 8,74 8,74 10

21
G 26 0742 SCMT09T304-SS 8,80 8,80 10

21
G 26 0744 SCMT09T308-SS 8,80 8,80 10

21
G 26 0950 TCMT110202-SS 7,07 7,07 10

21
G 26 0952 TCMT110204-SS 7,07 7,07 10

21
G 26 0956 TCMT16T304-SS 9,03 9,03 10

21
G 26 1142 VBMT110302-SS 13,86 13,86 10

21
G 26 1144 VBMT110304-SS 13,86 13,86 10

21
G 26 1150 VBMT160402-SS 16,16 16,16 10

21
G 26 1152 VBMT160404-SS 16,16 16,16 10

21
G 26 1154 VBMT160408-SS 16,16 16,16 10

21
G 26 1364 VCMT110302-SS 13,86 13,86 10

21
G 26 1366 VCMT110304-SS 13,86 13,86 10

21
G 26 1372 VCMT160404-SS 16,16 16,16 10

21
G 26 1374 VCMT160408-SS 16,16 16,16 10

ap mm 0,2 – 1,0 0,2 – 1,0
f mm/rev 0,05 – 0,2 0,05 – 0,2
vc Utilizare principală  m/min 150 – 500 150 – 400

Diagrama aşchierii

ss – fină sM – universală

SS – fină

Sfărâmător de aşchii SS

 ɾ control foarte 
bun al aşchiilor la 
adâncimi reduse de 
aşchiere.

 ɾ evacuare uşoară a 
aşchiilor datorită 
muchiei aşchietoare 
cu formă dinamică.

Profil radial Profil al tăişurilor secundare

Prelucrare de finisare
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Preţuri fără TVA, valabile până la 31. 07. 2017

Plăcuţe amovibile cu formă de bază pozitivă

Categorie HB7010-1 HB7020
Aplicaţia principală P P
Condiţie de tăiere

21
G 26 0140 CCMT060202-SM 6,56 6,56 10

21
G 26 0142 CCMT060204-SM 6,56 6,56 10

21
G 26 0148 CCMT09T302-SM 7,53 7,53 10

21
G 26 0150 CCMT09T304-SM 7,53 7,53 10

21
G 26 0152 CCMT09T308-SM 7,53 7,53 10

21
G 26 0158 CCMT120404-SM 9,32 9,32 10

21
G 26 0160 CCMT120408-SM 9,32 9,32 10

21
G 26 0449 DCMT070202-SM 7,53 7,53 10

21
G 26 0452 DCMT070204-SM 7,53 7,53 10

21
G 26 0458 DCMT11T302-SM 8,74 8,74 10

21
G 26 0462 DCMT11T304-SM 8,74 8,74 10

21
G 26 0464 DCMT11T308-SM 8,74 8,74 10

21
G 26 0762 SCMT09T304-SM 8,80 8,80 10

21
G 26 0763 SCMT09T308-SM 8,80 8,80 10

21
G 26 0765 SCMT120404-SM 10,87 10,87 10

21
G 26 0766 SCMT120408-SM 10,87 10,87 10

21
G 26 0980 TCMT110202-SM 7,07 7,07 10

21
G 26 0982 TCMT110204-SM 7,07 7,07 10

21
G 26 0986 TCMT16T304-SM 9,03 9,03 10

21
G 26 0988 TCMT16T308-SM 9,03 9,03 10

21
G 26 1224 VBMT110304-SM 13,86 13,86 10

21
G 26 1232 VBMT160404-SM 16,16 16,16 10

21
G 26 1234 VBMT160408-SM 16,16 16,16 10

21
G 26 1454 VCMT110304-SM 13,86 13,86 10

21
G 26 1458 VCMT160404-SM 16,16 16,16 10

21
G 26 1459 VCMT160408-SM 16,16 16,16 10

ap mm 0,5 – 2,0 0,5 – 2,0
f mm/rev 0,1 – 0,3 0,1 – 0,3
vc Utilizare principală  m/min 120 – 440 120 – 350

Prelucrare medie

 ɾ rezistenţa la rupere, 
ascuţirea şi dome-
niul larg de utilizare 
conferă echilibru 
optim geometriei 
sM. 

Diagrama aşchierii

ss – fină sM – universală

Sfărâmător de aşchii Sm

Sm – universală

Profil radial Profil al tăişurilor secundare
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Prezentul prospect publicitar, grafica şi sistemul folosit pentru numerotarea articolelor sunt protejate prin drept de autor. Reproducerea şi multiplicarea acestuia − indiferent de modul de 
multiplicare, chiar şi în extras − sunt permise numai cu aprobarea scrisă a companiei Hoffmann GmbH Qualitätswerkzeuge, 81241 München. Preţuri fără TVA, valabile până la 31. 07. 2017;  
preţuri în € fără garanţie. Sub rezerva modificărilor ulterioare.

Soluţia perfectă de 
sistem !
cOmPEtENŢă DE StRuNJIRE DIN tOAtE PuNctElE 
DE VEDERE.
GArAnT vă oferă un program cuprinzător şi inovator 
de scule aşchietoare. Testaţi-ne!
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