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● Positive light cutting. No swarf
control.

● Positiv leichtschneidend. Keine 
Spanbeeinflussung.

● Positiv lättskärande. Ingen spån-
påverkan.

● Finishing to medium roughing, low cutting forces.
MTr for corner radius and O-ring grooves.

● Schlichten bis zu mittlerem Schruppen, niedrige 
Schnittkräfte. MTr für Eckradius- und O-Ring-
nuten.

● Fin till medelgrov bearbetning, låga skärkrafter. 
MTr för hörnradie- och O-ringspår. 

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

● Positive leichtschneidend. Uhrfeder-
förmige Späne enger als die ge-
drehte Nute. Zwei seitliche Kanten 
für Seitwärtsdrehen.

● Positiv lättskärande. I sidled krympt 
urfjäderformad spåna. Två sidoskär-
eggar för svarving i sidled.

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

● Schlichten bis zu mittlerem Schruppen in allen 
Materialien. Seitwärtsdrehen,  Profilieren, her-
vorragende Spankontrolle und Oberflächengüte 
in allen Bearbeitungsrichtungen.

● Fin till medelgrov bearbetning i alla material. 
Svarvning i sidled, profilsvarvning, utmärkt spån-
kontroll och ytfinhet i alla bearbetningsriktningar.

● Positive light cutting. Chip breaking.

● Positive leichtschneidend. Span-
brechend.

● Positiv lättskärande. Spånbrytande.

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

● Spanbrechend in Kohlenstoff- bis zu hochlegier-
ten Werkzeugstählen bei niedrigen Vorschüben. 

● Spånbrytande i kol- till höglegerade verktygsstål 
vid låga matningar. 

● Extremely positive and light cutting.
Chip breaking.

● Extrem positive und leichtschneidend.
Spanbrechend.

● Extremt positiv och lättskärande. 
Spånbrytande.

● Chip breaking in carbon to high-alloy tool steels 
at high feeds. Low cutting forces.

● Spanbrechend in Kohlenstoff- bis zu hochlegier-
ten Werkzeugstählen bei hohen Vorschüben. 
Niedrige Schnittkräfte. 

● Spånbrytande i kol- till höglegerade verktygsstål
vid höga matningar. Låga skärkrafter.

● Negative strong cutting edge. 
Narrowed watch-spring shaped 
swarf.

● Negative starke Kante. Uhrfederför-
mige Späne enger als die gedrehte 
Nute.

● Negativ stark skäregg. I sidled 
krympt urfjäderformad spåna.

● Roughing, parting-off to center, intermittent 
cutting, unfavourable machining conditions.

● Schruppen, Abstechen zum Zentrum, unter-
brochene Schnitte, schwierige Bearbeitungs-
verhältnisse.

● Grov och intermittent bearbetning, avstickning 
till centrum, svåra bearbetningsförhållanden.

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

● Null Grad Kante. Ausgewogene 
Kantenstärke/Schnittdruck.
Gebrochener verengter Span. 

● Skäregg i noll grader. Balanserad 
eggstyrka/skärtryck. Bruten i sidled 
krympt spåna.

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

● Schlichten bis zu mittlerem Schruppen in weichen, 
zähen, schwer zu brechenden Materialien. 

● Fin till medelgrov bearbetning i mjuka sega 
svårbrytbara material.
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General Applications
Allgemeiner Anwendungsbereich

Generellt användningsområde

Cutting geometry
Schneidengeometrie

Skärgeometri

Recommendations for Selection of Inserts
Empfehlungen für wahl der Schneiden

Rekommendationer för val av skär
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Application
Gebrauch

Användning

Pozitív élgeometria, 
könnyű forgácso-
láshoz. Nincs forgács-
kontroll

Simítástól a közepes nagyolásig, 
alacsony forgácsolóerő. MTr a 
sarokrádiuszokhoz és az O-gyűrű 
beszúrásokhoz

Pozitív élgeometria, könnyű 
forgácsoláshoz, forgács-
törővel.

Erősen pozitív élgeometria, 
könnyű forgácsoláshoz, 
forgácstörövel.

Negatív élgeometria erős 
vágóél. Vékony hajszálrugó 
alakú forgács.

A szénacéltól az erősen ötvözött 
acélokig jó forgácstörő képességű 
lapka alacsony előtolásértékkel.

A szénacéltól az erősen ötvözött 
acélokig jó forgácstörő képességű 
lapka magas előtolás-értékkel. 
Alacsony forgácsolóerő

Nagyoláshoz, leszúráshoz a köz-
pont felé megszakított forgácso-
láshoz, egyéb kedvezőtlen meg-
munkálási körülményekhez.

Zéró szögű lapka. Kiegy-
ensúlyozott él erős vágási 
nyomás  Vékony törött 
forgács

Pozitív élgeometria, könnyű 
forgácso-láshoz. Vékony 
hajszálrugó alakú forgács. 
Két oldalél az oldalazó esz-
tergáláshoz

Simítástól a közepes nagyolásig 
lágy, szívós nehezen vágható anya-
gokhoz.

A simítástól a közepes nagyolásig 
minden anyaghoz. Oldalazó és pro-
fi lozó  esztergálásnál  kitűnő   for-
gácskontroll és felszínalakítás min-
den megmunkálási iránynál.

Ajánlások a lapka kiválasztásához

Lapkageometria Általános alkalmazás Művelet

Oldal

Oldal

Oldal

Oldal

Oldal

Oldal

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132  Tel.:1/329-1717, 1/329-8430 Fax:1/3298438,  Email: protool@protoolkft.hu www.protoolkft.hu
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● Finishing to medium roughing in all materials. 
Sideways turning, profiling, full radius grooving, 
excellent swarf control and surface finish in all 
machining directions.

● Schlichten bis zu mittlerem Schruppen in allen Mate-
rialien. Seitwärtsdrehen,  Profilieren, Drehen von
Vollradiusnuten, hervorragende Spankontrolle und 
Oberflächengüte in allen Bearbeitungsrichtungen.

● Fin- till medelgrov bearbetning i alla material. 
Svarvning i sidled, profilsvarvning, svarvning av 
fullradiespår, utmärkt spånkontroll och ytfinhet i 
alla bearbetningsriktningar.

● Positive light cutting. Narrowed 
watch-spring shaped swarf. Optimal 
strength along the full edge length.

● Positive leichtschneidend. Uhrfeder-
förmige Späne enger als die ge-
drehte Nute. Optimale Stärke längs 
der ganzen Kante.

● Positiv lättskärande. I sidled krympt 
urfjäderformad spåna. Optimal
styrka längs hela eggen.

● Finishing to medium roughing in all materials. Low 
cutting forces with optimal edge strength, especially 
for machining of “sticky”, work hardening, built-up 
edge forming materials. Smooth surface finish.

● Schlichten bis zu mittlerem Schruppen in allen Mate-
rialien. Niedrige Schnittkräfte mit optimaler Kanten-
stärke, besonders geeignet für die Bearbeitung von 
„klebrigen“, kaltverfestigenden Materialien, die Auf-
bauschneiden bilden. Gute Oberflächengüte.

● Fin- till medelgrov bearbetning i alla material. 
Låga skärkrafter med optimal eggstyrka, speciellt 
för bearbetning av ”kladdiga”, deformationshär-
dande, löseggsbildande material. Fin yta.

● Positive light cutting. Narrowed 
broken swarf.

● Positive leichtschneidend. Gebroch-
ene Späne enger als die gedrehte 
Nute.

● Positiv lättskärande. I sidled krympt 
bruten spåna.

● Positive light cutting. No swarf 
control.

● Positiv lättskärande. Ingen spån-
påverkan.

● Positiv leichtschneidend. Keine 
Spanbeeinflussung.

● Relief grooves, profiling with 45° approach angle.

● Freistichnuten, Profilieren mit 45° Einstellwinkel.

● Släppningsspår, profilsvarvning med 45° ställ-
vinkel.

● Positive light cutting. No swarf 
control.

● Positive leichtschneidend. Keine 
Spanbeeinflussung.

● Positiv lättskärande. Ingen spån-
påverkan.

● Circlip grooves. Chip breaking in carbon to high-
alloy tool steels at low feeds.

● Sicherungsringnuten. Spanbrechend in Kohlen-
stoff- bis zu hochlegierten Werkzeugstählen bei 
niedrigen Vorschüben.

● Låsringsspår. Spånbrytande i kol- till höglegera-
de verktygsstål vid låga matningar.

● Positive light cutting. Chip breaking.

● Positive leichtschneidend. Span-
brechend.

● Positiv lättskärande. Spånbrytande.

● Radial internal grooves and circlip grooves in the smallest 
hole dimensions. 

● Radiale Innennuten und Sicherungsringnuten in kleins-
ten Bohrungen.

● Radiella invändiga spår och låsringspår i de
minsta håldimensionerna.

● Ceramic insert in pure or silicon ni-
tride ceramics.

● Keramische Schneide in Rein- oder 
Silikonnitridkeramik.

● Keramiskt skär i ren- eller silikonni-
tridkeramik.

● High cutting speeds, hard abrasive materials, NI-
alloys.

● Hohe Schnittgeschwindigkeiten, harte abrasive 
Materialien, Ni-Legierungen .

● Höga skärhastigheter, hårda abrasiva material, 
Ni-legeringar.
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General Applications
Allgemeiner Anwendungsbereich

Generellt användningsområde

Cutting geometry
Schneidengeometrie

Skärgeometri

R/LMA

R/LK
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● Positive light cutting. Chip breaking.

● Positive leichtschneidend. Span-
brechend.

● Positiv lättskärande. Spånbrytande.

● Axial and radial grooves with limited depths. Chip
breaking in carbon to high alloy tool steel.

● Axiale und radiale Nuten mit begrenzten Tiefen. 
Spanbrechung in Kohlenstoffstahl bis zu hoch-
legierten Werkzeugstählen.

● Axiella och radiella spår med begränsade djup.
Spånbrytning i kol- till höglegerade verktygsstål.
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Application
Gebrauch

Användning

1)

Oldal

Oldal

Oldal

Oldal

Oldal

Oldal

Oldal

Álatános alkalmazásLapkageometria
Művelet

Pozitív élgeometria, 
könnyű forgácso-láshoz. 
Vékony hajszálrugó alakú 
forgács. Optimális erő a 
teljes élhoszon.

A simítástól a közepes nagyolsig mind-
en anyaghoz. Alacsony forgácsolóerő, 
az éleken optimális erőeloszlással.  A 
különösen ragadós, nehezen meg-
munkálható, élrátét képződésre hajla-
mos anyagoknál jó minőségű felület 
képződik.

Pozitív élgeometria, 
könnyű forgácso-láshoz. 
Vékony törött forgács.

A simítástól a közepes nagyolásig 
minden anyaghoz. Oldalazó esztergá-
lásnál, profi lmarásnál, teljes rádiusz 
beszúrásnál kitűnő forgácskontroll és 
felszínalakítás minden megmunkálási 
iránynál.

