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Schnittbedingungen

Schnittbedingungen

Schnittbedingungen

HC7605

Erste Wahl fur den kontinuierlichen Schnitt
mit einer Harte Gber 38HRC. Neue CVD-Be-
schichtung mit ALOs+TiN in Kombination mit
einem sehr harten Substrat.

HC7615

Geeignet flr hohe bis mittlere Schnittge-
schwindigkeit bei allen Stahlsorten. Neue
CVD-Beschichtung mit ALOs+TiN.

HC7625

Ideal fur allgemeine Anwendung bei allen
Stahlsorten. Hartmetallsorte geeignet fir
mittlere Bearbeitung von allen Stahlsorten bei
mittleren Schnittgeschwindigkeit.

CVD-Aluminium Beschichtung (Al20s)

Hochfeste Aluminiumoxid
beschichtung. Die Oberseite

ist glatt und klebt nicht am Span.

Top Beschichtung (TiN)

Eine gelbe TiN-Beschichtung auf
der Wendeplatte ermoglicht eine
einfachere VerschleiBerkennung

HOMMEL HERCULES

Innere Beschichtung Ti(C, N)

Feinkérnige TiCN (Titancarbid)-Beschichtung
mit einer saulenartigen Struktur, welche sehr
hart ist und eine hohe Abriebfestigkeit gegen
abrasive Abnutzung aufweist.

Substrat

Ein Hartmetallsubstrat, welches hohe
Festigkeit mit zuverlassiger Zahigkeit
vereint.
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TORN

CN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Negativ

Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte cut Mittel

Vc in Stahl min./max. @

115-295 m/min

115-295 m/min

Vc in Guss min./max. @

135-395 m/min

135-395 m/min

Spanbrecherbezeich- Pl FP1
nung
0 0
1018554 ... 1018554 ...

ISO-Code Drehen €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
CNMG 090304 - 800 - 801 0,30-1,50 mm 0,10-0,45 mm/U 10
CNMG 090308 - 802 - 803 0,30-1,50 mm 0,10-0,45 mm/U 10
CNMG 097304 - 804 0,50-1,50 mm 0,10-0,45 mm/U 10
CNMG 097308 - 805 0,50-1,50 mm 0,10-0,45 mm/U 10
CNMG 120404 - 806 - 807 0,30-2,0 mm 0,12-0,50 mm/U 10
CNMG 120408 - 808 - 809 0,30-2,0 mm 0,12-0,50 mm/U 10

CN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Mittlere Bearbeitung Negativ

TORN
Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625

Bearbeitungsbedingung .

Wendeschneidplatte Gut out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ |  115-295 m/min 125-295 m/min 115-270 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 125-295 m/min 115-270 m/min

Spanbrecherbezeich- MP1 MP1 MP1

nung
@0 @0 ®0
1018554 ... 1018554 ... 1018554 ...

ISO-Code Drehen €/Stiick €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
CNMG 120404 - 810 - 813 - 814 0,4-5,5 mm 0,1-0,3 mm/U 10
CNMG 120408 - 811 - 815 - 816 0,5-5,5 mm 0,15-0,5 mm/U 10
CNMG 120412 - 812 - 817 - 818 0,8-5,5 mm 0,18-0,6 mm/U 10
CNMG 120416 - 819 - 820 1,00-5,50 mm 0,23-0,65 mm/U 10

CN..ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Mittlere Bearbeitung Negativ
ATORN
Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte out out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ | 115-295 m/min 115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min 135-395 m/min
Spanbrecherbezeich- MPL MPL MPL
nung
@0 @0 ®0
1018554 ... 1018554 ... 1018554 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stick €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stuick
CNMG 120408 - 823 - 824 - 825 0,40-2,50 mm 0,10-0,40 mm/U 10
CNMG 120404 - 821 - 822 0,40-2,50 mm 0,07-0,30 mm/U 10
CNMG 120412 - 826 - 827 0,40-2,50 mm 0,15-0,40 mm/U 10
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CN..ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schruppen Negativ

TORN

Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut out Mittel

Vc in Stahl min./max. @

115-295 m/min

115-295 m/min

115-295 m/min

Vc in Guss min./max. @

135-395 m/min

135-395 m/min

135-395 m/min

Spanbrerc]:gﬁgbezelch— RP4 RP4 RP4
@0 ®0 ®0
1018554 ... 1018554 ... 1018554 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stiuck €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stuck
CNMG 120408 - 828 - 829 - 830 1-7 mm 0,12-0,5 mm/U 10
CNMG 120412 - 831 - 832 - 833 1-7mm 0,12-0,5 mm/U 10
CNMG 120416 - 834 - 835 1,5-7 mm 0,12-0,5 mm/U 10
CNMG 160608 - 836 - 837 1-7mm 0,15-0,6 mm/U 10
CNMG 160612 - 838 - 839 1-7 mm 0,15-0,6 mm/U 10
CNMG 160616 - 840 - 841 1,5-7 mm 0,15-0,6 mm/U 10
CNMG 190612 - 842 - 843 1,5-7mm 0,2-0,7 mm/U 10
CNMG 190616 - 844 - 845 1,5-7 mm 0,2-0,7 mm/U 10

