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MIRCONA beszuro szerszamok
altalanos katalogusa
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The Tool System

The MIRCONA tool system for parting-off and
grooving includes standard tool holders and inserts
for external and internal grooving and parting-off, face
grooving and turning of relief grooves, circlip grooves,
O-ring grooves, full-radius grooves and also blanks
which can be ground to desired shape.

The tool system offers the following main advantages:
— Simple, safe and rigid insert clamping and free
chip flow.

PROTOOL
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A szerszamrednszer
A MIRCONA leszuré-beszuré szerszamrendszer sztenderd szerszambe-
fogokat és lapkakat tartalmaz akiilsé és belsé beszurashoz, leszirashoz, hom-
lokbeszurashoz, alaszurashoz, alakesztergalashoz, O-gy(irli beszurashoz,
kilonb6z6 radiusz beszurashoz, illetve alakok, alakzatok kivant formara
torténd alakitasahoz.

A szerszamrendszer az alabbi f6 el6nydket nyujtja a felhasznalonak:
-egyszer(, biztonsagos és stabil lapkamegfogasi rendszer és szabad
forgacsaramlas (chip-flow).

1

<>

) §

ten WO

— Machining rigidity that allows sideways turning,
profiling and intermittent cutting, with impact
load.

A biztonsagos és stabil lapkamegfogasi rendszer egyszerre teszi lehetéve
az oldalesztergalast, a profil- és alakesztergalast valamint az Ut6terhelés
melletti megszakitasos forgacsolast.

- With a few exceptions spare parts and inserts are
“universal”, i.e. they can be used in holders for
different applications.

As a complement, for machining of large cutting
depths and possibility to adjust the entry length,
MIRCONA offers tool type 156C and 153CD with a
“self-clamping” of the insert.

To change the insert the excentric key EX5NY is
used. To reduce the friction EX5NY should be
lubricated.

The tool holder is provided with a rear stop for the
insert, thereby ensuring that the insert will not be
pushed back and will maintain centre height.

The clamping system also allows side-ways turning
and profiling operations to be performed.

For applying cutting fluid a fluid adapter may be used.

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

Néhany kivételtdl eltekintve az alkatrészek és a lapkak univerzalisak, csere-
szabatosak, vagyis a kulénbdzd forgacsolasi miveletekhez alkalmas befogo-
ba altaldanosan alkalmazhatok.

Nagyobb forgacsolasi mélységek, vagy leszurasok esetén a 156C pengét és
homlokbeszurasnal a 153CD késszarat javasoljuk melyben a lapkat a stabil
onmegfogo rendszer tartja merev pozicidban.

A lapkacseréhez az EX5NY kuilpontos kulcsot hasznaljuk. A surlédas csok-
kentése érdekében, és a kdnnyebb cseréhez az EX5NY kulcs alkalmazasa-
kor hasznaljunk kenéanyagot.

A késszarat ugy alakitottédk ki, hogy a lapkafészek valamint annak hatso
részeén lévo vall megtamasztja a lapkat, ezaltal biztositja hogy a pozicionalasi
magassag és a kdzpontossag ne valtozzon. Ez a megfogorendszer teszi
lehetévé a tobbiranyua forgacsolast, az oldalesztergalast, illetve pro-
filiroz6 megmunkalast is.

A hitd kend folyadék adagolasahoz hasznalja az FA56SC adaptert.

PROTOOL -/~

==




Code Key
Kodeschlussel
Kodnyckel

Type designation
Typenbezeichnung
Typbeteckning

¥

S, T=Modified standard
performance.

S, T=Modifizierte
Standardausfuhrung

S, T=Modifierat standard-
utforande

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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MT-4r1 H20 K20

»

Type designation
» Typenbezeichnung 7z yp mA, MB, B, G, E, H, K
Typbeteckning T

ol

|

b =; ¢ = Chip breaker
b =; ¢ = Spanbrecher
b =; ¢ = Spanbrytare

Carbide grade
Hartmetallsorte
Hardmetallsort

5

Full radius

F
F = Vollradius
F

Fullradie

- )

Q = Precision performance A **1
Q = Préazisionsausflihrung

Q = Precisionsutférande

Z ;ZU: D=20-30 mm
X ; XU: D=30-35mm
U : D=30-50 mm

vy 3$ 38 353

A ix
A'y

MT, MTr, MTb, MTc, MS,

_»_

[ ]

