
INNOVATION
Preise zzgl. MwSt., gültig bis 31. 07. 2017

UnSer HailigHt!
einzigartiger Schneidstoff nach  
dem Vorbild der natur –  
garant HB 7010-1 und HB 7020.

Mit Produktvideo auf 
Hoffmann group tV.



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

           VIDEO

erleben Sie unser  
Hailight in action:  
www.ho7.eu/hai
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eXtreM glatte OBerfläcHe

rOBUSteS gradienten-Material

OPtiMale Härte- Und ZäHigkeitSkOMBinatiOn

gericHtete nanO-kriStalle

Mit den evolutionär ausgereiften eigenschaften des Hai-
zahns bestechen die neuen garant drehsorten HB 7010-1 
und HB 7020 bei Vergleichstests in der Stahlzerspanung. 
 
das Multilayer-Beschichtungssystem der garant Wende-
schneidplatten ermöglicht höchste Schnittwerte und  
maximale Zuverlässigkeit durch ein darauf  abgestimmtes, 
innovatives gradienten-Hartmetallsubstrat – ähnlich wie 
der Haizahn – mit äußerer Härte und einem elastischen kern.

Robust, scharf und einzigartig gut!
DIE NEuEN GArANT DrEhsOrTEN hB 7010-1 & hB 7020 hABEN EIN  
PErfEkTEs VOrBIlD Aus DEr NATur – DEN hAIzAhN
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Evolutionär ausgErEiftE strukturEn DEs HaizaHns liEfErn parallElEn für  
DiE scHnEiDstoffEntwicklung bEi DEn garant DrEHsortEn Hb 7010-1 unD Hb 7020

Perfektes Vorbild aus der Natur:  
Verschleißfestigkeit hoch 4

Haizahn:

 ɾ Speziell strukturiertes,  
vom perpendikularen  
abweichendes enameloid 
sorgt für eine glatte  
Oberfläche des Zahns.

 ɾ Minimale reibung  
zwischen Beutefleisch  
und Haizahn.

 ɾ Wenig Verlust von  
Zahnhartsubstanz  
durch abrasion.

HB 7010-1 / HB 7020:

 ɾ Optimiertes Oberflächen-
finish des al

2
O

3
 Beschich-

tungslayers.

 ɾ Minimale reibung  
zwischen Werkstück  
und Schneidstoff.

 ɾ Wenig abrasion und  
geringe Wärmeentwicklung 
durch abgleiten des Spans 
über die Schneidplatten-
oberfläche.

ExtREm glattE 
ObERflächE

Haizahn:

die kombination von zwei 
komponenten macht  
den Haizahn zum tödlichen  
Werkzeug:

 ɾ Sehr harte äußere  
enameloid-Schicht mit  
fluorapatit ca

5
(PO

4
)

3
f 

schützt vor abnutzung und 
Verschleiß.

 ɾ Weiches dentin im inneren 
des Zahns mit hoher Zähig-
keit verhindert ausbröcke-
lungen durch Sprödbruch.

HB 7010-1 / HB 7020:

Zwei komponenten machen 
unsere drehsorten zur Super-
lative  in der Stahlzerspanung:

 ɾ Verschleißfestes, thermo-
resistentes äußeres cVd- 
Beschichtungssystem 
aus al

2
O

3
 und ti(c,n) mit 

 maximalen Härtewerten.

 ɾ Höchste Zähigkeitswerte 
des inneren Hartmetall-  
substrats verhindern  
ausbröckelungen und 
Sprödbrüche.

OPtimalE häRtE- uNd  
ZähigkEits-kOmbiNatiON

enameloid

Beschichtung

dentin

Substrat

www.hoffmann-group.com



eXtreM glatte OBerfläcHe

OPtiMale Härte- Und ZäHigkeitSkOMBinatiOn

Mit den evolutionär ausgereiften eigenschaften des Hai-
zahns bestechen die neuen garant drehsorten HB 7010-1 
und HB 7020 bei Vergleichstests in der Stahlzerspanung. 
 
das Multilayer-Beschichtungssystem der garant Wende-
schneidplatten ermöglicht höchste Schnittwerte und  
maximale Zuverlässigkeit durch ein darauf  abgestimmtes, 
innovatives gradienten-Hartmetallsubstrat – ähnlich wie 
der Haizahn – mit äußerer Härte und einem elastischen kern.