CN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schruppen Negativ

TORN
Hartmetallsorte HC7625 HC7615 HC7615 HC7625

Bearbefungsbednansl  piel Gut ut Mitl
Vc in Stahl min./max. ® | 100-300 m/min 110-350 m/min 110-350 m/min 100-300 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 100-300 m/min 110-350 m/min 110-350 m/min 100-300 m/min

Spanbrecherbezeich- RPG RPG RP7 RP7

nung
1019404 ... 1019404 ... 1019404 ... 1019404 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stuck €/Stuck €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stuck
CNMM 120408 - 200 2,4-12 mm 0,25-1,6 mm/U 10
CNMM 120412 - 201 2,4-12 mm 0,25-1,6 mm/U 10
CNMM 190612 - 202 - 206 2,4-12 mm 0,25-1,6 mm/U 10
CNMM 190616 - 203 - 207 2,4-12 mm 0,25-1,6 mm/U 10
CNMM 190624 - 204 - 208 3,2-12mm 0,25-1,6 mm/U 10
CNMM 250924 - 205 - 209 3,2-17 mm 0,25-1,6 mm/U 10
CNMM 160608 - 216 - 210 1-8 mm 0,2-1,2 mm/U 10
CNMM 160612 - 217 - 211 1-8 mm 0,2-1,2 mm/U 10
CNMM 160616 - 218 - 212 1,5-8 mm 0,2-1,2 mm/U 10
CNMM 190612 - 219 - 213 2-10 mm 0,2-1,2 mm/U 10
CNMM 190616 - 220 - 214 2-10 mm 0,2-1,2 mm/U 10
CNMM 190624 - 221 - 215 2-12mm 0,2-1,2 mm/U 10

HOMMEL HERCULES
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DN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Negativ
TORN
Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625

Bearbeitungsbedingung .

Wendeschneidplatte Gut out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ | 115-295 m/min 115-295 m/min 115-295 m/min
Ve in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min 135-395 m/min

Spanbrecherbezeich- Pl FP1 Pl

nung
@0 @0 @0
1018566 ... 1018566 ... 1018566 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stick €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stuck
DNMG 110408 - 802 0,10-1,50 mm 0,10-0,40 mm/U 10
DNMG 110404 - 800 - 801 0,12-1,50 mm 0,08-0,40 mm/U 10
DNMG 110408 - 803 - 804 0,12-1,50 mm 0,08-0,40 mm/U 10
DNMG 150404 - 805 - 806 0,12-1,50 mm 0,10-0,45 mm/U 10
DNMG 150408 - 807 - 808 0,12-1,50 mm 0,10-0,45 mm/U 10
DNMG 150412 - 809 - 810 0,12-1,50 mm 0,10-0,45 mm/U 10
DNMG 150604 - 811 - 812 0,12-1,50 mm 0,10-0,45 mm/U 10
DNMG 150608 - 813 - 814 0,12-1,50 mm 0,10-0,45 mm/U 10
DNMG 150612 - 815 - 855 0,12-1,50 mm 0,10-0,45 mm/U 10

DN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Negativ

TORN
Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625

Bearbeitungsbedingung .

Wendeschneidplatte cut out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ |  115-295 m/min 115-295 m/min 115-270 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 125-295 m/min 115-270 m/min

Spanbrecherbezeich- MP1 MP1 MP1

nung
@0 @0 @0
1018566 ... 1018566 ... 1018566 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stuck €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stuck
DNMG 150404 - 822 - 823 - 824 0,5-6 mm 0,1-0,6 mm/U 10
DNMG 150408 - 825 - 826 - 827 0,5-6 mm 0,1-0,6 mm/U 10
DNMG 150604 - 828 - 816 - 817 0,5-6 mm 0,1-0,6 mm/U 10
DNMG 150608 - 829 - 818 - 819 0,5-6 mm 0,1-0,6 mm/U 10
DNMG 150612 - 830 - 820 - 821 0,5-6 mm 0,1-0,6 mm/U 10
DNMG 150616 - 831 - 832 0,5-6 mm 0,1-0,6 mm/U 10

EINES DER GROSSTEN BACKENPROGRAMME
FUR KRAFTSPANNFUTTER!

DER ATORN SPANNBACKENFINDER

Spannbacken, sowie viele andere Werkzeuge, zahlen bei
unseren Kunden zu VerschleiBBartikeln. Das heif3t, sobald
unsere Kunden die Aufsatzbacken auf einen bestimmten
Durchmesser bearbeitet haben, lassen sich die Spannba-
cken nur noch in gréBere Durchmesser verandern. Fur An-
wendungen mit kleineren Durchmessern ist der jeweilige
Spannbacken nun nicht mehr verwendbar.

Um anschlieBend die Suche nach dem richtigen Spannba-
cken zu vereinfachen, haben wir unseren ATORN SPANN-
BACKENFINDER ins Leben gerufen.