"R — L
rRus (=] ] s B
RMZ LMZ [Z]D]
rva L] A (D] ]
R (] w [ ]
RG Iﬂ]] LG q]]
rRe O] Le =]
rRH L1 v O]
RMT-..Z LMT-..Z
wee | N pesEl
RMT-..FrZU LMT-..FrzU
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Recommendations for Selection of Cutting Tool
Empfehlungen fur Wahl der Schneidwerkzeug
Rekommendationer for val av skarverktyg
Select machining operation
1 Wahl der Bearbeitungsoperation
Val av bearbetningsoperation
Y
Page:
Seite:
Sida:
151FA 151GA HD56S SRDCN [
SRDCR/LM
Rotating
Rotierende
Roterande
Y 7,
Page:
1 Seite:| A27-A29
'i Sida:
158E 158S
Page:
Seite:
Sida:
157G-00
Page: 157SA-00
Seite:
Sida: 157GA-00
A30-A32
Contc'l_. -lForts. 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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E

Relief grooves, 45° or 30°
Freistiche, 45° oder 30°
Slappningsspar, 45° eller 30°

Page
Seite
Sida:
[AQAQ ]
Y > A33
Select cutting geometry
2 Wahl der Schneidengeometrie
Val av skargeometri Page: Seite:
I Sida:
> A44-A59 -
' Page: Seite:
Sida:

\
= o= —
. [ eramics . .
' Pag(-:éldé’:‘»elte Pag%.idgelte. Pag(‘as.idgelte. Keramik pag%.d S_elte.
: : ﬁramik AI a-g

P

A56-A58— A59 |

' Page: Seite:

Sida:
Carbide - Hartmetall -
Selection of insert grade —"‘ A124-A128 | Hardmetall
3 Wahl der Schneidensorte
Val av skarsort Page: Seite:
Sida: c . K Ik
eramics - Keramik -
> p-  A126-A128, A144 | Keramik
Page: Seite:
S N/PCD - PKBN/PKD
PCB - -
—— A126-A128, A146-A147 | S
Selection of cutting data
4 Wahl der Schnittdaten
Val av skardata Page: Seite:
Sida:
[ P A158-A169)

. PROTOOL_M:

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132 TeI.:1/329-1717, 1/329-8430; Fax:1/3298438, SZERSZAMlF‘ARI Kft. BUDAPEST i




Recommendations for Selection of Tool Holder
Empfehlungen fur Wahl der Klemmhalter
Rekommendationer for val av verktygshallare

SRDCNM

' First choice SRDCR/LM
Erste Wahl
Forsta val %
Page:
ite: |A130-A14
@ Maximum rigidity. Wide range. 151FA mm mm g%lae;
is adapted for automatic lathes.
2 10, 12,5, 16, 20
Maximalis merevség. 2,5 12,5, 16, 20
Széles valaszték. A 151FA tipus 3 10, 13,16, 20| MT, MTr,
automata esztergakhoz késziilt. 20, 25 MTb, MTc,
4 10, 16, 20, MS, MZ,
25,32 MP, MA,
5 10, 20, 25, MB
32, 40
Alternative 6-7 10, 25, 32, 40
' Alternativ 1
Alternativ .
age:
Sege: A70
Sida:
3 13, 16, 20
@ Large diameter work-pieces and for 4 20
cutting widths 8 - 12 mm. MT. MTr
5 20 MT,b M'i'
Nagy atmérdéjii munkadarabok 6-7 20, 32 ] ¢
megmunkalasara, és a 8-12mm 20. 30. 40 MS, MZ,
széles beszurasi miiveletek 8 50 MP, MA,
asara. MB
alkalmazasara 10-11 |30, 50
12 40, 50
Contd. - Forts. - |
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Alternative
' Alternativ 2
Alternativ
L1
. Page:
Page: o L
seite: | A72-A73 B, Seito: |A130-A148

Sida: mm mm
@® Improved accessibility. 3 13 MT, MTr,
4-5 13 MTb, MTc,
Kulénleges kialakitas a nehezeb- 6 13 MS, MZ,
ben elérhetd fellletek megmunka- 8 10 MP, MA,
lasara. MB
0,50 1,3
. 0,60 1,3
Page: ) )
sete. | A72-A73 070 (1.3
Sida: 0,80 1,6
0,90 1,6
@® Circlip grooves. 151GA is adapted for 1.05 21
automatic lathes. 1 ’10 2’1
1,25 2,3 G
Seegergyliri beszurashoz. 1,30 |2,3
A 151GA tipus automata esztergak- 1,55 |2,6
hoz készlilt. 1,60 2,6
1,85 2,9
2,15 3,2
2,65 3,

3,15 | 3,7 (151G)

Alternative
Alternativ 3
Alternativ

1y seie:| A74-A75|A76-A79] A8O |

Sida:

156C [ 156S Jll 155S
2,0
2,5
3 max 45
4 65
\ 4 5
6-7
@ Large diameter work-pieces. Adjustable
entry length. 156C and 1568 are
double-ended. 1558 is used without MT, MTr,
tool block. MTb, MTc,
Ez a befogd a nagy atmérgji 6—7 max 135 MS, Mz,
MP, MA,

munkadarabok  megmunkalasara 8-9
alkalmas. A beszurasi mélység 105 MB
135mm-ig allithato. A 156C és a  10-11 | max oz
156S tipus kétoldalas kivitell. A 12
1558 szer-szamdokkolé nélkil is
hasznalhato.