Robust, scharf und einzigartig gut!
DIE NEuEN GArANT DrEhsOrTEN hB 7010-1 & hB 7020 hABEN EIN  
PErfEkTEs VOrBIlD Aus DEr NATur – DEN hAIzAhN

iNNOVATiON



HB 7010-1 / HB 7020:

 ɾ tin-anteil im Substrat ist 
nicht wie bisher gleichver-
teilt, sondern gradiert.

 ɾ erhöhter tin-anteil in rand-
zone des Hartmetall- 
substrats für optimale 
Haftung zwischen Substrat 
und Beschichtung.

 ɾ kein abscheren der  
Beschichtung durch  
angeglichenen  
Wärmeausdehnungs- 
koeffizienten des Subst-
rats (tin-Beschichtung auf 
tin-anteil im Substrat).

Haizahn:

 ɾ fließender Übergang 
zwischen enameloid und 
dentin mit bestmöglichen 
 adhäsionseigenschaften 
durch (Verlaufs-) gradienten.

 ɾ Organischer anteil nimmt 
zum dentin-enameloid- 
interface hin zu.

 ɾ Beide komponenten sind 
stabil verwachsen.

RObustEs  
gRadiENtEN-matERial

gERichtEtE  
NaNO-kRistallE

Haizahn:

 ɾ die extreme Härte des 
Haizahns entsteht durch 
korngrößen von nur  
wenigen µm.

 ɾ Verschleißfestigkeit durch 
gleichmäßig ausgerichtete 
kristalle des enameloids.

HB 7010-1 / HB 7020:

 ɾ Maximale Härte der 
ti(c,n)-Beschichtung  
durch korngrößen im  
nano-Bereich.

 ɾ Höhere Zähigkeit durch 
gerichtete kristallstruktur.

Evolutionär ausgErEiftE strukturEn DEs HaizaHns liEfErn parallElEn für  
DiE scHnEiDstoffEntwicklung bEi DEn garant DrEHsortEn Hb 7010-1 unD Hb 7020

Perfektes Vorbild aus der Natur:  
Verschleißfestigkeit hoch 4
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rOBUSteS gradienten-Material

gericHtete nanO-kriStalle

Mit den evolutionär ausgereiften eigenschaften des Hai-
zahns bestechen die neuen garant drehsorten HB 7010-1 
und HB 7020 bei Vergleichstests in der Stahlzerspanung. 
 
das Multilayer-Beschichtungssystem der garant Wende-
schneidplatten ermöglicht höchste Schnittwerte und  
maximale Zuverlässigkeit durch ein darauf  abgestimmtes, 
innovatives gradienten-Hartmetallsubstrat – ähnlich wie 
der Haizahn – mit äußerer Härte und einem elastischen kern.

Robust, scharf und einzigartig gut!
DIE NEuEN GArANT DrEhsOrTEN hB 7010-1 & hB 7020 hABEN EIN  
PErfEkTEs VOrBIlD Aus DEr NATur – DEN hAIzAhN
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gaRaNt drehsorten hb 7010-1 und hb 7020

 ɾ Höchste Universalität.

 ɾ für schwierige einsatzbedingungen.

 ɾ Höchste Schnittgeschwindigkeit.

 ɾ für den kontinuierlichen Schnitt.

für jede schnittbedingung das richtige substrat.

Unsere garant Stahldrehsorten im Überblick.

