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Ajanlasok a lapka kivalasztasahoz

Lapkageometria

Altalanos alkalmazas

Mivelet

TRl At

2-12
ogal |[A130

@ Positive light cutting. No swarf
control.

Pozitiv élgeometria,
konnytii forgacso-
lashoz. Nincs forgacs-
kontroll

@ Finishing to medium roughing, low cutting forces.

MTr for corner radius and O-ring grooves.

Simitastél a kozepes nagyolasig,
alacsony forgacsoléerd. MTr a
sarokradiuszokhoz és az O-gyiirii
beszurasokhoz

e[e e[e[e e |1)
e e e[e e @

3-12
A131

MTb

Oldal

@ Positive light cutting. Chip breaking.

Pozitiv élgeometria, konnyii
forgacsolashoz, forgacs-
torovel.

@ Chip breaking in carbon to high-alloy tool steels
at low feeds.

A szénacéltol az erésen 6tvozott
acélokig jo forgacstoré képességii
lapka alacsony elétolasértékkel.

z

MTC 3—12 | ® Extremely positive and light cutting. @ Chip breaking in carbon to high-alloy tool steels =
Chip breaking. at high feeds. Low cutting forces. ol
oe
o e 2 . A szénacéltol az eré6sen 6tvozott
Erésen pozitiv élgeometria, L ks ez s .
.. e . . acélokig jo forgacstoré képességii
kénnyii forgacsolashoz, e i g ex
PP lapka magas el6tolas-értékkel.
forgacstorovel. . -
Alacsony forgacsoléerd
® Negative strong cutting edge. ® Roughing, parting-off to center, intermittent =
Narrowed watch-spring shaped cutting, unfavourable machining conditions. °
swarf. oe
. . Nagyolashoz, leszirashoz a koz- Al
Negativ élgeometria erés . . . olo
oy A . . | pont felé megszakitott forgacso-
vagoéél. Vékony hajszalrugé ole

alaku forgacs.

lashoz, egyéb kedvezétien meg-
munkalasi korilményekhez.

@ Zero degree edge. Balanced edge
strength/cutting pressure. Broken
narrowed swarf.

Zéro6 szogu lapka. Kiegy-
ensulyozott él erés vagasi
nyomas Vékony torott
forgacs

@ Finishing to medium roughing in soft, tough
difficult to break materials.

Simitastol a kzepes nagyolasig
lagy, szivés nehezen vaghaté anya-
gokhoz.

@ Positive light cutting. Narrowed
watch-spring shaped swarf. Two
lateral edges for sideways turning.

Pozitiv élgeometria, konnyii
forgacso-lashoz. Vékony
hajszalrugé alaku forgacs.
Két oldalél az oldalazé esz-
tergalashoz

@ Finishing to medium roughing in all materials.
Sideways turning, profiling, excellent swarf con-
trol and surface finish in all machining directions.

A simitastél a kozepes nagyolasig
minden anyaghoz. Oldalazé és pro-
filozé esztergalasnal kitliné for-
gacskontroll és felszinalakitas min-
den megmunkalasi iranynal.

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132 Tel.:1/329-1717, 1/329-8430 Fax:1/3298438, Email: protool@protoolkft.nu www.protoolkft.hu



Lapkageometria
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Alatanos alkalmazas

Miivelet

mm
25 @ Positive light cutting. Narrowed @ Finishing to medium roughing in all materials. Low =

watch-spring shaped swarf. Optimal cutting forces with optimal edge strength, especially olo

strength along the full edge length. for machining of “sticky”, work hardening, built-up
ozl edge forming materials. Smooth surface finish. oo
o
L . A simitastél a kozepes nagyolsig mind- | |e|e
Pozitiv élgeometria, en anyaghoz. Alacsony forgacsoléers, | [efe

konnyti forgacso-lashoz.
Vékony hajszalrugé alaku
forgacs. Optimalis er6 a
teljes élhoszon.

az éleken optimalis eréeloszlassal. A
kiilonésen ragadés, nehezen meg-
munkalhato, élratét képzédésre hajla-
mos anyagoknal jé6 minéségii feliilet
képzodik.

(RILMA

3-5 @ Positive light cutting. Narrowed @ Finishing to medium roughing in all materials. =
m broken swarf. Sideways turning, profiling, full radius grooving, ole
excellent swarf control and surface finish in all
odal |A137 machining directions. ole
oe
A simitastol a kozepes nagyolasig o
Pozitiv élgeometria, rr)lnqen any_agho'Z. O'Idala_zo es'zt_erga- ole
kénnvii foraacso-lashoz lasnal, profilmarasnal, teljes radiusz
Vék y t5 gtt P A ) beszurasnal kitiiné forgacskontroll és
LGS el i Bl felszinalakitas minden megmunkalasi
iranynal.
@ Positive light cutting. No swarf @ Relief grooves, profiling with 45° approach angle. -
control. 0
o|e
Pozitiv élgeometria, ... — o bt
.. . . X Alaszurashoz, profilozashoz 45°-0s | [,];
konnyii forgacso-lashoz. meakézelitési széaael
Nincs forgacskontroll 9 9gel. °®
n 0,5-3,15 | @ Positive light cutting. No swarf @ Circlip grooves. Chip breaking in carbon to high- =
control. alloy tool steels at low feeds. °
g Ve - U U (] A . L]
Pozitiv élgeometria, Seeqer gyuru besz‘freSh?z - .
kénnvii foraacso-lashoz A szénacéltol az er6sen 6tvozott acé- d
Ni yf g kontroll : lokig jo forgacstoré képességii lapka ©
el el CLac, I alacsony el6tolasértékkel. °
@ Positive light cutting. Chip breaking. @ Axial and radial grooves with limited depths. Chip | =~
E breaking in carbon to high alloy tool steel. o
i . . Axialis és radialis beszuras limitalt o
Pozitiv élgeometria, e . , e e
.. . . . mélységig. A szénacéltol az erésen | |
konnyii forgacso-lashoz, vy . e s f e o
PP otvozott acélokig jo forgacstord
forgacstorovel. . — o
képességii lapka.
“ 0,4—2,0 @ Positive light cutting. Chip breaking. @ Radial internal grooves and circlip grooves in the smallest =
hole dimensions. °
[ )
oldal Pozitiv élgeometria, Radialis bels6 beszuras és seeger- | |
konnyii forgacso-lashoz, gylirii beszurashoz a legkisebb °
forgacstorovel. furatméretekhez is. °
n 4-10 @ Ceramic insert in pure or silicon ni- @ High cutting speeds, hard abrasive materials, NI- =
tride ceramics. alloys. 1]
[ )
L. . Nagyon kopasallé anyagokhoz °
Oldal Keramia lapka tiszta 9y pasd’io anyagoknoz, .
Nagy forgacsolasi sebességii meg-

silicon-nitrid keramiabol

munkalashoz.