8-9
10-11 |40
12 (max 110)

s PROTOOL
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ﬁ:ternative
ternativ 4 Page:
Alternativ g%ite: A78-A79 %
ida: Ly
Page:
) . . B, Seite: |[A130-A148
@ Cartridge for built-in purpose in large- mm mm Sida:
scale tool blades with heights from 80
to150 mm.
0 MT, MTr,
b max 400 MTb, MTrb,
MTc, MS,
MZ
Alternative )
Ay O &
Altei'natlv Sida:

’ m @ Parting-off of large diameter compo- MT, MTr,
nents, also suitable for use in turning MTb. MTrb
machines equipped with synchro chuck. ’ ’

e y 3 35 MTc, MS,
AP MZ, MP,
Nagy atmérdji munkadarabok MA. MB
leszurasara ajanlott. ’
Synchro tokmannyal felszerelt esz-
vV tregagépekhez is hasznalatos.
Alternative
Alternativ 6 Page:
I Sida:

’ m @ Extreme repeatability, precision and 2 3
rigidity. Short entry length. Also face
grooving, see page A24. 2,5 3

3 3 E
4 6,5
Rendkivil preciz és merev meg- 5 6.5
fogasi rendszer. Révid beszurasok- ’
hoz (6,5mm-ig) Homlokbeszurasra
is alkalmazhato.
Alternative Page:
Alternativ 7 Seite:
Alternativ Sida: A80
’ m @ Ceramic insert for high cutting speeds 4
and hard abrasive materials. 5
Keramia lapkakhoz a nagysebes- 6 18 K
ségli és a kemény, nehezen for- 7
gacsolhato anyagok megmunka- 8
lasara. 10
Contd. - Forts. -
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VvV -
Alternative
Alternativ NN
Alternativ 8 ﬂ K\\l \\\
Ly Page:
B, Seite:
S
06 |10, 12,14, 16
08 |16, 18,20 RCMT
10 |18, 20, 25
12 |25
Page:
Se%e: A81 'A82
Sida:
12 |28
® Widening of e.g. a precast groove. SRDCNM 16 | 35 RCMX
for roughing. 20 40
06 |20 RCMT
08 |20
Y A —
Page:
B4 Seite:
Alternative
Alternativ 9
Alternativ
0 16,5 TPMR
0.4 1159 TPGR 1503, .
0,8 | 15,3 TPUN
1,2 14,7 TPGN
0 22,0
0,4 |21,4 TPMR
0,8 | 20,8 TPGR 2204, .
1,2 20,2 ?;‘é",‘\l
o 1,6 [19,7
age:
Seigt]e: A82'A83
Sida:
0 11,0 -
ST FC R/LM ® Widening of e.g. a precast groove. 0,2 10,7
04 104 3 %m\lﬁoz..
0,8 19,8
0 16,5 r
0,2 |16,2 ToMT
< 16T3. .
0,4 | 15,9 TCMW
0,8 |15,3
1,2 | 14,7 ~
PROTOOL -AA...
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Alternative
Alternativ 1 O Page:

V¥ | Alternativ seie: | A42-A43, A63, A141, A172-A173]

Special tools Special tools

Sonderwerkzeuge Special tools manufactured in accordance with your requirements and
Specialverktyg instructions — MIRCONA can offer you specially adapted tool holders and
inserts for most machining applications.

To save time and cost the extensive MIRCONA range on standard
cutting tools is utilized, which with as few modifications as possible are
converted into exactly the special purpose tools required by you, to solve
your machining problems.

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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First choice
Erste Wahl
Forsta val
Page: %
= 1525 GRS L
ida: ! Page:
B, Seite: |{A130-A148
@ Holder in axial position. Maximum
rigidity. Good machining economy. 2 10
2,5 12
Axidlis befogd. Maximalis merevség, 3 12 MT, MTr,
stabilitas, j6 megmunkalas. Gazdasagos MTb, MTc,
megoldas. 4/5 12, 20, 25 MS, MZ,
6-7 |12,20,25, MP, MA
32 MB
8-9 20, 30, 50
10-11 | 20, 30, 50
12 30, 40, 50
Alternative
Alternativ 1
Alternativ
2 10
Page:
}—m seie: | A94-A98| D=20 mm-00 2° |12 MT, MTT,
Sida: 3 12 MTb, MTc,
4 12, 20 MS, MZ,
@ Holder in axial position. Shank for
round tool post, “internal” face S 20,25 MP, MA,
grooving or mounting in a rotating 6 20, 32 MB
' spindle (see page A27). 8 50
- I @ Other holders are made
/_é o | Axialis befogo. Késszar koralaki as semistandard.
N7 777 . keéstartoba, bels6 homlokbeszirashoz, @ Ubrige Halter werden als
vagy féorsoba torténd felhelyezéshez. Semistandard hergestellt.
@ Ovriga hallare tillverkas

som semistandard.