Pozitív élgeometria, 
könnyű forgácso-láshoz. 
Nincs forgácskontroll

Alászúráshoz, profi lozáshoz 45°-os 
megközelítési szöggel.

Pozitív élgeometria, 
könnyű forgácso-láshoz. 
Nincs forgácskontroll

Seeger gyűrű beszúréshoz. 
A szénacéltól az erősen ötvözött acé-
lokig jó forgácstörő képességű lapka 
alacsony előtolásértékkel.

Pozitív élgeometria, 
könnyű forgácso-láshoz, 
forgácstörövel.

Axiális és radiális beszúrás limitált 
mélységig. A szénacéltól az erősen 
ötvözött acélokig jó forgácstörő 
képességű lapka.

Pozitív élgeometria, 
könnyű forgácso-láshoz, 
forgácstörövel.

Kerámia lapka tiszta 
silicon-nitrid kerámiából

Radiális belső beszúrás és seeger-
gyűrű beszúráshoz a legkisebb 
furatméretekhez is.

Nagyon kopásálló anyagokhoz, 
Nagy forgácsolási sebességű meg-
munkáláshoz.

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132  Tel.:1/329-1717, 1/329-8430;  Fax:1/3298438,  
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D=35–

O-ring grooves
O-Ringnuten
O-ringspår
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O-ring grooves
O-Ringnuten
O-ringspår
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D1min=12

Circlip
Sicherungsring

Låsring

�

D1min=50

Precision
Präzision
Precision

�

D=14–

Precision
Präzision
Precision

�
Externally only

Nur aussen
Endast utvändigt

�
Externally only

Nur aussen
Endast utvändigt

�

Intermittent
Unterbrochen
Intermittent
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Recommended
� Empfohlen

Rekommenderat

Alternative
� Alternativ

Alternativ

Recommended to limited extent
� Empfohlen in begrenztem Ausmass

Rekommenderas i begränsad omfattning

D1 D D1

45°
O-RING

R/LK

mm (mm) (mm)

D1min=21

�

D1min=8

Circlip
Sicherungsring

Låsring
0,4–2,0
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Special
Sonder
Special

Non-ferrous
metals

NE-Metalle

Icke-järnmetaller

Tough, difficult
to break

Zähe, schwer
zu  brechende

Sega, svår-
brytbara

Soft, “sticky”,
built-up edge

Weiche „klebrige“,
Aufbauschneide

Mjuka, ”kladdiga”,
lösegg

Heat-resistant,
aust. stainless

Warmfeste,
aust. rostfreie

Varmhållfasta,
aust. rostfria

Chip breaking

Spanbrechende

Spånbrytande

Type of swarf

Spantyp

Spåntyp
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Strong cutting edge
Starke Schneidkante
Stark skäregg

MS
R/LMS
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Tough materials, aust stainless
Zähe Materialien, aust rostfreie
Sega material, aust rostfria

MZ
R/LMZ
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�

“Sticky” materials, aust. stain-
less, heat-resistant alloys
„Klebrige“ Materialien, aust.
rostfreie, warmfeste Legier-
ungen
”Kladdiga” material, aust.
rostfria, varmhållfasta leger-
ingar

MA
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2 0,05–0,13
2,5 0,05–0,15
3 0,12–0,25
4 0,12–0,30
5 0,12–0,35
6 0,15–0,40
8 0,15–0,60

10 0,20–0,60
12 0,20–0,60

R/LMS
2 0,04–0,12

2,5 0,05–0,12
3–5 0,10–0,20

6–10 0,10–0,30

2 0,04–0,10
2,5 0,05–0,10
3 0,05–0,20
4 0,05–0,20
5 0,05–0,25
6 0,07–0,25
8 0,07–0,30

10 0,07–0,35
12 0,07–0,35

R/LMZ
3–4 0,05–0,15

2 0,04–0,12
2,5 0,04–0,20
3 0,07–0,20
4 0,07–0,20
5 0,07–0,30

R/LMA
2–2,5 0,04–0,12
3–4 0,05–0,15

2 0,04–0,12
2,5 0,04–0,20
3 0,10–0,20
4 0,10–0,20
5 0,10–0,25
6 0,10–0,30
8 0,10–0,30

Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fn

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka
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A48
Contd. - Forts. -

Forts.

RL fn
mm/tour
mm/giro
mm/rev

● Unfavourable machining conditions, 
intermittent cutting, hard abrasive 
materials.

● Unvorteilhafte Bearbeitungsverhält-
nisse, unterbrochene Schnitte, harte 
abrasive Materialien.

● Ofördelaktiga bearbetningsförhållan-
den, intermittent bearbetning, hårda 
abrasiva material.

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

● Zähe schwer zu brechende Materia-
lien, aust rostfreie Stähle. Kohlen-
stoffstähle mit niedrigem Kohlenstoff-
gehalt.

● Sega svårbrytbara material, aust
rostfria stål. Kolstål med låg kolhalt.

● Soft, “sticky”, work-hardening, built-
up edge forming materials. Aust/
duplex stainless steels, heat/acid-
resistant alloys, non-ferrous metals. 
Slender workpieces, favourable 
machining conditions.

● Weiche, „klebrige“, kaltverfestigende 
Materialien die Aufbauschneiden bil-
den. Aust/duplexe rostfreie Stähle, 
warm/säurefeste Legierungen, NE-
Metalle. Schlanke Werkstücke, vor-
teilhafte Bearbeitungsverhältnisse.

● Mjuka, ”kladdiga”, deformations-
härdande, löseggsbildande material.
Aust/duplexa rostfria stål, varm/syra-
hållfasta legeringar, icke-järnmetaller. 
Klena arbetsstycken, fördelaktiga 
bearbetningsförhållanden.

A

�

�

�)

mm

R/LMA

�

Reduction of feed in center of workpiece and/or use of synchro
chuck.
Vorschubreduktion im Zentrum des Werkstücks und/oder Ver-
wendung von Synchronfuttern.
Matningsreduktion i arbetsstyckets centrum och/eller användande
av synkrospindel.

Recommended
� Empfohlen

Rekommenderas

Expressed demand
� Ausdrücklicher Anspruch

Uttalat krav
mm/rev
mm/U
mm/varv

● ● ● ● ●

● ● ● ●

1)

● ● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

A

Kedvezőtlen megmunkálási 
körülmények, megszakított 
forgácsolás, kemény kopásál-
ló, nehezen forgácsolható 
anyagok.

Szívós, nehezen forgácsol-
ható anyagok, ausztenites ro-
zsdamentes acélok. Ala-cso-
ny széntartalmú szénacélok

Lágy, ragadós, felkeménye-
désre, élrátét képződésre al-
kalmas anyagok. Ausztenites/
duplex rozsdamentes acé-
lok, hő-/saválló acélok, nem-
vastartalmú fémek. Kisebb, 
vékony munkadarabokhoz, 
kedvező megmunkálási felté-
telek.  

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
In begrenztem Aufmass
I begränsad omfattning

MT

Page:
Seite:
Sida:

A130

�

�

�

2 0,04–0,12
2,5 0,04–0,20
3 0,05–0,15
4 0,05–0,15
5 0,05–0,20
6 0,05–0,20
7 0,05–0,20
8 0,05–0,25
9 0,05–0,25
10 0,05–0,30
11 0,05–0,30
12 0,05–0,30

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
10 0,08–0,25
12 0,08–0,25

3 0,10–0,20
4 0,10–0,20
5 0,15–0,25
6 0,15–0,25
7 0,15–0,25
8 0,20–0,30
10 0,25–0,35
12 0,25–0,35

3 0,05–0,20
4 0,05–0,20
5 0,05–0,25

Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka

�

�)

�

�)

�

�

�

�)

�

� �

MTb

Page:
Seite:
Sida:

A131

�
MTc

Page:
Seite:
Sida:

A132

MB

Page:
Seite:
Sida:

A137

● Schlanke Werkstücke mit kleinem 
Durchmesser, Rohre, vorteilhafte 
Bearbeitungsverhältnisse, NE-
Metalle. Keine Spanbeeinflussung.

● Slanka arbetsstycken med liten dia-
meter, rör, fördelaktiga bearbetnings-
förhållanden, icke-järnmetaller. Ingen 
spånpåverkan.

● Small diameter slender workpieces, 
tubes, favourable machining condi-
tions, non-ferrous metals. Chip brea-
king in carbon to high-alloy tool steel.

● Schlanke Werkstücke mit kleinem 
Durchmesser, Rohre, vorteilhafte 
Bearbeitungsverhältnisse, NE-Me-
talle. Spanbrechung in Kohlenstoff 
bis zu hochlegiertem Werkzeugstahl.

● Slanka arbetsstycken med liten dia-
meter, rör, fördelaktiga bearbetnings-
förhållanden, icke-järnmetaller. Spån-
brytning i kol- till höglegerade verk-
tygsstål.

● Can be used for parting-off if required.

● Kann für Abstechen verwendet wer-
den, wenn nötig.

● Kan användas för avstickning om så 
krävs.

● Eine zähe Hartmetallsorte verwenden, weil 
die Geschwindigkeit vc in Stangenautomaten
niedrig ist.

● Använd en seg hårdmetallsort i stång-
automater, pga låg hastighet vc.

● Reduce feed in centre of workpiece.

● Den Vorschub im Zentrum des Werk-
stücks reduzieren.

● Reducera matningen i arbetsstyckets 
centrum.

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fnA

● Select �=0° or smallest possible to avoid 
bad surface finish, deflection of the tool 
blade and short tool life.

● Wählen Sie �= 0° oder den geringsten 
winkel, um schlechte Oberflächengüte, 
Biegung der Werkzeugklinge und kurze 
Lebensdauer der Schneide zu vermeiden.

● Välj �=0° eller minsta möjliga för att 
undvika dålig ytfinhet, utböjning av verk-
tygstungan och kort verktygslivslängd.

Please note the following: – Bitte folgendes beachten: – Notera följande:

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

A124–A128
Cutting data, page:
Schnittdaten, Seite:
Skärdata, sid:

A158-A169

mm

● Small diameter slender workpieces, 
tubes, favourable machining conditions,
non-ferrous metals. No swarf control.

�

● Use a tough carbide grade in bar fed auto-
matic lathes, due to low speed vc.

A

�)

● ● ● ● ● ●

● ● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

●

●

1)

● ●

● ●

1)

1) A54
Page:
Seite:
Sida:

Kis átmérőjű vékony munkada-
rabok, csövek, kedvező meg-
munkálási feltételek, nem-
vastartalmú fémek. Nincs 
forgácskontroll.

Kis átmérőjű, vékonyabb 
munkadarabok, csövek, 
kedvező megmunkálási körül-
mények, nem-vastartalmú 
fémek. Jó forgácstörő képes-
ség a szénacéltól a magasan 
ötvözött szerszámacélokig.