R/LK

Page:
1) Seite:
Sida:
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= | M| =20 =8 &
A Ulntergnittim
t
mm Intermitient
MT
o2l O O @ | @ |
O-Ringnuten
MTr Dimin=20 | D=20—c0" O-ringspar
MTb o
3-12 | O O ® D O D .1y gooves
Dimin=20 D=40-c O-ringspar
MTc
3-12 | O O O o
Dimin=16 | D=30—00"
MS .
2—1 2 . . Externally only O . Q
Nur aussen
Endast utv. D=40-c
R/LMS
2-10 | O o o
Mz
>-12 | @ O o @ D D
Dimin=20 | D=40-c0
R/LMZ
3-4 D ® D
MP
2-8 D D @ O @
Dimin=12 | D=20—-00"
MA
2-5 o O o D
Dimin=12 D=35-
R/LMA
24 D o D
MB
3-5 O O o o O ®
Dimin=20 | D=20-00?
B
2-8
D1 min=21
G o
Circli
0,5—3,1 5 Sicherltzig)sring
Lasring
1min=
= Prgion P .
2_5 Prazision P:'gg:::gg O
é Precision Precision
D1 min=50 D=14-00
H o
0 ) 4_2 y O Sichg\zcr:g)sring
Lasring
1min=
K
D e 2
— E Iy onl
4-10 Nor e o siseon”
Endast utvandigt Endast utvandigt
R/LK
6,8 o
Paggi;jfe'te - A48-A49 | A48-A49 | A50-A53 | A52-A53 A62 A56-A58 A59 A50-A53
Recommended Alternative Recommended to limited extent Page:
@ Empfohlen D Alternativ O Empfohlen in begrenztem Ausmass 1) Seite:
Rekommenderat Alternativ Rekommenderas i begransad omfattning Sida:

A46
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Non-ferrous Tough, difficult Soft, “sticky”, Heat-resistant, Chip breaking Type of swarf
metals to break built-up edge aust. stainless Page: . )
. ) o o Application
Zahe, schwer |Weiche ,klebrige®,| ~ Warmfeste, Spanbrechende Spantyp Seite:

NE-Metalle zu brechende | Aufbauschneide | aust. rostfreie Sida: Gebrauch
Special 5 ' ' 5 . > Anvandnin
Sgnder Icke-jarnmetaller Sega, svar- | Mjuka, "kladdiga”, | Varmhallfasta, Spanbrytande Spantyp s 9
Special brytbara losegg aust. rostfria U | I S

MT MTr
A130 | [e[e[eJele e )

® D O D D

oo ToTn

D ¢ P |A131]

D

,@%?a A132 :c: Y

1)

A132

MS
D
oo e |o
R/L

B |A133| sletstetfe]

1)

A134 | [sTeTele[eo]e

A134| lsteteteted

e[efo]e]l)

I |A13s5 | oo befe

e[efe[e[e]l)

A136 oo /o0 |0

| |A136 | eleteteds]

@ © o | @ 0 0 o | o 06 o

© ©® 0 0 & o o o

A137 | Fetetetetel”

e[efee]l)

A138 |eTeTeToTs

A138 o[efe[e]e 1)

A139 o[efe[e]e 1)

=
@  © | ©o | o | 0 0 0 0 ¢ o O|0| e e
o | @ @ o 06 0 0 0 o o

@ | @ O 0 | @ @ | o o | 0 0

. @%?? A140 o[ef[e]e]e])

@ | @ | o O @

Zég% A145 o ’g’”

® 0 o @ o @ 006 06 66 006 &0 0 O O e

%@% A145 bt ‘w”

A63, A137 A48-A59 = =

Cutting data, page:

Page: Page:
1 D=20-35 mm Seite: A142-A143 2D=20-50 mm Seite: A137 Schnittdaten, Seite: A158-A169

Sida: Sida: Skardata, sida:
A47
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MB

Y

MT g MTb

chuck.

MP

MA MZ

R/LMA § R/LMZ § R/LMS

Reduction of feed in center of workpiece and/or use of synchro

@ Vorschubreduktion im Zentrum des Werkstiicks und/oder Ver-

wendung von Synchronfuttern.

Matningsreduktion i arbetsstyckets centrum och/eller anvandande

av synkrospindel.

Recommended Expressed demand
O Empfohlen @ Ausdriicklicher Anspruch mmfv
Rekommenderas Uttalat krav
Strong cutting edge N mm/varv
Starke Schneidkante
Stark skaregg

M

A

Edge strength Cutting pressure Special recommendations T Feed, fn
Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen Vorschub, f,
Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer > nfm Matning, fn
2 0,05-0,13
©) ® Unfavourable machining conditions, 2,5 0,05-0,15
_ _ intermittent cutting, hard abrasive 3 0,12-0,25
f——p—t—t—>> e p—t—> materials. 4 0,12-0,30
Ked 5tl kalasi 5 0,12-0,35
4 edvezbtlen megmunkalasi| 5 0.15-040
Page: A132 1) korulmények, megszakitott | 8 0,15-0,60
Seite: elejefe o 2 2 4 2cal- 10 0,20-0,60
Sida eletetle fc?rgacsolas, kemenxkopasalr 15 0.20-0,60
' 16, nehezen forgacsolhaté
anyagok. R/LMS
2 0,04-0,12
Tough materials, aust stainless 2,5 0,05-0,12
Zahe Materialien, aust rostfreie 3-5 0,10-0,20
Sega material, aust rostfria 6-10 0,10-0,30
@ Tough difficult to break materials,
aust stainless steels. Carbon steels
with low carbon content. 2 0,04-0,10
> 2,5 0,05-0,10
o s - 3 0,05-0,20
Szn{os, nehezen forgacsol- 4 0.05-0.20
haté anyagok, ausztenites ro- | 5 0,05-0,25
zsdamentes acélok. Ala-cso-| © 0,07-0,25
= o = = 8 0,07-0,30
ny széntartalma szénacélok 10 0,07-0.35
Page: 1) 12 0,07-0,35
Seite: |A134|[e[eelo (oo
Sida: e|oefefeo]e R/LMZ
34 0,05-0,15
' “Sticky” materials, aust. stain-
less, heat-resistant alloys
»Klebrige“ Materialien, aust.
rostfreie, warmfeste Legier-
ungen
”Kladdiga” material, aust.
rostfria, varmhallfasta leger-
ingar
@ Soft, “sticky”, work-hardening, built-
h up edge forming materials. Aust/
+—> —_— duplex stainless steels, heat/acid- 2 0,04-0,12
resistant alloys, non-ferrous metals. 2,5 0,04-0,20
Slender workpieces, favourable 3 0,07-0,20
machining conditions. 4 0,07-0,20
5 0,07-0,30
Lagy, ragados, felkeménye-
Page: AOK 0y désre, élratét képzédésre al- |F/LMA
sale’ IA136| etetetets S kpA tag/ | 225 | 004012
Sida almas anyagok. Ausztenites/ | 3 4 0,05-0,15
duplex rozsdamentes acé-
lok, ho-/savallé acélok, nem-
vastartalma fémek. Kisebb, 5 G
| vékony munkadarabokhoz, | >5 | 0/04-020
. . | kedvezé6 megmunkalasi felté- | 3 0,10-0,20
e T T T T telek 4 0,10-0,20
. 5 0,10-0,25
6 0,10-0,30
8 0,10-0,30
Page: o[e[e[e]e )
Seite: |A135| [ oo e
| Sida:

Contd. - Forts. -

1131 Budapest, Reitter Ferenc u.

132 Tel.:1/329-1717, 1/329-8430 Fax:1/3298438,

www.protoolkft.hu
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To limited extent Edge strength Cutting pressure Special recommendations T Feed, fn
In begrenztem Aufmass Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen Vorschub, fn
| begransad omfattning Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer n‘?m Matning, fn
@® Small diameter slender workpieces, 2 0,04-0,12
tubes, favourable machining conditions, 2,5 0,04-0,20
h non-ferrous metals. No swarf control. 3 0,05-0,15
— et > 4 0,05-0,15
o B RO o2 5 0,05-0,20
Kis atmer<_>_ju vékony mu’pkada- 6 0.05-0.20
rabok, csovek, kedvezé6 meg- 7 0,05-0,20
munkalasi feltételek, nem-| 8 0,05-0,25
Page: e|e|e|e]e e 1) , , . 9 0,05-0,25
S_eite: A1 30 o|oe /o000 Vastartalmu femek. Nlncs 10 0,05_0730
Sida: forgacskontroll. 11 0,05-0,30
12 0,05-0,30
3 0,08-0,15
L — R 4 0,08-0,15
T o " | @ Small diameter slender workpieces, 5 0,08-0,15
tubes, favourable machining condi- 6 0,08-0,20
tions, non-ferrous metals. Chip brea- 7 0,08-0,20
king in carbon to high-alloy tool steel. 8 0,08-0,25
10 0,08-0,25
. = R , 12 0,08-0,25
Kis atmérgjli, vékonyabb
munkadarabok, csovek,
kedvezé megmunkalasi koriil-
mények, nem-vastartalmu i 8,18-8:38
h fémek. J6 forgacstord képes- | 0.15-0.25
— —_— » | ség a szénacéltél a magasan 6 0,15-0,25
o6tvozott szerszamacélokig. 7 0,15-0,25
8 0,20-0,30
10 0,25-0,35
12 0,25-0,35
| @ Can be used for parting-off if required.
Igény esetén leszirashoz is A s
hasznalhaté 5 0:05_0:25
Page: e[efef[ee])
Seite: |A137 olofefo]e .
Sk Page:
Sida:

Please note the following: — Bitte folgendes beachten: — Notera foljande:

f,=0,05

mm/U
mm/varv

1.

® Reduce feed in centre of workpiece.

A munkadarab koézepe felé halad-

va csokkentse az el6tolast.

Carbide grades, page:
Hartmetallsorten, Seite:
Hardmetallsorter, sid:

Stangautomat

@ Use a tough carbide grade in bar fed auto-

Barfed automatic lathe
Stangenautomat

K30-K40
M40

Parting-off

without residual burrs

Gratfreies Abstechen

-{R][LP

Gradfri avstickning

@ Select ®=0° or smallest possible to avoid

matic lathes, due to low speed ve.

Automata ridanyag-el6tol6 esz-
tergapadnal az alacsony sebe-
sség vc miatt, hasznaljon szivés
keményfém pengét.

Cutting data, page:
Schnittdaten, Seite:
Skardata, sid:

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132 Tel.:1/329-1717, 1/329-8430; Fax:1/3298438,

SZERSZAMIPARI Kft. BUDAPEST

bad surface finish, deflection of the tool
blade and short tool life.

A rossz feliileti megmunkalas, és

pengeelhajlas elkeriilése, illetve
a magasabb szerszaméltartam
elérésre érdekében | értékének
valasszon 0°-ot vagy a leheté
legkisebb értéket.

PROTOOL -
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Circlip
Sicherungsring
Lasring

Y

Y

Carbide grades, page:
Hartmetallsorten, Seite:
Hardmetallsorter, sid:

“Sticky” materials, aust.
stainless, heat-resistant

Cutting data, page:

g
Schnittdaten, Seite:| A158—A169

Skardata, sid:

Y

| As0

1)

Page:

Seﬁe: A132 e[e e o [@®

Sida: EREED
——t—oo  Contd. - Forts. -

| P

anyagok, mély beszurasok.

alloys Edge strength Cutting pressure Special recommendations !_' W Feed, fn
s - Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen Vorschub, f,
»Klebrige“ Materialien, e h : > A .
aust. rostireie, warmfeste Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer T Matning, fn
Legierungen
”Kladdiga” material, aust.
rostfria, varmhallfasta
legeringar @ Soft, “sticky”, work-hardening, built-up
edge forming materials. Aust/duplex 2 0,02-0,10
_L»m h stainless steels, heat/acid-resistant 25 0,04-0,25
L L alloys, non-ferrous metals. Slender w
—> et . 3 0,10-0,25
g workpieces, deep grooves, excellent v
f trol and surf finish 4 0,10-0,25
swarf control and surface finish. 5 0.10-0.30
= a . 6 0,10-0,35
Lagy, ragados, felkeménye- 8 0,10-0,35
désre, élratét képzodésre
Page: o[efefefe]N) alkalmas anyagok. Auszten-
Seite: |A135 D oo e N yag
Sida: ites/duplex rozsdamentes
acélok, hé-/savallo otvozetek,
nem-ferrites/nem vastar-
talmu fémek. Kisebb, vékony | » 0,02-0.10
h munkadarabok, mély beszura- | 2,5 0,04-0,20
—> —+—+—> | sok, kivalé forgacsel-vezetés 2 8’8;:8’38
és tokéletes feliileti finomsag. 5 0.07-0.30
Page: e[ef[ef[e]e])
Seite: |A136 e/oe|e|e |0
Sida:
Smaller groove depths
Kleine Nutentiefen 22 O’Oi_o‘;o
Mindre spardjup o 0,04-0,20
. . 3 0,05-0,20
@ No chip control, slender workpieces. 4 0.05-0 20
Also non-ferrous metals. MTr for O-ring ’ ’
grooves. 5 0,05-0,25
6 0,05-0,30
Nincs forgacskontrol, kisebb, | 7 0,05-0,30
vékony munkadarabokhoz, g 8’82:8’22
o _ | nem vastartalmui fémekhez. 10 | 0.05-0.40
g T T 7 | O-gydrii beszurasahoz az MTr | 11 0,05-0,40
lapkageometriat javasoljuk. 12 | 0,05-0,40
5 O-ring grooves
age: e[e[e[e]e e ) 3-11 O-Ringnuten
Seite: |A130 OO O-rirgg%p%r
Sida:
Strong cutting edge
Starke Schneidkante - "
u @ Unfavourable machining conditions,
Stark skaregg intermittent cutting, hard abrasive 2 0,05-0,15
materials, deep grooves. 2,5 0,05-0,15
B .| s 0,12-0,25
_ _ Kedvezétlen megmunkalasi | 4 0,12-0,30
> —+——+> | kérillmények, megszakitott 2 8,12—8’28
f9rgacsolas, kemeny’ kopasal’- 8 0.15-0.60
16, nehezen forgacsolhaté | 10 0,20-0,60
12 0,20-0,60