HB 7010-1

HB 7020

HB 7035

V
c

Schnitt glatt Schnitt unregelmäßig Schnitt unterbrochen

hB 7020  
Meistern sie jede herausforderung

hB 7010-1 
Immer auf der Überholspur

GARANT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com
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Wendeplatten-form und -größe

Negative Wendeplatten

eigenschaften:

einsatz bei schweren Schnittbedingungen 
Hohe Stabilität an der Schneidkante

Wahl Plattenform Größe Zustelltiefe ap für Spanbrecher SS-SM
0,2 0,3 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 7 8 9

starke Schneidkante  
hohe Schnittkraft s SC.. 12

SN.. 15

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

T TC.. 16
TC.. 11

D DC.. 11
DC.. 07

schwache Schneidkante 
niedrige Schnittkraft

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

Spanbrecher

SS  Schlichten 
SM  Mittlere Bearbeitung 
Sg  Schruppen 
Sr  Schwerzerspanung

Positive Wendeplatten

eigenschaften:

niedrige Schnittkräfte 
Höhere Oberflächengüte

Spanbrecher

SS  Schlichten 
SM  Mittlere Bearbeitung
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sChNEll uND EINfACh DIE rIChTIGE WENDEPlATTEN-fOrM uND –GrössE zu  
JEDEM ANWENDuNGsfAll fINDEN.

Wahl Plattenform Größe Zustelltiefe ap für Spanbrecher SS-SR
0,2 0,3 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 7 8 9

starke Schneidkante  
hohe Schnittkraft s

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

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

W WN.. 08
WN.. 06

T TN.. 16

k KN.. 16

D
schwache Schneidkante 

 niedrige Schnittkraft

DN.. 15
DN.. 11

V VN.. 16
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Vorschub f [mm/U]

Vorschub f [mm/U]
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Verschleißoptimierung

GARANT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com
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Als Kolkverschleiß wird ein muldenför-
miger Abtrag auf der Werkzeugspanfläche 
bezeichnet (Diffusion und Abrasion).

✘

+

+

-

-

+

+

Handlungsempfehlung: 
 Senken der Schnitt- 
 geschwindigkeit. 
 Oder härteres  
 Substrat wählen. 
 

-

Aufbauschneiden entstehen durch  
Materialanhaftungen auf der Werkzeug-
schneide. Grund dafür sind Press- 
schweißungen und Klebeerscheinungen.

✘ Handlungsempfehlung: 
 Erhöhen des Vorschubs.  
  Erhöhen der Schnitt- 
 geschwindigkeit. 
 Oder positivere  
 Geometrie wählen. 
 

+

+

Dünne und lange Späne.  
Gefahr von Aufbauschneidenbildung.

✘

Handlungsempfehlung: 
 Erhöhen des Vorschubs. 
  Erhöhen der Zustelltiefe.  
 Spanbrecher → Schlichten

+

+

Ausbröckelung entsteht bei Instabilität 
oder Materialadhäsion. Abplatzungen an 
der Schneide können evtl. eine Folge von 
Vibration an Werkstück oder Spindel sein.

✘Handlungsempfehlung: 
 Senken des Vorschubs. 
  Erhöhen der Schnitt- 
 geschwindigkeit. 
 Oder zäheres  
 Substrat wählen. 
 

+

-

Plastische Deformation tritt insbeson-
dere infolge thermischer Überlastung der 
Schneidkante auf.

✘

Handlungsempfehlung: 
 Senken des Vorschubs. 
  Senken der Schnitt- 
 geschwindigkeit. 
 Oder härteres  
 Substrat wählen. 
 

-

-

✘
Dicke, schwere oder unregelmäßige 
Spanbildung.  
Gefahr der plastischen Deformation.

Handlungsempfehlung: 
 Senken des Vorschubs. 
  Senken der Zustelltiefe. 
 Spanbrecher → Schruppen

-

-
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Optimierung über Verschleißbild

analysieren Sie anhand des Verschleißbildes ihren Prozess und leiten Sie gegebenenfalls Maßnahmen zur  
Optimierung ab.

Optimierung über spänebild

die jeweilige Spanform lässt erkennen ob die gewählten technologiewerte und die form des Spanbrechers  
optimal auf die Bearbeitung abgestimmt sind.

