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Anwendung

Toleranz

NEGATIVE WSP MIT LOCH

Spanbrecherbezeichnung
und Abb.

Eigenschaften

Querschnitt
Geometrie

Leichtzerspanung

Erste Wahl fir die Leichtzerspanung von Baustahl
Doppelseitiger Spanbrecher.

Effektive Kontrolle von klebenden Spanen

Geeignet zum leichten Zerspanen von Baustahl

Nebenschneiden-
prof

Radiusprofil

0.2
10°
100M

Alternativer Spanbrecher zum leichten Zerspanen von
allgemeinen und legierten Stahlsorten

Doppelseitiger Spanbrecher.

Parallelspanbrecher kontrollieren den Spanablauf.
Geeignet zum leichten Schlichten.

Gesinterter Spanbrecher.

Nebenschneiden-
prof

02
15° ]

Alternativer Spanbrecher zum leichten Zerspanen von
allgemeinen und legierten Stahlsorten

Doppelseitiger Spanbrecher.

Parallelspanbrecher kontrollieren den Spanablauf.
Geeignet zum leichten Schlichten.
Prazisionsspanbrecher.

Nebenschneiden-
profl

02
15°

Mittlere Zerspanung

Erste Wahl fiir das mittlere Zerspanen von allgemeinen
und legierten Stahlsorten

Doppelseitiger Spanbrecher.

Geeignet fUr mittleres bis leichtes Zerspanen.
Geometrie ermdglicht Kopierdrehen und Hinterdrehen.
Positive Primarfase ermdglicht einen weichen Schnitt.

Nebenschneiden-
profl

Radiusprofil

11°

Alternative Spanbrecher zum mittleren Zerspanen von
allgemeinen und legierten Stéhlen
Erste Wahl fiir das leichte Zerspanen von Gusseisen

Doppelseitiger Spanbrecher.
Positive Primarfase ermdglicht einen weichen Schnitt.

Nebenschneiden-
profil

Radiusprofil

0.2

Alternative Spanbrecher zum mittleren Zerspanen von
allgemeinen und legierten Stéhlen
Erste Wahl fir das mittlere bis schwere Zerspanen von Baustahl

Doppelseitiger Spanbrecher.
Flache Priméarfase fur hohe Schneidkantenstabilitét.

Nebenschneiden-
profl

Radiusprofil

Erste Wahl fiir das mittlere Zerspanen von Gusseisen
Alternative Spanbrecher zum mittleren Zerspanen von
allgemeinen und legierten Stéhlen

Doppelseitiger Spanbrecher.
Flache Primérfase fir hohe Schneidkantenstabilitat.

Nebenschneiden-
prof

Radiusprofil

Wiper-WSP fiir das mittlere Zerspanen von allgemeinen
und legierten Stahlsorten

Doppelseitiger Spanbrecher.

Wiper Geometrie, ermdglicht doppelte Vorschiibe bei gleicher
Oberflachengute.

Grof3e Spankammer ermdglicht einfache Spanabfuhr.

Nebenschneiden-
profil

Radiusprofil

19° 0.25

Erste Wahl fir das mittlere Zerspanen von rostfreien- und
Baustahl

Erste Wahl fur das halbschwere Zerspanen von schwer
zerspanbaren Werkstoffen

Doppelseitiger Spanbrecher.
Scharfe Schneidkante ermdglicht einen weichen Schnitt.

Nebenschneiden-
profil

Radiusprofil
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NEGATIVE WSP MIT LOCH

Spanbrecherbezeichnung
und Abb.

Anwendung
Toleranz

Eigenschaften

Querschnitt
Geometrie

Erste Wahl fur das mittlere Zerspanen von schwer
zerspanbaren Werkstoffen

Doppelseitiger Spanbrecher.

Ideal fir warmfeste sowie Titanlegierungen.

Scharfe Schneidkante sorgt fur eine gute Oberflachengdte.
Geschwungene Schneidkante ermdglicht einen weichen Schnitt.

Nebenschneiden-
prof

Radiusprofil

Erste Wahl fiir das mittlere Zerspanen von schwer
zerspanbaren Werkstoffen

Doppelseitiger Spanbrecher, Einseitiger Spanbrecher (D Halter, V Halter).

Scharfe Schneidkante sorgt firr eine gute Oberflachengdte.
Ideal fur warmfeste sowie Titanlegierungen.
Geschwungene Schneidkante ermdglicht einen weichen Schnitt.