Dieser ist unter folgendem Link zu finden:
www.hommel-hercules.com/de/Service/Backenfinder

SCAN ME



DN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Negativ

TORN

HC7605

HC7615

HC7625

Hartmetallsorte
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ | 115-295 m/min 115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min 135-395 m/min
Spanbrecherbezeich- MPL MPL MPL
nung
@0 @0 @0
1018566 ... 1018566 ... 1018566 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stick €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stuck
DNMG 150604 - 839 - 840 - 841 0,4-3 mm 0,07-0,3 mm/U 10
DNMG 150608 - 842 - 843 - 844 0,4-2,5 mm 0,10-0,4 mm/U 10
DNMG 150404 - 833 - 834 0,4-2,5mm 0,07-0,3 mm/U 10
DNMG 150408 - 835 - 836 0,4-2,5mm 0,10-0,4 mm/U 10
DNMG 150412 - 837 - 838 0,4-3 mm 0,15-0,5 mm/U 10
DNMG 150612 - 845 - 846 0,8-3,5mm 0,15-0,5 mm/U 10

DN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schruppen Negativ
TORN
Jl i Jl i
Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut Mittel
Vc in Stahl min./max. @ |  115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min
Spanbrecherbezeich- RP4 RP4
nung
@0 @0
1018566 ... 1018566 ...
ISO-Code Drehen €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stiick
DNMG 150408 - 847 - 848 1,00-6,0 mm 0,10-0,45 mm/U 10
DNMG 150412 - 849 - 850 1,00-6,0 mm 0,10-0,45 mm/U 10
DNMG 150608 - 851 - 852 1,00-6,0 mm 0,10-0,45 mm/U 10
DNMG 150612 - 853 - 854 1,00-6,0 mm 0,10-0,45 mm/U 10
KN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Negativ

ATORN

Hartmetallsorte HC7615 HC7615 HC7625 HC7625

Bearbeitungsbedingung . .
Wendeschneidplatte Gut out Mittel Mittel
Spanbrecherbezeich- Lo1 ROL Lot RO1
nung
@0 @0 ®0 0
1019412 ... 1019412 ... 1019412 ... 1019412 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stiick €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stiick

KNUX 160405 - 204 - 205 - 206 - 207 1-6 mm 0,2-0,35 mm/U 10

HOMMEL HERCULES WWW. HOMMEL-HERCULES.COM



KN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Negativ

TORN

Hartmetallsorte HC7615 HC7615 HC7625 HC7625
Bearbeitungsbedingung . .
Wendeschneidplatte Gut out Mittel Mittel

Vc in Stahl min./max. @ |  110-350 m/min 110-350 m/min 110-350 m/min 110-350 m/min
Spanbrecherbezeich- L02 RO2 L02 RO2
nung

@0 [ 1} ®0 [ X}

1019412 ... 1019412 ... 1019412 ... 1019412 ...

ISO-Code Drehen €/Stiick €/Stiick €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stlck

KNUX 160410 - 200 - 201 - 202 - 203 1-6 mm 0,2-0,7 mm/U 10
SN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Negativ
ATORN
III! III!
Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ | 115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min
Spanbrecherbezeich- FP1 FP1
nung
@0 @0
1018582 ... 1018582...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stiick
SNMG 120404 - 700 - 701 0,15-2,50 mm 0,05-0,25 mm/U 10
SNMG 120408 - 702 - 703 0,15-2,50 mm 0,08-0,45 mm/U 10
SNMG 120412 - 704 - 705 0,15-2,50 mm 0,08-0,45 mm/U 10

SN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Negativ
TORN
—
Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut Mittel
Vc in Stahl min./max. @ | 125-295 m/min 115-270 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 125-295 m/min 115-270 m/min
Spanbrecherbezeich- MP MP
nung
@0 @0
1018582 ... 1018582 ...

ISO-Code Drehen €/Stick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stiick
SNMG 120404 - 706 - 707 0,40-5,50 mm 0,15-0,40 mm/U 10
SNMG 120408 - 708 - 709 0,50-6,0 mm 0,15-0,50 mm/U 10
SNMG 120412 - 710 - 711 0,60-6,0 mm 0,20-0,55 mm/U 10

ATORN WENDEPLATTEN
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SN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schruppen Negativ

TORN

Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut Mittel

Vc in Stahl min./max. @

115-295 m/min

115-295 m/min

Vc in Guss min./max. @

135-395 m/min

135-395 m/min

Spanbrerc]:gﬁgbezelch— RP4 RP4
@0 @0
1018582 ... 1018582 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
SNMG 120408 - 712 - 713 1,00-7,0 mm 0,08-0,45 mm/U 10
SNMG 120412 - 714 - 715 1,00-7,0 mm 0,08-0,45 mm/U 10
SNMG 120416 - 716 - 717 1,00-7,0 mm 0,08-0,45 mm/U 10
SNMG 150612 - 718 1,00-8,0 mm 0,10-0,60 mm/U 10
SNMG 150616 - 719 1,00-8,0 mm 0,10-0,60 mm/U 10
SNMG 190612 - 720 - 721 1,50-0,0 mm 0,20-0,70 mm/U 10
SNMG 190616 - 722 - 723 1,50-0,0 mm 0,20-0,70 mm/U 10
SNMG 250724 - 724 2,00-2,0 mm 0,40-1,20 mm/U 10
SNMG 250924 - 725 2,00-2,0 mm 0,25-0,75 mm/U 10