Freiflächenverschleiß als Zeichen für 
ideale Zerspanungsbedingungen.

✔

✔
Lose aufgerollte Späne als Zeichen für ideale 
Zerspanungsbedingungen.



annäherungstabelle Oberflächengüte

diese formelbasierten Werte sind sTArTwertempfehlungen die abhängig von 
den Zerspanungsgegebenheiten (Werkstoff, Spannsituation, Spanbrecher …) 
optimiert werden können. 
 
größere eckenradien rε ermöglichen bei gleichem Vorschub f eine höhere 
Oberflächengüte. Jedoch entstehen bei größeren radien und kleinen Schnitt-
tiefen (a

p
) höhere Passivkräfte (Werkzeug bzw. Werkstück werden abgedrängt), 

welche Schwingungen verursachen können.

Mittenrauwert ra [µm]
Berechnung ra 

 

 

 

 

Mittenrauwert r
a
 

r
ε
= radius Wendeschneidplatte 

f= Vorschub

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

r
ε

0,97

die gemittelte rautiefe rz ist der Mittel-
wert aus den einzelrautiefen in den Mess-
segmenten Z

1
 bis Z

5
.  

rmax  ist die größte einzelrautiefe innerhalb 
eines Messsegments.  
die rautiefe rt 

 ist die vertikale differenz 
der tiefsten riefe und der höchsten Spitze 
innerhalb der gesamtmessstrecke. 

Begriffe rmax rz ra rt  

der Mittenrauwert ra ist gleich das arith-
metische Mittel der Beträge der Ordina-
tenwerte des rauheitsprofils innerhalb der 
einzelmessstrecke lr.

Berechnung rth 

 

 

 

 

rauheit rth 
r

ε
= radius Wendeschneidplatte 

f= Vorschub

Rth ≈                            [µm]  125  x  f 2 

rε

Vorschub f 
[mm/U]

r
ε  

Radius Oberflächen-
zeichen0,1 0,2 0,4 0,5 0,8 1,0 1,2 1,5 1,6 2,0 2,4

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

Feinstschlichten 
▼▼▼▼

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

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

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

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

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

Feinschlichten 
▼▼▼

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Schlichten 
▼▼

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

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

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

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

Schruppen 
▼

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

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

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

0,8 29 24 19 18 15 12,3

0,85 32 27 22 21 17 14

0,9 36 30 24 23 18 15

0,95 40 33 27 25 20 17

1 37 30 28 22 19

1,2 42 39 32 26

1,3 49 46 37 31

1,5 56 52 42 35

1,6 60 48 40

1,7 54 45

1,8 61 51

hinweis:  
die angegebenen Werte sind als richtwerte zu verstehen und ersetzen kein Perthometer 
(tastschnittgerät) um die genauen ra bzw. rz Werte zu ermitteln.

Z 1

Z 2 Z 3
r m

ax

r t

Z 4 Z 5

Messstrecke ln = 5 x lr

Einzelmess- 
strecke lr

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

r a

Messstrecke lr

Mittellinie

X

Z

i

Werkstück

Werkzeug
f

r ε

r t
h

MINDEsTENs ErrEIChBArE OBErfläChENrAuhEIT rth / ra IN ABhäNGIGkEIT VON 
VOrsChuB uND ECkENrADIus.

iNNOVATiON
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testsieger gaRaNt hb 7010-1
DEr iDEalE scHnEiDstoff für DEn kontinuiErlicHEn scHnitt

Standzeit

 CNMG120408-sM hB 7010-1

Spanfläche freifläche

Vergleichbare Wettbewerbsprodukte

Spanfläche

Spanfläche freifläche

Spanfläche freifläche

Spanfläche

Beste Ergebnisse in der standzeit bei der stahlzerspanung

Material 16Mncr5 (1.7131)