PROTOOLTM:
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Alternativ

Alternative 2
Alternativ

o 153S_

Alternativ

Alternative 3
Alternativ

Alternative
Alternativ 4
Alternativ

Contd. - Forts. -
Forts.

Page:

1

=

Page:
Seite: - = —00 B, Seite: | A130-A148
sefc: | A99-A105 | D=20 mm-oo e
@ Holder in axial position. Machining close 2 10
to a boss or center. 2,5 12
MT, MTr,
8 12 MTb, MTc,
4/5 12, 20, 25 MS, MZ,
6-7 | 12,20, 25, MP, MA,
32 MB
8-9 20, 30, 50
10-11| 20, 30, 50
12 30, 40, 50
Page:
Seite: IA106-A107| D=30-190 mm
ida:
@ Holder for large entry lengths in axial
position, also for machining close to a L L
boss or center. For maximum rigidity the 1 2
tool is modified to required entry length
in between L4 and Lo. 153SD is provided 3 15 20
with clamp and 153CD with a self-clamp
system.
MT, MTr,
MTb, MTc,
MS, MZ,
MP, MA,
MB
4 32 40
Page:
s | A83 | D=14mm-oo
Sida:
@® Holder in axial position. Machining with
short entry length, also close to a boss or
center. Extreme repeatability, precision
and rigidity. Also radial machining, see
page A20.
2 3
2,5 3
3 3 E
4 6,5
5 6,5

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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| E
i Page:
_ '_'___D S B, Seite: |A130-A148
i - 7 |seler [Ata0-At48]
\( 4
~\' =

P Page:
Alternative ge: _ B
Alternativ 5 g%‘;ﬁ- | A84 ‘ D=14 mm-oo
Alternativ

’ @® Holder in axial position. Shank for round
tool post. Machining with short entry
length, also close to a boss or center.

Extreme repeatability, precision and
rigidity.

3
3
i 3 E
- 6,5
6,5
4
YD =
Alternativ
o 1585 |
soic [A108-A114] D=20mm-c0 2 |10
2,5 12
@ Holder in radial position. Machining with 3 12 MT. MTr

limited space towards spindle centre.

4/5 112,20,25 | \iTp. MTe

6—7 |12,20,25 | MS,MZ

32 MP, MA,
8-9 | 20,30,50 | MB
10-11 | 20, 30, 50

12 30, 40, 50

Alternative Page:
Alternativ 7 g%g’_- | A86 ‘ D=14 mm-—oo
Alternativ :

@ Holder in radial position. Machining
with short entry length, also with limited
space towards spindle centre. Extreme
repeatability, precision and rigidity. Also
radial machinig, see page A32.

oo W W w
oo
m

Contd. - Forts. -

Forts.
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Rotating Face Grooving Tools e~
. . =N
Rotierende Stirnstechwerkzeuge /7 9
Roterande axiella sparsvarvningsverktyg [/ i '
0 ‘_ — D S i
First choice ‘\ | /
Erste Wahl A4
Forsta val p \_|, =
S~. — -
ga%e: A94-A98 i Sate A130-A148
eite: - B, Seite: =
u Sida: mm mm Sida: -
- D =17, 20, 20.4, 21, 24, 25.4, > 10
\ 4 26, 29, 33, 36,41, 4 mm 55 12 MT, MTr,
3’ 12 MTb, MTc,
@ 152S-00 can be mounted directly in a MS, MZ,
rotating spindle, whereby stated “fixed” 4 12, 20 MP, MA,
diameters may be machined. Machining
x with adjustable diameter, see page A28. 5 20, 25 MB
6 20, 32
8 50
Ezzel, a kdzvetlenil a féorséba he-
lyezhet6 késszarral (152S-00), ® Other holders are made
. A . as semistandard.
meghatarozott fix atmérdtartomany-
ban  forgacsolhatunk.  Allithatd @ Ubrige Halter werden
D=2 atmérdji valtozatok: BFG-20, BFG als Semistandard her-
=2xf 60 gestellt.
l— @® Ovriga hallare tillverkas
som semistandard.
Alternative
Alternativ 1
Alternativ
Page:
Seite: D=20 mm-o00
Sida:
® 159S is mounted in a boring head,
whereby machined diameter may be
adjusted. MIRCONA may on request
gil?é?gtﬁrrgotgg tgg?ng head as a @® The holders are made as
' special tools. MT MT
ki r’
@ Die Halter werden als MTb. MTc
Sonderwerkzeugen her- ’ ’
gestellen. MS, MZ,
) MP, MA,
@ Hallarna tillverkas som MB
specialverktyg.
Contd. - Forts. - I Ro I oo L
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Alternative
Alternativ
Alternativ

® BFG-20 and BFG-60 are used in combi-
nation with 1528, 153S or 152S-00.
Machined diameter may be adjusted within
stated diameter ranges.

