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DNUX
EA
EH
EM
EM
FA
FC
FF
FG
FGS
FL
FLP
FS

GF
GU
GW
HB
HT
HY
HZ
KNUX

KT
MC
MG-

Keine Kennung, Spanformer zur allgemeinen Bearbeitung
Mittlere bis leichte Bearbeitung

Schlichten, exotische Materialien

Schwerzerspanung

Mittlere Bearbeitung, rostbestandiger Stahl

Mittlere Bearbeitung, rostbestandiger Stahl
Feinstschlichten

Schlichten, sehr scharf

Schlichten bis mittlere Bearbeitung

Allgemeines Schlichten, enger Spanformer
Schlichten, hitzebestandige Materialien

Hoch positive Aluminiumgeometrie

Schlichten

Feinstschlichten

Schlichten bis mittlere Bearbeitung, stabile Schneidkante
Feinstschlichten

Mittlere bis leichte Zerspanung, sehr positiver Spanwinkel
Feinstschlichten

Schruppen, positiver Spanwinkel

Schruppen, stabile Schneide, hoher Vorschub
Schruppen, negativer Spanwinkel

Schruppen, negativer Spanwinkel

Schruppen, positive Schneidengeometrie

Schruppen, stabile Schneidkante

Mittel, negativer Spanwinkel

Mittleres Schruppen, stabile Geometrie fiir allgemeine Bearbeitung
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MGP
MGS
MK
ML
MLP
MM
MP
MT
PC
RA
RGP
RH
RH(N)
RT
RX
SA
SF
SH
SL
SM
SU
VF
WA
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Mittlere Bearbeitung

Leichte bis mittlere Bearbeitung, stabile Schneidgeometrie
Mittlere Bearbeitung

Mittlere bis leichte Zerspanung, sehr positiver Spanwinkel
Mittlere Bearbeitung

Mittlere Bearbeitung, groBer Einsatzbereich
Mittel, positiver Spanwinkel

Mittleres Schruppen, stabile Schneidgeometrie
Mittlere Bearbeitung

Schruppen, stabile Schneide

Schruppen

Schruppen, hoher Vorschub

Schruppen, positiver Spanwinkel

Schruppen, stabile Schneidengeometrie
Schruppen, positiver Spanwinkel

Feinstschlichten, sehr positiv

Schlichten, rostbestandiger Stahl

Schlichten

Schlichten

Schlichten, stabile Schneidkante

Mittel, positiver Spanwinkel fiir Superlegierungen
Vibrationsfrei

Wiper-Wendeschneidplatte
Wiper-Wendeschneidplatte, Feinschlichten
Wiper-Wendeschneidplatte, mittleres Schruppen
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Negative Wendeschneidplatten K@

Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale

e Feinstschlichten

i ML WG el W oo
w 0904 o AT ® o Exzellente Spankontrolle
 Minimale Vibrationen aufgrund geringer Zerspanungsbelastung
MG e W Zum Schlichten
FA @ 1206 e e Stahl, rostbestandiger Stahl und hitzebestandige Legierungen
¥ [Bl e Exzellente Spankontrolle
R W o Schlichtbearbeitung
EA @ 1206 H_—7 e Exotische Materialien
B Hervorragende Spankontrolle bei niedrigen Vorschiiben und Schnitttiefen
CNMG . A e Schlichten
FLP o e Stahl
1204 = m . Weiter Anwendungsbereich
4’[ - A e Schlichten bis mittlere Bearbeitung
11\?
FG ﬂ&i Vgggﬂf @v o Stahl, rostbestédndiger Stahl und Gusseisen
Bl e Geringe Schnittkrafte
o W e Schlichten
SF @ ﬁ%ﬂf = e rostbestdndiger Stahl und hitzebestandige Legierungen
= Bl e Geringe Schnittkrafte
: ~ W o Schlichten
FX v V{%f e - * weiche Stahle
e IBl e Enger Spanbrecher fiir optimale Spankontrolle
A Zum Feinschlichten
FC @ ﬁ'\é'glf 6\ e Stahl, Kohlenstoffstahl, Vergiitungsstahl
\%\ IBl e Exzellente Spankontrolle bei kleinsten Vorschiiben und Schnitttiefen
M "'ﬂ";,-_, CNMG e e Fiir mittlere bis Semi-Schlichtbearbeitungen
NP o e g esuh
e W e Fiir mittlere bis Semi-Schlichtbearbeitungen
w P we T2 NI 9
=" B e« Wellenschneide
e Fiir mittlere Bearbeitung
. _ o1
MC @ CNMG ‘FMU s Stahl und Gusseisen
. 1204 L m Starke Schneidengeometrie
e Hervorragende Spankontrolle bei mittlerer Drehbearbeitung
= -:7;!"‘: CNMG e—— A : EltJ;hrrlttlere bis Semi-Schlichtbearbeitungen
v b o Bl e gezahnte Schneide
“ m mittlere bis Semi-Schlichtbearbeitungen
pC @ CNMG T e Fiir Stahl & Automobilkomponenten
1204 ﬁy * Positive Geometrie
u e Exzellente Spankontrolle bei mittlerer Bearbeitung
m’ Fiir die Anwendung an instabilen Werkstiicken
A DNMG ~ © e Sehr geringer Schnittdruck
U % 1504 @t~ I Stahl und rostbesténdiger Stahl
e Hochpositive Spanwinkelgeometrie um die Schnittkréfte zu minimieren
L [Nl Geringe Schnittfestigkeit und Warmeentwicklung bei der Bearbeitung
MGS @ ﬁ%llf 1;7/ von hoch-hitzebestandige Legierungen
""" B e« Hoher Spanwinkel fiir gute Spanbildung
T I o Fiir leichte bis mittlere Bearbeitung
ML @ ﬁ%llf %0 e Rostbestandiger Stahl, Stahl und Aluminium
Bl e Hochpositive Schneidengeometrie minimiert Aufbauschneidenbildung und Schnittkrfte
: g% IR e Fiir mittlere Bearbeitung
MP (:1%/'5 T e Stahl und rostbestandiger Stahl
IBI e Sehr positive Schneidengeometrie optimiert die Bearbeitung bei instabilen Verhaltnissen
9 I e Firmittlere Bearbeitung
EM @ ﬁ’;’gf %a * Fiir rostfreie Materialien
IBl e Scharfe Schneide fiir geringen Schnittdruck
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P, _ A e Fiir mittlere Bearbeitung
MK @ S‘I?\I(I)v(l)i 3\: * Rostfreier Stahl und hitzebestédndige Materialien
S Bl e scharfe Schneidengeometrie um Aufbauschneidenbildung zu minimieren
o T A e Allgemeine Bearbeitung
MM Q %’\c‘)%ﬂf ? e Stahl und rostbestandiger Stahl
T W e Positiver Spanwinkel
L jm ° Fiir mittlere Bearbeitung
MGP 0 C1N2'\0ﬂf i * Stahl
=—=" @ * sehrstabile Schneidengeometrie
B fgm=" W e Firmittleres Schruppen
MT )_f'% V(\gg(l;/lf e e Stahl, Gusseisen und rosthestdndiger Stahl
IBl e sehrstabile Schneidengeometrie
e e Fiir mittleres Schruppen
VG- o CNMG L u, Stahl und Gusseisen
1204 % "IN Stabile Schneidengeometrie
e Fiir allgemeine Bearbeitung
e W e Zum Schruppen exotischer Werkstoffe
ET @ %’%f e . * Niedrige Schnittkréfte
B GroBer Spankontrollbereich bei der Schruppbearbeitung
e I e Schruppen
RGP o e . « Stahl
T B« Bewshrte Scheide mit geringer Schnittkraft
’ g s> W e Schruppen
RT @ T s * Stahl und Gusseisen
= IBl e Sehr stabile Schneidengeometrie
02 [A e Schruppen
KT o ﬁ’%f N * Gusseisen
! [B1 e Sichere, gleichmaBige Leistung
: m° Fiir semischwere Schruppbearbeitung
HB 2 > CNMX %b e Fiir Stahl und legierten Stahl
1607 ﬁ& I Doppelseitige Wendeplatte
e Stabile Anlage im Plattensitz
ﬂt“h& A e Schruppen mit hohem Vorschub
RH(N) @ C1N9'\(/)|2/| P o Stahl, rostbestandiger Stahl und Gusseisen
= IBl e Sehr stabile Schneidengeometrie
m’ Fiir semischwere Schruppbearbeitung
RX . CNMM \%D o Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen
1906 fop— "IN Stabile Schneidkante mit Nullfase
e geringer Schnittdruck
‘ﬁzﬂ A e Fiir Schruppbearbeitungen
RH é C1N9'\6|2/| 027 o Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen
IBl e Sehr stabile Schneidkantenausfiihrung
: s m°’ Schwerzerspanung im rostfreien Stahl
a0 -~ CNMM 0 o * Niedrige Schnittkrafte
W 2509 22%@ "IN Ausgezeichnete Spankontrolle durch die speziell entwickelte Spanbrecher-Geometrie
* Einseitige Wendeschneidplatte
025 A e Schweres Schruppen
HT @ S1N9'\32/| @ o Sehr starke Schneidkante mit negativem Spanwinkel
Bl Geometrie fiir eine geringere Hitzeentwicklung trotz der negativen Schneide
- B Il e Fiir schwere Schruppbearbeitungen
HY @ C2N5’\él9M \Hg e Fiir groBe Schnitttiefen und hohen Vorschub
IBl e Sehr stabile Schneidkante mit Negativ- sowie Nullfase
i A o Fiir schwere Schruppbearbeitungen
HZ ¢ CZNSI\S";/I %&@ = * Fiir groBe Schnitttiefen
’ [Bl « Sehr guter Spanbruch
e® -2 A e Fiir Feinst-Schlichtbearbeitungen
w‘? WS @ ﬁ'g'glf 508 e Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahl
= IBI e« Sehr gute Spankontrolle und geringer Schnittdruck
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pt® e i M Schruppen
WY @ %'\%lf %\—/f * Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahl
W B e Ausgezeichnete Oberflachen bei groBem Vorschubbereich
\9‘“ CNMG i | . FQr mittlere Bea.rbeitung bis Schruppbearbeitung
WYt 1204 o o Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahl
= IBl e Gute Oberfléchen bei hohen Vorschiiben
HNMG Typ Wendeplatten K@
Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale
; HNMG @% | - FHrmlttIere Bea.rbeltung .
GU 0504 % e Fiir das allgemeine Drehen von Stahl und Gusseisen
© [Bl e Stabile Schneidengeometrie
e Fiir leichte bis mittlere Schruppbearbeitung
su Q e e B ganlund rostbestandiger Stahl
e 0504wt o e Starke Schneidengeometrie
e Spankontrolle in einem weiten Bereich
Positive Wendeschneidplatten &
Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale
b IR e Zum Feinstschlichten
FA @ 2%"; 7 e Sehr enge Spanformer
Bl e Exzellente Spankontrolle
4 m° Schlichten bis mittlere Bearbeitung
6 ceMmT w7 * Stahl und rostbesténdiger Stahl
0973 étj m’ Geringe Schnittkréfte
e Hervorragende Spankontrolle
m Fiir mittlere Bearbeitungen
pC CcMmT o o Erste Wahl fiir langspanendes Material
0913 T— m° Fiir einen weiten Anwendungsbereich
e geringer Schnittdruck
. » CCMT g@ m Mittlere Bearbeitung bis mittleres Schruppen
0913 e Stahl, rostbesténdiger Stahl und Gusseisen
TPMR % e Fiir mittlere bis leichte Schruppbearbeitung
PMR- © U A o Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen
1103 o
e Positive Spanmulde
o 038 e Fiir starke und unterbrochene Anwendungen
RA () RCWX %:ﬁj A e Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen
3209 - .
e Optimierte Spanformergeometrie
: RCMX 1 e Schruppen mit hohem Vorschub
CMX- ﬁj M e Stahl, rostbestandiger Stahl und Gusseisen
1204 . . .
e Stabile Schneidengeometrie
-2 Il e Fiir mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung
CCeMmT . . .
WT 09T3 08 * Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahl
= IBI * Stabiler Schnitt und geringer Schnittdruck bei hohen Vorschiiben