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132 Tel.:1/329-1717, 1/329-8430 Fax:1/3298438, www.protoolkft.hu
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\ 4 Tough materials, aust stainless |  £qge strength Cutting pressure Special recommendations T Feed,
Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen Vorschub, fn
Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer mAm Matning, fn
' m h h 2 0,04-0,10
> —+——+—> | @ Tough difficult to break materials, 2,5 0,05-0,10
aust stainless steels. Carbon steels 3 0,05-0,20
with low carbon content. 4 0,05-0,20
@ 5 0,05-0,25
o i 6 0,07-0,25
Szivoés, nehezen forgacsol- 8 0,07-0,30
Page: 1) o i - 10 0,07-0,35
o3 [A134] Feletetetets haté anyagok, flusztenltes ro b Som e
Sida- e[e e o e zsdamentes acélok. Ala-csony
széntartalmu szénacélok.
Chip breaking 3 0,08-0,15
4 0,08-0,15
5 0,08-0,15
6 0,08-0,20
7 0,08-0,20
8 0,08-0,25
> —t—t—t—> 10 0,08-0,25
12 0,08-0,25
@ Chip breaking in carbon to high alloy
tool steel. Also non-ferrous metals.
Page: m 1) 5 f . 5r6-ké .
Seite: Jo forgacstoro-képesség a| 5 0,10-0.20
Sida: szénacéltél a magasan ot-| 4 0,10-0,20
vozott szerszamacélokig. Jol g 8'12:8’32
. h o alkalfna’zhato a nem vastar- | - 0.15-0.25
' > ———> | talmu fémekhez is 8 0,20-0,30
10 0,25-0,35
12 0,25-0,35
Page: efe]1)
Seite: |A132 ole
Sida:
Full-radius grooves
® 'See previOL’J’s ;:iage, MP/MA. 3 0,05-0.20
Lasd az el6z6 oldalon MP/MA 4 0,05-0,20
v lapkageometriakhoz tartozo 5 0,05-0,25
leirast.
Page: eo[ef[e[e]e )
Seite: A137 e[e[e[eo e
Sida:
Circli 0,50 0,02-0,10
irclip grooves 0,60 0.02-0.10
@ Tool holder 151G. Also non-ferrous 0,70 0,03-0,10
metals. Chip breaking in carbon to 0.80 0.05-0.12
h _ high alloy tool steel. 0,90 0,05-0,12
— — " ” | 151G tipus( késszarhoz. Jél Hg 8'82—8’12
alkalma’zhat’o a ne_m-vas: 125 | 005-0.12
' tartalma fémekhez is. Jé 1,30 0,05-0,12
forgacstor6-képesség a szé-| 1,55 | 0,05-0,12
Page: A ] 38 IR nacéltél a magasan 6tvozott 1722 8'82—8’12
Seite: 4 A i ) Sl
P szerszamacélokig 215 | 005-015
2,65 0,05-0,15
High precision grooves 3,15 0,05-0,20
@ Tool holder 153E. High precision groo-
ves, limited depths (3.0-6.5 mm). Chip
breaking.
et > —t—t—t—> 2
153E késszarhoz. Nagypo- 2,5
o@@ ntossagu beszuras korlato- i Dtk
zott mélységig (3.0-6.5mm). 5
Page sTe e o 1) Page Forgacstorével.
PROTOOL
M1 NA
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Circlip

Lasring

Sicherungsring

O-ring
O-Ring
O-ring

Y

| As2

|
|

(
Low cutting pressure, ) ) y
“sticky“ materials Carbide grades, page: Cutting data, page: f vy 4
Hartmetallsorten, Seite: | A124—A128| Schnittdaten, Seite: | A158—A169 N mmiarv
Hardmetallsorter, sid: Skardata, sid:
Edge strength Cutting pressure Special recommendations T Feed, fn
Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A Vorschub, fn
Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer o Matning, fn
@ Soft, “sticky”, work-hardening, built-up
edge forming materials. Aust/duplex
stainless steels, heat/acid-resistant
alloys, non-ferrous metals. Slender 2 0,04-0,12
workpieces, deep grooves, excellent 2,5 0,04-0,15
swarf control and surface finish. 3 0,10-0,20
Page: Dimin=12 mm - z = 4 0,10-0,20
seie D30 Lagy, ragadds, felkeménye-| 5 | 0io02s
Sida: sTeTeTeTs ) désre, élratétképzodésre al-| 6 0,10-0,30
o [elefe kalmas anyagok. Auszten-| 8 0,10-0,30
ites/duplex rozsdamentes
acélok, hé-/savallé otvozetek,
L h .. | nem-ferrites/nem vastar-
talmu fémek. Kisebb, vékony 5 I
munkadarabok, mély beszlra- | >5 | 002015
sok, kivalé forgacselvezetés | 3 0,07-0,20
Dimn=12 mm és tokéletes feliileti finomsa 4 LD
Page: D35 mm—co 9 5 0,07-0,30
Sete:
Sida- oloefe[e]e]l)
o| o 0|0 |0
Smaller groove depths
2 0,04-0,12
25 | 0,04-0,15
@ No chip control, slender workpieces. 3 0,05-0,15
_ Also non-ferrous metals. MTr for O-ring 4 0,05-0,20
| grooves. 5 0,05-0,20
. = q 6 0,05-0,25
N!ncs forgacskontrol, kisebb, 7 0.05-0.25
vékony munkadarabok. Nem- | s 0,05-0,30
vastartalma fémekhez is. O-| ° 0,05-0,30
o e oo 10 0,05-0,30
Dymin=20 mm gyuri beszurasahoz az MTr | | 0.05-0 35
Page: D=20 mm-—o? lapkageometriat javasoljuk. 12 0,05-0,35
S?'te: e[eje[ee]e )
Sida: e[e|[e[e e [e

Balanced cutting pressu-
re, tough materials

Page:
Seite:

@@@

D1min=20 mm
D=40 mm-—o

Sida:

1)

Contd. - Forts. -

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132

@ Tough difficult to break materials, aust
stainless steels. Carbon steels with low
carbon content.

Szivés, nehezen forgacsol-
haté anyagok ausztenites ro-
zsdamentes acélok. Alacsony
széntartalmu szénacélok

Sida:

O-ring grooves
3-11 O-Ringnuten

O-ringspar
2 0,04-0,10
2,5 0,05-0,10
3 0,05-0,15
4 0,05-0,20
5 0,05-0,20
6 0,05-0,20
8 0,05-0,25
10 0,05-0,30
12 0,05-0,30

Page: Page:
2 D=20-35 mm Sefto: |A142-A143] »D=20-50 mm sgile: | A137

Sida:

Tel.:1/329-1717, 1/329-8430 Fax:1/3298438, www.protoolkft.hu
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Strong cutting edge
Erés vagoéélek

Page:
Seite:
Sida:

Chip breaking
Forgacstoros kivitel

Page:
Seite:
Sida:

Page:
Seite:
Sida:

Tc

=P

Full-radius grooves
Radiusz beszurashoz

Page:
Seite:
Sida:

A137

Circlip grooves

Page:
Seite:
Sida:

A138

Contd. - Forts. -

Forts.