Igény esetén leszúráshoz is 
használható

Automata rúdanyag-előtoló esz-
tergapadnál az alacsony sebe-
sség vc miatt, használjon szívós 
keményfém pengét.

A munkadarab közepe felé halad-
va csökkentse az előtolást.

A rossz felületi megmunkálás, és 
pengeelhajlás elkerülése, illetve 
a magasabb szerszáméltartam 
elérésre érdekében l értékének 
válasszon 0°-ot vagy a lehető 
legkisebb értéket.

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

MTc MB G E

MP MT
MTr

Smaller groove depths 
Kleine Nutentiefen
Mindre spårdjup

MT
MTr

Page:
Seite:
Sida:

A130

�

Strong cutting edge
Starke Schneidkante
Stark skäregg

MS

Page:
Seite:
Sida:

A132

�

MP

Page:
Seite:
Sida:

A135

MA

Page:
Seite:
Sida:

A136

�

�

�

�

�

�

2 0,05–0,15
2,5 0,05–0,15
3 0,12–0,25
4 0,12–0,30
5 0,12–0,35
6 0,15–0,40
8 0,15–0,60
10 0,20–0,60
12 0,20–0,60

2 0,02–0,10
2,5 0,04–0,20
3 0,07–0,20
4 0,07–0,20
5 0,07–0,30

2 0,02–0,10
2,5 0,04–0,25
3 0,10–0,25
4 0,10–0,25
5 0,10–0,30
6 0,10–0,35
8 0,10–0,35

Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fn

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka

�

�

�

�

� �

� �

Contd. - Forts. -
Forts

fn
mm/tour
mm/giro
mm/rev

�

● No chip control, slender workpieces. 
Also non-ferrous metals. MTr for O-ring 
grooves.

● Keine Spanbeeinflussung, schlanke 
Werkstücke. Auch NE-Metalle. MTr für
O-Ringnuten.

● Ingen spånpåverkan, klena arbets-
stycken. Även icke-järnmetaller. MTr
för O-ringspår. 

● Unfavourable machining conditions, 
intermittent cutting, hard abrasive 
materials, deep grooves.

● Unvorteilhafte Bearbeitungsverhält-
nisse, unterbrochene Schnitte, harte 
abrasive Materialien, tiefe Nuten.

● Ofördelaktiga bearbetningsförhållan-
den, intermittent bearbetning, hårda 
abrasiva material, djupa spår.

● Soft, “sticky”, work-hardening, built-up 
edge forming materials. Aust/duplex 
stainless steels, heat/acid-resistant 
alloys, non-ferrous metals. Slender 
workpieces, deep grooves, excellent 
swarf control and surface finish.

● Weiche, „klebrige“, kaltverfestigende 
Materialien die Aufbauschneiden bil-
den. Aust/duplexe rostfreie Stähle, 
warm/säurefeste Legierungen, NE-
Metalle. Schlanken Werkstücken, tiefe 
Nuten, hervorragende Spankontrolle 
und Oberflächengüte.

● Mjuka, ”kladdiga”, deformationshär-
dande, löseggsbildande material. 
Aust/duplexa rostfria stål, varm/syra-
hållfasta legeringar, icke-järnmetaller. 
Klena arbetsstycken, djupa spår, 
mycket god spånkontroll och fina ytor.

A

�

O-ring
O-Ring
O-ring

Circlip
Sicherungsring
Låsring

2 0,02–0,10
2,5 0,04–0,20
3 0,05–0,20
4 0,05–0,20
5 0,05–0,25
6 0,05–0,30
7 0,05–0,30
8 0,05–0,35
9 0,05–0,35
10 0,05–0,40
11 0,05–0,40
12 0,05–0,40

O-ring grooves
3–11 O-Ringnuten

O-ringspår

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

A124–A128
Cutting data, page:
Schnittdaten, Seite:
Skärdata, sid:

A158–A169

mm

“Sticky” materials, aust.
stainless, heat-resistant
alloys
„Klebrige“ Materialien,
aust. rostfreie, warmfeste
Legierungen
”Kladdiga” material, aust.
rostfria, varmhållfasta
legeringar

�

mm/rev
mm/U
mm/varv

A

● ● ● ● ● ●

● ● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

Lágy, ragadós, felkeménye-
désre, élrátét képződésre 
alkalmas anyagok. Auszten-
ites/duplex rozsdamentes 
acélok, hő-/saválló ötvözetek, 
nem-ferrites/nem vastar-
talmú fémek. Kisebb, vékony 
munkadarabok, mély beszúrá-
sok, kiváló forgácsel-vezetés 
és tökéletes felületi fi nomság.

Nincs forgácskontrol, kisebb, 
vékony munkadarabokhoz, 
nem vastartalmú fémekhez.
O-gyűrű beszúrásához az MTr 
lapkageometriát javasoljuk. 

Kedvezőtlen megmunkálási 
körülmények, megszakított 
forgácsolás, kemény kopásál-
ló, nehezen forgácsolható 
anyagok, mély beszúrások.

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

A51

Chip breaking
Spanbrechung
Spånbrytning

Full-radius grooves
Vollradiusnuten
Fullradiespår

Circlip grooves
Sicherungsringnuten
Låsringspår

High precision grooves
Präzisionsnuten
Spår med hög precision

MZ

Page:
Seite:
Sida:

A134

�

�

�

�

2 0,04–0,10
2,5 0,05–0,10
3 0,05–0,20
4 0,05–0,20
5 0,05–0,25
6 0,07–0,25
8 0,07–0,30
10 0,07–0,35
12 0,07–0,35

3 0,05–0,20
4 0,05–0,20
5 0,05–0,25

0,50 0,02–0,10
0,60 0,02–0,10
0,70 0,03–0,10
0,80 0,05–0,12
0,90 0,05–0,12
1,05 0,05–0,12
1,10 0,05–0,12
1,25 0,05–0,12
1,30 0,05–0,12
1,55 0,05–0,12
1,60 0,05–0,12
1,85 0,05–0,15
2,15 0,05–0,15
2,65 0,05–0,15
3,15 0,05–0,20

2
2,5
3 0,05–0,15
4
5

Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka

�

�

�

�

� �

� �

� �

� �

MTb

Page:
Seite:
Sida:

A131

MTc

Page:
Seite:
Sida:

A132

MB

Page:
Seite:
Sida:

A137

● Chip breaking in carbon to high alloy 
tool steel. Also non-ferrous metals. 

● Spanbrechung in Kohlenstoffstählen 
bis zu hochlegiertem Werkzeugstahl. 
Auch NE-Metalle.

● Spånbrytning i kol- till höglegerat 
verktygsstål. Även icke-järnmetaller.

● See previous page, MP/MA.

● Siehe vorstehende Seite, MP/MA.

● Se föregående sida, MP/MA.

● Tool holder 151G. Also non-ferrous 
metals. Chip breaking in carbon to
high alloy tool steel. 

● Werkzeughalter 151G. Auch NE-
Metalle. Spanbrechung in Kohlen-
stoffstählen bis zu hochlegiertem 
Werkzeugstahl.

● Verktygshållare 151G. Även icke-
järnmetaller. Spånbrytning i kol- till 
höglegerat verktygsstål.

● Tool holder 153E. High precision groo-
ves, limited depths (3.0-6.5 mm). Chip 
breaking.

● Werkzeughalter 153E. Präzisions-
nuten mit begrenzten Tiefen (3,0-6,5 
mm). Spanbrechend.

● Verktygshållare 153E. Spår med hög 
precision, begränsade djup (3,0-6,5 
mm). Spånbrytande.

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fnA

G

Page:
Seite:
Sida:

A138

E

Page:
Seite:
Sida:

A139

�

�

�

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
10 0,08–0,25
12 0,08–0,25

3 0,10–0,20
4 0,10–0,20
5 0,15–0,25
6 0,15–0,25
7 0,15–0,25
8 0,20–0,30
10 0,25–0,35
12 0,25–0,35

mm

Tough materials, aust stainless
Zähe Materialien, aust rostfreie
Sega material, aust rostfria

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

● Zähe schwer zu brechende Materia-
lien, aust rostfreie Stähle. Kohlen-
stoffstähle mit niedrigem Kohlenstoff-
gehalt.

● Sega svårbrytbara material, aust
rostfria stål. Kolstål med låg kolhalt.

A

● ● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● ● 1)

● ● ● ● ● 1)

●

●

1)

● ●

● ●

1)

�

1) A54
Page:
Seite:
Sida:

Szívós, nehezen forgácsol-
ható anyagok, ausztenites ro-
zsdamentes acélok. Ala-csony 
széntartalmú szénacélok.

Jó forgácstörő-képesség a  
szénacéltól a magasan öt-
vözött szerszámacélokig. Jól 
alkalmazható a nem vastar-
talmú fémekhez is

Lásd az előző oldalon MP/MA 
lapkageometriákhoz tartozó 
leírást.

153E késszárhoz. Nagypo-
ntosságú beszúrás korláto-
zott mélységig (3.0-6.5mm). 
Forgácstörővel.

151G típusú késszárhoz. Jól 
alkalmazható a nem-vas-
tartalmú fémekhez is. Jó 
forgácstörő-képesség a szé-
nacéltól a magasan ötvözött 
szerszámacélokig

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



A52

MTb MS MZ MA

MTc

MB G E

MPMT
MTr

Smaller groove depths 
Kleine Nutentiefen
Mindre spårdjup

MT
MTr

Page:
Seite:
Sida:

A130

�

Balanced cutting pressu-
re, tough materials
Ausgewogener Schnitt-
druck, zähe Materialien
Balanserat skärtryck,
sega material

MZ

Page:
Seite:
Sida:

Page:
Seite:
Sida:

Page:
Seite:
Sida:

A134

�

Low cutting pressure,
“sticky“ materials
Niedriger Schnittdruck,
“klebrige“ Materialien
Lågt skärtryck, “klad-
diga“ material

MP

Page:
Seite:
Sida:

A135

MA

Page:
Seite:
Sida:

A136

�

�

�

�

�

�

2 0,04–0,12
2,5 0,04–0,15
3 0,10–0,20
4 0,10–0,20
5 0,10–0,25
6 0,10–0,30
8 0,10–0,30

2 0,04–0,12
2,5 0,02–0,15
3 0,07–0,20
4 0,07–0,20
5 0,07–0,30

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

Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fn

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka

�

�

�

�

� �

� �

Contd. - Forts. -
Forts.

�

● No chip control, slender workpieces. 
Also non-ferrous metals. MTr for O-ring
grooves.

● Keine Spanbeeinflussung, schlanke 
Werkstücke. Auch NE-Metalle. MTr für
O-Ringnuten.

● Ingen spånpåverkan, klena arbets-
stycken. Även icke-järnmetaller. MTr
för O-ringspår. 