Nebenschneiden-
prof

Radiusprofil

g°

13°

Alternative Spanbrecher zum mittleren Zerspanen
von rostfreiem Stahl

Doppelseitiger Spanbrecher.

Gute Balance zwischen Schneidkantenschérfe und Stabilitat.
Spanbrecher als Links- und Rechtsausfuihrung lieferbar.

Nebenschneiden-
profl

15°

0.2

Mittlere Zerspanung

Alternative Spanbrecher zum mittleren Zerspanen von
allgemeinen und legierten Stéhlen

Doppelseitiger Spanbrecher.

Parallelspanbrecher kontrollieren den Spanablauf.
Geeignet fur leichtes bis mittleres Zerspanen.
Gesinterter Spanbrecher.

Nebenschneiden-
profl

Alternative Spanbrecher zum mittleren Zerspanen von
allgemeinen und legierten Stéhlen

Doppelseitiger Spanbrecher.

Parallelspanbrecher kontrollieren den Spanablauf.

Geeignet flr leichtes bis mittleres Zerspanen.

Nebenschneiden-
profl

Fir die mittlere Zerspanung

Doppelseitiger Spanbrecher.
Parallele Spanleitstufe.
Hohe Spankontrolle bei mittleren Vorschiben.

Nebenschneiden-
prof

SOFS‘\f

Erste Wahl fiir das halbschwere Zerspanen von
allgemeinen und legierten Stahlsorten

Doppelseitiger Spanbrecher.

Fir unterbrochene Bearbeitung und Werkstiicke mit Kruste.

Eine breite, flache Primarfase und eine gro3e Spankammer ermdglichen
hohe Vorschube.

Nebenschneiden-
profl

Radiusprofi

Schruppzerspanung

Erste Wahl fur das halbschwere Zerspanen von schwer
zerspanbaren Werkstoffen

Doppelseitiger Spanbrecher.
Gute Balance zwischen Schneidkantenschérfe und Stabilitat.
Schneidkante mit hohem VerschleiBwiderstand.

Nebenschneiden-
profil

Radiusprofil
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3 IrEOrSsttf(?e\i/g?r?l S]?arh?as schwere Zerspanen von Bau-und Nebersineer 15 - 0.34
vz prof I
Einseitiger Spanbrecher.

Deckt das untere Ende des Schwerzerspanung ab. Radiusprofi 25° ~ 0.27
Dank einer variablen Verfasung und Primérfrase bietet dieser Spanbrecher T
eine hohe Spankontrolle.

Alternative Spanbrecher fur die Schwerzerspanung Nebenschneidn:
von Weich-und rostfreier Stahl. e nap!egﬂ\ 16 0.82

Einseitiger Spanbrecher.

Deckt den unteren bis mittleren Schwerzerspanbereich ab. Radiusprofi 200{ ~
Dank einer variablen Verfasung und Primérfrase bietet dieser Spanbrecher

eine hohe Spankontrolle.

0.30
Erste Wahl fur das schwere Zerspanen von 05
%

Neenschneiden- 51 o

allgemeinen und legierten Stahlsorten ool /\
Einseitiger Spanbrecher.

Deckt den mittleren Schwerzerspanbereich ab. ' 030

Hohe Schneidkantenstabilitat dank einer speziellen Radiusprofi I

Verfasung an der Primarfase.
GroRRe Spankammer ermdglicht einfache Spanabfuhr.

Schwerzerspanung
<

Alternativer Spanbrecher fiir die Schwerzerspanung von

- A Nebenschneiden- o
allgemeinen und legierten Stahlsorten il 20 — 0.68
Einseitiger Spanbrecher.
Deckt den oberen Schwerzerspanbereich ab. )
Breite Primarfase und breite Verfasung sorgen fiir extrem Radiusprofil -~ 20° = 0.68
hohe Schneidkantenstabilitat. F(/
Breiter Spanbrecher verhindert Spanestau.
Alternativer Spanbrecher fiir die Schwerzerspanung von Nebenshneiden- 0.9

allgemeinen und legierten Stahlsorten profl T
Einseitiger Spanbrecher.

Deckt den oberen Schwerzerspanbereich ab. 9

i o 0.
2 Vertiefungen fiir gute Spankontrolle in einem breiten Anwendungsbereich. Radusprofl  15°]
Fir die allgemeine Schwerzerspanung. Mit guten Spankontrolleigenschaften

bei kleinen sowie auch bei grof3en Schnitttiefen.

