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TURBÓMARÓK
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& 6

& 10

& 19

& 117

& 201

& 212

& 292

& 314

& 328

& 349

& 409

& 479

& 508

& 521

& 613

& 645

& 667

& 691

WMG ÉS ISO 13399

TÖ
M

Ö
R 

M
A

RÓ
K

UTASÍTÁSOK

KEMÉNYFÉM MARÓK

HSS-E-PM, HSS-E, HSS MARÓK

MŰSZAKI INFORMÁCIÓK

TURBÓMARÓK

MENETMARÓK

VÁ
LT

Ó
LA

PK
Á

S 
M

A
RÓ

K

UTASÍTÁSOK

NAVIGÁTOROK

HOMLOKMARÓK

DERÉKSZÖGŰ SAROKMARÓK

MÉLY SAROKMARÓK

HORONYMARÓK

MÁSOLÓMARÓK

NAGY ELŐTOLÁSÚ MARÓK (HFC)

ÉLLETÖRŐ ÉS T-HORONY-MARÓK

EGYÉB LAPKÁK

MŰSZAKI INFORMÁCIÓK

MARÁS – ÁLTALÁNOS TARTALOM 
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VA ALST

Keményfém turbómarók kiváló minőségű és átfogó termékcsaládját kínáljuk. Ez különféle kialakításokat és formákat 
jelent, így ideális megoldást kínál a legtöbb alkalmazáshoz az összes fő ipari szegmensben.

•	A turbómarók szár- és fejrészük kiváló minőségű 
alapanyagokból készülnek, gyártásuk során korszerű 
és precíz technológiákat alkalmaznak. Így biztosítják az 
Ügyfelek termelésbiztonságát a felszerszámozásukon 
keresztül. 

•	Minden anyagminőséghez található megfelelő fogazat-
kialakítású turbómaró. Acélokhoz (egyirányú fogazású), 
saválló acélokhoz (VA egyirányú fogazású), nem-vas 

•	Szívós, hőkezelt szerszámszárak acélból.
•	Kiváló merevség és szilárdság.
•	Kiemelkedő rezgéscsillapító hatás és hajlítómerevség 

szerszám-elhajlás ellen.
•	Megnövelt szerszámélettartam a tulajdonságoknak 

köszönhetően.
•	A szárak keményfém turbómarók esetén h6-os, az acél 

turbómarók esetén h7-es csaptűrésre felköszörülve, 
a jobb befogás eléréséért.

•	Speciális forraszanyagok biztosítják a szerszámok 
forrasztásainak megfelelő szilárdságát.

•	A forraszok magas ütőszilárdsága kiváló védelmet nyúlt 
a lökésszerű terhelések ellen.

•	A forrasztások a magasabb üzemi hőmérsékletekkel 
szemben is ellenállóak.

ST FEJKIALAKÍTÁS
Acélok forgácsolására 
kifejlesztve.
•	Anyagspecifikus forgácstörő 

geometria, kifejezetten acélok 
megmunkálásához.

•	A pozitív geometria biztosítja 
a jó felületi minőséget.

•	Kialakítása biztosítja 
a forgácsolási zónában keletkező 
hő csökkentését, így biztosítva 
a hosszabb éltartamot.

VA FEJKIALAKÍTÁS
Saválló acélok megmunkálásához 
tervezett kialakítás.
•	A szerszám éles vágóél 

geometriája biztosítja, hogy 
hogy hőkezelt alkatrészeknél 
minimalizálja a szükséges 
ráhagyásokat.

•	Megnövelt forgácsolási 
teljesítmény.

AL FEJKIALAKÍTÁS
Nemvas fémek és műanyagok 
forgácsolásához.
•	A hosszú élszalag és mély 

forgácselvezető horony 
biztosítja a nagy teljesítményű 
forgácsolást.

fémekhez és műanyagokhoz (alumínium fogazás), 
üvegszálas és kompozit anyagokhoz (GRP fogazás), 
általános felhasználáshoz (keresztfogazás).

KEMÉNYFÉM TURBÓMARÓK

JELLEMZŐK ÉS ELŐNYÖK

SZÁRKIALAKÍTÁS FORRASZTÁS

FEJKIALAKÍTÁSOK

9
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GRP DCAS

FEJKIALAKÍTÁSOK

Szakaszos horonyköszörülés.
•	Kiváló szilárdság és ellenállóság a keresztélek mentén.
•	Forgácstorlódás esélye csökkentve a geometria által.
•	Jobb forgácsolási tulajdonságok a keresztélek mentén.

•	Megnövelt éltartam nehéz körülmények között
•	A csökkentett súrlódás javítja a forgácselvezetést
•	Segít ellenállni az „élrátétképződésnek”, amely 

gyakran előfordul a kis spirálhorony mélységű 
forgácsolószerszámoknál

AS FEJKIALAKÍTÁS
Első számú választás 
szuperötvözetek esetén
•	Ergonomikus
•	Kiváló felületi minőség
•	Gyors és sima forgácsolás

GRP FEJKIALAKÍTÁS
Kifejezetten kompozit 
anyagokhoz, például üvegszál 
erősítésű műanyagokhoz.
•	Elérhető hegyes végű és 

hengeres kialakításban is.
•	Kialakítása biztosítja az 

anyagok belül az erősítőszálak 
töredezésének minimalizálását, 
jobb ki- és belépési felületet 
eredményez.

DC FEJKIALAKÍTÁS
Általános célú felhasználásra.
•	Stabil megmunkálást biztosít.
•	Kimagasló teljesítmény.

Szakaszos Normál

KEMÉNYFÉM TURBÓMARÓK

FEJ GEOMETRIA TiAlN-BEVONAT

9
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1

2

Speciális kialakítású sorjázók a törött csavarok sima eltávolításának előkészítéséhez, a menet és a munkadarab 
károsodásának megelőzése érdekében.