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

● Zähe schwer zu brechende Materia-
lien, aust rostfreie. Kohlenstoffstähle mit 
niedrigem Kohlenstoffgehalt.

● Sega svårbrytbara material, aust rost-
fria stål. Kolstål med låg kolhalt.

A

�

O-ring
O-Ring
O-ring

Circlip
Sicherungsring
Låsring

2 0,04–0,12
2,5 0,04–0,15
3 0,05–0,15
4 0,05–0,20
5 0,05–0,20
6 0,05–0,25
7 0,05–0,25
8 0,05–0,30
9 0,05–0,30
10 0,05–0,30
11 0,05–0,35
12 0,05–0,35

O-ring grooves
3–11 O-Ringnuten

O-ringspår

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

A124–A128
Cutting data, page:
Schnittdaten, Seite:
Skärdata, sid:

A158–A169

2) D=20–35 mm A142–A143 3) D=20–50 mm A137

D1min=20 mm
D=20 mm– 2)

D1min=12 mm
D=35 mm–

D1min=20 mm
D=40 mm–

● Soft, “sticky”, work-hardening, built-up 
edge forming materials. Aust/duplex 
stainless steels, heat/acid-resistant 
alloys, non-ferrous metals. Slender 
workpieces, deep grooves, excellent 
swarf control and surface finish.

● Weiche, „klebrige“, kaltverfestigende 
Materialien, die Aufbauschneiden bil-
den. Aust/duplexe rostfreie Stähle, 
warm/säurefeste Legierungen, NE-
Metalle. Schlanken Werkstücke, tiefe 
Nuten, hervorragende Spankontrolle 
und Oberflächengüte.

● Mjuka, ”kladdiga”, deformationshär-
dande, löseggsbildande material. 
Aust/duplexa rostfria stål, varm/syra-
hållfasta legeringar, icke-järnmetaller. 
Klena arbetsstycken, djupa spår, 
mycket god spånkontroll och fina ytor.

mm

H

DD1

fn
mm/rev�
mm/U�
mm/varv�
�

A

● ● ● ● ● ●

● ● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

D1min=12 mm
D=20 mm– 2)

mm/rev
mm/U
mm/varv

Lágy, ragadós, felkeménye-
désre, élrátétképződésre al-
kalmas anyagok. Auszten-
ites/duplex rozsdamentes 
acélok, hő-/saválló ötvözetek, 
nem-ferrites/nem vastar-
talmú fémek. Kisebb, vékony 
munkadarabok, mély beszúrá-
sok, kiváló forgácselvezetés 
és tökéletes felületi fi nomság

Nincs forgácskontrol, kisebb, 
vékony munkadarabok. Nem-
vastartalmú fémekhez is.  O-
gyűrű beszúrásához az MTr 
lapkageometriát  javasoljuk.

Szívós, nehezen forgácsol-
ható anyagok ausztenites ro-
zsdamentes acélok. Alacsony 
széntartalmú szénacélok

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



A53

Strong cutting edge
Starke Schneidkante
Stark skäregg

Chip breaking
Spanbrechung
Spånbrytning

Full-radius grooves
Vollradiusnuten
Fullradiespår

Circlip grooves
Sicherungsringnuten
Låsringspår

MS

Page:
Seite:
Sida:

A132

�

�

�

�

2 0,05–0,12
2,5 0,05–0,12
3 0,07–0,15
4 0,07–0,20
5 0,10–0,20
6 0,10–0,25
8 0,10–0,25
10 0,10–0,30
12 0,10–0,30

3 0,05–0,20
4 0,05–0,20
5 0,05–0,25

Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka

�

�

�

�

� �

� �

� �
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A131

MTc
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A132

MB

Page:
Seite:
Sida:
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● Unfavourable machining conditions, 
intermittent cutting, hard abrasive 
materials, deep grooves.

● Unvorteilhafte Bearbeitungsverhält-
nisse, unterbrochene Schnitte, harte 
abrasive Materialien, tiefe Nuten.

● Ofördelaktiga bearbetningsförhållan-
den, intermittent bearbetning, hårda 
abrasiva material, djupa spår.

● Chip breaking in carbon to high alloy 
tool steel. Not deep grooves. Also non-
ferrous metals. 

● Spanbrechung in Kohlenstoffstählen 
bis zu hochlegiertem Werkzeugstahl. 
Nicht tiefe Nuten. Auch NE-Metalle.

● Spånbrytning i kol- till höglegerat 
verktygsstål. Ej djupa spår. Även icke-
järnmetaller. 

● See previous page, MP/MA.

● Siehe vorstehende Seite, MP/MA.

● Se föregående sida, MP/MA.

● Tool holder 157G-00/157GA-00. Also 
non-ferrous metals. Chip breaking in 
carbon to high alloy tool steel. 

● Werkzeughalter 157G-00/157GA-00.
Auch NE-Metalle. Spanbrechung in 
Kohlenstoffstählen bis zu hochlegier-
tem Werkzeugstahl. 

● Verktygshållare 157G-00/157GA-00.
Även icke-järnmetaller. Spånbrytning i 
kol- till höglegerat verktygsstål.

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fnA

G
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A138

�

�

�

�

3 0,08–0,15
4 0,08–0,15
5 0,08–0,15
6 0,08–0,15
7 0,08–0,15
8 0,08–0,20
10 0,08–0,20
12 0,08–0,20

3 0,10–0,20
4 0,10–0,20
5 0,15–0,25
6 0,15–0,25
7 0,15–0,25
8 0,20–0,30
10 0,25–0,35
12 0,25–0,35

D1min=20 mm
D=40 mm–

D1min=20 mm
D=40 mm–

D1min=20 mm
D=20 mm– 3)

D1min=12 mm
–

mm

�

�

MTb

Contd. - Forts. -
Forts.

0,50 0,02–0,10
0,60 0,02–0,10
0,70 0,03–0,10
0,80 0,05–0,12
0,90 0,05–0,12
1,05 0,05–0,12
1,10 0,05–0,12
1,25 0,05–0,12
1,30 0,05–0,12
1,55 0,05–0,12
1,60 0,05–0,12
1,85 0,05–0,15
2,15 0,05–0,15
2,65 0,05–0,15
3,15 0,05–0,20

A

● ● ● ● ●

● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● ● 1)

●

●

1)

● ●

● ●

1)

D1min=16 mm
D=30 mm– 2)

1) A54
Page:
Seite:
Sida:

Lásd az előző oldalon MP/MA lap-
kageometriákhoz tartozó leírást.

Jó forgácstörő-képesség a szénacé-
ltól a magasan ötvözött szerszáma-
célokig. Nem mély beszúrásokhoz.  
Jól alkalmazható a nem-vastartalmú 
fémekhez is.

157G-00/157GA-00 típusú kés-
szárakhoz. Nem-vastartalmú 
fémek is. Jó forgácstörő 
képesség a szénacéltól a 
magasan ötvözött szerszáma-
célokig.

Kedvezőtlen megmunkálási 
körülmények, megszakított 
forgácsolás, kemény kopásál-
ló, nehezen forgácsolható 
anyago hoz, mély beszúrások

Email: protool@protoolkft.hu

Erős vágóélek

Forgácstörős kivitel

Rádiusz beszúráshoz



A54

High precision grooves
Präzisionsnuten
Spår med hög precision

2
2,5
3 0,05–0,15
4
5

Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka

� �

● Tool holder 153E, 153E-00 or 158E.
High precsion grooves, limited depths 
(3.0-6.5 mm). Chip breaking.

● Werkzeughalter 153E, 153E-00 oder
158E. Präzisionsnuten mit begrenzter 
Tiefe (3,0-6,5 mm). Spanbrechend.

● Verktygshållare 153E, 153E-00 eller
158E. Spår med hög precision, Be-
gränsade djup (3,0-6,5 mm). Spån-
brytande.

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fnA

Page:
Seite:
Sida:

A139

E

�

�

�

mm

D1min=50 mm
D=14 mm–

Circlip grooves in the
smallest hole dimensions

Sicherungsringnuten in den
kleinsten Lochdurch-
messern

Låsringspår i de minsta
håldimensionerna

0,40 0,02–0,07
0,90 0,02–0,10
1,10 0,05–0,12
1,25 0,05–0,12
2,0 0,05–0,15

� �

● Tool holder 157HA-00 for internal 
machining in the smallest hole dimen-
sions. Chip breaking.

● Werkzeughalter 157HA-00 für Innen- 
bearbeitung in den kleinsten Loch-
durchmessern. Spanbrechend.

● Verktygshållare 157HA-00 för invändig 
bearbetning i de minsta håldimensio-
nerna. Spånbrytande.

Page:
Seite:
Sida:

A140

H�

D1min=8 mm
D=   –

A

● ● ● ● ● 1)

● ● ● ● ● 1)

P: All types of steels, cast steels and long chipping cast irons except aust/duplex stainless steels - Stähle, Stahlguss und langspanender Guss aller arten ohne 
aust/duplex rostfreie Stähle - Alla typer av stål, gjutstål och långspånande gjutjärn utom aust/duplexa rostfria stål. 

K: All types of short-chipping cast iron - Kurzspanender Guss aller arten - Alla typer av kortspånande gjutjärn.

S: All types of heat-resistant Ni-, Co-, Fe- and Ti-alloys - Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und Ti-Legierungen aller Arten - Alla typer av varmhållfasta Ni-, Co-, Fe- och 
Ti-legeringar.  

N: All types of non-ferrous metals and non-metallic materials - NE-Metalle aller Arten und nicht metallische Matrialien -Alla typer av icke-järnmetaller och icke 
metalliska material.

M: All types of aust/duplex stainless steels - Aust/duplex rostfreie Stähle aller Arten - Alla typer av aust/duplex rostfritt stål.

H: Hard materials; all types of hardened steels and cast iron - Harte Materialien; Gehärtete Stähle und guss aller Arten - Hårda material; alla typer av härdade
stål och gjutjärn.

Finishing/light roughing - Schlichten/leichtes Schruppen - Finbearbetning/lätt grovbearbetning
Medium roughing - Mittleres Schruppen - Medelgrov bearbetning
Roughing/heavy roughing - Schruppen/Starkes Schruppen - Grovbearbetning/tung grovbearbetning

�
�
�

● Main application area - Hauptsätzliches Gebrauch - Främsta tillämpningsområde 

ISO Material index - Werkstoff-Index - Materialindex1)

157HA-00 típusú késszárhoz 
a legkisebb furatméretek 
belső megmunkáláshoz. 
Forgácstörővel.

153E, 153E-00 vagy 158E 
késszárakhoz.  Nagypon-
tosságú beszúrás korláto-
zott mélységig (3.0-6.5mm).  
Forgácstörővel.

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

P:
M:
K:
S:

N:

H:

Minden típusú ausztenites/duplex rozsdamentes acél

Minden típusú rövid forgácsú öntvény

Minden típusú hőálló acél és Ni-, Co-, Fe-, Ti-, szuperötvözetek

Minden típusú nem vas tartalmú fémek és nem fémes anyagok.