Technical specifications:

Technische Spezifikationen:

Tekniska specifikationer:

Contd. - Forts. -
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Alternativ
Special tools
Sond ¢ age:
>— iy Sk [A42-A43, A63, A141, A172-A173)

Special tools

Special tools manufactured in accordance with your requirements and
instructions — MIRCONA can offer you specially adapted tool holders and
inserts for most machining applications.

To save time and cost the extensive MIRCONA range on standard cut-
ting tools is utilized, which with as few modifications as possible are
converted into exactly the special purpose tools required by you, to solve
your machining problems.

PROTOOL =-AA .
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el W |

D1 min ' Page:
First choice B, Seite: |A130-A148
Erste Wahl mm mm mm Sida:
Forsta val
Page: 0,50 1,3
see |A116-A117) 060 | 1.3
0,70 1,3
0,80 1,6
@ Circlip grooves. 157G-00 is lacking 0,90 1,6
through coolant. 1,05 2,1
16 1,10 2,1
VvV Seeger gylir(i beszlrashoz, a - 1,25 | 2,3 G
157G-00 abels6 hitéfolyadék 45 1,30 2,3
hozzavezetés nélkili valtozat 1,55 | 2,6
1,60 2,6
1,85 2,9
2,15 3,2
2,65 3,7
3,15 3,7
Page:
IR = [A116-A117]
® 157S-00 is lacking through ° 3 3,4.6,
- IS lacKin rou COO- -
fant, oo 53 8,12 MT, MTr,
Nehezen hozzéaférhetd helyen 25 M'Sl'b,'vll\;Tc,
1évé seeger gylrl beszuro. - 4-6 4,6,8 ’ ’
A157S-00 tipus belsé 49 MP, MA,
hiitéfolyadék hozzavezetés MB
nélkilli valtozat 53 | 6-7 | 12
54 8-10 13
\ 4

Contd. - Forts. -
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Alternativ

Alternative 1
Alternativ

Alternative
Alternativ 2

Alternativ

157GA-00 B

Sida:

@ Circlip grooves. 157GA-00 is used
in smaller hole dimesions and is
provided with through coolant.

Seeger gylrl beszuro. A kisebb
furatokhoz a 157GA-00 - bels6
hltécsatornaval ellatott - tipus
a legjobb valasztas.

157SA-00 &5

Sida:

@ 157SA-00 is used in smaller hole
dimesions and is provided with
through coolant.

Page:
@ Solid carbide shank for maximum

Alternative
Alternativ 3
Alternativ

Contd. - Forts. -

Forts.

rigidity. 157TA-00 is used in smal-
ler hole dimesions and is provided
with through coolant.

Page:
Sida:

@ Circlip grooves. 157HA-00 is used
in the smallest hole dimensions
and is provided with through coo-
lant.

1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132.

D1 min

3
3
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Page:
Seite: [A130-A148
Sefe: | A130-A148|

S

12

0,50

1.85

16

12
34

12/14

8/10

2,15
2,65
3,15

AWM

WWWPhhPhMOMODONON— A2

it i

W W w

WWWww

N = =
a1 01O,

NNNOOOWW—=L—=-00WWww

DO D

0

SZERSZAMIPARI Kft. BUDAPEST

MT,

MTr,

MTb, MTc,

MS

MB

, MZ,
MP,

MA,

MP, MA

PROTOOL -

M1

NA




VY |Alternative
Alternativ 4 %
Alternativ !
1
I ' m Page: - D1min Page:
Seite: Seite: |A130-A148
Sida: m mm m?; mm Sida: -
@ Large groove depths in large dia-
meter holes. 90 3,4 20 MT. MTr
90 5,6-7| 20,25 MTb, MTc,
140| 89 | 20 MS, Mz,
MP, MA,
140 | 19111 39 MB
12
Alternative
Alternativ 5
Alternativ
I Page:
Sida:
%) 2 3
@ Extreme repeatability, precision 2,5 3
and rigidity. Short entry length. 3 3 E
Also axial machining, see page A25.
4 6,5
5 6,5
*) Depends on Armax, See page A86.
*) Kommt auf Armax an, siehe Seite
A86.
*) Beror pa Armax, se sid A86.

Alternativ

Page:
Alternativ

sete: | A42-A43, A63, A141, A172-A173]

Sida:

Alternative 6

Special tools

Sonderwerkzeuge Special tools
i Special tools manufactured in accordance with your requirements and
Spemalverktyg instructions — MIRCONA can offer you specially adapted tool holders and
inserts for most machining applications.

To save time and cost the extensive MIRCONA range on standard cut-
ting tools is utilized, which with as few modifications as possible are
converted into exactly the special purpose tools required by you, to solve
your machining problems.