•	Speciális átmérők és forgácsolási hosszak a különféle 
menetátmérőkhöz

•	Hosszú benyúlás és kúpos szárak a könnyű 
hozzáférésért

•	Fejlett forgácsológeometria betétben edzett menetek 
köszörüléséhez

•	Válasszon a törött csavarhoz megfelelő méretű 
sorjázót 

•	Jobbkezes furatköszörülőt használjon 
•	Ügyeljen, hogy a sorjázó a törött csavarra merőleges 

legyen 

•	A meglévő menetes furatok károsodásának 
csökkentése

•	A középre fúrt menetek lehetőségének maximalizálása
•	A meglévő menetes furatok károsodásának 

csökkentése
•	A menetek és a munkadarab megóvása
•	Fokozottan egyenletes minőség

•	Köszörülje simára a törött felületet 
– ①. művelet

•	Köszörüljön az előkészített felületbe, és készítsen 
helyet a süllyesztőmarónak a csavar közepén 
– ②. művelet

SIMA, BEMART 
VÉGŰ HENGER

150°-OS SÜLLYESZTŐMARÓ

CSAVAROK ELTÁVOLÍTÁSÁHOZKEMÉNYFÉM TURBÓMARÓK

JELLEMZŐK ÉS ELŐNYÖK

A SZERSZÁMOK HASZNÁLATA

MŰVELETEK SZERSZÁMTÍPUSOK

9
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A megmunkálás kalkulátorunk segít mérni a költségmegtakarításokat a különböző szerszámok és alkalmazások esetén. 
Hasznos, zsebméretű eszközt biztosítva Önnek. Egyszerűen megbízható.

ZSEBBŐL
ELÉRHETŐ

9
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LU

D
C
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N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P811

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

H1.1
  

H2.1
  

H2.2
  

H3.1
  

H3.2
  

H4.1
  

H4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P8119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

1
2

3

4

5

7

8

6

9

Tipikus oldal, amelyen turbómarók láthatók – a konkrét oldal részletei eltérnek.

TURBÓMARÓK – ÁTTEKINTÉSI OLDAL 

Turbómaró - gömb végű fa alakú, F alak, fényes kivitel
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, lekerekítés kimunkálásra, nehezen elérhető helyek megmunkálására. 6 mm átmérő alatt 
tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC≤6.00 mm: DCON MS tűrés h6; DC>6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880 vagy P890

Product

9
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1

2

3

4

5

6

7

8

9

Poz. Leírás

A forgósorjázók megnevezése

Termékleírás 

Szemléltető ábra

A szerszám sematikus rajza

Termékjellemzők

Poz. Leírás

Sorjátlanítási műveletek

Anyagcsoport-ajánlások

Termékkód

Termékméretek

TURBÓMARÓK – ÁTTEKINTÉSI OLDAL 

9



220

N

Bright

TiAlN

Homlokél kialakítás

Sorjaalak

Csúcsszöges homlokkialakítás

Sík homlokél kialakítás

Maró-jellegű homlokél kialakítás

Hengeralak homlokél nélkül

Hengeralak, homlokéllel

Gömbvégű hengeralak

Gömb alak

Ovális alak

Gömbvégű faalak

Csúcsos faalak

Lángalak

60°-os kúpsüllyesztő alak

90°-os kúpsüllyesztő alak

Gömbvégű kúpalak

Kúpalak

Inverz kúpalak

Általános ikonok

Elsődleges felhasználás

Lehetséges felhasználás

Anyagkód (BMC)

Kemény anyag (tömör keményfém)

Bevonat

Fényes (bevonat nélküli)

Titán-alumínium-nitrid bevonat

TURBÓMARÓK – AZ IKONOK ÁTTEKINTÉSE

9
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60°

90°

135°

150°

Fogazás kialakítása (BTC)

Sorjátlanítási műveletek

Egyéb ikonok

Keresztfogazású geometria

Acélforgácsoló geometria

Rozsdamentesacél-forgácsoló geometria

Sorjázás 
– Csavarok eltávolításának művelete 1.

Sorjázás 
– Csavarok eltávolításának művelete 2.

Zárt hornyok sorjázása és vésése

Kompozit szálak marása

Csavarméret

Alumíniumforgácsoló geometria

Üvegszálas és kompozit anyagokat forgácsoló 
geometria

Csavarok eltávolításához forgácsoló geometria

Szuperötvözet forgácsoló geometria

Ívelt felület sorjázása és vésése

Lekerekítési sugarak sorjázása

Szabadkézi sorjázás és vésés

Élletörés sorjázás

Fordított hátoldal sorjázás

Sima felület sorjázás

Derékszögű sorjázás

V-horony sorjázás

Alkalmazási szög

Alap szabványcsoport (BSG)

60°-os süllyesztőmaró

90°-os süllyesztőmaró

Dormer-szabványok

Csúcsszög 135°

Csúcsszög 180°

Csúcsszög 150°

TURBÓMARÓK – AZ IKONOK ÁTTEKINTÉSE

9
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TURBÓMARÓK – SZERSZÁMANYAG-NAVIGÁTOR

HM-anyagok

Keményfém anyagok 
(vagy kemény anyagok)

Szinterelt, porkohászati eljárással készült hordozó, amelyben a  fémkarbid kompozitanyagot fém kötőanyaggal vegyítik. A  központi 
nyersanyaga a volfrám-karbid (WC). A volfrám-karbid adja az anyag keménységét. A tantál-karbid (TaC), titán-karbid (TiC) és nióbium-
karbid (NbC) anyagok kiegészítik a  wolfram-karbidot, és segítségükkel beállíthatók a  kívánt tulajdonságok. Mindhárom anyag köbös 
karbid. A kobalt (Co) a kötőanyag, amely összetartja az egész anyagot.

A karbidanyagokat gyakran nagy nyomószilárdság, nagy keménység és így nagy kopásállóság is jellemzi, ugyanakkor hajlítószilárdságuk 
és szívósságuk korlátozott. A karbidanyagokat menetfúrókban, dörzsárakban, marókban, fúrókban és menetmarókban alkalmazzák.

9
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Bright

 
 

TURBÓMARÓK – FELÜLET ÉS KEZELÉSEK BEVONATNAVIGÁTOR

Felületkezelések

Fényes 
(bevonat nélküli)

A fényes felület (bevonat nélküli felület) javítja a forgácsáramlást lágy vagy színesfém anyagokban, és megőrzi az éles forgácsolóéleket 
abrazív anyagokban. 

Felületbevonatok

Titán-alumínium-nitrid 
Nitrid bevonatok
(TiAlN)

 
 

A titán-alumínium-nitrid egy többrétegű kerámiabevonat, amely PVD technológiával készül, és nagy szívóssággal és oxidációs stabilitással 
rendelkezik. Ezek a tulajdonságai ideálissá teszik nagyobb sebességekhez és előtolásokhoz, és emellett javítja az éltartamot is. A TiAlN-t 
fúrási, menetfúrási és marási alkalmazásokban használják, és alkalmas lehet hűtőközeg nélküli megmunkáláshoz.