Kemény anyagok valamennyi edzett acél és acélöntvény

Minden típusú ausztenites/duplex rozsdamentes acél

ISO  Anyagcsoport index

Simítás könnyű nagyolás
Középnagyolás
Nagyolás

Nagypontosságú 
beszúrásokhoz





A56

MTb MTc 
MZ

MTr

E
MS MP

MT MA

MB

Excellent swarf control

Hervorragende  Span-
kontrolle

Förträfflig spånkon-
troll

MP

Page:
Seite:
Sida:

A135

�

No chip control
Keine Spanbeein-
flussung
Ingen spånpåverkan

MT
MTr

Page:
Seite:
Sida:

Page:
Seite:
Sida:

Page:
Seite:
Sida:A130

�

�

Good swarf control
Gute Spankontrolle
God spånkontroll

MB

Page:
Seite:
Sida:

A137

MA

Page:
Seite:
Sida:

A136

�

�

�

�

�

Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fn

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka

�

�

�

�

� �

� �

Contd. - Forts. -
Forts.

fn

mm/tour
mm/giro
mm/rev

DD1

● Mjuka, ”kladdiga”, deforma-
tionshärdande, löseggsbil-
dande material, varm/syra-
hållfasta legeringar. Klena 
arbetsstycken, fina ytor.
Förträfflig spånkontroll och  
spånbrytning i alla bearbet-
ningsriktningar i de flesta 
material, inklusive aust/
duplexa rostfria stål och
icke-järnmetaller.

● No chip control, slender 
workpieces. Also non-
ferrous metals. MTr for O-
ring grooves.

● Keine Spanbeeinflussung, 
schlanke Werkstücke.   
Auch NE-Metalle. MTr für
O-Ringnuten.

● Ingen spånpåverkan, klena 
arbetstycken. Även icke- 
järnmetaller. MTr för O-
ringspår.

A

�

2 0,20 – –
2,5 0,20 0,1-1,0 0,05–0,15
3 0,25 0,1-2,0 0,10–0,25
4 0,25 0,1-2,0 0,10–0,25
5 0,25 0,1-2,5 0,10–0,30
6 0,25 0,1-2,5 0,10–0,35
8 0,35 0,1-2,5 0,10–0,40

3 1,5 0,1-2,0 0,05–0,25
4 2,0 0,1-2,5 0,05–0,25
5 2,5 0,1-3,5 0,05–0,35

2 0,20 – –
2,5 0,20 0,1-1,0 0,05–0,15
3 0,25 0,1-2,0 0,10–0,25
4 0,25 0,1-2,0 0,10–0,25
5 0,25 0,1-2,0 0,07–0,30

2 0,2 – –
2,5 0,2 0,1-1,0 0,05–0,15
3 0,25 0,1-2,0 0,10–0,25
4 0,25 0,1-2,5 0,10–0,25
5 0,25 0,1-3,0 0,10–0,30
6 0,25 0,1-3,5 0,10–0,35
7 0,25 0,1-3,5 0,10–0,35
8 0,35 0,1-3,5 0,10–0,40
9 0,35 0,1-3,5 0,10–0,40
10 0,35 0,1-3,5 0,10–0,40
11 0,35 0,1-3,5 0,10–0,40
12 0,35 0,1-3,5 0,10–0,40

3-11 0,5-1,0 0,1-3,5

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

A124–A128

A65

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

A158–A169

2) D=20–35 mm A142–A143 3) D=20–50 mm A133

D1min=12 mm
D=20 mm– 2)

D1min=20 mm
D=20 mm– 3)

D1min=12 mm
D=35 mm–

D1min=20 mm
D=20 mm– 2)

O-ring
O-Ring
O-ring

Important! Page:
Wichtig!     Seite:
Viktigt!       Sida:

r
ap

● Weiche, „klebrige“, kaltver-
festigende Materialien, die
Aufbauschneiden bilden, 
warm/säurefeste Legierung-
en. Schlanke Werkstücke, 
hervorragende Oberflächen-
güte. Hervorragende Span-
kontrolle und Spanbrechung 
in allen Bearbeitungsricht-
ungen in den meisten Ma-
terialien, inklusive aust/du-
plexer rostfreier Stähle und 
NE-Metalle.

O-ring grooves
O-Ringnuten
O-ringspår

�

mm mm mm

● Soft, “sticky”, work-harde-
ning, built-up edge forming 
materials, heat/acid-resistant 
alloys. Slender workpieces,
smooth surface finish.
Excellent swarf control and
chip breaking in all machin-
ing directions in most materi-
als, including aust/duplex 
stainless steels and non-
ferrous metals.

H

mm/rev
mm/U
mm/varv

A

● ● ● ● ● ●

● ● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

Email: protool@protoolkft.hu  www.protoolkft.hu

Lágy, ragadós, felke-
ményedésre, élrátét 
képződésre alkalmas 
anyagok, hő-/saválló 
ötvözetek megmunká-
lására.
Kiváló forgács-elveze-
tés és forgácstörés 
minden megmunkálá-
si irányban, a legtöbb 
anyagnál (beleértve az 
ausztenites/duplex ro-
zsdamentes acélokat 
és nem-vastartalmú 
fémeket is). Tökéletes 
felületi simaság.

Nincs forgácskontroll, 
Kisebb, vékonyabb 
munkadaraboknál , 
nem vastartalmú féme-
knél is jól alkalma-
zható. Az O-gyűrű 
beszúráshoz az MTr 
lapkatípust javasoljuk.



�
D1min=50 mm
D=14 mm–

D1min=20 mm
D=40 mm–

A57

Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fn

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka

�

�

�

�

� �

� �

● Chip breaking by larger 
cutting depths in most mate-
rials, including aust/duplex 
stainless steels and non-
ferrous metals. Excellent 
surface finish.

● Spånbrytning vid större 
skärdjup i de flesta material, 
inklusive aust/duplexa rost-
fria stål och icke-järnmetal-
ler. Fina ytor.

A

3 0,25 0,1-2,0 0,10–0,25
4 0,25 0,1-2,0 0,10–0,25
5 0,25 0,1-2,5 0,10–0,30
6 0,25 0,1-3,0 0,10–0,35
7 0,25 0,1-3,0 0,10–0,35
8 0,35 0,1-3,5 0,10–0,40
10 0,35 0,1-4,0 0,10–0,40
12 0,35 0,1-4,0 0,10–0,40

3 0,25 0,10–0,25
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 0,35 0,10–0,40
10 0,35 0,10–0,40
12 0,35 0,10–0,40

2 0,2 – –
2,5 0,2 0,05–0,10
3 0,25 0,10–0,25
4 0,25 0,10–0,25
5 0,25 0,10–0,30
6 0,25 0,1-1,5 0,10–0,35
8 0,35 0,10–0,40
10 0,35 0,10–0,40
12 0,35 0,10–0,40

2,0 0,05–0,20
2,5 0,05–020
3,0 – 0,1-1,5 0,05–0,25
4,0 0,05–0,25
5,0 0,05–0,30

r
ap

● Spanbrechung bei grösse-
ren Schnittiefen in den 
meisten Materialien, inklu- 
sive aust/duplexer rostfreier
Stähle und NE-Metalle.Her-
vorragende Oberflächen-
güte.

● Can if required be used for 
sideways turning. No chip 
control.

● Kan om så krävs användas 
för svarvning i sidled. Ingen 
spånpåverkan.

● Kann wenn nötig für Seit-
wärtsdrehen verwendet 
werden. Keine Spanbeein-
flussung.

Larger cutting depths
Grössere Schnittiefen
Större skärdjup

To limited extent
In begrenztem Aufmass
I begränsad omfattning

MTc
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Sida:
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� MTb
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MZ
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E
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D1min=20 mm
D=40 mm–

mm mm mm

�

D1min=8 mm
D=    –

� �

H

Page:
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A140

Contd. - Forts. -
Forts.

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

➔

A

● ● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● ● 1)

● ● ● ● ● 1)

●

●

1)

● ●

● ●

1)

D1min=16 mm
D=30 mm– 2)

1) A58
Page:
Seite:
Sida:

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

Forgácstörős kivitel. 
Nagyon jól alkalma-
zható a nagyobb be-
szúrási mélységekhez. 
Kiváló felületi minőség 
érhető el a legtöbb 
anyagnál (beleértve 
az ausztenites rozsda-
mentes acélokat, va-
lamint a nem vas tar-
talmú fémeket is.)

Szükség esetén ol-
dalazásra is alkalmas. 
Nincs forgácskontrol.



Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fn

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka
A

r
ap

mm mm mm

A58

Please note the following: – Bitte folgendes beachten: – Notera följande:

● By turning sideways the edge is inclined, resulting in a front relief � giving a smooth surface 
finish, and in a reduction �r of the turned diameter. The change of position �r is measured 
and the tool is positioned backwards the corresponding value (see page A160 - A162). 

● Beim Seitwärtsdrehen wird die Schneide schräggestellt, was einen Stirnfreiwinkel � mit einer
guten Oberflächengüte ergibt und ebenso eine Reduktion �r vom gedrehten Durchmesser. Der
Unterschied �r wird gemessen und das Werkzeug wird nach hinten positioniert dem Wert ent-
sprechend (siehe Seite A160 - A162).

● Vid svarvning i sidled snedställs verktyget resulterande i en frontsläppning � som ger en fin yta, 
samt i en minskning �r av den svarvade diametern. Lägesförändringen �r mätes och verktyget 
positioneras bakåt motsvarande värde (se sid A160 - A162).

� �

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

● Ist nicht für Seitwärts-
drehen geeignet, wegen 
der Kantengeometrie 
entsteht ein zu hoher 
Schnittdruck.

● Ej lämplig för svarvning i 
sidled, pga olämpligt egg-
utförande och högt skär-
tryck.

2 0,2 – –
2,5 0,2 – –
3 0,25 0,10–0,20
4 0,25 0,10–0,20
5 0,25 0,10–0,25
6 0,25 0,1–0,3 0,10–0,25
8 0,35 0,10–0,30

10 0,35 0,10–0,30
12 0,35 0,10–0,30

MS
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D1min=20 mm
D=40 mm–

To limited extent
In begrenztem Aufmass
I begränsad omfattning

�

A

● ● ● ● ●

● ● ● ●

1)

P: All types of steels, cast steels and long chipping cast irons except aust/duplex stainless steels - Stähle, Stahlguss und langspanender Guss aller arten ohne 
aust/duplex rostfreie Stähle - Alla typer av stål, gjutstål och långspånande gjutjärn utom aust/duplexa rostfria stål. 

K: All types of short-chipping cast iron - Kurzspanender Guss aller arten - Alla typer av kortspånande gjutjärn.