SN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schruppen Negativ
TORN
Hartmetallsorte HC7615 HC7615 HC7625 HC7625
Vc in Stahl min./max. @ |  110-350 m/min 110-350 m/min 100-300 m/min 100-300 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min 125-350 m/min 125-350 m/min
Spanbrecherbezeich- RPG RP7 RP6 RP7
nung
[ 1o} @0 @0 ®0
1019418 ... 1019418 ... 1019418 ... 1019418 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stick €/Stuck €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stuck
SNMM 190612 - 200 2,4-13 mm 0,35-1,8 mm/U 10
SNMM 250724 - 201 - 204 3,2-17 mm 0,35-1,8 mm/U 10
SNMM 150608 - 206 - 211 1-8 mm 0,15-1,5 mm/U 10
SNMM 150612 - 207 - 212 1-8 mm 0,15-1,5 mm/U 10
SNMM 150616 - 208 - 213 1-8 mm 0,15-1,5 mm/U 10
SNMM 190612 - 209 - 214 2-12 mm 0,15-1,5 mm/U 10

- 210 - 215 2-12 mm 0,15-1,5 mm/U 10

SNMM 190616
- 202 2,4-13 mm 0,35-1,8 mm/U 10
SNMM 190624 - 203 2-2mm 0,35-1,8 mm/U 10
SNMM 250732 - 205 3,2-7mm 0,35-1,8 mm/U 10
SNMM 190624 - 216 2-12mm 0,15-1,5 mm/U 10

HOMMEL HERCULES
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TORN

TN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Negativ

Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut out Mittel

Vc in Stahl min./max. @

115-295 m/min

115-295 m/min

115-295 m/min

Vc in Guss min./max. @

135-395 m/min

135-395 m/min

135-395 m/min

Spanbrecherbezeich- Pl FP1 Pl
nung
@0 @0 @0
1018598 ... 1018598 ... 1018598 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stick €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stuck
TNMG 160404 - 900 - 901 - 902 0,10-1,50 mm 0,10-0,40 mm/U 10
TNMG 160408 - 903 - 904 - 905 0,10-1,50 mm 0,10-0,40 mm/U 10
TNMG 160412 - 906 - 907 0,10-1,50 mm 0,10-0,40 mm/U 10

TN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Negativ

TORN
Hartmetallsorte HC7615 HC7625

Bearbeitungsbedingung .

Wendeschneidplatte out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ | 125-295 m/min 115-270 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 125-295 m/min 115-270 m/min

Spanbrecherbezeich- MP1 MP1

nung
@0 @0
1018598 ... 1018598 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stuck
TNMG 160404 - 915 - 916 0,40-5,0 mm 0,10-0,30 mm/U 10
TNMG 160408 - 917 - 918 0,50-5,0 mm 0,15-0,50 mm/U 10
TNMG 160412 - 919 - 920 0,80-5,0 mm 0,18-0,60 mm/U 10
TNMG 160416 - 921 - 922 1,00-5,0 mm 0,15-0,50 mm/U 10
TNMG 220404 - 923 - 924 0,40-6,60 mm 0,10-0,30 mm/U 10
TNMG 220408 - 925 - 926 0,50-6,60 mm 0,15-0,50 mm/U 10
TNMG 220412 - 927 - 928 0,80-6,60 mm 0,18-0,60 mm/U 10
TNMG 220416 - 929 - 930 1,00-6,60 mm 0,23-0,60 mm/U 10

TN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Negativ

TORN
Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625

Bearbeitungsbedingung .

Wendeschneidplatte Gut out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ | 115-295 m/min 115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min 135-395 m/min

Spanbrecherbezeich- MPL MPL MPL

nung
@0 @0 @0
1018598 ... 1018598 ... 1018598 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stick €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stuck
TNMG 160404 - 908 - 909 - 910 0,40-2,50 mm 0,07-0,30 mm/U 10
TNMG 160408 - 911 - 912 0,40-2,50 mm 0,10-0,40 mm/U 10
TNMG 160412 - 913 - 914 0,80-3,0 mm 0,15-0,50 mm/U 10

ATORN WENDEPLATTEN
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TN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schruppen Negativ

TORN

Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut out Mittel

Vc in Stahl min./max. @

115-295 m/min

115-295 m/min

115-295 m/min

Vc in Guss min./max. @

135-395 m/min

135-395 m/min

135-395 m/min

Spanbrecherbezeich- RP4 RP4 RP4
nung
@0 @0 @0
1018598 ... 1018598 ... 1018598 ...