9
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 230 & 231 & 232 & 233 & 234 & 235 & 236 & 237 & 238 & 239 & 240 & 241 & 242

Bright TiAlN Bright TiAlN Bright TiAlN Bright TiAlN Bright Bright TiAlN Bright TiAlN

P801 P801C P803 P803C P805 P805C P807 P807C P809 P811 P811C P813 P813C

3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70

 Elsődleges felhasználás           Lehetséges felhasználás

Anyag kód (BMC)

Turbómaró forma

Turbómaró vég kialakítás

Bevonat

Alkalmazási szög

Turbómaró típus kód (BTC)

Alap szabvány csoport (BSG)

Termék Család Kód

9
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 243 & 244 & 245 & 246 & 247 & 248 & 249 & 250 & 251 & 252 & 253 & 254 & 255 & 256 & 257

N

Bright TiAlN Bright Bright Bright TiAlN Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

60° 90°

P815 P815C P817 P819 P821 P821C P823 P825 P701 P703 P705 P707 P709 P711 P713

3.00 - 16.00 8.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70

 Elsődleges felhasználás           Lehetséges felhasználás

9
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 258 & 259 & 260 & 261 & 262 & 263 & 264 & 265 & 266 & 267 & 268 & 269 & 270

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

P715 P721 P601 P605 P607 P609 P611 P613 P615 P621 P831 P833 P835

8.00 - 12.70 10.00 - 12.70 3.00 - 12.70 3.00 - 12.70 3.00 - 12.70 8.00 - 12.70 3.00 - 12.70 6.00 - 12.70 8.00 - 12.70 8.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70

 Elsődleges felhasználás           Lehetséges felhasználás

Anyag kód (BMC)

Turbómaró forma

Turbómaró vég kialakítás

Bevonat

Alkalmazási szög

Turbómaró típus kód (BTC)

Alap szabvány csoport (BSG)

Termék Család Kód

9
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 271 & 272 & 273 & 274 & 275 & 276 & 277 & 278 & 279 & 280 & 281 & 282 & 283 & 284 & 285

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

135°

NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW

P837 P841 P842 P501 P505 P507 P509 P511 P513 P515 P521 P523 P843 P844 P100

6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 - 8.00 3.00 - 8.00 4.90 - 10.70

 Elsődleges felhasználás           Lehetséges felhasználás

9
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 286 & 287 & 288

Bright

150°

NEW NEW

P101 P880 P890

4.90 - 10.70 Set Set

 Elsődleges felhasználás           Lehetséges felhasználás

Anyag kód (BMC)

Turbómaró forma

Turbómaró vég kialakítás

Bevonat

Alkalmazási szög

Turbómaró típus kód (BTC)

Alap szabvány csoport (BSG)

Termék Család Kód

9
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ISO

3 6 8 10 12 16 20

P 64 000 32 000 24 000 20 000 16 000 12 000 10 000
83 000 42 000 32 000 25 000 21 000 16 000 13 000

M 45 000 23 000 17 000 14 000 12 000 9 000 7 000
64 000 32 000 24 000 20 000 16 000 12 000 10 000

K 58 000 29 000 22 000 19 000 15 000 11 000 9 000
77 000 39 000 29 000 23 000 20 000 15 000 12 000

N 64 000 32 000 24 000 20 000 16 000 12 000 10 000
96 000 48 000 36 000 29 000 24 000 18 000 15 000

S 45 000 23 000 17 000 14 000 12 000 9 000 7 000
58 000 29 000 22 000 18 000 15 000 11 000 9 000

H 51 000 26 000 20 000 16 000 13 000 10 000 8 000
71 000 36 000 27 000 22 000 18 000 14 000 11 000

   

ISO

3 6 8 10 12

P 100 000 65 000 60 000 55 000 35 000
60 000 45 000 35 000 30 000 20 000

  

ISO

3 6 8 10 12

M 100 000 65 000 60 000 55 000 35 000
60 000 30 000 25 000 20 000 15 000

ISO

3 6 8

N4 25 000 20 000 18 000
30 000 25 000 22 000

  

ISO

3

S 60 000
80 000

(ford/min)

DC (mm)

min.

max.

min.

max.

min.

max.

min.

max.

min.

max.

min.

max.

(ford/min)

DC (mm)

min.

max.

(ford/min)

DC (mm)

min.

max.

(ford/min)

DC (mm)

min.

max.

(ford/min)

DC (mm)

min.

max.

AJÁNLOTT SEBESSÉGEK

9
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LU
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Bright

P801

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8013.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8016.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hengeres homlok vágat vélkül, A alak, fényes kivitel
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas sorjázásra, szög kimunkálásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém 
forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P801C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P801C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P801C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P801C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P801C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hengeres homlok vágat vélkül, A alak, TiAlN bevonatos
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas sorjázásra, szög kimunkálásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém 
forasztott fej, edzett acél szár. TiAlN bevonatos.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8033.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8036.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8036.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8038.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8039.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hengeres homlok vágattal, B alak, fényes kivitel
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas letörés – és szög kimunnkálásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém 
forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880 vagy P890
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P803C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P803C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P803C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P803C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P803C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hengeres homlok vágattal, B alak, TiAlN bevonatos
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas sorjázásra, szög kimunkálásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém 
forasztott fej, edzett acél szár. TiAlN bevonatos.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8056.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80516.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – gömb végű hengeres, C alak, fényes kivitel
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, sorjázásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém forasztott 
fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880 vagy P890
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P805C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P805C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P805C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P805C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P805C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – gömb végű hengeres, C alak, TiAlN bevonatos
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, sorjázásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém forasztott 
fej, edzett acél szár. TiAlN bevonatos.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P8074.0X3.0 4.00 3.00 3.40 38.0
P8076.3X3.0 6.30 3.00 5.00 38.0
P8076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P8078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P8079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P80712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0
P80716.0X6.0 16.00 6.00 14.00 59.0

Turbómaró – gömb végű, D alak, fényes kivitel
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas gravírozásra, jelölésre, hegesztés előkészítésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett 
keményfém forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P807C3.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P807C6.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P807C8.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P807C9.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P807C12.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

Turbómaró – gömb végű, D alak, TiAlN bevonatos
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas gravírozásra, jelölésre, hegesztés előkészítésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett 
keményfém forasztott fej, edzett acél szár. TiAlN bevonatos.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8093.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
P8096.3X3.0 6.30 3.00 9.50 42.0
P8096.0X6.0 6.00 6.00 10.00 50.0
P8098.0X6.0 8.00 6.00 15.00 60.0
P8099.6X6.0 9.60 6.00 16.00 60.0
P80912.7X6.0 12.70 6.00 22.00 67.0
P80916.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – ovális, E alak
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém forasztott fej, edzett 
acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P8119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – gömb végű fa alakú, F alak, fényes kivitel
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, lekerekítés kimunkálásra, nehezen elérhető helyek megmunkálására. 6 mm átmérő alatt 
tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880 vagy P890
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P811C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P811C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P811C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P811C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – gömb végű fa alakú, F alak, TiAlN bevonatos
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, lekerekítés kimunkálásra, nehezen elérhető helyek megmunkálására. 6 mm átmérő alatt 
tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. TiAlN bevonatos.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8133.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8136.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hegyes fa alak, G alak, fényes kivitel
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, nehezen elérhető helyek megmunkálására. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 
6 mm felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880 vagy P890
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P813C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P813C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P813C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P813C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hegyes fa alak, G alak, TiAlN bevonatos
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, nehezen elérhető helyek megmunkálására. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 
6 mm felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. TiAlN bevonatos.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product