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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Page:

amm 1518

Seite:
Sida:

Page:
Seite:
Sida:

Page:
Seite:
Sida:

SRSCR/LM|

Contd. - Forts. -

151B

@ External relief grooves, profiling
and facing with 45° approach angle.

@ Internal relief grooves, profiling
and facing with 45° approach angle.

@ External relief grooves, profiling
and facing with 45° or 30° approach
angle. SRSCR/LM for roughing.

Forts. 1131 Budapest, Reitter Ferenc u. 132.

(@ &

SRSCR/LM SRSCR/L
ISO ISO
D1 min Page:
Seite:
mm mm mm Sida:
1 2
1,5 3
2 4
- |25 |5 B
3 8,5
4 8
I
45 1,5 3
32 2 4
- 2,5 5 B
47 3 8,5
50 4 8
= J
@ @ NN
Page:
Seite:
N T
06 3
08 4
10 5 RCMT
12 6
12 6
16 8 RCMX
20 10
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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:

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

A49



PROTOOL

s AN

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

SZERSZAMIPARI Kft. BUDAPEST

A53



EROTOUL

[ K. BUDAPEST |

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
Forts. A57




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 beszuras, leszuras (darabolas) lapka anyagai

Bevonatos lapka anyagok

Bevonat Alkalmazas fants
Lapka anya ) ISO » ’ Ajanlasok
= = tipusa Miivelet
@ Extremely tough grade. Low speeds/high feeds, unfavourable
TNC 1 00 conditions in all types of steel.
1)
% P40/M40 - -
TNC 1 50 @ Allround grade for steel/cast steel, malleable/nodular long-
chipping iron.
CVD )
TIiC/Ti(CN)/ | P35/M30 s
[J
% TiN *
@ Finishing grade. High speeds/low feeds in steel/cast steel,
TNC 250 malleable/nodular iron. Fine surface finish.
P25/M20/| o2 K
% K25 B -
@ Exceptionally tough/hard micro-grain grade. Allround grade for
ALC 355 ° e [ ® |1) steel/cast steel, malleable/nodular long chipping iron.
]
P15/M15/
K15/S15 0
L]
CVD
TiC/TiN/
. @ Extremely wear resistant grade. Very high speeds in steel/cast
ALC 350 A|203/TIN ° e [ & |1) steel, malleable/nodular cast iron.
P15/M10/
% K10/S10 | [=
@ Allround grade for “soft” easy to machine steels of all kinds,
TN P 1 75 including easy to machine aust. stainless.
PVD s
. P25/M25 s | o
% TiN
TN P 21 05 @ Especially developed grade for difficult to cut materials, like high
1) alloy aust. stainless/heat-resistant Ti/Co-alloys.
P30/M30 | o<t
K25/S30/
‘ N25 ORI
[ ] [
PVD
TiALN @ Exceptionally tough/hard micro-grain grade. Difficult to cut
TN P 2255 ° ° e |1) materials like heat-resistant Ti/Co-alloys.
P20/M20/| [ & [ [
K15/S20/
‘ N15 | Fefs

Page:

Sida: I:l

1) seite

CVD = Kémiai parologtatéassal bevonatolt minéségek

PVD = Fizikai parologtatassal bevonatolt minéségek

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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R K BUDAPEST |

% MIRCONA Bevonat nélkiili lapka anyagok

Lapka anyag| ISO Alkalmazas, Ajanlasok
Mivelet
S1 V @® Finishing grade. High speeds/low feeds in all types of steel/cast steel. Fine surface
finish.
o |1
@ Allround grade for all types of steel/cast steel. Parting-off with favourable
e [1)
% P25/M20 | sl
@® Tough grade. Unfavourable conditions; low speeds/high feeds, intermittent cutting
m in all types of steel/cast steel.
1)
% P40/M30
[ o
@ Extremely tough grade. Extremely unfavourable/unrigid conditions, intermittent
m cutting in all types of steel. Speeds down to the HSS-area.
1)
% P50/M40
[J o
® Extreme finishing grade. Short chipping material/cast iron/non-ferrous metals. High
m speeds/low feeds.
° e |1)
% K10/N10
1 @ Allround grade for all types of cast iron/non-ferrous metals. Balanced tough-
° L) ness/hardness. Heat-resistant alloys.
BEEM oo | R v
S25/N20/ | ———
% H2o | [
1) @ Exceptionally tough/hard micro-grain grade. Difficult to machine materials like heat-
Q resistant alloys/wearing Al-alloys.
IR rsons | =5
K20/S25/ | s
N25/H25 s e
@ Tough grade. Short chipping material/cast iron at unfavourable conditions. Aust.
m stainless at low speeds (<80 m/min).
M30/K30/ | "
% N30 o | o | o
@ Finishing grade. Favourable conditions, high speeds/low feeds, extremely fine
CER 500 surface finish in all types of steel.
Cermet sl e
% P15/M15