—— >

B

Edge strength Cutting pressure Special recommendations T Feed, fn
Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen Vorschub, fn
Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer n?m Matning, fn
_ _ @ Unfavourable machining conditions,
L L, intermittent cutting, hard abrasive 2 0,05-0,12
r T e materials, deep grooves. 25 0,05-0,12
Kedvezétlen = megmunkalasi 2 8'8;:8’;8
kériilmények, megszakitott | 5 0.10-0.20
D1min=20 mm forgacsolas, kemény kopasal- | 6 0,10-0,25
D=40 mm-c = , o 8 0,10-0,25
1) 16, nehezen forgacsolhato 10 0.10-0.30
s[e e [eo e anyagohoz, mély beszurasok 12 0,10-0,30
|0 |0 |0
3 0,08-0,15
4 0,08-0,15
5 0,08-0,15
h _ 6 0,08-0,15
e e L e e L 7 0,08-0,15
8 0,08-0,20
6@ 10 0,08-0,20
@@ P 12 | 008-0,20
_ @ Chip breaking in carbon to high alloy

Dimin=20 mm tool steel. Not deep grooves. Also non-

D=‘:? mm-—2 ferrous metals.

@ J6 forgacstoré-képesség a szénacé- 3 0,10-0,20
Itél a magasan 6tvozott szerszama- | 4 0,10-0,20
célokig. Nem mély beszurasokhoz. 5 0,15-0,25
Jol alkalmazhaté a nem-vastartalmu 6 0,15-0,25
5 . 7 0,15-0,25
femekhez IS. 8 0.20-0.30

—> > 10 | 0,25-0,35
12 0,25-0,35
Dimin=16 mm
D=30 mm—o?
oo |1)
[ AK]
@ See previous page, MP/MA. 3 0.05-0.20
— | o | Lasd az el6z6 oldalon MP/MA lap- 4 0,05-0,20
F—t—t—t—p> L s oz 5 0,05-0 25
kageometriakhoz tartozé leirast.
Dimin=20 mm
o[efe[e[e]l)
|0 0|0 |0
0,50 0,02-0,10
0,60 0,02-0,10
@ Tool holder 157G-00/157GA-00. Also 0,70 0,03-0,10
non-ferrous metals. Chip breaking in 0,80 0,05-0,12
carbon to high alloy tool steel. 0,90 0,05-0,12
. s _ | 157G-00/157GA-00 tipusu kés- | %0 | 00712
szarakhoz. Nem-vastartalmu 125 | 005-012
fémek is. J6 forgacstord 1,30 | 0,05-0,12
képesség a szénacéltol a 1'28 8’82‘8'12
magasan 6tvozott szerszama- | oo 0’05:0‘15
Dimin=12 mm célokig. 215 | 005-015
e|o|e]e]e 1) 2,65 0,05-0,15
Page: 3,15 | 0,05-0,20
0§
PROTOOL
M1 NA

Email: protool@protoolkft.hu
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tossagu beszuras korlato-

\ 4 Edge strength Cutting pressure Special recommendations T Feed, fn
Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A Vorschub,
Al T Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer o Matning, fn
smallest hole dimensions
@ Tool holder 157HA-00 for internal
machining in the gmallest hole dimen-
| sions. Chip breaking. 0,40 0,02-0,07
—— f——t—t—p> 0,90 0,02-0,10
6@ 157HA-00 tipusu késszarhoz | 1,10 | 0,05-0,12
ﬁ a legkisebb furatméretek | .25 | 005-0.12
@@ . L 20 | 005-0,15
bels6é megmunkalashoz.
Dimin=8 mm Forgacstorével.
D= -
' e[efe[e[e 1)
Page:
Sida:
Nagypontossagu
beszurasokhoz
@ Tool holder 153E, 153E-00 or 158E.
High precsion grooves, limited depths
L L (3.0-6.5 mm). Chip breaking. 5
—t—t—t—p> L s s Y
B3 153E, 153E-00 vagy 158E| 3 | g0s5.015
@@ ﬁ késszarakhoz. Nagypon- | 4
5
Dlmin=50 mm

D=14 mm-—c
e[oefefefe]l)

a2 [A139
Sida:

YISO Anyagcsoport index

zott mélységig (3.0-6.5mm).
Forgacstorovel.

P: Minden tipusu ausztenites/duplex rozsdamentes acél

M: Minden tipusu ausztenites/duplex rozsdamentes acél

K: Minden tipusu révid forgacsu 6ntvény

S: Minden tipusta héallé acél és Ni-, Co-, Fe-, Ti-, szuperdtvozetek

N: Minden tipusi nem vas tartalmu fémek és nem fémes anyagok.