9



243

LU

D
C

O
N

 M
S

OAL
D

C

Bright

P815

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

H1.1
  

H2.1
  

H2.2
  

H3.1
  

H3.2
  

H4.1
  

H4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8153.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
P8156.0X6.0 6.00 6.00 14.00 50.0
P8158.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8159.6X6.0 9.60 6.00 19.00 65.0
P81512.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0
P81516.0X6.0 16.00 6.00 36.00 81.0

Turbómaró – láng alakú, H alak, fényes kivitel
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, hegesztés előkészítésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett 
keményfém forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P815C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P815C12.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0

Turbómaró – láng alakú, H alak, TiAlN bevonatos
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, hegesztés előkészítésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett 
keményfém forasztott fej, edzett acél szár. TiAlN bevonatos.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8173.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P8176.0X6.0 6.00 6.00 4.00 50.0
P8179.6X6.0 9.60 6.00 8.00 56.0
P81712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 59.0
P81716.0X6.0 16.00 6.00 14.50 63.0

Turbómaró – 60°-os süllyesztő, J alak
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas hegesztés előkészítésre, szög kimunkálásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett 
keményfém forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
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DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8193.0X3.0 3.00 3.00 1.50 38.0
P8196.0X6.0 6.00 6.00 3.00 50.0
P8199.6X6.0 9.60 6.00 4.70 53.0
P81912.7X6.0 12.70 6.00 6.30 55.0
P81916.0X6.0 16.00 6.00 8.00 57.0

Turbómaró – 90°-os süllyesztő, K alak
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas hegesztés előkészítésre, szög kimunkálásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett 
keményfém forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
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DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8213.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
P8216.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0 14
P8218.0X6.0 8.00 6.00 25.40 70.0 14
P8219.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P82112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14
P82116.0X6.0 16.00 6.00 33.00 78.0 14

Turbómaró – gömb végű kúpos, L alak, fényes kivitel
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas furatok bővítésére, éllekerekítésre, felületi finiselésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm 
felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880 vagy P890

Product
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D
C PRFA

D
C

O
N

 M
S

OAL

LU

TiAlN

P821C

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

H1.1
  

H2.1
  

H2.2
  

H3.1
  

H3.2
  

H4.1
  

H4.2
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P821C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
P821C12.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

Turbómaró – gömb végű kúpos, L alak, TiAlN bevonatos
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas furatok bővítésére, éllekerekítésre, felületi finiselésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm 
felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. TiAlN bevonatos.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

PRFA

Bright

P823

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

H1.1
  

H2.1
  

H2.2
  

H3.1
  

H3.2
  

H4.1
  

H4.2
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8233.0X3.0 3.00 3.00 11.00 38.0 14
P8236.3X3.0 6.30 3.00 12.70 49.0 22
P8236.0X6.0 6.00 6.00 20.00 50.0 14
P8239.6X6.0 9.60 6.00 16.00 64.0 28
P82312.7X6.0 12.70 6.00 22.00 71.0 28
P82316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 71.0 31

Turbómaró – kúpos, M alak
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas furatok bővítésére, szög kimunkálásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett 
keményfém forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

P
R

F
A

N
Bright

P825

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

H1.1
  

H2.1
  

H2.2
  

H3.1
  

H3.2
  

H4.1
  

H4.2
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8253.0X3.0 3.00 3.00 4.00 38.0 10
P8256.3X3.0 6.30 3.00 6.00 39.0 12
P8256.0X6.0 6.00 6.00 8.00 50.0 10
P8259.6X6.0 9.60 6.00 9.50 55.0 16
P82512.7X6.0 12.70 6.00 12.70 58.0 28
P82516.0X6.0 16.00 6.00 19.00 64.0 18

Turbómaró – fordított kúpos, N alak
DC keresztfogazású kialakítás, alkalmas letörés lemunkálásra, szög kimunkálásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett 
keményfém forasztott fej, edzett acél szár.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product

9



251

Bright

P701

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hengeres homlok vágat vélkül, A alak
ST egyirányú fogazású kialakítás, forgácstörővel, alkalmas sorjázásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém 
forasztott fej, edzett acél szár. Első választás acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product
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Bright

P703

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7036.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7038.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7039.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hengeres homlok vágattal, B alak
ST egyirányú fogazású kialakítás, forgácstörővel, alkalmas szög kimunkálásra,  sorjázásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm 
felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product
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Bright

P705

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – gömb végű hengeres, C alak
ST egyirányú fogazású kialakítás, forgácstörővel, alkalmas kontúrozásra, sorjázásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett 
keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product
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Bright

P707

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P7078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P7079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P70712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

Turbómaró – gömb végű, D alak
ST egyirányú fogazású kialakítás, forgácstörővel, alkalmas gravírozásra, jelölésre, hegesztés előkészítésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém 
kivitel, 6 mm felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product
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Bright

P709

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P70912.7X6.0 12.70 6.00 22.00 67.0

Turbómaró – ovális, E alak
ST egyirányú fogazású kialakítás, forgácstörővel, alkalmas éllekerekítésre, kontúrozásra. Keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás 
acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product

9



256

Bright

P711

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P7119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P71112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – gömb végű fa alakú, F alak
ST egyirányú fogazású kialakítás, forgácstörővel, alkalmas kontúrozásra, él lekerekítésra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm 
felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product
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Bright

P713

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P71312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hegyes fa alak, G alak
ST egyirányú fogazású kialakítás, forgácstörővel, alkalmas kontúrozásra, szög kimunkálásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm 
felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product
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Bright

P715

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P7158.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P71512.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0

Turbómaró – láng alakú, H alak
ST egyirányú fogazású kialakítás, forgácstörővel, alkalmas éllekerekítésre, hegesztés előkészítésre. Keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első 
választás acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product
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Bright

P721

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P72110.0X6.0 10.00 6.00 20.00 65.0 14
P7219.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P72112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