Schnittgeschwindigkeit v
c

400 m/min

Vorschub f 0,35 mm/U

Schnitttiefe a
p

2,1 mm

nass

Testsieger

Schnittgeschwindigkeit 
 vc

 
< 500 N

 
< 750 N

 
< 900 N

 
< 1100 N

 
< 1400 N max

IsO-Code: P P P P P
Startwertempfehlung 440 400 325 270 215 ● ●

freifläche

freifläche

GARANT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com
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testsieger gaRaNt hb 7020
DEr iDEalE scHnEiDstoff für DEn lEicHt untErbrocHEnEn scHnitt

 CNMG120408-sM hB 7020

Vergleichbare Wettbewerbsprodukte

Standzeit

Spanfläche freifläche

Spanfläche freifläche

Spanfläche freifläche

Spanfläche freifläche

Testsieger

11

Schnittgeschwindigkeit 
 vc

 
< 500 N

 
< 750 N

 
< 900 N

 
< 1100 N

 
< 1400 N max

IsO-Code: P P P P P
Startwertempfehlung 380 325 270 225 180 ● ●

Beste Ergebnisse in der standzeit bei der stahlzerspanung

Material 16Mncr5 (1.7131)

Schnittgeschwindigkeit v
c

325 m/min

Vorschub f 0,35 mm/U

Schnitttiefe a
p

2,1 mm

nass

iNNOVATiON



Preise zzgl. MwSt., gültig bis 31. 07. 2017

Entdecken sie unsere auswahl
Wendeschneidplatten mit negativer grundform

Sorte HB7010-1 HB7020
Hauptanwendung P P
Schnittbedingung

21
G 25 0050 CNMG09T304-SS 5,90 5,90 10

21
G 25 0052 CNMG09T308-SS 5,90 5,90 10

21
G 25 0058 CNMG120404-SS 7,05 7,05 10

21
G 25 0060 CNMG120408-SS 7,05 7,05 10

21
G 25 0652 DNMG110404-SS 9,60 9,60 10

21
G 25 0654 DNMG110408-SS 9,60 9,60 10

21
G 25 0658 DNMG150604-SS 11,50 11,50 10

21
G 25 0660 DNMG150608-SS 11,50 11,50 10

21
G 25 1142 SNMG120404-SS 8,30 8,30 10

21
G 25 1144 SNMG120408-SS 8,30 8,30 10

21
G 25 1432 TNMG160404-SS 8,30 8,30 10

21
G 25 1434 TNMG160408-SS 8,30 8,30 10

21
G 25 1732 VNMG160404-SS 9,55 9,55 10

21
G 25 1734 VNMG160408-SS 9,55 9,55 10

21
G 25 1952 WNMG060404-SS 7,80 7,80 10

21
G 25 1954 WNMG060408-SS 7,80 7,80 10

21
G 25 1962 WNMG080404-SS 8,30 8,30 10

21
G 25 1964 WNMG080408-SS 8,30 8,30 10

ap mm 0,3 – 2,0 0,3 – 2,0
f mm/U 0,1 – 0,4 0,1 – 0,4
vc Hauptanwendung  m/min 150 – 500 150 – 400

spanbruchdiagramm

SS – die feine

Sg – die robuste

SM – die Universelle

Sr – die grobe

Radiusprofil Nebenschneidenprofil

ss spanbrecher

ss – Die feine

 ɾ Sehr gute Spankon-
trolle bei geringen 
 Schnitttiefen.

 ɾ Weiche Spanabfuhr 
durch dynamisch 
geformte Schneid-
kante.

schlichtbearbeitung

Sc
hn

itt
tie

fe
 a

p

Vorschub f [mm/U]