ISO-Code Drehen €/Stick €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stiick
TNMG 160408 - 931 - 932 - 933 0,8-6 mm 0,1-0,6 mm/U 10
TNMG 160412 - 934 - 935 0,8-6 mm 0,1-0,6 mm/U 10
TNMG 220408 - 936 - 937 1-7mm 0,15-0,8 mm/U 10
TNMG 220412 - 938 - 939 1-7mm 0,15-0,8 mm/U 10
TNMG 220416 - 940 - 941 1-7mm 0,15-0,8 mm/U 10

VN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Negativ
TORN
Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte cut out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ |  115-295 m/min 115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min 135-395 m/min
Spanbrecherbezeich- Pl FP1 P1
nung
@0 @0 @0
1018617 ... 1018617 ... 1018617 ...

I1SO-Code Drehen €/Stiick €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
VNMG 160408 - 102 - 103 - 104 0,1-1,5 mm 0,1-0,4 mm/U 10
VNMG 160404 - 100 - 101 0,1-1,5 mm 0,05-0,25 mm/U 10

VN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Negativ

TORN
Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625

Bearbeitungsbedingung .

Wendeschneidplatte out Gut Mittel
Vc in Stahl min./max. @ | 115-295 m/min 125-295 m/min 115-270 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 125-295 m/min 115-270 m/min

Spanbrecherbezeich- MP1 MP1 MP1

nung
®0 @0 @0
1018617 ... 1018617 ... 1018617 ...

ISO-Code Drehen €/Stiick €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
VNMG 160404 - 107 - 109 - 110 0,5-4 mm 0,15-0,5 mm/U 10
VNMG 160408 - 108 - 111 - 112 0,5-4 mm 0,15-0,5 mm/U 10
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TORN

VN.. SO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Negativ

. 5 o 4

Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut Mittel

Vc in Stahl min./max. @

115-295 m/min

115-295 m/min

Vc in Guss min./max. @

135-395 m/min

135-395 m/min

Spanbrecherbezeich- MPL MPL
nung
@0 @0
1018617 ... 1018617 ...
ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stiick
VNMG 160408 - 105 - 106 0,35-2,0 mm 0,08-0,35 mm/U 10
WN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Negativ
TORN
Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte cut out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ |  115-295 m/min 115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min 135-395 m/min
Spanbrecherbezeich- Pl FP1 FP1
nung
@0 @0 @0
1018620 ... 1018620 ... 1018620 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stiuck €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stuck
WNMG 080408 - 808 0,10-2,0 mm 0,10-0,40 mm/U 10
WNMG 060404 - 800 - 801 0,12-1,50 mm 0,05-0,35 mm/U 10
WNMG 060408 - 802 - 803 0,12-1,50 mm 0,05-0,35 mm/U 10
WNMG 060412 - 804 - 805 0,12-1,50 mm 0,05-0,35 mm/U 10
WNMG 080404 - 806 - 807 0,50-2,50 mm 0,08-0,45 mm/U 10
WNMG 080408 - 809 - 810 0,50-2,50 mm 0,08-0,45 mm/U 10
WNMG 080412 - 811 - 812 0,50-2,50 mm 0,08-0,45 mm/U 10

WN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Negativ

TORN
Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625

Bearbeitungsbedingung .

Wendeschneidplatte out out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ |  115-295 m/min 115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min 135-395 m/min

Spanbrecherbezeich- MP1 MP1 MP1

nung
@0 @0 @0
1018620 ... 1018620 ... 1018620 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stick €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stiick
WNMG 060404 - 816 - 821 - 822 0,5-4 mm 0,1-0,5 mm/U 10
WNMG 060408 - 817 - 823 - 824 0,5-4 mm 0,1-0,5 mm/U 10
WNMG 080404 - 818 - 825 - 826 0,5-4 mm 0,1-0,5 mm/U 10
WNMG 080408 - 819 - 827 - 828 0,5-4 mm 0,1-0,5 mm/U 10
WNMG 080412 - 820 - 829 - 830 0,5-4 mm 0,1-0,5 mm/U 10
WNMG 080416 - 831 - 832 0,5-4 mm 0,1-0,5 mm/U 10

ATORN WENDEPLATTEN
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WN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Negativ

TORN

Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut Gut Mittel

Vc in Stahl min./max. @

115-295 m/min

115-295 m/min

115-295 m/min

Vc in Guss min./max. @

135-395 m/min

135-395 m/min

135-395 m/min

Spanbrecherbezeich- MPL MPL MPL
nung
@0 @0 0
1018620 ... 1018620 ... 1018620 ...
ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stiick
WNMG 080408 - 813 - 814 - 815 0,40-2,50 mm 0,10-0,35 mm/U 10
WN.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schruppen Negativ
ATORN
Hartmetallsorte HC7605 HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte out out Mittel
Vc in Stahl min./max. @ | 115-295 m/min 115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min 135-395 m/min
Spanbrecherbezeich- RP4 RP4 RP4
nung
@0 @0 ®0
1018620 ... 1018620 ... 1018620 ...