Turbómaró – gömb végű kúpos, L alak
ST egyirányú fogazású kialakítás, forgácstörővel, alkalmas furatok bővítésére, éllekerekítésre, felületi finiselésre. Keményfém forasztott fej, edzett 
acél szár. Első választás acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product
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Bright

P601

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6013.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6016.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P60112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hengeres homlok vágat vélkül, A alak
VA egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, sorjázásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém 
forasztott fej, edzett acél szár. Első választás saválló acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product

9



261

Bright

P605

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6056.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P60512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – gömb végű hengeres, C alak
VA egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, élletörésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém 
forasztott fej, edzett acél szár. Első választás saválló acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product
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Bright

P607

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P6076.3X3.0 6.30 3.00 5.00 38.0
P6076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P6078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P6079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P60712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

Turbómaró – gömb végű, D alak
VA egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas gravírozásra, jelölésre, hegesztés előkészítésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm 
felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás saválló acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product

9
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Bright

P609

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6098.0X6.0 8.00 6.00 15.00 60.0
P6099.6X6.0 9.60 6.00 16.00 60.0
P60912.7X6.0 12.70 6.00 22.00 67.0

Turbómaró – ovális, E alak
VA egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra. Keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás saválló acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product

9



264

Bright

P611

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P6119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P61112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – gömb végű fa alakú, F alak
VA egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, élletörésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém 
forasztott fej, edzett acél szár. Első választás saválló acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product

9
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Bright

P613

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P61312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hegyes fa alak, G alak
VA egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém forasztott fej, 
edzett acél szár. Első választás saválló acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product

9



266

Bright

P615

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P6158.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6159.6X6.0 9.60 6.00 19.00 65.0
P61512.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0

Turbómaró – láng alakú, H alak
VA egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, hegesztés előkészítésre. Keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás 
saválló acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product

9
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Bright

P621

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K4.1
  

K4.2
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P6218.0X6.0 8.00 6.00 25.40 70.0 14
P62110.0X6.0 10.00 6.00 20.00 65.0 14
P62112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

Turbómaró – gömb végű kúpos, L alak
VA egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas furatok bővítésére, éllekerekítésre, felületi finiselésre. Keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első 
választás saválló acélok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product

9
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P831

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8316.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8319.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P83112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hengeres homlok vágat vélkül, A alak
AL egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas furatok bővítésére, éllekerekítésre, felületi finiselésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 
6 mm felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás nem-vas fémek és műanyagok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product

9
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P833

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8336.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8339.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P83312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – hengeres homlok vágattal, B alak
AL egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas sorjázásra, sarok kimunkálásra.. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett keményfém 
forasztott fej, edzett acél szár. Első választás nem-vas fémek és műanyagok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product

9
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P835

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8356.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8359.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P83512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – gömb végű hengeres, C alak
AL egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas sorjázásra, kontúrok kialakítására. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm felett 
keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás nem-vas fémek és műanyagok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product

9
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D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

LU

Bright

P837

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8376.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P8379.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P83712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

Turbómaró – gömb végű, D alak
AL egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas gravírozásra, jelölésre, hegesztés előmunkálásra. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 6 mm 
felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás nem-vas fémek és műanyagok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product

9
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P841

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8416.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8419.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P84112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Turbómaró – gömb végű fa alakú, F alak
AL egyirányú fogazású kialakítás, kontúrozásra, éllekerekítésre, nehezen elérhető helyek megmunkálására. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém 
kivitel, 6 mm felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás nem-vas fémek és műanyagok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product

9
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Bright

P842

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8426.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0 14
P8429.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P84212.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

Turbómaró – gömb végű kúpos, L alak
AL egyirányú fogazású kialakítás, alkalmas furatok bővítésére, éllekerekítésre, felületi finiselésre. 6 mm átmérő alatt tömör keményfém kivitel, 
6 mm felett keményfém forasztott fej, edzett acél szár. Első választás nem-vas fémek és műanyagok megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DC = 6.00 mm: DCON MS tűrés h6, DC > 6.00 mm: Forrasztott acél szárral DCON MS tűrés h7.

Product

9
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P501

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5013.0X3.0 3.00 3.00 12.00 38.0

NEW

Turbómaró – hengeres homlok vágat vélkül, A alak
AS egyirányú fogazású, balos keresztfogazású kialakítás, alkalmas sorjázásra, letörés kimunkálásra. Merev, tömör keményfém szár. Első választás 
szuperötvözetek megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DCON MS tűrés h6
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product

9
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P505

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0

NEW

Turbómaró – gömb végű hengeres, C alak
AS egyirányú fogazású, balos keresztfogazású kialakítás, alkalmas sorjázásra, letörés kimunkálásra. Merev, tömör keményfém szár. Első választás 
szuperötvözetek megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DCON MS tűrés h6
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product

9
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D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

LU

Bright

P507

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0

NEW

Turbómaró – gömb végű, D alak
AS egyirányú fogazású, balos keresztfogazású kialakítás, alkalmas gravírozásra, jelölésre, hegesztés előmunkálásra. Merev, tömör keményfém 
szár. Első választás szuperötvözetek megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DCON MS tűrés h6
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product

9
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D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

LU

Bright

P509

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5093.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0

NEW

Turbómaró – ovális, E alak
AS egyirányú fogazású, balos keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra. Merev, tömör keményfém szár. Első választás szuperötvözetek 
megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DCON MS tűrés h6
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product

9
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P511

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0

NEW

Turbómaró – gömb végű fa alakú, F alak
AS egyirányú fogazású, balos keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, éllekerekítésre, nehezen elérhető helyek megmunkálására. 
Merev, tömör keményfém szár. Első választás szuperötvözetek megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DCON MS tűrés h6
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product

9
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P513

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5133.0X3.0X8.0 3.00 3.00 8.00 38.0
P5133.0X3.0X14.0 3.00 3.00 14.00 38.0

NEW

Turbómaró – hegyes fa alak, G alak
AS egyirányú fogazású, balos keresztfogazású kialakítás, alkalmas sorjázásra, kontúrok kialakítására. Merev, tömör keményfém szár. Első 
választás szuperötvözetek megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DCON MS tűrés h6
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product

9
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D
C
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 M
S

OAL

D
C

LU

Bright

P515

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P5153.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0

NEW

Turbómaró – láng alakú, H alak
AS egyirányú fogazású, balos keresztfogazású kialakítás, alkalmas kontúrozásra, hegesztés előmunkálásra. Merev, tömör keményfém szár. Első 
választás szuperötvözetek megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DCON MS tűrés h6
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product
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Bright