12

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



Preise zzgl. MwSt., gültig bis 31. 07. 2017

Wendeschneidplatten mit negativer grundform

Sorte HB7010-1 HB7020
Hauptanwendung P P
Schnittbedingung

21
G 25 0150 CNMG09T304-SM 5,90 5,90 10

21
G 25 0152 CNMG09T308-SM 5,90 5,90 10

21
G 25 0156 CNMG120404-SM 7,05 7,05 10

21
G 25 0158 CNMG120408-SM 7,05 7,05 10

21
G 25 0160 CNMG120412-SM 7,05 7,05 10

21
G 25 0162 CNMG120416-SM 7,05 7,05 10

21
G 25 0168 CNMG160608-SM 13,50 13,50 10

21
G 25 0170 CNMG160612-SM 13,50 13,50 10

21
G 25 0172 CNMG160616-SM 13,50 13,50 10

21
G 25 0174 CNMG190616-SM 18,80 18,80 10

21
G 25 0176 CNMG190624-SM 18,80 18,80 10

21
G 25 0752 DNMG110404-SM 9,60 9,60 10

21
G 25 0754 DNMG110408-SM 9,60 9,60 10

21
G 25 0760 DNMG150604-SM 11,50 11,50 10

21
G 25 0762 DNMG150608-SM 11,50 11,50 10

21
G 25 0764 DNMG150612-SM 11,50 11,50 10

21
G 25 1030 KNUX160405R-SM 10,50 10,50 10

21
G 25 1032 KNUX160405L-SM 10,50 10,50 10

21
G 25 1036 KNUX160410R-SM 10,50 10,50 10

21
G 25 1038 KNUX160410L-SM 10,50 10,50 10

21
G 25 1222 SNMG120404-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 1224 SNMG120408-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 1226 SNMG120412-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 1230 SNMG150608-SM 12,80 12,80 10

21
G 25 1232 SNMG150612-SM 12,80 12,80 10

21
G 25 1236 SNMG190612-SM 17,90 17,90 10

21
G 25 1238 SNMG190616-SM 17,90 17,90 10

21
G 25 1542 TNMG160404-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 1544 TNMG160408-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 1802 VNMG160404-SM 9,55 9,55 10

21
G 25 1804 VNMG160408-SM 9,55 9,55 10

21
G 25 2062 WNMG060404-SM 7,80 7,80 10

21
G 25 2064 WNMG060408-SM 7,80 7,80 10

21
G 25 2068 WNMG080404-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 2070 WNMG080408-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 2072 WNMG080412-SM 8,30 8,30 10

ap mm 0,5 – 4,0 0,5 – 4,0
f mm/U 0,2 – 0,5 0,2 – 0,5
vc Hauptanwendung  m/min 120 – 440 120 – 350

 ɾ SM-geometrie 
findet das optimale 
gleichgewicht aus 
Bruchfestigkeit, 
Schärfe und großem 
einsatzbereich.

spanbruchdiagramm

SS – die feine

Sg – die robuste

SM – die Universelle

Sr – die grobe

Radiusprofil Nebenschneidenprofil

sM spanbrecher

sM – Die universelle

Mittlere Bearbeitung

Sc
hn

itt
tie

fe
 a

p

Vorschub f [mm/U]

13

iNNOVATiON



spanbruchdiagramm

SS – die feine

Sg – die robuste

SM – die Universelle

Sr – die grobe

sG – Die robuste

Preise zzgl. MwSt., gültig bis 31. 07. 2017

Entdecken sie unsere auswahl
Wendeschneidplatten mit negativer grundform

 ɾ erste Wahl bei 
Schnittunter- 
brechungen und 
Werkstücken mit 
verhärteter Ober-
fläche.