ISO-Code Drehen €/Stiick €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
WNMG 080408 - 833 - 834 - 835 0,8-5mm 0,2-0,55 mm/U 10
WNMG 080412 - 836 - 837 0,8-5mm 0,2-0,55 mm/U 10

CC.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Positiv
ATORN
Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte out Mittel
Ve in Stahl min./max. @ | 130-295 m/min 115-270 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 150-395 m/min 135-370 m/min
Spanbrecherbezeich- FP1 FP1
nung
@0 @0
1018551 ... 1018551 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stuck ap min./max. f min./max. VE / Stiick
CCMT 060204 - 822 - 823 0,2-2,4 mm 0,03-0,18 mm/U 10
CCMT 097304 - 801 - 802 0,25-3 mm 0,05-0,45 mm/U 10
CCMT 097308 - 803 - 804 0,25-3 mm 0,05-0,45 mm/U 10
CCMT 120404 - 805 - 806 0,25-3 mm 0,07-0,5 mm/U 10
CCMT 060202 - 821 0,2-2,4 mm 0,03-0,18 mm/U 10
CCMT 097302 - 800 0,25-3 mm 0,05-0,45 mm/U 10
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TORN

8

8

CC..ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Positiv

Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut Mittel

Vc in Stahl min./max. @

130-295 m/min

115-270 m/min

Vc in Guss min./max. @

150-395 m/min

135-370 m/min

Spanbrecherbezeich- MP1 MP1
nung
0 0
1018551... 1018551...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
CCMT 060204 - 807 - 808 0,2-2,4 mm 0,03-0,18 mm/U 10
CCMT 060208 - 809 - 810 0,2-2,4 mm 0,03-0,18 mm/U 10
CCMT 097304 - 811 - 812 0,25-3 mm 0,05-0,45 mm/U 10
CCMT 097308 - 813 - 814 0,25-3 mm 0,05-0,45 mm/U 10
CCMT 120404 - 815 - 816 0,3-3,6 mm 0,09-0,27 mm/U 10
CCMT 120408 - 817 - 818 0,6-3,6 mm 0,12-0,45 mm/U 10
CCMT 120412 - 819 - 820 0,72-3,6 mm 0,14-0,6 mm/U 10

DC.. 1ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Positiv

TORN
Hartmetallsorte HC7615 HC7625

endescmenaplate | O Mite
Vc in Stahl min./max. @ | 130-295 m/min 115-270 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 150-395 m/min 135-370 m/min

Spanbrecherbezeich- Pl FP1

nung
@0 @0
1018560 ... 1018560 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stiick
DCMT 070204 - 702 - 700 0,06-1,5 mm 0,05-0,35 mm/U 10
DCMT 117304 - 704 - 705 0,11-2 mm 0,06-0,23 mm/U 10
DCMT 117308 - 706 - 707 0,15-2 mm 0,08-0,3 mm/U 10
DCMT 070202 - 701 0,06-1,5 mm 0,05-0,35 mm/U 10
DCMT 117302 - 703 0,08-2 mm 0,05-0,4 mm/U 10

DC..ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Positiv
ATORN
Hartmetallsorte HC7615 HC7625
endescomenapiate | O Mite
Ve in Stahl min./max. @ | 130-295 m/min 115-270 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 150-395 m/min 135-370 m/min
Spanbrecherbezeich- MP1 MP1
nung
@0 @0
1018560 ... 1018560 ...

ISO-Code Drehen €/Stick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stiick
DCMT 070204 - 708 - 709 0,08-2,5 mm 0,05-0,35 mm/U 10
DCMT 070208 - 710 - 711 0,08-2,5 mm 0,05-0,35 mm/U 10
DCMT 117304 - 712 - 713 0,1-3mm 0,05-0,4 mm/U 10
DCMT 117308 - 714 - 715 0,5-3 mm 0,1-0,4 mm/U 10
DCMT 117312 - 716 0,6-3 mm 0,12-0,6 mm/U 10

ATORN WENDEPLATTEN
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RC.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Positiv

TORN

Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte cut Mittel
Vc in Stahl min./max. @ |  110-350 m/min 100-300 m/min
Spanbrecherbezeich- MP6 MP6
nung
1019413 ... 1019413 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stick ap min./max. f min./max. VE / Stuick
RCMT 10T3MO - 203 - 210 1-4 mm 0,04-3 mm/U 10
RCMT 0602M0O - 200 - 207 0,5-2,4 mm 0,04-3 mm/U 10
RCMT 0803MO - 201 - 208 0,8-3,2 mm 0,04-3 mm/U 10
RCMT 1003M0O - 202 - 209 1-4 mm 0,04-3 mm/U 10
RCMT 1204M0O - 204 - 211 1,2-4,8 mm 0,04-3 mm/U 10
RCMT 1606M0 - 205 - 212 1,6-6,4 mm 0,04-3 mm/U 10
RCMT 2006M0O - 206 - 213 2-8 mm 0,04-3 mm/U 10

RC.. SO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Positiv

TORN
Hartmetallsorte HC7615 HC7625

Bearbeitungsbedingung .