P521

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P5213.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8

NEW

Turbómaró – gömb végű kúpos, L alak
AS egyirányú fogazású, balos keresztfogazású kialakítás, alkalmas furatok bővítésére, éllekerekítésre, felületi finiselésre. Merev, tömör 
keményfém szár. Első választás szuperötvözetek megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DCON MS tűrés h6
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product
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Bright

P523

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P5233.0X3.0 3.00 3.00 15.00 38.0 7

NEW

Turbómaró – kúpos, M alak
AS egyirányú fogazású, balos keresztfogazású kialakítás, alkalmas furatok bővítésére, éllekerekítésre, felületi finiselésre. Merev, tömör 
keményfém szár. Első választás szuperötvözetek megmunkálására.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DCON MS tűrés h6
Ezek a termékek szettben is elérhetőek. Lásd P880

Product
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL
D

C

Bright

135°

P843

N4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8433.0X3.0 3.00 3.00 13.00 45.0
P8436.0X6.0 6.00 6.00 19.00 63.0
P8438.0X8.0 8.00 8.00 25.00 63.0

Gyémánt turbómaró – 135°-os kúpszöggel
GRP gyémánt turbómaró, kontúrozáshoz, furat kimunkáláshoz. Tömör keményfém szár. Első választás üvegszálas és kompozit anyagokhoz.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DCON MS tűrés h6

Product
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P844

N4.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P8443.0X3.0 3.00 3.00 13.00 45.0
P8446.0X6.0 6.00 6.00 19.00 63.0
P8448.0X8.0 8.00 8.00 25.00 63.0

Gyémánt turbómaró – maró kialakítás
GRP gyémánt turbómaró, kontúrozáshoz, zseb – és horony kimunkáláshoz. Tömör keményfém szár. Első választás üvegszálas és kompozit 
anyagokhoz.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon.

DCON MS tűrés h6

Product
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

P100

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P1004.9 4.90 6.00 20.00 50.0 1/4-20; 24; 28; M6
P1006.4 6.40 6.00 5.00 50.0 5/16-18; 24; 32; M8
P1007.8 7.80 6.00 19.00 65.0 3/8-16; 24; M10
P1009.3 9.30 6.00 19.00 65.0 7/16-14; 20; M12
P10010.7 10.70 6.00 25.00 70.0 1/2-13; 20; M14

NEW

Turbómaró, homlokvágattal, törött csavarok eltávolításához
Első lépcsős turbómaró törött csavarok kimunkálásához. Először alkalmazza a P100-as turbómarót a törött felület lemunkálásához. Utána a P101-
es turbómarót. A széria szerszámaival kivitelezhető a csavar kimunkálása anélkül, hogy a menetes furat sérüljön.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon. és ‘ hogyan hasznaáljuk a szerszámot’ az 216 oldalon.

Product

9
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

Bright

150°

P101

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

DC DCON MS LU OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)

P1014.9 4.90 6.00 20.00 50.0 1/4-20; 24; 28; M6
P1016.4 6.40 6.00 5.00 50.0 5/16-18; 24; 32; M8
P1017.8 7.80 6.00 5.00 50.0 3/8-16; 24; M10
P1019.3 9.30 6.00 5.00 50.0 7/16-14; 20; M12
P10110.7 10.70 6.00 5.00 50.0 1/2-13; 20; M14

NEW

Turbómaró, 150°-os csúcsszöggel, törött csavarok eltávolításához
Második lépcsős túrbómaró törött csavarok kimunkálásához. A P101 turbómaróval munkáljon ki egy központfuratot a csavarba, majd harmadik 
lépcsőben fúrja fel.

Munkadarab alapanyag csoport alkalmazhatóság. Ajánlott megmunkálási sebesség (Fordulatszám) az 229 oldalon. és ‘ hogyan hasznaáljuk a szerszámot’ az 216 oldalon.

Product
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P880

Nr. A B C

P88001 Nr01 P803 + P805 + P807 + P809 + P813 5 P803 9.6 × 6.0; P805 9.6 × 6.0; P807 9.6 × 6.0; P809 9.6 × 6.0; P813 9.6 × 6.0
P88002 Nr02 P803C + P805C + P807C + P811C + P813C 5 P803C 9.6 × 6.0; P805C 9.6 × 6.0; P807C 9.6 × 6.0; P811C 9.6 × 6.0; P813C 9.6 × 6.0
P88003 Nr03 P601 + P605 + P607 + P611 + P621 5 P601 9.6 × 6.0; P605 9.6 × 6.0; P607 9.6 × 6.0; P611 9.6 × 6.0; P621 10.0 × 6.0
P88004 Nr04 P703 + P705 + P707 + P711 + P721 5 P703 9.6 × 6.0; P705 9.6 × 6.0; P707 9.6 × 6.0; P711 9.6 × 6.0; P721 10.0 × 6.0

P88006 Nr06 P501 + P505 + P507 + P509 + P511 + P513 
+ P515 + P521 + P523 10

P501 3.0 × 3.0; P505 3.0 × 3.0; P507 3.0 × 3.0; P509 3.0 × 3.0; 
P511 3.0 × 3.0; P513 3.0 × 3.0 × 8.0; P513 3.0 × 3.0 × 14.0; 

P515 3.0 × 3.0; P521 3.0 × 3.0; P523 3.0 × 3.0

NEW

Turbómaró készlet
Turbómaró készlet, számos alakkal, mérettel.

A = Típusok a szettben, B = Mennyiség a szettben, C = Turbómarók a szettben.

Product
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P890

Nr. A B C

P89001 Nr01 P803 + P805 + P811 + P813 + P821 40

P803 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P805 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P811 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P813 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P821 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2

Turbómaró tároló
40 darabos, P8xx turbómaró készlet. DC keresztfogazású kivitel. Fényes kivitel.

A = Típusok a szettben, B = Mennyiség a szettben, C = Turbómarók a szettben.

Product
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Általános tippek a keményfém turbómarókkal kapcsolatban

A keményfém turbómarók gyakran használatosak számos különféle anyagból készült alkatrészek előkészítéséhez és végső műveleteihez.
Általában manuálisan használják őket sűrített levegős furatköszörülő gépekbe szerelve.