Sorte HB7010-1 HB7020
Hauptanwendung P P
Schnittbedingung

21
G 25 0322 CNMG120408-SG 7,05 7,05 10

21
G 25 0324 CNMG120412-SG 7,05 7,05 10

21
G 25 0328 CNMG120416-SG 7,05 7,05 10

21
G 25 0334 CNMG160608-SG 13,50 13,50 10

21
G 25 0336 CNMG160612-SG 13,50 13,50 10

21
G 25 0338 CNMG160616-SG 13,50 13,50 10

21
G 25 0341 CNMG190616-SG 18,80 18,80 10

21
G 25 0343 CNMG190624-SG 18,80 18,80 10

21
G 25 0862 DNMG150608-SG 11,50 11,50 10

21
G 25 0864 DNMG150612-SG 11,50 11,50 10

21
G 25 1070 KNUX160405R-SG 10,50 10,50 10

21
G 25 1072 KNUX160405L-SG 10,50 10,50 10

21
G 25 1076 KNUX160410R-SG 10,50 10,50 10

21
G 25 1078 KNUX160410L-SG 10,50 10,50 10

21
G 25 1324 SNMG120408-SG 8,30 8,30 10

21
G 25 1326 SNMG120412-SG 8,30 8,30 10

21
G 25 1330 SNMG150612-SG 12,80 12,80 10

21
G 25 1332 SNMG150616-SG 12,80 12,80 10

21
G 25 1336 SNMG190616-SG 17,90 17,90 10

21
G 25 1338 SNMG190624-SG 17,90 17,90 10

21
G 25 2208 WNMG080408-SG 8,30 8,30 10

21
G 25 2210 WNMG080412-SG 8,30 8,30 10

ap mm 1,5 – 6,0 1,5 – 6,0
f mm/U 0,25 – 0,6 0,25 – 0,6
vc Hauptanwendung  m/min 100 – 375 100 – 300

schruppbearbeitung

sG spanbrecher

Radiusprofil Nebenschneidenprofil
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Vorschub f [mm/U]
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sr spanbrecher

Preise zzgl. MwSt., gültig bis 31. 07. 2017

Wendeschneidplatten mit negativer grundform

sr – Die Grobe

 ɾ für hohe Vorschübe 
und hohe Schnitt-
tiefen.

 ɾ Spanbrecher für 
einseitige Wende-
platten

spanbruchdiagramm

SS – die feine

Sg – die robuste

SM – die Universelle

Sr – die grobe

Sorte HB7010-1 HB7020
Hauptanwendung P P
Schnittbedingung

21
G 25 0452 CNMM120408-SR 7,05 7,05 10

21
G 25 0453 CNMM120412-SR 7,05 7,05 10

21
G 25 0458 CNMM160612-SR 13,50 13,50 10

21
G 25 0460 CNMM160616-SR 13,50 13,50 10

21
G 25 0464 CNMM190616-SR 18,80 18,80 10

21
G 25 0466 CNMM190624-SR 18,80 18,80 10

21
G 25 1386 SNMM120412-SR 8,30 8,30 10

21
G 25 1390 SNMM150616-SR 12,80 12,80 10

21
G 25 1394 SNMM190624-SR 17,90 17,90 10

ap mm 2,0 – 10,0 2,0 – 10,0
f mm/U 0,4 – 1,2 0,4 – 1,2
vc Hauptanwendung  m/min 100 – 375 100 – 300

Einseitige Wendeplatte Grobbearbeitung

Radiusprofil Nebenschneidenprofil
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Preise zzgl. MwSt., gültig bis 31. 07. 2017