Wendeschneidplatte Gut Mittel
Vc in Stahl min./max. @ |  110-350 m/min 100-300 m/min

Spanbrecherbezeich- MP6 MP6

nung
1019413 ... 1019413 ...

ISO-Code Drehen €/Stick €/Stick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
RCMX 2006M0O - 219 - 217 2-8 mm 0,12-2,5 mm/U 10
RCMX 2507M0 - 220 - 218 2,5-10 mm 0,12-2,5 mm/U 10

- 214 1-4 mm 0,12-2,5 mm/U 10
RCMX 1204M0
- 215 1,2-4,8 mm 0,12-2,5 mm/U 10
RCMX 2006MO - 216 1,5-6 mm 0,12-2,5 mm/U 10
SC.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Positiv
TORN
Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut Mittel
Vc in Stahl min./max. @ | 130-295 m/min 115-270 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 150-395 m/min 135-370 m/min
Spanbrecherbezeich- Pl FP1
nung
@0 @0
1018578 ... 1018578 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stiick
SCMT 097304 - 500 - 501 0,11-2 mm 0,06-0,3 mm/U 10
SCMT 09T308 - 502 - 503 0,11-2 mm 0,06-0,3 mm/U 10
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SC.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Positiv

TORN

Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut Mittel

Vc in Stahl min./max. @

130-295 m/min

115-270 m/min

Vc in Guss min./max. @

150-395 m/min

135-370 m/min

Spanbrecherbezeich- MPL MPL
nung
@0 ®0
1018578 ... 1018578 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stiick
SCMT 097304 - 504 - 505 0,25-3 mm 0,06-0,3 mm/U 10
SCMT 097308 - 506 - 507 0,5-3 mm 0,06-0,3 mm/U 10
SCMT 120404 - 508 - 509 0,3-3,6 mm 0,1-0,3 mm/U 10
SCMT 120408 - 510 - 511 0,6-3,6 mm 0,12-0,45 mm/U 10
SCMT 120412 - 512 - 513 0,72-3,6 mm 0,14-0,6 mm/U 10

TC.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Positiv
TORN
Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Vc in Stahl min./max. @ | 130-295 m/min 115-270 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 150-395 m/min 135-370 m/min
Spanbrecherbezeich- Pl FP1
nung
@0 @0
1018594 ... 1018594 ...

ISO-Code Drehen €/Stick €/Stick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
TCMT 067104 - 701 - 702 0,06-1,5 mm 0,05-0,17 mm/U 10
TCMT 067108 - 703 - 704 0,08-1,5 mm 0,06-0,23 mm/U 10
TCMT 110204 - 706 - 707 0,06-1,7 mm 0,05-0,19 mm/U 10
TCMT 110208 - 708 - 709 0,13-1,7 mm 0,07-0,26 mm/U 10
TCMT 167304 - 710 - 711 0,11-2 mm 0,06-0,25 mm/U 10
TCMT 067102 - 700 0,06-1,5 mm 0,03-0,11 mm/U 10
TCMT 110202 - 705 0,06-1,7 mm 0,03-0,13 mm/U 10
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TC..ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Positiv

TORN

Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut Mittel

Vc in Stahl min./max. @

130-295 m/min

115-270 m/min

Vc in Guss min./max. @

150-395 m/min

135-370 m/min

Spanbrecherbezeich- MP1 MP1
nung
0 0
1018594 ... 1018594 ...

ISO-Code Drehen €/Stuck €/Stick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
TCMT 110204 - 712 - 713 0,2-2,5mm 0,08-0,25 mm/U 10
TCMT 110208 - 714 - 715 0,42-2,5 mm 0,1-0,26 mm/U 10
TCMT 110212 - 716 - 717 0,5-2,5 mm 0,1-0,4 mm/U 10
TCMT 16T304 - 718 - 719 0,25-3 mm 0,08-0,25 mm/U 10
TCMT 16T308 - 720 - 721 0,5-3mm 0,1-0,45 mm/U 10

VB.. ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Positiv
ATORN
Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte Gut Mittel
Vc in Stahl min./max. @ |  115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min
Spanbrecherbezeich- Pl FP1
nung
@0 [ X
1018614 ... 1018614 ...

ISO-Code Drehen €/Stick €/Stick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
VBMT 110304 - 501 - 502 0,06-1,8 mm 0,03-0,26 mm/U 10
VBMT 110308 - 503 - 504 0,06-1,8 mm 0,03-0,26 mm/U 10
VBMT 160404 - 505 - 507 0,06-1,8 mm 0,03-0,26 mm/U 10
VBMT 160408 - 508 - 509 0,06-1,8 mm 0,03-0,26 mm/U 10
VBMT 110302 - 500 0,06-1,8 mm 0,03-0,26 mm/U 10
VBMT 160402 - 506 0,06-1,8 mm 0,03-0,26 mm/U 10

VB..ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Positiv

TORN
Hartmetallsorte HC7615 HC7625

Bearbeitungsbedingung .