Selection of insert grade, page:
Wahl der Schneidsorte, Seite:
Val av skarsort, sida:

|A126-A128|

Cutting geometries, page:
Schneidengeometrien, Seite: A44'A58

Skargeometrier, sida:

® Recommended
® Empfohlen
® Rekommenderas

O Recommended to limited extent. Cutting data, page:
O Empfohlen in begrenztem AusmaB. Schnittdaten, Seite: ‘ A158-A169 ‘
O Rekommenderas i begransad omfattning. Skardata, sida:

PROTOOL :M:

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

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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', ', SFERSZAMIPARI KA. BUDAPEST
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

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

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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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

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




Technical Specifications on Carbide Inserts
Technische Spezifikationen uber Hartmetallschneiden
Tekniska specifikationer pa hardmetallskar

L o
R dati
E%E;}?hﬁ‘uen"g;ntf°”s - 10°
ekommenaationer o °
O-ring (PDE ) 0
Selte A44-A58 8:5:129 (BNE*) -6°
50
Application: o[e[e[e[ee )
Gebrauch: o|o (o0 |0 |0
Tillampning: r
2°30'—‘4L
A
2°30-¢
o]
[*] [o]¢]
: e
[* [ [*°L |
o) Yo}
52|52 -
w| Bo 85| s Qo
N A 3| S0 ¢
151F, 151FA, 151RF, 151S, < @ 0wl | n? S<
For holder types | 151, 156G, 1565, HD36S, A0S, 182 |B3 |88 | 82| RE| 28| &2 gl 8| g <2Ig€8
Eprrﬂalllterrttypen 1558, 1528, 1525-00, 153S, -0 o= o= 8 = 8 é -l :é gé - 22| 2| 2| 2 =Z
or hallartyper 153SD, 153CD, 158S, 159S, S o} Ire} S re} oL S|,o|lod|ow
1575-00, 157SA-00, 157S & Fi |FE|EY | <5|FR| S |BS [pE|00|8d|ZR|ZL|E8
2 MT-20 2,0 0.2 | | | |
2,5 MT-25 2,5 ’ | | | |
3 MT-3 3,2 | | | | | | | H E | EH BN
4 MT-4 41 | | | | | | | H EHE EH BN
5 MT-5 51 | 0,25 | | | | | | H B H | H
6 MT-6 6,1 | | | | | H B o H
Page: 6 MT-7 71 | | | | | H N
Sefe: | A66—A120 8 | M8 8,1 E = m n n
‘ 8 MT-9 9,1 0.35 | | |
10 MT-10 10,1 ’ | O | B |
12 MT-12 12,1 L] 0 H | u L]
[o]e]
F1Hd | com | R | R
58
QI
=8| 8 .
3<| £ s |x *
A 1015 £2| g(g=2|8 |83|82
o T RS |2 M| us|ws _ _
cS(188 T W | 4 8|l =z @ Coated carbide grades @ Beschichtete Hartmetallsorten
LY T> |00 |[AaZ | 0¥ | ox @ Belagda hardmetallsorter.
MT-20 2,0 0.2 | CVD CVD PVD PVD
MT-25 2,5 ’ || | | TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TiALN
TiN Al>O3/TiN
m%z 2? : : : : : : CVD = Chemical Vapour Deposition
MT-5 5’1 0.95 = = = = ™ = PVD = Physical Vapour Depositon
MT-6 | 61| B m N m | N
MT-7 7,1 * @ Diamond, boron nitride ® Diamant, Bornitrid MT Fr
MT-8 81 - @ Diamant, bornitrid
MT:Q 9’1 Page: Page:
MT-10 101 ’ 0,35 D PCD CBN seite: - sete: | A148
MT-12 12’1 Sida: Sida:

B Stocked - Ab Lager - Lagerfort

Selection of insert grade, page:
Wahl der Schneidsorte, Seite:
Val av skarsort, sida:

[ Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort

Skardata, sida:

Cutting data, page: 1 e
Schnittdaten, Seite: |A158—A169 ) 32”;