S: All types of heat-resistant Ni-, Co-, Fe- and Ti-alloys - Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und Ti-Legierungen aller Arten - Alla typer av varmhållfasta Ni-, Co-, Fe- och 
Ti-legeringar.  

N: All types of non-ferrous metals and non-metallic materials - NE-Metalle aller Arten und nicht metallische Matrialien -Alla typer av icke-järnmetaller och icke 
metalliska material.

M: All types of aust/duplex stainless steels - Aust/duplex rostfreie Stähle aller Arten - Alla typer av aust/duplex rostfritt stål.

H: Hard materials; all types of hardened steels and cast iron - Harte Materialien; Gehärtete Stähle und guss aller Arten - Hårda material; alla typer av härdade
stål och gjutjärn.

Finishing/light roughing - Schlichten/leichtes Schruppen - Finbearbetning/lätt grovbearbetning
Medium roughing - Mittleres Schruppen - Medelgrov bearbetning
Roughing/heavy roughing - Schruppen/Starkes Schruppen - Grovbearbetning/tung grovbearbetning

�
�
�

● Main application area - Hauptsätzliches Gebrauch - Främsta tillämpningsområde 

ISO Material index - Werkstoff-Index - Materialindex1)

Az élgeometria kialakí-
tása és a magas forgá-
csolóerő miatt nem alkal-
mas oldalesztergálásra, 
oldalazásra.

Oldalesztergálás során az élek rézsútosan/döntve érintkeznek a munkadarabbal, 
(ezáltal egy elülső   hátszöget zárnak be), amely egy sima/egyenletes, fi nom felületi 
minőséget eredményez illetve ezáltal  r-rel csökken az esztergált átmérő is.
A helyzetváltoztatás révén keletkezett   r-t mérjük, és a A160-162. oldalon lévő ér-
tékeknek/értéktáblázatnak megfelelően pozícionájuk vissza a szerszámot.

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

N:

H:

Minden típusú ausztenites/duplex rozsdamentes acél

Minden típusú rövid forgácsú öntvény

Minden típusú hőálló acél és Ni-, Co-, Fe-, Ti-, szuperötvözetek

Minden típusú nem vas tartalmú fémek és nem fémes anyagok.

Kemény anyagok valamennyi edzett acél és acélöntvény

Minden típusú ausztenites/duplex rozsdamentes acél

ISO  Anyagcsoport index

Simítás könnyű nagyolás
Középnagyolás
Nagyolás
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B
Relief grooves, profi-
ling, externally and
internally

Freistiche, Profilieren, 
aussen und innen

Släppningsspår, pro-
filsvarvning, ut- och
invändigt

B
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A138

�

�

Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fn

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka

� �

● Tool holders 151B for exter-
nal and 157B for internal 
turning with 45° approach 
angle. No swarf control. 

● Verktygshållare 151B för
utvändig och 157B för in- 
vändig svarvning, med 
45° ställvinkel. Ingen 
spånpåverkan.

A

2 1,0 0,1-1,5 0,07–0,15
3 1,5 0,1-2,0 0,07–0,15
4 2,0 0,1-2,5 0,07–0,20
5 2,5 0,1-3,0 0,07–0,20
6 3,0 0,1-3,5 0,07–0,25
8 4,0 0,1-3,5 0,07–0,30

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

A124–A128
Cutting data, page:
Schnittdaten, Seite:
Skärdata, sid:

A158–A169

D1min=21 mm

r
ap

● Werkzeughalter 151B für
Aussen- und 157B für
Innendrehen, mit 45°
Einstellwinkel. Keine 
Spanbeeinflussung.

� �

K
High cutting speed, 
hard abrasive materials

Hohe Schnittge-
schwindigkeit, harte 
abrasive Materialien

Hög skärhastighet, 
hårda abrasiva material

Ceramic insert in pure, mixed or silicon nitride ceramics
Keramische Schneide in Rein-, Misch oder Silikonnitridkeramik
Keramiskt skär i ren-, bland eller silikonnitridkeramik

K
R/LK

Page:
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A145

�

�

� �

fn
mm/tour
mm/giro
mm/rev

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

A144–A145
Cutting data, page:
Schnittdaten, Seite:
Skärdata, sid:

A162-A169

� �

Cutting pressure
Schnittdruck

Skärtryck

Special recommendations
Besondere Empfehlungen

Speciella rekommendationer

Feed, fn
Vorschub, fn
Matning, fn

Edge strength
Kantenstärke

Eggstyrka

● Favourable machining conditions with
high demands on rigidity. Excellent 
surface finish. R/LK for parting-off 
tubes. Tool holder 151K for external 
machining.

● Vorteilhafte Bearbeitungsverhältnisse 
mit grossem Anspruch auf Starrheit. 
Hervorragende Oberflächengüte. 
R/LK für Abstechen von Rohren. 
Werkzeughalter 151K für Aussen-
bearbeitung.

● Fördelaktiga bearbetningsförhållan-
den med uttalade krav på stabilitet. 
Fina ytor. R/LK för avstickning av rör.
Verktygshållare 151K för utvändig 
bearbetning.

A

4
5
6
7 0,05–0,15

8
10

R/LK
6 0,05–0,15
8

mm mm mm

mm

45°

45°

D1

fn

mm/tour
mm/giro
mm/rev

mm/rev
mm/U
mm/varv

mm/rev
mm/U
mm/varv

A

● ● ● ● ●

● ● ● ● ●

1)

● ● ● ● 1)

Ezt a lapkát a 151B tí-
pusú késszárral a külső,  
157B típussal a belső 
esztergáláshoz java-
soljuk. Mindkét esetben 
45 -os megközelítési 
szöggel. Nincs forgács-
kontroll.

Kedvező megmunkálási fel-
tételek, melyek különösen 
érzékenyek a merevségre. 
Kiváló felületi fi nomság. R/LK 
típus a csöveken végzett leszúró 
műveletekhez. Ezt a lapkát külső 
megmunkálás esetében a151K 
típusú késszárhoz ajánljuk.

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

Kemény kopásálló 
anyagokhoz, nagy 
vágósebességgel 
történő forgácsol-
sához
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Parting-off
Abstechen
Avstickning

Grooving/turning
Stechen/Drehen

Stickning/svarvning

Selection of MIRCONA
insert grade:

Wahl der MIRCONA
Schneidsorte:

Val av MIRCONA
skärsort:

�

�

� �
� �

● All types of steel/cast steel, exept austenitic stainless steels.
● Alle Arten von Stahl/Stahlguß, aussen austenitische rostbeständige Stähle.
● Alla typer av stål/gjutstål, utom austenitiskt rostfritt stål.

�

��

��

��

TNP 1753)

P25/M25

TNC 1502)

P35/M30

TNC 1002)

P40/M40

�

�

SAFM
P25/M20

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

��
M4

P50/M40

ALC 3554)

P15/M15/K15/S15

ALC 3504)

P15/M10/K10/S10

● High cutting speeds/low feeds, fine surface finish.

● Hohe Geschwindig./niedrige Vorschübe, hervorragende Oberflächen..  

● Höga hastigheter/låga matningar, fin yta.

CER 500
P15/M15

● Non-ferrous metals.
● NE-Metalle.
● Icke-järnmetaller.

�

● Diamond.Wearing 
metals.

● Diamant. Abreib- 
ende Metalle.

● Diamant. Slitande 
metaller.

�

● “Soft” easy to machine steels/carbon steels.

● „Weiche“ leicht zu bearbeitene Stähle/ Kohlenstoffstähle.

● ”Mjuka” lättbearbetade stål/kolstål.

● Low speeds, multi-spindle machines, intermittent cutting.

● Niedrige Geschw., mehrspindlige Maschinen, unterbrochene Schnitte.

● Låga hastigheter, flerspindliga maskiner, intermittent bearbetning.

● Allround grade for all types of steel/cast steel. 

● Universalsorte für alle Arten von Stahl/Stahlguß. 

● Allroundsort för alla typer av stål/gjutstål. 

First choice
= Erste Wahl

Första val

�

A

●

●

●

●

●

1)

1)

●

1)

●

●

1)

●

●

1)

● 1)

�
S6

P40/M30

●

●

1)

●

1)

●

1)

�

● 1)

● 1)

H 20
M20/K20/S25/

N20/H20

H30
M30/K30/N30

H10
K10/N10

PDE1000
N05

●

●

●

1)

● 1)

●

●

1)

●

●

1)

●

●

1)

●

●

1)

�

�N
● Allround grades.

● Universalsorten.

● Allroundsorter.

● Finishing, high 
speeds.

● Schlichten, hohe 
Geschwindigkeiten.

● Finbearbetning,
höga hastigheter.

● Wearing Al-alloys.

● Verschleißende
Al-Legierungen.

● Slitande Al-lege-
ringar.

�

1) A128
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● 1)CEW 075
P05/K05

TNP 2255
P20/M20/K15/S20/

N15

�

�
TNP 2105

P30/M30/K25/S30/
N25

�

●

●

1)

●

●

1)P● Allround grades. Favourable conditions for parting-off bars.

● Universalsorten. Vorteilhafte Verhältnisse für Stangenabstechen.

● Allroundsorter. Fördelaktiga förhållanden vid stångavstickning 

● Very high speeds/low feeds, fine surface finish.

● Sehr hohe Geschwindig./niedrige Vorschübe, hervorragende Oberflächen.

● Mycket höga hastigheter/låga matningar, fin yta.

● Allround grades for all types of stainless steels. 
● Universalsorten für alle Arten von rostbeständige Stähle. 
● Allroundsorter för alla typer av rostfria stål. 

� �

● Very high speeds/low feeds. Extreme wear resistance, fine surface finish.

● Sehr hohe Geschwindig./niedrige Vorschübe. Ausgesprochener Verschleißwider-
stand, hervorragende Oberflächengüte.

● Mycket höga hastigheter/låga matningar. Uttalad slitstyrka, mycket fin yta.

�
● 1)

● Extreme wear resistance at high cutting speeds.

● Ausgesprochener Verschleißwiderstand bei hohen geschwindig.

● Extrem slitstyrka vid höga skärhastigheter.

● Finishing/high speeds. Parting-off: tubes only.  

● Schlichten/hohe Geschwindigkeiten. Abstechen: nur Rohre.

● Finbearbetning/höga hastigheter. Avstickning: endast rör.

�
�

● Unfavourable conditions, intermittent cutting.

● Ungünstige Verhältnisse, unterbrochene Schnitte.

● Ofördelaktiga förhållanden, intermittent bearbetning.

● Extremely unfavourable/unrigid conditions, intermittent cutting.  Speeds
down to the HSS area/high feeds.

● Extrem ungünstige/instabile Verhältnisse, unterbrochene Schnitte . 
Geschwindigkeit bis hinunter zum HSS-Bereich/hohe Vorschübe.

● Extremt ofördelaktiga/instabila förhållanden, intermittent bearbetning. 
Hastighet ned till HSS-området/höga matningar.