H: Kemény anyagok valamennyi edzett acél és acélontvény

i@—Simitas konnyii nagyolas
—Kozépnagyolas
«— Nagyolas

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132 Tel.:1/329-1717, 1/329-8430 Fax:1/3298438, Email: protool@protoolkft.nu www.protoolkft.hu
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!
DI (e o e = D
t
Important! Page:
Wichtig! ~Seite: 7’
Viktigt! Sida:
Excellent swarf control f mmll[?v |
. . N mm/varv
Carbide grades, page: Cutting data, page:
' Hartmetallsorten, Seite:| A124—A128| Schnittdaten, Seite:|A158—A169
Hardmetallsorter, sid: Skardata, sid:
Edge strength Cutting pressure Special recommendations T 1‘_,'] N Feed, fn
Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen H a a \orschub, f,
Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer n:‘m mm mr‘; Matning, fn
O om| - |
@ o | esoft, “sticky”, work-harde- 2:‘35 82? 81;8 8?8:8;2
L ning, built-up edge forming ’ i J J
: Dimin=12 mm materials, heat/acid-resistant| 4 |0.25| 0,1-2,0 10,10-0,25
o — 2) ’ .
Seite: A135 D=20 mm-—co alloys. Slender workpieces, 5 (0,25| 0,1-2,5|0,10-0,30
Sida: efefefeJe]) smooth surface finish. 6 |0,25| 0,1-2,5 | 0,10-0,35
° ojefe Excellent swarf control and 8 |0,35| 0,1-2,5 | 0,10-0,40
chip breaking in all machin-
ing directions in most materi-
als, including aust/duplex
stainless steels and non-
ferrous metals. 3 150,120 |0,05-025
% N . . 4 | 20| 01-25 |0,05-0,25
———> | Lagy, ragadés, felke- | 5 | 25| 0,1-3,5 [0,05-0,35
@ﬁ ményedésre, élratét
képzbédésre alkalmas
Page: D1,....,-20 mm anyagok, hé-/savallé
Seite: A137 D=20 mm—c? anyagok, .
Sida: eTeTeTo o) otvozetek megmunka-
DR lasara.
Kivalé forgacs-elveze-
Good swarf control te_s = forgaCSto,re,s
minden megmunkala-
si iranyban, a legtobb
anyagnal (beleértve az
h ausztenites/duplex ro-
- ; ey ~—+——+— | zsdamentes acélokat 225 8’38 0110 | 0052015
és nem-vastartalmu | 3" | ;55| 0’1220 [010-025
@@? fémeket is). Tokéletes | 4 [0,25| 0,1-2.0 |0,10-0,25
fellileti simasag. 5 (025| 0,1-2,0 | 0,07-0,30
Dimin=12 mm
D=35 mm-o
Page: e[efefe[e|[l)
Seite: e[e[e[e e
Sida:
2 102 - -
) 25|02 0,1-1,0 {0,05-0,15
No chip control @ No chip control, slender 3 |0,25| 0,1-2,0 [0,10-0,25
workpieces. Also non- 4 |o25|01-25 |010-025
ferrous metals. MTr for O- 5 0’25 0’1_3’0 0’10_0’30
ring grooves. 6 |0,25|0,1-35 |0,10-0,35
. . 7 10,25| 0,1-3,5 |0,10-0,35
Nincs forgacskontroll, | g (035] 0,1-35 [0,10-040
_ Kisebb, vékonyabb | 9 |0,35]| 0,1-3,5 {0,10-0,40
—t—> > z 10 |0,35| 0,1-3,5 |0,10-0,40
munkadaraboknal, | /" |,351 017355 |0/10-040
nem vastartalmu féme- | 12 (035 0,1-35 [0,10-040
knél is jol alkalma-
zhat6. Az 0-gyt’jrl'j O-r|r?g grooves
.. 3-11 10,5-1,0| 0,1-3,5 O-Ringnuten
beszurashoz az MTr O-ringspar
Dimin=20 mm lapkatipust javasoljuk. —
D=20 mm-—? P P J .
e[e[e[eefe]l) Page:
Pagei O 1 6 o RSRIORES 3 D=20-35 mm Selte A142—A143 ¥ D=20-50 mm Selte
Seite: Sida:
PROTOOL
Contd. - Forts. - Email: protool@protoolkft.nu www.protoolkft.hu
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- Edge strength Cutting pressure Special recommendations T {77 | Feed, f,
Y Larger cutting depths Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A 1,«_’] a Vorschub, fn
Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer | o | m m% Matning, fn
@ Chip breaking by larger
cutting depths in most mate-| 3 |0,25| 0,1-2,0 |0,10-0,25
> > rials, including aust/duplex 4 10,25| 0,1-2,0 |0,10-0,25
stainless steels and non- 5 (0,25]| 0,1-2,5 [0,10-0,30
? ferrous metals. Excellent 6 |0,25| 0,1-3,0 |0,10-0,35 A
@@ surface finish. 7 [0,25| 0,1-3.0 |0,10-0,35
F e P e e 8 (0,35 0,1-3,5 |0,10-0,40
Dimin=16 mm orgacstoros  Kivitel. | 1o 1035 | 0,1-4,0 |0,10-0,40
D=30 mm-—c? Nagyon jol alkalma-| 12 (0,35| 0,1-4,0 |0,10-0,40
oo |1) .
— zh?tg a rjagy’obb be-
szurasi mélységekhez.
Kivalo feliileti min6ség
érheté el a legtobb
n nal leértv
To limited extent anyagna - (be Gl )
az ausztenites rozsda-
mentes acélokat, va-
lamint a nem vas tar-
- talmua fémeket is.) 3 lo25 010-0.25
—t—> e p————t—p 4 (0,25 0,10-0,25
5 (0,25 0,10-0,30
6 0,25 0,10-0,35
7 (0,25| 0,1-1,5 | 0,10-0,35
8 10,35 0,10-0,40
10 [ 0,35 0,10-0,40
12 10,35 0,10-0,40
Page: 1
cage: [A131 =
Sida:
—> —_— 2 | 02 B B
2502 0,05-0,10
3 10,25 0,10-0,25
4 10,25 0,10-0,25
5 (0,25 0,10-0,30
Dimin=20 mm 6 025 %115 1010035
D=40 mm—oo 8 0,35 0,10-0,40
oo oo olo K 10 (0,35 0,10-0,40
oo o loile 12 10,35 0,10-0,40
@® Can if required be used for
sideways turning. No chip
control.
=t | —t> Sziiksé té I 2,0 0,05-0,20
ZzU s’eg _ese en ol- 2,5 0,05-020
dalazasra is alkalmas. | 30| - | 0,1-1,5 | 0,05-0,25
H 2 4,0 0,05-0,25
Nincs forgacskontrol. 50 0,05-0.30
D1min=50 mm
D=14 mm-o
e[efefe]e 1)
—> 0,40 - =
0,90 0,02-0,08
1,10 - | 0,1-0,8 |[0,02-0,08
1,25 0,02-0,08
2,0 0,02-0,15
Dimin=8 mm
D= -
eo[ele[o]e]l)
Page:
Seite: A140
Sida: Page: 9
Sida:
Contd. - Forts. - 1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132 Tel.:1/329-1717, 1/329-8430 Fax:1/3298438, MIRYONA
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To limited extent

Edge strength
Kantenstarke
Eggstyrka

Page:

Sida:

Cutting pressure
Schnittdruck
Skartryck

Special recommendations
Besondere Empfehlungen
Speciella rekommendationer

Feed, fn

ap% Vorschub, f,

mm

Matning, fn

Dimin=20 mm
D=40 mm-—o

1)

@ Not suitable for sideways
turning, due to unsuitable
edge geometry and high
cutting pressure.

Az élgeometria kialaki-
tasa és a magas forga-
csolderd miatt nem alkal-
mas oldalesztergalasra,
oldalazasra.

n
(XJ@U'ILOJ“UII\)

-
N O

0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,25

0,1-0,3 |0,10-0,25

Please note the following: — Bitte folgendes beachten: — Notera foljande:

0,10-0,30
0,10-0,30
0,10-0,30

@ By turning sideways the edge is inclined, resulting in a front relief \ giving a smooth surface

"ISO Anyagcsoport index

finish, and in a reduction Ar of the turned diameter. The change of position Ar is measured
and the tool is positioned backwards the corresponding value (see page A160 - A162).

Oldalesztergalas soran az élek rézsutosan/dontve érintkeznek a munkadarabbal,

(ezaltal egy elllsé hatszoget zarnak be), amely egy sima/egyenletes, finom feltileti

mindséget eredményez illetve ezaltal r-rel csdkken az esztergalt atmérd is.

A helyzetvaltoztatas révén keletkezett
> tékeknek/értéktablazatnak megfeleléen pozicionajuk vissza a szerszamot.

r-t mérjik, és a A160-162. oldalon lévé ér-

P: Minden tipusu ausztenites/duplex rozsdamentes acél

M: Minden tipusu ausztenites/duplex rozsdamentes acél

K: Minden tipusu révid forgacsi dntvény

S: Minden tipusu hoallé acél és Ni-, Co-, Fe-, Ti-, szuperotvozetek

N: Minden tipust nem vas tartalmi fémek és nem fémes anyagok.