Wendeschneidplatte Gut Mittel
Vc in Stahl min./max. @ |  115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min

Spanbrecherbezeich- MP1 MP1

nung
@0 @0
1018614 ... 1018614 ...

ISO-Code Drehen €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
VBMT 160404 - 510 - 511 0,20-2,7 mm 0,05-0,27 mm/U 10
VBMT 160408 - 512 - 513 0,20-2,7 mm 0,05-0,27 mm/U 10
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TORN

VC..ISO WENDESCHNEIDPLATTE P Schlichten Positiv

Hartmetallsorte HC7615 HC7625
Bearbeitungsbedingung .
Wendeschneidplatte out Mittel

Vc in Stahl min./max. @

115-295 m/min

115-295 m/min

Vc in Guss min./max. @

135-395 m/min

135-395 m/min

Spanbrecherbezeich- Pl FP1
nung
0 0
1018615 ... 1018615 ...

ISO-Code Drehen €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
VCMT 110304 - 701 - 702 0,1-1,8 mm 0,03-0,2 mm/U 10
VCMT 160404 - 705 - 703 0,1-1,8 mm 0,03-0,27 mm/U 10
VCMT 160408 - 706 - 707 0,1-1,8 mm 0,03-0,27 mm/U 10
VCMT 110302 - 700 0,1-1,8 mm 0,03-0,2 mm/U 10
VCMT 160402 - 704 0,1-1,8 mm 0,03-0,27 mm/U 10

VC..ISO WENDESCHNEIDPLATTE P mittlere Bearbeitung Positiv

TORN
Hartmetallsorte HC7615 HC7625

Mendescomacpmts | o Mitel
Vc in Stahl min./max. @ | 115-295 m/min 115-295 m/min
Vc in Guss min./max. @ | 135-395 m/min 135-395 m/min

Spanbrecherbezeich- MP1 MP1

nung
@0 ®0
1018615 ... 1018615 ...

ISO-Code Drehen €/Stiick €/Stiick ap min./max. f min./max. VE / Stuck
VCMT 110304 - 708 - 709 0,2-2,5 mm 0,04-0,26 mm/U 10
VCMT 110308 - 710 - 711 0,2-2,5mm 0,04-0,26 mm/U 10
VCMT 160404 - 712 - 713 0,2-2,7 mm 0,07-0,45 mm/U 10
VCMT 160408 - 714 - 715 0,2-2,7 mm 0,07-0,45 mm/U 10
VCMT 160412 - 716 0,2-2,7 mm 0,07-0,45 mm/U 10
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ZERSPANEN | SPANNEN | MESSEN
AUSWAHL, KOMPETENZ UND QUALITAT

Erweitertes Portfolio fur die industrielle Metallbearbeitung

ATORN Qualitatswerkzeuge fur jeden Arbeitsplatz

Hochste Verfugbarkeit und Nachliefersicherheit

Kompetente Vor-Ort-Beratung durch unsere Anwendungstechniker
Modernste Messwerkzeuge und Inhouse-Kalibrierlabor

24/7 Verfugbarkeit durch individuelle Automatenlésungen

Setzen Sie sich direkt mit Inrem Hommel Hercules
Verkaufer in Verbindung oder kontaktieren Sie uns unter
info@hommel-hercules.com.

Unser ausgebildetes Spezialistenteam berat
Sie kompetent rund um die Themen:
Zerspanung, Spanntechnik und Messtechnik

APARRER | RLEE e

AN

Heidelberger StraBe 52 68519 Viernheim Tel. 06204 739-0 E-Mail: info@hommel-hercules.com

Réhrsdorfer Allee 14 09247 Chemnitz Tel. 03722 5993-250 E-Mail: chemnitz@hommel-hercules.com

Mathias-Briggen-Str. 162 50829 Kéln (Ossendorf) Tel. 0221 59769-220 E-Mail: koeln@hommel-hercules.com

Hommel Hercules AT / Hommel + Seitz Ges.m.b.H.
Eduard-Kittenberger-Gasse 56, Obj. 8 A-1230 Wien E-Mail: office@hommel-hercules.at www.hommel-hercules.at

HOMMEL HERCULES PL Sp. z.0.0.
ul. Dziatkowa 8 41-506 Chorzéw E-Mail: Biuro@hommel-hercules.pl www.hhw.pl

HOMMEL HERCULES WERKZEUGHANDEL CZ/SK S.R.O.
Novodvorska 803/82 142 00 Praha 4 E-Mail:  hommel@hommel-hercules.cz www.hhw.cz

Ab einem Auftragswert von € 150,- netto liefern wir innerhalb der Bundesrepublik Deutschland frei Haus, einschlieBlich Verpackung.
Fur Kleinstbestellungen unter € 150,- netto erheben wir eine Bearbeitungsgebuhr in Hohe von € 8,90. Fur alle Bestellungen gelten aus-
schlieBlich unsere allgemeinen Liefer- und Zahlungsbedingungen. Druckfehler und Irrtum vorbehalten! Verkauf, solange Vorrat reicht.
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