Jellemzők és előnyök

1.	 A szívóssá tett és edzett acélszárak javítják a merevséget és csökkentik az elhajlás, illetve a rezgések kockázatát.
2.	 A pontosan köszörült szárak javítják a befogást, és csökkentik az elforgás valószínűségét.
3.	 A speciális keményforrasztott elemek megakadályozzák a nagy hőmérsékleti hibákat, valamint fokozott szilárdságot biztosítanak a nyomás-

sal és az ütésekkel szembeni ellenállás érdekében.
4.	 Az univerzális dupla forgácsolású geometria számos különféle anyaghoz és alkalmazáshoz megfelelő.
5.	 Anyagspecifikus geometriák is kaphatók kifejezetten acélhoz (ST), rozsdamentes acélhoz (VA), alumíniumhoz (AL) és üvegszálas anyagokhoz 

(GRP).
6.	 Kapható TiAlN-bevonattal, hogy hosszabb éltartam legyen elérhető abrazív anyagokban.
7.	 A gömbvégű sorjázók szakaszos spirálhorony-köszörülésű geometriával rendelkeznek.
8.	 Ez aktív geometriát biztosít a sorjázó közepe felé, így javul a forgácsolási művelet, és csökken a forgácsfelhalmozódás és az eltömődés esélye.

A biztonság az első

1.	 A nagy sebességű forgószerszámok veszélyforrást jelentenek, és nem megfelelő használat esetén veszélyessé válnak.
2.	 A turbómarók cseréje előtt mindig válassza le a furatköszörülő gépet a sűrítettlevegő-ellátásról.
3.	 Ellenőrizze a furatköszörülő állapotát, és ha lehetséges, akkor használjon kis rezgésű változatot.
4.	 Mindig használjon megfelelő védőfelszerelést, és gondoskodjon a közelben dolgozó minden személy védelméről is.

Személyi védőfelszerelés viselése mindig kötelező!

Szakaszos Normál

TURBÓMARÓK-ÁLTALÁNOS INFORMÁCIÓK
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Alkalmazási javaslatok

•	 Mindig megfelelő névleges sebességű furatköszörülő gépet használjon.
•	 Fontos a furatköszörülő gépek rendszeres karbantartása; gondoskodni kell a kenésükről, és ellenőrizni kell, hogy nem kopottak-e a csapá-

gyak.
•	 Turbómaró csere esetén mindig tisztítsa meg a furatköszörülő gép szorítóanyáját, patronját és belső kúpos részét.
•	 Próbálja meg elkerülni, hogy erős mechanikai rezgések vagy ütések érjék a turbómarót.
•	 Ne engedje túlhevülni a sorjázót, hogy elkerülje a túlzott mértékű hőhatásokat.
•	 Ne szúrja a turbómarót túl mélyen a munkadarab anyagába, és ügyeljen arra, hogy ne akadjon el sarkakban vagy csatornákban.

Sorjázóhasználati hibaelhárítás

Probléma OK

A sorjázófogak csorbulása

A túlságosan alacsony fordulatszám ugrálást okozhat

Excentricitás (elkopott orsó, patron vagy csapágyak)

A sorjázó beszúrása a munkadarabba, ahol elakad

A sorjázófogak eltömődése

A horony hossza vagy a teljes hossz túl nagy

Nem megfelelő a geometria az adott munkadarabanyaghoz

Idő előtti kopás

Túl magas a fordulatszám a sorjázó méretéhez és a munkadarab anyagához

Excentricitás (elkopott orsó, patron vagy csapágyak)

A fej leválik a szárról

A túl magas fordulatszám túlhevüléshez vezet

A hosszabb ideig tartó folyamatos használat túlhevüléshez veze

TURBÓMARÓK-ÁLTALÁNOS INFORMÁCIÓK
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P NM SK H

P1

P1 P1.1 P1.2 P1.3

P2.1 P2.2 P2.3

P3.1 P3.2 P3.3

P4.1 P4.2 P4.3

P2

P2
P3

P3
P4

P4

P

P

NM SK H

A munkadarab anyagának csoportjai („Workpiece Material Group”, 
WMG) segítségével könnyen és megbízhatóan kiválasztható a 
megfelelő forgácsolószerszám, valamint az adott alkalmazásokra 
jellemző megmunkálási feltételek szerinti kezdőértékek.
A Dormer Pramet hat különböző színnel jelölt csoportba sorolja a 
munkadarabok anyagait; 
•	Kék: Acél és acélöntvény (P csoport)
•	Sárga: Rozsdamentes acél (M csoport)
•	Piros: Öntöttvas (K csoport)
•	Zöld: Nemvas fémek (N csoport)
•	Barna: Hőálló és Szuperötvözetek (S csoport)
•	Szürke: Edzett anyagok (H csoport)

Általános meghatározás
pl. acél, rozsdamentes acél stb.

Forgácsolási minőség és geometria kiválasztása 
munkadarabok széles választékához 

Navigálás és szerszám kiválasztása megfelelőség alapján 
munkadarabok szűkebb választékához 

ISO
Alcsoport

Meghatározás 
szerkezet/összetétel szerint
pl. sima szénacél, acélötvözet stb.

Meghatározás keménység/maximális 
szakítószilárdság szerint
pl. 160 < 220 HB, 620 < 900 N/mm2 stb.

Forgácsolási paraméterek kiválasztása és 
biztosítása ±10 %-os intervallumbanWMG

MUNKADARAB ANYAGÁNAK CSOPORTJAI (WMG)

A DORMER PRAMET MUNKADARAB-ALAPANYAGOK OSZTÁLYOZÁSA

Ezek mindegyike alcsoportokra oszlik szerkezet és/vagy összetétel 
alapján. Például a P csoportba tartozó acél és öntöttacél a következő 
négy alcsoportot tartalmazza: 
•	P1 – Automata acél
•	P2 – Sima szénacél
•	P3 – Acélötvözet
•	P4 – Szerszámacél 
A legrészletesebb felosztás az anyagjellemzők (keménység és 
maximális szakítószilárdság) szerint történik. Így ügyfeleinknek teljes 
körű szerszámjavaslatokat teszünk, a forgácsolási sebességre és 
előtolásra vonatkozó kezdőértékeket is beleértve.
A következő oldalon lévő táblázatban található a munkadarabok 
anyagcsoportjainak leírása, néhány leggyakrabban használt 
megnevezéssel