Erste Wahl fiir die Schwerzerspanung von Gusseisen
Doppelseitige glatte Geometrie. 0y

M Effiziente Geometrie dank der hohen Schneidkantenstabilitat.
[2]
[%2]
>
]
T Fur Guss
Doppelseitige glatte Geometrie. 0“#
@ Effiziente Geometrie dank der hohen Schneidkantenstabilitat.

Fur die Bearbeitung von Werkstiicken mit hohen Toleranzanforderungen.
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5° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH

Spanbrecherbezeichnung
und Abb.

Anwendung
Toleranz

Eigenschaften

Querschnitt
Geometrie

Schlichtzerspanung
()

Schlichten

Spanleitstufe fur leichte Spanabfuhr.
Scharfe Schneidkante erzeugt eine gute Oberflache.

Nebenschneiden-
profl

13°

Leichtzerspanung
<

Leichtes Zerspanen von allgemeinem Legiertem, Bau- und
rostfreiem Stahl

Grof3er Spanwinkel sorgt fur ein scharfes Zerspanen.

Der runde Punkt gewébhrleistet eine gute Spankontrolle bei
Schnitttiefen unter 1 mm.

Nebenschneiden-
profl

Radiusprofil

Fir die mittlere Zerspanung von Stahl, leg. Stahl und
rostfreiem Stahl

Eine Positive Primarfase und eine geschwungene Schneidkante
erzeugen einen weichen Schnitt.
Die Geometrie bietet eine ausgezeichnete Spanabfuhr.

Nebenschneiden-
profl

Radiusprofil

18° ~

Fir die mittlere Zerspanung von Stahl, leg. Stahl und
rostfreiem Stahl

Gute Balance zwischen Schneidkantenscharfe und Stabilitat.

Nebenschneiden-
profl

Radiusprofil

0.16
25°

Fir die mittlere Zerspanung von Stahl, leg. Stahl und
rostfreiem Stahl

Eine Positive Priméarfase und eine geschwungene Schneidkante
erzeugen einen weichen Schnitt.
Die Geometrie bietet eine ausgezeichnete Spanabfuhr.

Nebenschneiden-
prof

Radiusprofil

20°

Mittlere Zerspanung

Fir die mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten
Spanbrecher mit groRer Primarfase.

Spezielles Design fir geringen Schnittwiderstand und hohe Spankontrolle.

Nebenschneiden-
profl

30°

Fir die mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten

Parallele Spanleitstufe.
Hohe Spankontrolle bei kleinen bis mittleren Vorschiiben.

Nebenschneiden-
profl

20°

Fir die mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten

Parallel Spanbrecher.

Hohe Spankontrolle bei kleinen bis mittleren Vorschiuben.
Wiper Geometrie, ermdglicht doppelte Vorschibe bei gleicher
Oberflachengiite.

Nebenschneiden-
profl

20°
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7° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH

D
= N
E| s Spanbrecherbezeich Querschnitt
= | S | Spanbrecherbezeichnung ; i
gL und Abb. Eigenschaften Geometrie
c|F
<
- Fir das Schlichten von Stahl, leg. Stahl und Nebernschmeiden- — go
rostfreiem Stahl pof
M Hohe Spankontrolle bei niedrigen Schnitttiefen und Vorschiben. Radusprofi 1 go
Scharfe Schneidkante ermdglicht einen weichen Schnitt.
- Fiir das Schlichten von schwer zu bearbeitenden Nebenschneien. 14°
Werkstoffen profl
g Fir das Schlichten von warmfesten und Ni- Co- Basis Legierungen. i i
= Scharfe Schneidkante sorgt fiir eine gute Oberflachengiite. Radusprofl 14
8 Geschwungene Schneidkante ermdglicht einen weichen Schnitt.
%)
6 .
% @ Spanleitstufe fur leichte Spanabfuhr. Nebenschne\g[e&h 17
3 Scharfe Schneidkante erzeugt eine gute Oberfléache.
GrofRe Spankammer. Nebenschne\g[e&il 15°
Hohe Spankontrolle bei niedrigen Vorschiiben.
- Fr die Leichtzerspanung von Stahl, Baustahl, leg. Stahl Neberschmeiden- ~— go
und rostfreiem Stahl pof
Scharfe Schneidkante ermt’)glicht elingn weichen Schnitt. Radiusprofi  18°
Hohe Spankontrolle auch bei Schnitttiefen unter Imm.
L 0.12
o - Fur die Leichtzerspanung von Stahl, Baustahl, leg. Stahl Nebenschneiden- - 16° .
S und rostfreiem Stahl pof 8°
=
% Wiper Geometrie, ermdglicht doppelte Vorschiibe bei gleicher Oberflachengiite. Radusprofi  20°] 0.12
> Positive Primarfase ermdglicht einen weichen Schnitt. 12°
N
=
S
Q
- - Fir das Schlichten auf Langdrehautomaten ‘
G Parallele Spanleitstufe. Nehenschne\g[e;il 14°
Hohe Spankontrolle bei niedrigen Vorschiiben.
- Fir die mittlere Zerspanung von Stahl, leg. Stahl und Neberschveiden-  20° 018
rostfreiem Stahl rofl 12°
Eine Positive Priméarfase und eine geschwungene Schneidkante erzeugen Ra " 018
einen weichen Schnitt. adusprofl - 5ge .~
Die Geometrie bietet eine ausgezeichnete Spanabfuhr. 12°
2 0.1
g Fir die mittlere Zerspanung von Stahl, leg. Stahl und Nebe”“me‘gm}'
s M rostfreiem Stahl o1
> Gute Balance zwischen Schneidkantenschérfe und Stabilitat. Radiusprofil 180 ~ i
g
=
. . . 18° 0.2
Fir die mittlere Zerspanung von Stahl, leg. Stahl und Nefienscheiden- -
rostfreiem Stahl pof 7
Wiper Geometrie, erméglicht doppelte Vorschiibe bei gleicher Oberflachengite. Radiusprofi 180/ 0.2
GroRBe Spankammer ermdglicht einfache Spanabfuhr. 7
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7° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH

WSP
DREHEN

Querschnitt

Spanbrecherbezeichnung
Geometrie

und Abb, Eigenschaften

Anwendung
Toleranz

Fir die mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten

Spanbrecher mit groRer Primarfase. Nebenschneiden-
Spezielles Design fiir geringen Schnittwiderstand und hohe Spankontrolle. prfl

KLASSIFIZIERUNG

30°

Fir die mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten

Parallele Spanleitstufe. Nebenschneidenf;‘ 20°
Hohe Spankontrolle bei kleinen bis mittleren Vorschiiben. poh

Die Geometrie bietet eine ausgezeichnete Spanabfuhr.

(o))
5 Fur die mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten
c .
s Parallele Spanleitstufe. Nebensctneider- -~
g G Hohe Spankontrolle bei kleinen bis mittleren Vorschiben. ol 20
N
o
<
E
=
Fir die mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten
Parallele Spanleitstufe. Nebenschneiden-
E Hohe Spankontrolle bei kleinen bis mittleren Vorschiiben. pufl  20°
Wiper Geometrie, ermdglicht doppelte Vorschiibe bei gleicher
Oberflachengute.
Fur die mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten Nebenschneiden-
" 5°
Die Geometrie bietet eine ausgezeichnete Spanabfuhr. pufl
G Eine scharfe und hoch prazise Schneidkante ermdglicht hohe Prazision
und einen weichen Schnitt. Radiusprofil g—/_’
Fir Aluminium Leg.
Positive WSP mit polierter Oberflache fur die Bearbeitung von NE-Werkstoffe. 30°
G Ideal fur die Zerspanung von Aluminium Werkstoffe.

Hohe Schneidkantenscharfe und Spankontrolle.

Fir Aluminium Leg.

Fir die Schwerzerspanung von Werkzeugstahl und leg. Stahl

Breite Primarfase sorgt fir hohe Schneidkantenstabilitat. 28° 03
Hohe Spankontrolle auch bei geringen Schnitttiefen.

Schwerzerspanung
<

Erste Wahl fiir die Schwerzerspanung von Gusseisen

Doppelseitige, glatte Geometrie. 0°%}
Effiziente Geometrie, dank der hohen Schneidkantenstabilitat.

f
! \
1]
2]
>
o
= )
o Fur Guss
Glatte Geometrie. 0°4
G Effiziente Geometrie dank der hohen Schneidkantenstabilitat.