H: Kemény anyagok valamennyi edzett acél és acéléntvény

— Kozépnagyolas
Nagyolas

i — simitas konnyi nagyolas

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132 Tel.:1/329-1717, 1/329-8430 Fax:1/3298438, Email: protool@protoolkft.nu www.protoolkft.hu
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Carbide grades, page:
Hartmetallsorten, Seite:
Hardmetallsorter, sid:

‘

Cutting data, page:
A124—-A128| Schnittdaten, Seite:

Skardata, sid:

<

Relief grooves, profi-
ling, externally and

internally Edge strength Cutting pressure Special recommendations BET J | Feed, f,
Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A L,_rJ 7 Vorschub, fn
' Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer |~ m':n Matning, fn
@ Tool holders 151B for exter-
nal and 157B for internal
turning with 45° approach
angle. No swarf control.
2|10 0,1-1,5 | 0,07-0,15
i , 3 |15] 0,120 |0,07-0,15
Ezt a lapkat a 151B ti- | 4 | 2,0 | 0,1-2,5 |0,07-0,20
pusu késszarral a kiils6, | 5 | 25 | 0,1-3,0 | 0,07-0,20
157B ti | bl 6 | 30| 0,1-3,5 |0,07-0,25
Ipussal a DeISO | g | 40 | 0,1-35 [0,07-0,30
Dimin=21 mm esztergalashoz  java-
e[efe[e e ) 0 0 .
- soljuk. Mindkeét .('aset’bfen.
gagef 45 -os megkozelitési
S szdggel. Nincs forgacs-
kontroll.

Machining with ceramics, page:
Bearbeitung mit Keramik, Seite:
Bearbetning med keramik, sid:

Cutting data, page:
Schnittdaten, Seite:

Skardata, sid:

Ceramic insert in pure, mixed or silicon nitride ceramics

<

High cutting speed,
hard abrasive materials

f mm/U

mm/rev

N mm/varv

Kemény kopasallé Edge strength Cutting pressure Special recommendations T Feed, f,
Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen Vorschub, f,
anyagokhoz, nagy ; ; : A .
' vagosebességgel Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer . Matning, f
torténo forgacsol-
sahoz @ Favourable machining conditions with
high demands on rigidity. Excellent
surface finish. R/LK for parting-off
_ tubes. Tool holder 151K for external 4
—t> =ttt machining. 5
6
Kedvez6 megmunkalasi fel-| 7 0,05-0,15
tételek, melyek kilonosen 180
érzékenyek a  merevségre.
Kivalé feluleti finomsag. R/ILK R’é—"
tipus a cs6veken végzett leszurd | g 0,05-0,15
Page: sTeTeTel muveletekljgz. Ezt a’lapkat kuls6
Seite: |A145 megmunkalas esetében a151K
Sida: tipust késszarhoz ajanljuk.
NA

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132 Tel.:1/329-1717, 1/329-8430; Fax:1/3298438,
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A |apka % —& Leszuras
anyaganak
Hg 4 2 Beszuras/
kivalasztasa. ¢ oentergilis
< > >
< > >
Minden acéltipusra vagy ontvényre, o) Nem vastartalmu =
kivéve az ausztenites rozsdamentes acélok . fémek 2
\ 4
TNC 1507 " il
Sokoldalu lapkatipus minden tipusu acélhoz, 6ntvényhez . l25 7| Koptato
S Al 6tvozetek
TNC 100?] A legszivosabb minéség. A legjobb valasztas a kis sebesség " | [TNP 2255
P40/M40 melletti megszakitott forgacsolasnal. D [Pt
4 L 4 "
[ J
TNP175°) . - B
p25/M25 | Lagy konnyen . -
M20/K20/S25/
Y \ 4
e |1)
TNC 2502] Nagy forgacsol ggel kitiinéen a s K °
P25/M20/K25] Leszlrasnal els
Y 1) H30
ez ] [ |uoorcsonse
N25 Sokoldalu lap 5 acél- . 1
TNP 2255] hoz. 1) B
P20/M20/K15/520/ °
N15 o Y
Y Y PaostzaRzy
SAFM < 1) S25/N25/H25
P25/M20 Sokoldalu lapkz: ° ® 1)
FG 20* Kedvez6 feltéte anyagok leszurasara 1) S
P30/M25/K20/ L
S25/N25/H25
v v H10 Nagy sebességii
S6 Kedvezétlen ko ko6zotti, megszakitott forgacsolasnal " K10/N10 simitashoz
P40/M30 alkalmazhato le O e |1)
Y \ 4 1)
M4 Kiilonoésen kedvezé em merev koriilmények ko6zotti, meg- Gyémant koptato
P50/M40 szakitott forgacsolasnal alacsony sebesség nagy el6tolassal. L PDEJ &_?00 anyagokhoz
e |1)
[
ALC 355“’| . P . .
pismiskisisisf Nagyon nagy sebességii, alacsony elétolasu forgacsolashoz. o |1)
simitasi miiveletekhez Page:
ALC 3504) 1) Seite: -
P15/M10/K10/S10 Sida: m
Y o) . .
S1V Nagy forgacsolasi sebességnél, alacsony el6tolassal hasznal- O = Els6 valasztas
P10 haté, simitasi miiveletekhez.
1 > 1 CEB 250 1
CER500 | [ =" CEW 075 |[[ = [V 50 oy
P15/M15 P05/K05 P10/K10/S10/H10
Nagy forgacsolasi sebsségnél, alacsony elétolassal hasznal- Kiilénlegesen j6 kopasallé bevonat, nagy forgacsolasi
haté. Kiilonlegesen kopasallé. Tokéletes a simitashoz. sebesség mellett hasznalhato ki legjobban
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v Ontvények s Magasa_n otvozott
0 ausztenites/duplex
rozsdamentes acélok .
TNC 2507 Sokoldall lapkatipus j6 megmunkalasi koril- [ _ 1) o
pas/m20/k25] / mények mellett alkalmas a nagy forgacsolasi [ 2
sebesség melletti megmunkalasra. Leszuras- v v «¢
z P . sy . o 1)
TNP 2105 nal elsésorban cséveknél javasoljuk. . 1) TNC 150N Sokoldald lapka. A TNC100 [
PIOM3UK25/530]  Kiilonlegesen j6 kopasallé bevonat, nagy 0 P35/M30 kiilénésen alkalmas Q )
forgacsolasi sebesség mellett hasznalhato e |1) 51 kedvezétlen kériilmények L
PIOE‘ME;%%%?S?W ki legjobban . ng,,?,,gg kézotti forgacsolasra. =
H20 A 4 1) Y Y Lagyabb acéltipusokhoz o |1)
M20/K20/525/ 0 TNP 175 kdzépnagyolasra illetve Q
N20/H20 P25/M25 simitasra.
H30 Sokoldalu laptipus jo kopasallo és szivos
M30/K30/N3 anyag. Kézepes nagyolasra és nagyolasra 1)
= kivaléan alkalmas. D Y Nagy fogacsolasi sebes- o 1)
FG20° O TNC 2507 |  séghez. Leszurasnal 5
S25/N25/H25 P25/M20/K25|  ojsgsorban cséveknél
v javasoljuk.
\ 4
4) cefm o .z Iz
pes,l;,,%,%ssgﬁ Simitashoz, nagy forgacsolasi sebesség L) TNP 2105| Kuilondsen j6 kopasallo R D
: mellett a legjobb valasztas. Kivallé h6allo- P3oMsaX25/S30  anyag. A TNP2105 0
Pﬁy';n?mggg:o saganak koszonhetéen kéregontésii 6ntott- TNP 2255 elsésorban nagyolasra a e 1)
vashoz is hasznalhato poomzokisszof TNP2255 kézépnagyolasra | e
v - L és simitasra.
e |1)
H10 Simitashoz nagy forgacsolasi sebesség SAFM ) 0
K10/N10 mellett. P25/M20 Sokoldala lapka anyag
Y
1
CIE)gK%ZS * "1 ¥ S6 Kedvezétlen forgacsolasi 1)
P40/M30 koriilmények esetén ez egy
e z z Y
CEB 250 Szalerdsitésii keramia h6allé acélok és - il jo valasztas
1 CKIWS10H10 edzett alkatrészek esztergalasara, és nagyon
CES 060 jo valasztas a nagy sebességii forgacso- )
L aLL)  lashoz. Kivald szivossag. . v Kiilondsen kedvezétlen
M2 kériilmények esetén, ala- 1)
SNE 500 1) P50/M40 csony forgacsolasi sebes- [—
K05/H05 Kobos bérnitrid alapanyag, edzett vasanya- * zziqtg]r:gsg,fgfgéyczz?slﬁi-z
gok és ontvények forgacsolasara folyama- 1 9 i
BNE 800 tos vagy megszakitott feliileteknél. o v
K10/H10 ° e 1)
H 20
M20/K20/S25/ O
— Al < 80 m/perc-es
- Bevonatolatlan * acsony ) Ol 1)
Keramia lapka anyagok lapka anyagok p:!f,,ﬁ{?’,ﬂm, forgacsolasi sebesség mel- o
AlO oo lett torténd forgacsolashoz.
|:| 2093 *| Mikroszemcsés keményfém H30 5 1)
. Al203 + TiC ga;:e: bevonatolatlan lapka anyagok §M30/K30/N3 °
ele:
Sida:
Bevonatos lapka anyagok e |1
.Si3N4 +TiN praanyag FALC 355*’) "
cVD PVD P15/M15/K15/S15 ;
CACN e c~——" Nagyor_l nagy sebt’esseg ;
Gyémént és kébds bérnitrid ™ ' ALC 3507 | melletti forgacsolashoz b
lapka anvagok P1SAMMOKI0S10)  amikor alacsony elétolas
praanyag o |:| P y  mellett kitiind feliileti si-
Page: : masag biztosithaté. o 11
. PCD |:|CBN Seite: Al203/TiN CER 500
Sida: CVD = Kémiai parologtatassal bevonatolt minéség ' P15/M15