9
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P

P1
P1.1 < 240 HB ≤ 830
P1.2 < 180 HB ≤ 620
P1.3 < 180 HB ≤ 620

P2
P2.1 < 180 HB ≤ 620
P2.2 < 240 HB ≤ 830
P2.3 < 300 HB ≤ 1030

P3
P3.1 < 180 HB ≤ 620
P3.2 180 – 260 HB > 620 ≤ 900
P3.3 260 – 360 HB > 900 ≤ 1240

P4
P4.1 < 26 HRC ≤ 900
P4.2 26 – 39 HRC > 900 ≤ 1240
P4.3 39 – 45 HRC > 1240 ≤ 1450

M

M1 M1.1 < 160 HB ≤ 520
M1.2 160 – 220 HB > 520 ≤ 700

M2
M2.1 < 200 HB ≤ 670
M2.2 200 – 280 HB > 670 ≤ 950
M2.3 280 – 380 HB > 950 ≤ 1300

M3
M3.1 < 200 HB ≤ 750
M3.2 200 – 260 HB > 750 ≤ 870
M3.3 260 – 300 HB > 870 ≤ 1040

M4
M4.1 < 300 HB ≤ 990

M4.2 300 – 380 HB ≤ 1320

K

K1
K1.1 < 180 HB ≤ 190
K1.2 180 – 240 HB > 190 ≤ 310
K1.3 240 – 280 HB > 310 ≤ 390

K2
K2.1 < 160 HB ≤ 400
K2.2 160 – 200 HB > 400 ≤ 550
K2.3 200 – 240 HB > 550 ≤ 660

K3
K3.1 < 180 HB ≤ 560
K3.2 180 – 220 HB > 560 ≤ 680
K3.3 220 – 260 HB > 680 ≤ 800

K4

K4.1 < 180 HB ≤ 190

K4.2 < 240 HB ≤ 740

K4.3 < 280 HB > 840 ≤ 980
K4.4 280 – 320 HB > 980 ≤ 1130
K4.5 320 – 360 HB > 1130 ≤ 1280

K5
K5.1 < 180 HB ≤ 400
K5.2 180 – 220 HB > 400 ≤ 450
K5.3 220 – 260 HB > 450 ≤ 500

N

N1
N1.1 < 60 HB ≤ 240
N1.2 60 – 100 HB > 240 ≤ 400
N1.3 100 – 150 HB > 400 ≤ 590

N2
N2.1 < 75 HB ≤ 240
N2.2 75 – 90 HB > 240 ≤ 270
N2.3 90 – 140 HB > 270 ≤ 440

N3

N3.1 – –

N3.2 – –

N3.3 – –

N4
N4.1 – –
N4.2 – –
N4.3 – –

N5 N5.1 – –

S
S1

S1.1 < 200 HB ≤ 660
S1.2 200 – 280 HB > 660 ≤ 950
S1.3 280 – 360 HB > 950 ≤ 1200

S2 S2.1 < 200 HB ≤ 690
S2.2 200 – 280 HB > 690 ≤ 970

S3 S3.1 < 280 HB ≤ 940
S3.2 280 – 360 HB > 940 ≤ 1200

S4 S4.1 < 240 HB ≤ 800
S4.2 240 – 320 HB > 800 ≤ 1070

H
H1 H1.1 < 440 HB –

H2 H2.1 < 55 HRC –
H2.2 > 55 HRC –

H3 H3.1 < 51 HRC –
H3.2 51 – 55 HRC –

H4 H4.1 55 – 59 HRC –
H4.2 > 59 HRC –

ISO csoportok Munkadarab anyagminőség csoportok Keménység 
(HB vagy HRC)

Szakítószilárdság 
(MPa)

Acél (szénacélok, javított forgácsolhatósággal)
Kén tartalmú
Kén és foszfor tartalmú
Kén, foszfor vagy ón tartalmú

Egyszerű acélok (szénacélok, alacsony ötvöző tartalommal)
Széntartalom <0.25%C
Széntartalom <0.55%C
Széntartalom >0.55%C

Ötvözött acélok (szénacélok, kevesebb mint 10 % ötvöző tartalommal)
Lágyított

Edzett, nemesített

Szerszámacélok (szerszámok, formák ötvözött acéljai)
Lágyított

Edzett, nemesített

Ferrites korrózióálló acél (nem felkeményedő króm ötvözetek)

Martenzites korrózióálló acél (felkeményedő króm ötvözetek)
Lágyított
Edzett, nemesített
Kiválásosan keményített

Ausztenites korrózióálló acélok (króm-nikkel és króm-nikkel-mangán ötvözetek)

Ausztenit-ferrites (duplex) és super-ausztenites korrózióálló acélok

Kiválásosan keményített ausztenites korrózióálló acélok

Szürkeöntvény (ASTM A48) és Autóipari szürkeöntvény (ASTM A 159)(vas-karbon öntvények 
lamellás grafitos mikroszerkezettel)

Ferrites vagy ferrites-perlites
Ferrites-perlites vagy pearlites
Perlites

Vasöntvény (ASTM A602) (vas-karbon öntvény szabad-grafit-mentes mikroszerkezettel)
Ferrites
Ferrites vagy perlites
Perlites

Gömbgrafitos öntvény (ASTM A536) (vas-karbon öntvény gömbgrafitos mikroszerkezettel)
Ferrites
Ferrites vagy perlites
Perlites

Ausztenites szürkeöntvény (ASTM A436)(vas-karbon öntvény ausztenites lamellás mikroszerkezettel)

Ausztenites gömbgrafitos öntvény (ASTM A439 vagy ASTM A571)(vas-karbon öntvény ausztenites 
gömbgrafitos mikroszerkezettel)

Ausztemperált gömbgrafitos öntvény (ASTM A897)(vas-karbon öntvény auszferrites mikroszerke-
zettel)

Kompaktált garfitos öntvény CGI (ASTM A842)(vas-karbon öntvény féregszerű grafitos mikroszer-
kezettel)

Ferrites
Ferrit-perlites
Perlites

Tiszta, kovácsolt alumínium

Kovácsolt alumínium ötvözetek
Félkeményre edzve
Keményre edzve

Öntött alumínium ötvözetek

Kiválóan forgácsolható rézötvözetek 

Jól forgácsolható rézötvözetek, rövid forgácsképződéssel

Nehezen forgácsolható, elektrolitikus rezek és hosszú forgács-képződéssel forgácsolható réz ötvözetek

Hőre lágyuló műanyagok
Hőre keményedő műanyagok
Erősített műanyagok és kompozitok
Grafit

Titán és ötvözetei

Vas alapú, magas hőmérsékletű ötvözetek

Nikkel alapú magas hőmérsékletű ötvözetek

Kobalt alapú magas hőmérsékletű ötvözetek

Vasöntvény

Edzett vasöntvény

Edzett vasöntvény < 55 HRC

Edzett vasöntvény > 55 HRC
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Acél, rozsdamentes acél, öntöttvas, szuperötvözetek vagy színesfémek
megmunkálása – kalkulátoralkalmazásunk mindegyikhez használható.
Töltse le még ma alkalmazásboltjából.
Egyszerűen megbízható.

MINDEN
ANYAG
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