—

Fir Werkstucke mit hohen Toleranzanforderungen.
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11° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH

D
= N
E| s Spanbrecherbezeich Querschnitt
= | S | Spanbrecherbezeichnung ; |
gL und Abb. Eigenschaften Geometrie
=
<
- Fir das Schlichten mit hoher Prazision
Spanleitstufe fur leichte Spanabfuhr. Nebenschneiden- 150
@ Scharfe Schneidkante erzeugt eine gute Oberflache. pofl
Spanleitstufe fiir leichte Spanabfuhr. Nebenschneidrenm 1507
M Scharfe Schneidkante erzeugt eine gute Oberflache. o
=) .
§ Spanleitstufe fir leichte Spanabfuhr. Nebenschneidenf;‘ 10°
2] Hohe Spankontrolle bei niedrigen bis mittleren Vorschiiben. pra
8
=
L
5
n |G
Spanleitstufe fir leichte Spanabfuhr. Nebensshneidenf-‘ o5e
Hohe Spankontrolle bei niedrigen bis mittleren Vorschiiben. por
Spanleitstufe fiir leichte Spanabfuhr. Nebenschneiden- 10°
M Hohe Spankontrolle bei niedrigen bis mittleren Vorschiiben. pof V
= - Fur die Leichtzerspanung von Stahl, Baustahl, leg. Stahl Nebenschneiden-
= und rostfreiem Stahl po 8°M
§ M Scharfe Schneidkante ermdglicht einen weichen Schnitt.
] Hohe Spankontrolle auch bei Schnitttiefen unter 1mm. Radiusprofil  1g°
S
(5}
-
- Fur die mittlere Zerspanung von Stahl, leg. Stahl und tensnden. 20° 02
rostfreiem Stahl pifl g°
o Eine Positive Priméarfase und eine geschwungene Schneidkante erzeugen
g einen weichen Schnitt. Radiusprofil  20° 0.2
g Gute Balance zwischen Schneidkantenschérfe und Stabilitat. g
o
(2]
o |M
' - Fiir die mittlere Zerspanung von Stahl, leg. Stahl und Nebe”“h"e‘de”f?‘ 10°
@ rostfreiem Stahl pol
'§ Geometrie fur die allgemeine Drehbearbeitung.
Radiusprofil




Rhombus 80° Rhombus 55° Vierkant 90° Dreikant 60° Rhombus 35° | Sechskant 80° Rund Spanbrecher
Bezeichnung
o] | £ A
Schnittbild

TPGH_R/L-FS WPGT_R/L-FS -

A095 A098 r/_

SRR RILF
A093 F/_
e CORL

A095 T/_

cret et Standard -
A093 A098 h/_
i Gl

A096 h/_

CPMH_SV TPMH_SV -
A093 A096 P/_
CPMH_MV TPMH_MV WPMT_MV -
A093 A096 A098 F/_
CPMX SPMT TPMX -
A093 A094 A096 F/_

WSP
DREHEN

KLASSIFIZIERUNG

A043




WSP
DREHEN

KLASSIFIZIERUNG

A044

WSP DREHEN

KLASSIFIZIERUNG

11° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH

HIE
B | S | Spanbrecherbezeichnung ; Querschnitt
=4 — .
g2 und Abb. Eigenschaften Geometrie
= o
< | F
- Erste Wahl fiir die Schwerzerspanung von Gusseisen
0°
Doppelseitige, glatte Geometrie. #
M Effiziente Geometrie, dank der hohen Schneidkantenstabilitat. \
12}
[%2]
>
O]
Glatte Geometrie. #
G Effiziente Geometrie dank der hohen Schneidkantenstabilitat.
Fir Werkstiicke mit hohen Toleranzanforderungen.

15° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH

= N
=4 c .
2| @ |Spanbrecherbezeichnung . Querschnitt
§ T und Abh. Eigenschaften Geometrie
£|e
IS - Far die Aluminium Zerspanung ‘
= Nebenschneiden- oo
= GrolRe Spankammer. prof
§ G Scharfe Schneidkante erzeugt eine gute Oberflache.
<
5
(i
20° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH
=D| N
5 =
S | S | Spanbrecherbezeichnung ; Querschnitt
[ = —_
gle und Abb. Bacisel Geometrie
£|e
- Fir die Aluminium Zerspanung ‘
Nelienschreiden- 5o
GroRe Spankammer. profl
Scharfe Schneidkante erzeugt eine gute Oberflache.
IS
>
=
£|G
< - Fir die Aluminium Zerspanung ‘
= . Nebenschneiden-  25°
e Parallele Spanleitstufe. prof
Scharfe Schneidkante erzeugt eine gute Oberflache.
Hohe Spankontrolle bei mittleren Vorschiben.

30° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN MIT LOCH

Spanbrecherbezeichnung

und Abb. Eigenschaften

Anwendung

Toleranz

Querschnitt
Geometrie

Fir die allgemeine Bearbeitung von schwer zu
bearbeitenden Werkstoffen

Ideal fir warmfeste sowie Titanlegierungen.