Member IMC Group 2 5
® /ngersoll

Cutting Tools



@ SPANFORMER

Positiven Wendeschneidplatten - Geschliffen .{@

Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale

e Schlichten bis mittlere Bearbeitung

I~
FF O ggg,{ 2 ?/ Il o Fiir Bearbeitung von kleinen Komponenten
e Hervorragende Oberflachengiite
oF = CCET er m° Fiir Feinst-Schlichtbearbeitungen
—_— 0602 * Stahl, rostbestandiger Stahl und Stahllegierungen
o~ e Fiir Feinst-Schlichtbearbeitungen
GW g- ggg; 20 rf Al * Wiper-Geometrie fiir gute Oberflachengeometrie
o Stahl, rostbesténdiger Stahl und Stahllegierungen
_ VBGT J‘%rf W« Geringere Schnittfestigkeit und Warmeerzeugung
s 8= 1604 . e Superlegierungen
" LI Hoher Spanwinkel fiir glatte Spanbildung
P G o Al e Hohe Leistung bei geringer Schnitttiefe und geringem Vorschub
SL . : e Hervorragender Spanbruch aufgrund der Wellengeometriekante
0913 £ —— ( . .
i B und des speziellen geneigten Designs
< ccGT | T I« Empfohlener Spanbrecher fiir Swiss Typ Maschinen
M @ 0973 . n o Stabile Schneide und geringe Schnittfestigkeit
oc el b ., Geeignet filr tiefe Schnittbearbeitung
0913 e m Hervorragende Spankontrolle in einem weiten Bearbeitungsbereich
e Schlichten bis mittlere Bearbeitung
FL @ e %’D W+ Aluminium
e Hochpositive Schneidengeometrie minimiert Aufbauschneidenbildung
i W e Schlichten bis mittlere Bearbeitung
SA @ ggg Zv * Fiir Stahl und Aluminiumbearbeitung
Bl e Geringer Schnittdruck

DNUX Typ Wendeschneidplatten &

Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale
4 DNUX 119 o Mittlere Bearbeitung mit weniger als 5 mm Schnitttiefe
11 @ 1304 %’Q/ I« Stahl und rostbestandiger Stahl

* Positive Schneidgeometrie minimiert Schnittkréfte

KNUX Typ Wendeschneidplatten {@

Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale

e Fiir leichte bis mittlere Bearbeitung

119
= KNUX Qg * Stahl und rostfreier Stahl
1 @ 1604 N u, Positive Schneidengeometrie minimiert Schnittkréafte

e Hervorragende Spankontrolle
e Fiir leichte bis mittlere Schruppbearbeitung

03
CKNUX o Stahl und rostbestandiger Stahl
E W 1604 U u o Starke Schneidengeometrie
e Spankontrolle in einem weiten Bereich
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