TNC 2502)

P25/M20/K25

S1V
P10

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

CEB 250
P10/K10/S10/H10

�

TNP 2255
P20/M20/K15/S20/

N15

TNP 2105
P30/M30/K25/S30/

N25

�

�

�

�

�

● Wearing Al-alloys.

● Verschleißende
Al-Legierungen.

● Slitande Al-lege-
ringar.

●

●

1)

●

●

1)

●

1)

�

P
Sokoldalú lapkatípus minden típusú acélhoz, öntvényhez

A legszívósabb minőség. A legjobb választás a kis sebesség 
melletti megszakított forgácsolásnál.

Lágy könnyen megmunkálható acélok/szénacélok

Nagy forgácsolási sebességgel kitünően alkalmas símításra. 
Leszúrásnál elsősorban csöveknél javasoljuk.

Sokoldalú lapkatípos minden típusú rozsdamentes acél-
hoz.

Sokoldalú lapkatípus. 
Kedvező feltételekel a rúdanyagok leszúrására

Kedvezőtlen körülmények közötti, megszakított forgácsolásnál 
alkalmazható legjobban.

Különösen kedvezőtlen, nem merev körülmények közötti, meg-
szakított forgácsolásnál, alacsony sebesség nagy előtolással.

Nagyon nagy sebességű, alacsony előtolású forgácsoláshoz. 
simítási műveletekhez

Nagy forgácsolási sebességnél, alacsony előtolással használ-
ható, simítási műveletekhez.

Minden acéltípusra vagy öntvényre, 
kivéve az ausztenites rozsdamentes acélok

Nem vastartalmú 
fémek

N
Koptató 
Al ötvözetek

Sokoldalú 
lapkatípus

Koptató 
Al ötvözetek

Nagy sebességű 
símításhoz

Gyémánt koptató 
anyagokhoz

Nagy forgácsolási sebsségnél, alacsony előtolással használ-
ható. Különlegesen kopásálló. Tökéletes a símításhoz.

Különlegesen jó kopásálló bevonat,  nagy forgácsolási 
sebesség mellett használható ki legjobban

Első választás

A lapka 
anyagának  

kiválasztása.

Leszúrás

Beszúrás/
esztergálás

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132  Tel.:1/329-1717, 1/329-8430 Fax:1/3298438,  Email: protool@protoolkft.hu www.protoolkft.hu
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● All types of cast iron.
● Alle Arten von Gußeisen.
● Alla typer av gjutjärn.

�

�

�

�

�

�

�

�

� �

M
● Extreme wear resistance.

● Ausgesprochener
Verschleißwiderstand.

● Extrem slitstyrka.

● Low cutting speeds < 80 m/min.

● Niedrigen Geschwindigkeiten
< 80 m/min.

● Låga skärhastigheter< 80
m/min.

● High speeds. Parting-off: only   
tubes.

● Hohe Geschwindigigkeiten.
Abstechen: nur Rohre.

● Höga hastigheter. Avstickning:
endast rör.

● Extreme wear resistance at high speeds.

● Ausgesprochener Verschleißwiderstand bei 
hohen Geschwindikeiten.

● Extrem slitstyrka vid höga hastigheter 

● Allround grade, high speeds. Parting-off: tubes only.

● Universalsorte, hohe Geschw. Abstechen: nur Rohre.

● Allroundsort, höga hastigheter. Avstickning: endast rör.

➔

A

*

● Uncoated grades.

● Unbeschichtete Sorten.

● Obelagda sorter.

● Coated grades ● Beschichtete
Sorten ● Belagda sorter

CVD
TiC/TiCN/
TiN

PVD
TiALN

Al2O3

Al2O3 + TiC

Si3N4 + TiN

CVD
TiC/TiN/
Al2O3/TiN

● Uncoated micro-grain carbide grades.

● Unbeschichtete Feinkornsorten.

● Obelagda finkorniga sorter.A144
Page:
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Sida:

PVD
TiN

2) 3)

4)

● Ceramic grades ● Keramiksorten ●

Keramiska sorter

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

PCD CBN A146
Page:
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● Diamond, boron nitride ● Diamant,
Bornitrid ● Diamant, bornitrid

�

● Extreme wear resistance at high cutting speeds.

● Ausgesprochener Verschleißwiderstand bei hohen 
geschwindigkeiten.

● Extrem slitstyrka vid höga skärhastigheter.

BNE 500
K05/H05

BNE 800
K10/H10

�
● Perlitic nodular cast iron, rupture strength � 600 N/mm2.

Perlitic cast iron, free ferrite  < 5–10% .

● Perlitischer Kugelgraphitguß, Bruchfestigkeit � 600 N/mm2.
Perlitischer Guß, freiem Ferrit < 5–10%.

● Perlitiskt nodulärt gjutjärn, brottgräns � 600 N/mm2.
Perlitiskt gjutjärn, fri ferrit < 5–10 %.

●

●

1)

●

●

●

1)

●

●

1)

●

●

1)

● 1)

● 1)

●

●

1)

● 1)

●

●

1)

●

●

1)

●

●

1)

K
● Allround grades.

● Universalsorten.

● Allroundsorter.

● Very high speeds, fine surface finish.

● Sehr hohe Geschwindigkeiten, hervorragende 
Oberflächengüte.

● Mycket höga hastigheter, fin yta.

● High speeds, fine surface finish.

● Hohe Geschwind., hervorragende Oberflächengüte.

● Höga hastigheter, fin yta.

● High alloy aust/duplex stain-
less steels.

● Hochlegierte aust/duplexe
rostfreie Stähle.

● Höglegerade aust/duplexa 
rostfria stål.

�

SAFM
P25/M20

S6
P40/M30

�

● Soft steels.

● Weiche Stähle.

● Mjuka stål.

● Allround grades. TNC 100 for
unfavourable conditions. 

● Universalsorten. TNC 100 für
ungünstige Verhältnisse

● Allroundsorter. TNC 100 för
ofördelaktiga förhållanden

�

�

�

● Allround grade. 

● Universalsorte.

● Allroundsort.

��

�� ● Unfavourable conditions. 

● Ungünstige Verhältnisse.

● Ofördelaktiga förhållanden.

● Extremely unfavourable
conditions. Speeds down to the
HSS area/high feeds.

● Extrem ungünstige. 
Geschwindig. bis hinunter zum
HSS-Bereich/hohe Vorschübe.

● Extremt ofördelaktiga 
förhållanden. Hastighet ned till 
HSS-området/höga matningar.

�

�

�
● Hard materials: hardened steel and cast iron.
● Harte Materialien: gehärtete Stahl und Guss.
● Hårda material: härdade stål och gjutjärn.

● Heat resistant Ni-, Co-, Fe- and Ti-alloys.
● Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und Ti-Legierungen.
● Varmhållfasta Ni-, Co-, Fe- och Ti-legeringar.

H

S ➔

�

�

��

● Very high speeds/low feeds,
fine surface finish.

● Sehr hohe Geschwin./niedrige
Vorschübe, hervorragende
Oberflächen.

● Mycket höga hastigheter/låga 
matningar, fin yta.
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●
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●
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●
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●
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�
�

�
�

TNC 1502)

P35/M30

TNC 1002)

P40/M40

TNP 1753)

P25/M25

TNC 2502)

P25/M20/K25

TNC 2502)

P25/M20/K25

�

�

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

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

M4
P50/M40

ALC 3554)

P15/M15/K15/S15

ALC 3554)

P15/M15/K15/S15

ALC 3504)

P15/M10/K10/S10

ALC 3504)

P15/M10/K10/S10

CER 500
P15/M15

CEW 075
P05/K05

H30
M30/K30/N30

H30
M30/K30/N30

H 20
M20/K20/S25/

N20/H20

�

H 20
M20/K20/S25/

N20/H20

H10
K10/N10

CEB 250
P10/K10/S10/H10

CES 060
(K10/S15/H15)

�

�

�

TNP 2255
P20/M20/K15/S20/

N15

TNP 2105
P30/M30/K25/S30/

N25

TNP 2255
P20/M20/K15/S20/

N15

TNP 2105
P30/M30/K25/S30/

N25

●

●

1)

●

1)

�

�

Öntvények

K
Sokoldalú lapkatípus jó megmunkálási körül-
mények mellett alkalmas a nagy forgácsolási 
sebesség melletti megmunkálásra.  Leszúrás-
nál elsősorban csöveknél javasoljuk. 

Különlegesen jó kopásálló bevonat,  nagy 
forgácsolási sebesség mellett használható 
ki legjobban

Sokoldalú laptípus jó kopásálló és szívós 
anyag. Közepes nagyolásra és nagyolásra 
kiválóan alkalmas.

Simításhoz, nagy forgácsolási sebesség  
mellett a legjobb választás. Kiválló hőálló-
ságának köszönhetően kéregöntésű öntött-
vashoz is használható

Simításhoz nagy forgácsolási sebesség 
mellett.

Szálerősítésű kerámia hőálló acélok és 
edzett alkatrészek esztergálására, és nagyon 
jó választás a nagy sebességű forgácso-
láshoz. Kiváló szívosság.

Köbös bórnitrid alapanyag, edzett vasanya-
gok és öntvények forgácsolására folyama-
tos vagy megszakított felületeknél.

Kerámia lapka anyagok Bevonatolatlan 
lapka anyagok

Mikroszemcsés keményfém
bevonatolatlan  lapka anyagok

Bevonatos lapka anyagok

Gyémánt és köbös bórnitrid 
lapka anyagok 

Hőálló Ni-, Co-, Fe-, és Ti- ötvözetek

Kemény anyagok: edzett acélok és
öntvények

M

Sokoldalú lapka. A TNC100 
különösen alkalmas 
kedvezőtlen körülmények 
közötti forgácsolásra.

Lágyabb acéltípusokhoz 
középnagyolásra illetve 
simításra.

Nagy fogácsolási sebes-
séghez. Leszúrásnál 
elsősorban csöveknél 
javasoljuk.

Különösen jó kopásálló 
anyag. A TNP2105 
elsősorban nagyolásra a 
TNP2255 középnagyolásra 
és simításra.

Sokoldalú lapka anyag

Kedvezőtlen forgácsolási 
körülmények esetén ez egy 
jó választás 

Különösen kedvezőtlen 
körülmények esetén, ala-
csony forgácsolási sebes-
ség mellett, nagy előtolás-
sal történő forgácsoláshoz.

Alacsony < 80 m/perc-es 
forgácsolási sebesség mel-
lett történő forgácsoláshoz.

Nagyon nagy sebesség 
melletti forgácsoláshoz 
amikor alacsony előtolás 
mellett kitünő felületi si-
maság biztosítható.

Magasan ötvözött 
ausztenites/duplex 

rozsdamentes acélok

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

Kémiai párologtatással bevonatolt minőség
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H
● Allround grades.

● Universalsorten.

● Allroundsorter.