Allgemeine Bearbeitung
®




Rhombus 80° | Rhombus 55° Vierkant 90° Dreikant 60° Rhombus 35° | Sechskant 80° Rund Spanbrecher
= Bezeichnung
N & Schittbild
o et
A094 &
A094 A097 &
Rhombus 80° Rhombus 55° Vierkant 90° Dreikant 60° Rhombus 35° | Sechskant 80° Rund Span_brecher
S Bezeichnung
o & Schnittbild
A099 F/_
Rhombus 80° Rhombus 55° Vierkant 90° Dreikant 60° Rhombus 35° | Sechskant 80° Rund Span_brecher
—— Bezeichnung
o
o LS Schnittbild
A100 F/_
DEGX_R/L TEGX_RI/L -
A100 A101 ﬁ/_
Rhombus 80° Rhombus 55° Vierkant 90° Dreikant 60° Rhombus 35° | Sechskant 80° Rund Spanbrecher
e Bezeichnung
! & Schnittbild
A103 ;
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WSP DREHEN

&
5T
St
[a)
2
) NEGATIVE WSP OHNE LOCH
i S| 5 | subrentetezsn L el
~ S | © | Spanbrecherbezeichnung ; uerschni
E 2(e und Abb. SRS Geometrie
= ==
- ——
< ez F}ur C.h.e mittlere Zerspanung von Stahl S 03
| ‘;g Einseitiger Spanbrecher. profl lzot
X g@ M Fir Kopierdrehen geeignet.
5% Abgewinkelter Spanbrecher zur Kontrolle des Spanablaufs.
»

Erste Wahl fiir die Schwerzerspanung von Gusseisen

M Doppelseitige, glatte Geometrie. 0 #

Effiziente Geometrie, dank der hohen Schneidkantenstabilitat.

[}

(2]

>

]

E Fur Guss
Doppelseitige glatte Geometrie. 0°#

G Fir den Einsatz unter schwierigen Bedingungen. Hochste Schneidkantenstabilitat.

Fur Werkstucke mit hohen Toleranzanforderungen.

11° POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN OHNE LOCH

HIE

S| S | Spanbrecherbezeichnung ; Querschnitt

gla und Abb. S Geometrie

=R

= Schlichten

= ) Nebenschneiden-

& G Parallele Spanleitstufe. pofl - q50

= Hohe Spankontrolle bei niedrigen bis mittleren Vorschiiben.

=

E=]

3
Fur die leichte bis mittlere Zerspanung von Stahl, leg. Neterschneiden- o
Stahl und rostfreiem Stahl pof
Geometrie fur die allgemeine Drehbearbeitung. Radiusprof o,

Fur die leichte bis mittlere Zerspanung von Stahl, leg. Nebenschneiden- 7

Stahl und rostfreiem Stahl prof

Grof3e Spankammer ermdglicht einfache Spanabfuhr. . 70

Hohe Spankontrolle dank doppeltem Spanbrecher. Radiusprof iﬁ\/ﬁ

Erste Wahl fiir die Schwerzerspanung von Gusseisen
Doppelseitige, glatte Geometrie. 00# \

Schlicht- bis mittlere Zerspanung
<

Effiziente Geometrie, dank der hohen Schneidkantenstabilitat.

Fir Guss

Fur Guss
Glatte Geometrie. 0°} \

G Fir den Einsatz unter schwierigen Bedingungen. Hochste Schneidkantenstabilitat.
Fur Werkstticke mit hohen Toleranzanforderungen.
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WSP FUR SPEZIELLE ANWENDUNGEN

Vierkant 90° Dreikant 60° | Parallelogramm 55° Span_brhecher 2|y
Q ezeL:% e 2 g Halter Ausfiihrung WSP
N Schnittbild Z|e
KNUX_R/L-M1/2 - RNGJ,RDGH
A075 r\/_ 3 . A057,A102
SNMN TNMN - 5 RTG
A073 A074 A108
SNGN TNGN -
A073 A074
Vierkant 90° Dreikant 60° Rund Spanbrecher
— Bezeichnung
LA O | e
™o Schnittbild
TPGR_RIL
A106 v/_
SPMR TPMR -
A104 A107 K
SPMR-80 TPMR-80
A104 A106 ;
SPMN TPMN IIIIIII
A104 A106,A107 \
SPGN TPGN -
A105 A107 &
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