PVD = Fizikai parologtatassal bevonatolt mindség

S H&4ll6 Ni-, Co-, Fe-, és Ti- dtvézetek

=

Kemény anyagok: edzett acélok és
ontvények
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Beszuras/

Leszuras esztergalas

Kemény anyagok: edzett acélok és
ontvények

FG 20*
P30/M25/K20/

S25/N25/H25 Sokoldalu

H 20
M20/K20/S25/

N20/H20

CES 060
K10/S15/H15

CEB 250

P10/K10/S10/H10

BNE 500

K05/H05 HRc> 45

hiitéfolya

PaN

iENE 800 ])
K10/H10

Bevonatolatlan

Keramia lapka anyagok
lapka anyagok

[0
Mikroszemcsés keményfém

bevonatolatlan lapka anyagok .AI203 +TiC

. Si3Ng + TiN

Gyémant és kobos bornitrid
lapka anyagok

Bevonatos lapka anyagok

Page:
Seite:
Sida:

CVvD
TiC/TICN/
TiN

PVD
TiN

7] CVD PVD Page:
. TiC/TiN/ TIALN .PCD |:|CBN Seite: -
AloO3/TiN Sida:

CVD =Kémiai parologtatassal bevonatolt minéség
PVD = Fizikai parologtatassal bevonatolt minéség

Héallo Ni-, Co-, Fe- és
Ti -otvozetek

1)

4‘
[TNP 2105

P30/M30/K25/S30/]
TNP 2255
P20/M20/K15/S20;

. N15

4

(

1)

Kiilonésen kopasal-
16 és szivos lapka
anya

( )

*

FG 20
P30/M25/K20/
S25/N25/H25

1)

H 20
M20/K20/S25/
N20/H20

\ 4

ALC 355
P15/M15/K15/515

Y

1)

1
ALC 350" )

P15/M10/K10/S10

készithetiink

Aluminiumoxid ala-
pu keramia hoéallo
szuperotvozetek
megmunkalasara
ahol nagy héfok
elviselésére van

sziikség

CES 060
K10/S15/H15

CEB 250

P10/K10/S10/H10

1)

1)

D -Elsé valasztas

YISO Anyagcsoport index

P:

Minden tipusu acél és acélontvény, kivéve az ausztenites/duplex rozsdamentes acélok

Minden tipusu ausztenites/duplex rozsdamentes acél

Minden tipusu rovid forgacsu 6ntvény

Minden tipusu héallé acél és Ni-, Co-, Fe-, Ti-, szuperotvozetek

Minden tipusu nem vas tartalmu fémek és nem fémes anyagok.

T|z|o|x

Kemény anyagok valamennyi edzett acél és acélontvény

[ J€— simitas kénnyii nagyolas

i:: Kozépnagyolas

Nagyolas
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A beszuré és leszuro lapkak anyagai

MIRCONA -PROTOOL |MIRCONA -PROTOOL | MIRCONA-PROTOOL |MIRCONA-PROTOOL

Bevonatos keményfémek Bevo'natt?latlan Keramiak Polikristaly gyéméant PCD
keményfémek Kébés bér-nitrid ~ CBN
— All types of steels NP sV QEE CERMET A
except aust/duplex 2255 (o))
stainless steels. NP ‘8
CEW
NP = SAPM P 0
2105 Tne TNg /] Fa20 =
( 150 100 o n
Minden acélti- s6 s
pusra kivéve ] )
az ausztenites/ M4 e
duplex rozsda-
mentes acélok
CER cepmET
— All types of aust/ P 500
duplex stainless 1 0

2255 H 20

steels. NP G
175 2105 TNC U <:I FG 20
20 150 < S6 H30

1
805\ | [\ LTA ™ =
350 o 250 -
5

Rozsdamentes | 4() 399 <:I

acélok
— Short-chipping U
material — cast iron. —JNP Hio
0 2105 BNE
K e H 20 FG 20 500t
N BN 250 CEW g CES
Révid forg éf( 350 ALS H30 075 250 060
csu anyago TNP
Ontvények ' 2255
— All types of heat- ZTZN5P5
resistant Ni-, Co-, U H 20
Fe-, and Ti-alloys.
FG 20 CEB
TNP
S U ALC 2105 /—| 250 (s

ALC 060
U 355 ( =
Ho4allé Ni,

Co,Fe, Ti 6t- 40
vozott acélok

TNP
— All types of non- 2255
ferrous metals and "2

non metallic
materials. 2105 H10 /1 re 20 PDE
1000

Nem vastar- <:]
talmu ill. nem
fémes anya-
gok

— Hard materials; all
types of hardened
steels and cast iron.

7

ivossag

-
FG 20 CEB BNE pNE
250 CES 500 gpo

il
g

Kemény anya-
gok edzett

acélok és
ontvények

<] Sz

polikristaly kobos-

cvD PVD PVD ALO _—
TiN/Ti(CN)/Al,03/TiN TiN TIAIN | Ceramics 248 fala
Si3Na + TiN gyémant bérnitrid

Keramik
cvD K e
TiC/Ti(CN)/TiN erami Al203 + TiC
Ml
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