Entdecken sie unsere auswahl
Wendeschneidplatten mit positiver grundform

Sorte HB7010-1 HB7020
Hauptanwendung P P
Schnittbedingung

21
G 26 0050 CCMT060202-SS 5,70 5,70 10

21
G 26 0052 CCMT060204-SS 5,70 5,70 10

21
G 26 0056 CCMT09T302-SS 6,55 6,55 10

21
G 26 0058 CCMT09T304-SS 6,55 6,55 10

21
G 26 0064 CCMT120404-SS 8,15 8,15 10

21
G 26 0066 CCMT120408-SS 8,15 8,15 10

21
G 26 0351 DCMT070202-SS 6,55 6,55 10

21
G 26 0353 DCMT070204-SS 6,55 6,55 10

21
G 26 0356 DCMT11T302-SS 7,60 7,60 10

21
G 26 0359 DCMT11T304-SS 7,60 7,60 10

21
G 26 0361 DCMT11T308-SS 7,60 7,60 10

21
G 26 0742 SCMT09T304-SS 7,65 7,65 10

21
G 26 0744 SCMT09T308-SS 7,65 7,65 10

21
G 26 0950 TCMT110202-SS 6,15 6,15 10

21
G 26 0952 TCMT110204-SS 6,15 6,15 10

21
G 26 0956 TCMT16T304-SS 7,85 7,85 10

21
G 26 1142 VBMT110302-SS 12,05 12,05 10

21
G 26 1144 VBMT110304-SS 12,05 12,05 10

21
G 26 1150 VBMT160402-SS 14,05 14,05 10

21
G 26 1152 VBMT160404-SS 14,05 14,05 10

21
G 26 1154 VBMT160408-SS 14,05 14,05 10

21
G 26 1364 VCMT110302-SS 12,05 12,05 10

21
G 26 1366 VCMT110304-SS 12,05 12,05 10

21
G 26 1372 VCMT160404-SS 14,05 14,05 10

21
G 26 1374 VCMT160408-SS 14,05 14,05 10

ap mm 0,2 – 1,0 0,2 – 1,0
f mm/U 0,05 – 0,2 0,05 – 0,2
vc Hauptanwendung  m/min 150 – 500 150 – 400

spanbruchdiagramm

SS – die feine SM – die Universelle

ss – Die feine

ss spanbrecher

 ɾ Sehr gute Spankon-
trolle bei geringen 
 Schnitttiefen.

 ɾ Weiche Spanabfuhr 
durch dynamisch 
geformte Schneid-
kante.

Radiusprofil Nebenschneidenprofil

schlichtbearbeitung
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Preise zzgl. MwSt., gültig bis 31. 07. 2017

Wendeschneidplatten mit positiver grundform

Sorte HB7010-1 HB7020
Hauptanwendung P P
Schnittbedingung

21
G 26 0140 CCMT060202-SM 5,70 5,70 10

21
G 26 0142 CCMT060204-SM 5,70 5,70 10

21
G 26 0148 CCMT09T302-SM 6,55 6,55 10

21
G 26 0150 CCMT09T304-SM 6,55 6,55 10

21
G 26 0152 CCMT09T308-SM 6,55 6,55 10

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

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

21
G 26 0449 DCMT070202-SM 6,55 6,55 10

21
G 26 0452 DCMT070204-SM 6,55 6,55 10

21
G 26 0458 DCMT11T302-SM 7,60 7,60 10

21
G 26 0462 DCMT11T304-SM 7,60 7,60 10

21
G 26 0464 DCMT11T308-SM 7,60 7,60 10

21
G 26 0762 SCMT09T304-SM 7,65 7,65 10

21
G 26 0763 SCMT09T308-SM 7,65 7,65 10

21
G 26 0765 SCMT120404-SM 9,45 9,45 10

21
G 26 0766 SCMT120408-SM 9,45 9,45 10

21
G 26 0980 TCMT110202-SM 6,15 6,15 10

21
G 26 0982 TCMT110204-SM 6,15 6,15 10

21
G 26 0986 TCMT16T304-SM 7,85 7,85 10

21
G 26 0988 TCMT16T308-SM 7,85 7,85 10

21
G 26 1224 VBMT110304-SM 12,05 12,05 10

21
G 26 1232 VBMT160404-SM 14,05 14,05 10

21
G 26 1234 VBMT160408-SM 14,05 14,05 10

21
G 26 1454 VCMT110304-SM 12,05 12,05 10

21
G 26 1458 VCMT160404-SM 14,05 14,05 10

21
G 26 1459 VCMT160408-SM 14,05 14,05 10

ap mm 0,5 – 2,0 0,5 – 2,0
f mm/U 0,1 – 0,3 0,1 – 0,3
vc Hauptanwendung  m/min 120 – 440 120 – 350

Mittlere Bearbeitung

 ɾ SM-geometrie 
findet das optimale 
gleichgewicht aus 
Bruchfestigkeit, 
Schärfe und großem 
einsatzbereich.

spanbruchdiagramm

SS – die feine SM – die Universelle

sM spanbrecher

sM – Die universelle

Radiusprofil Nebenschneidenprofil
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