● Chilled cast iron.Cutting fluid; If desired.
● Kokillenhartguss. Schneidflüssigkeit; Wenn Sie wollen.
● Kokillhärdat gjutgods. Skärvätska; Om så önskas. 

● Cutting fluid: If desired.
● Schnittflüssigkeit; Wenn Sie wünschen.
● Skärvätska; Om så önskas.

CES 060
K10/S15/H15

● 1)

●

●

1)

●

●

1)

● 1)

●

●

1)

CEB 250
P10/K10/S10/H10

● HRc > 45. Cutting fluid: If desired.
● HRc >45. Schnittflüssigkeit; Wenn Sie wünschen.
● HRc >45. Skärvätska; Om så önskas.

�

�

�

�

● Hard materials: hardened steel and cast iron.
● Harte Materialien: gehärtete Stahl und Guss.
● Hårda material: härdade stål och gjutjärn.

●

●

●

1)

● Heat resistant Ni-, Co-, Fe- and 
Ti-alloys.

● Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und 
Ti-Legierungen.

● Varmhållfasta Ni-, Co-, Fe- 
och Ti-legeringar.

CES 060
K10/S15/H15

●

●

●

1)

●

●

1)

●

●

1)

● 1)

CEB 250
P10/K10/S10/H10

● 1)

●
●

1)

First choice
= Erste Wahl

Första val

*

● Uncoated grades.

● Unbeschichtete Sorten.

● Obelagda sorter.

CVD
TiC/TiCN/
TiN

PVD
TiALN

Al2O3

Al2O3 + TiC

Si3N4 + TiN

CVD
TiC/TiN/
Al2O3/TiN

● Uncoated micro-grain carbide grades.

● Unbeschichtete Feinkornsorten.

● Obelagda finkorniga sorter. A144
Page:
Seite:
Sida:

PVD
TiN

2) 3)

4)

● Ceramic grades ● Keramiksorten ●

Keramiska sorter

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

PCD CBN A146
Page:
Seite:
Sida:

● Diamond, boron nitride ● Diamant, Bornitrid
● Diamant, bornitrid

�

�

Parting-off
Abstechen
Avstickning

Grooving/turning
Stechen/Drehen

Stickning/svarvning

� �

�

S
● Extreme wear resi-

stance/toughness.
● Ausgesprochener

Verschleißwiderstand
/Zähigkeit.

● Extrem slitstyrka/seg-
het.

● Ni-alloys. Cutting
fluid; If desired.

● Ni-Legierungen.
Schneidflüssigkeit;
Wenn Sie wollen.

● Ni-legeringar.
Skärvätska; Om så
önskas.

�

� �

�

�

�

●

●

1)

● Allround grades.

● Universalsorten.

● Allroundsorter.

P: All types of steels, cast steels and long chipping cast irons except aust/duplex stainless steels - Stähle, Stahlguss und langspanender Guss aller arten ohne 
aust/duplex rostfreie Stähle - Alla typer av stål, gjutstål och långspånande gjutjärn utom aust/duplexa rostfria stål. 

K: All types of short-chipping cast iron - Kurzspanender Guss aller arten - Alla typer av kortspånande gjutjärn.

S: All types of heat-resistant Ni-, Co-, Fe- and Ti-alloys - Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und Ti-Legierungen aller Arten - Alla typer av varmhållfasta Ni-, Co-, Fe- och 
Ti-legeringar.  

N: All types of non-ferrous metals and non-metallic materials - NE-Metalle aller Arten und nicht metallische Matrialien -Alla typer av icke-järnmetaller och icke 
metalliska material.

M: All types of aust/duplex stainless steels - Aust/duplex rostfreie Stähle aller Arten - Alla typer av aust/duplex rostfritt stål.

H: Hard materials; all types of hardened steels and cast iron - Harte Materialien; Gehärtete Stähle und guss aller Arten - Hårda material; alla typer av härdade
stål och gjutjärn.

Finishing/light roughing - Schlichten/leichtes Schruppen - Finbearbetning/lätt grovbearbetning
Medium roughing - Mittleres Schruppen - Medelgrov bearbetning
Roughing/heavy roughing - Schruppen/Starkes Schruppen - Grovbearbetning/tung grovbearbetning

�
�
�

● Main application area - Hauptsätzliches Gebrauch - Främsta tillämpningsområde 

ISO Material index - Werkstoff-Index - Materialindex1)

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

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

ALC 3554)

P15/M15/K15/S15

ALC 3504)

P15/M10/K10/S10

H 20
M20/K20/S25/

N20/H20

H 20
M20/K20/S25/

N20/H20

BNE 500
K05/H05

BNE 800
K10/H10

● Coated grades ● Beschichtete
Sorten ● Belagda sorter

�
● High speeds. Favourable

conditions

● Hohe Geschwindig. gün-
stige Verhältnisse.

● Höga hastigheter. stabila
förhållanden.

TNP 2255
P20/M20/K15/S20/

N15

TNP 2105
P30/M30/K25/S30/

N25

Leszúrás
Beszúrás/

esztergálás

Kemény anyagok: edzett acélok és 
öntvények      Hőálló Ni-, Co-, Fe- és  

Ti -ötvözetek

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

Kerámia lapka anyagokBevonatolatlan 
lapka anyagok

Mikroszemcsés keményfém
bevonatolatlan  lapka anyagok

Bevonatos lapka anyagok

Gyémánt és köbös bórnitrid 
lapka anyagok 

Kémiai párologtatással bevonatolt minőség

Fizikai párologtatással bevonatolt minőség

H
Sokoldalú lapka anyag

Kiválló szívosságú kerámia alapanyag 
kedvezőtlen körülmények közötti meg-
munkálásra.

Aluminium oxid alapú kerámia elsősorban 
edzett acélok edzett öntöttvas és höálló szu-
per ötvözetek középnagyolására és simításra 
( Ha szüksége akkor hűtőfolyadékkal)

HRc> 45  anyagokhoz szükség esetén 
hűtőfolyadékkal. S

Különösen kopásál-
ló és szívós lapka 
anyag.

Sokoldalú lapka 
anyag

Kedvező forgácso-
lási körülmények 
mellett nagy 
sebes-séggel kíváló 
felületi minőséget 
készíthetünk

Aluminiumoxid ala-
pú kerámia hőálló 
szuperötvözetek 
megmunkálására 
ahol nagy hőfok 
elviselésére van 
szükség        

Első választás

P:

M:
K:
S:

N:

H:

Minden típusú acél és acélöntvény, kivéve  az ausztenites/duplex rozsdamentes acélok

Minden típusú ausztenites/duplex rozsdamentes acél

Minden típusú rövid forgácsú öntvény

Minden típusú hőálló acél és Ni-, Co-, Fe-, Ti-, szuperötvözetek

Minden típusú nem vas tartalmú fémek és nem fémes anyagok.

Kemény anyagok valamennyi edzett acél és acélöntvény

Simítás könnyű nagyolás
Középnagyolás
Nagyolás

ISO  Anyagcsoport index
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H
– Hard materials; all
types of hardened 
steels and cast iron.

– Harte Materialien;
aller Arten von gehär-
tete Stähle und Guss.

– Hårda material; alla
typer av stål och
gjutjärn.

. . . insert grades for parting-off and grooving

. . . Schneidsorten für das Abstechen und Nutendrehen

. . . skärsorter för avstickning och spårsvarvning
MIRCONA

MIRCONA
. coated carbide 
. Beschichtete Hartmetall
. belagd hårdmetall

MIRCONA
. uncoated carbide 
. Beschichtete Hartmetall
. obelagd hårdmetall

MIRCONA
. ceramics 
. Keramik
. keramik
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CVD
TiN/Ti(CN)/Al2O3/TiN

PVD
TiAlN

PVD
TiN Al2O3

Al2O3 + TiC

Si3N4

Si3N4 + TiN

CEW
075

ISO

CEW
075

CES
060

ALC
350

TNC
250

TNP
175

ALC
355

TNP
2255

CER
500 CERMET

FG 20

Ceramics
Keramik
Keramik

TNC
150

FG 20

M

10
20
30
40

10
20
30
40

N

10
20
30
40

S
– All types of heat-
resistant Ni-, Co-,
Fe-, and Ti-alloys.

– Aller Arten von
warmfeste Ni-, Co-,
Fe-, und Ti-Leg.

– Alla typer av
varmhållfasta Ni-,
Co-, Fe-, och Ti-leg.

– All types of aust/
duplex stainless
steels.

– Aller Arten von
aust/duplex
rostfreie Stähle.

– Alla typer av
aust/duplexa
rostfria stål.

– All types of steels
except aust/duplex
stainless steels.

– Aller Arten von
Stähle ohne aust/
duplex rostfreie
Stähle.

– Alla typer av stål
utom aust/duplexa
rostfria stål.

TNP
2105

– All types of non-
ferrous metals and
non metallic
materials.

– Aller Arten von NE-
Metalle und nicht
metallische
Matrialien.

– Alla typer av icke-
järnmetaller och icke
metalliska material.

– Short-chipping
material – cast iron.

– Kurzspanende
materialien – Guß. 

– Kortspånande
material – gjutjärn.

H 20




CEB
250

CEB
250

CEB
250

CES
060

CES
060

H
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– 
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 –
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S1V

TNC
100

SAFM

S6

CEB
250

MIRCONA
. PCD, CBN
. PCD, CBN
. PCD, CBN

M4

ALC
350

TNC
250

TNP
175

ALC
355

TNP
2255

TNC
150

TNP
2105

TNC
100

CER
500 CERMET

H 20

SAFM
S6

M4

FG 20
H30

H 10

H 20 FG 20

H30

ALC
350

TNC
250

ALC
355

TNP
2255

TNP
2105

ALC
350

ALC
355

TNP
2255

TNP
2105

H 10
H 20

FG 20

H30

H 20

FG 20 BNE
500

BNE
800

CVD
TiC/Ti(CN)/TiN

PCD CBN

PDE
1000

BNE
500

BNE
800

TNP
2255

TNP
2105

A beszúró és leszúró lapkák anyagai

Minden acéltí-
pusra kivéve 
az ausztenites/ 
duplex rozsda-
mentes acélok 

Rozsdamentes 
acélok

Rövid forgá-
csú anyagok
Öntvények

P

M

K

Hőálló Ni, 
Co,Fe, Ti öt-
vözött acélok

S

Nem vastar-
talmú ill. nem 
fémes anya-
gok

N

Kemény anya-
gok edzett 
acélok és 
öntvények

H

polikristály 
gyémánt

köbös- 
bórnitrid

Sz
ív

os
sá

g
K

op
ás

ál
ló

sá
g
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MIRCONA -PROTOOL
Bevonatos keményfémek

MIRCONA -PROTOOL
Bevonatolatlan 
keményfémek

MIRCONA-PROTOOL

Kerámiák
MIRCONA-PROTOOL
Polikristály gyémánt

Köbös bór-nitrid

PCD

CBN
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