A130



[ [=[¢]
Insert type MT with corner radii (MTr) IEE lofe] |
Schneidentyp MT mit Eckradien (MTr) fe[] g
Te]
Skartyp MT med hornradier (MTr) g - | '?’I\l)
| Bo 8 So g ) o
¢ad L3 3|52 2
For holder types | 151G, 166 1568, FIDS6S, +0 colos|as |we BB o|S5|95| S
Fur Haltertypen | 1558, 1528, 1525-00, 1538, % Aois| I |R2 RS | Bg |Ed(RQ|_S|SS (58| ¢
For hallartyper 153SD, 153CD, 1588, 1598, B o5 |o5|os |as|ad| S eos|NS|oo
157S-00, 157SA-00, 157S 1 Z20 | 2] | d |Z2Q | Z2Q| (N ([OA |22
FQO | FO | <3 |FO [F2|0A|TO|LX [T
2,5 MT-2.3r0.5| 2,5 05 | | | | |
3 MT-3.1r0.5| 3,3 ’ | | | | | | | | . | |
24 MT-3.7r1 3,9 | || | | | | | . |
4 MT-4r1 4,2 | ] | ] | | H | N | ]
4 MT-4.5r1 4,7 1 | u
5 MT-5r1 5,2 | O | | | | | . | |
6 MT-6.4r1 6,6 | | | | | | | | . O
6 MT-7.5r1 7,7 | | | | | | . O
8 MT-9r1 9,2 1 | | ]
10 MT-10r1 10,2 | O | .
Page: A+0,05
Sete: A66—-A120 -0
3 MT-3.0+0.05/-0r0.5| 3,0 | 0,5 O | |
MT-3.0+0.05/-0r1 3,0 1 u
4 MT-4.0+0.05/-0r0.5| 4,0 0,5 | |
MT-4.0+0.05/-0r1 4,0 1 |
5 MT-5.0+0.05/-0r0.5| 5,0 | 0,5 | |
MT-5.0+0.05/-0r1 5,0 1 | |
6 MT-6.0+0.05/-0r0.5| 6,0 | 0,5 |
MT-6.0+0.05/-0r1 6,0 1 0| Od | |
Ordering example: MT-..X Page:
Bestellbeispiel: MT-4 TNC 150 P35 RAMT-..z o |A142-A143
Bestallningsexempel: ’
R dati
Emponiungen - 10°
Rekommendationer
seite: | A44-A58
Gt [Aad-ASe)
50
Application: @1)
Gebrauch:
Tillampning: r
2°30 '—}
f
2°30°¢
r
[ []] [o [o]e] |
[ [e]s] o [lefs] | [l
B o § o
151F, 151RF, 151S, 151G, oo E g o o é 3
For holder types | 156C, 156S, HD56S, 155S, A 018 B3 ([B2| R4 8| S8
Eyr mllte?ypen 1528, 1525-00, 1538, o f 5= 8 § TS| B2 <
or hallartyper 153SD, 153CD, 158S, 1598, ) =S 0 0 )
1575-00, 157$A-00, 157S B g9 |22y | s |4
3 MT-3b 3,2 | | | | |
4 MT-4b 41 | | | ] |
5 MT-5b 51 0,25 [ | [ | | | [ |
6 MT-6b 6,1 | | | [ |
6 MT-7b 71 | | |
Page: 8 | MT-8b 8,1 ] 0 |
Seite: | A66—A120 10 |MT-10b | 101 035 | O | O O
12 MT-12b | 12,1 O

0,15
0,15

2) Clamp and tool must be
ground 0.15 mm on both
sides.

2) Der Spannhaken und die
Werkzeugzunge missen
auf beiden Seiten 0,15
mm geschliffen werden.

2) Spannhake och verktygs-

tunga maste slipas 0,15
mm pa bada sidor.

6° 6°

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestallningsexempel:

MT-4b TNC 150 P35

M1 NA

A131



Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

w
f

o
Application: oo |1)
Gebrauch: eo|e I
Tillampning:

[ [e]]
[e[e] [*]
wn
=< -
B o 8o Qo
a o a8 x g
151F, 151RF, 151S, 151G, @ re ST
For holder types | 156C, 156S, HD56S, 155S, A 015 d 28| 82| k& S8 8 § S
SRR I
or hallartyper y , s y =

g 1578-00, 157SA-00, 1578 g2 | 35| EY[88 S| £
3 MT-3¢c 3,2 0,10 | ] | | ] | | ]
4 MT-4c 4.1 0,10 | ] | ] | | ]
5 MT-5¢ 51 10,25 | 0,15 | | | | | | |
6 MT-6¢ 6,1 0,15 | ] O | ] | | ]

6 MT-7¢ 71 0,15 | ] |

Page: 8 MT-8¢c 8,1 0,20 | | B | Ordering example:
i A66-A120 9 | MT-9c 91 535|020 O Bestellbeispiel:
ca: 10 | MT-10¢c | 10,1 ) 025| m O ™ Bestallningsexempel:
12 | MT-12¢ | 121 025| m | O u MT-3c ALC 350 P15/K15

— 6° 6°

Recommendations
Empfehlungen

pr>

Rekommendationer I w
Soic:[A44-AGS t - —
eite: - |
Sida: L] \
50
Application: | |1)
Gebrauch: o|eo oo |0
Tillampning: o|oe o |e@ 2030,
i
A
2°30°¢
New execution [o]e] Tl
D = Neue Ausfuhrung [ Tee]| [ ]
Nytt utforande EEEI [ ele]| [e]e] | [<]¢] EEEI
Ordering example: lnu nn nl ]
Bestellbeispiel: MS-3 TNC 250 P25/K25 Q o) -8
Alln . =2 |2 BT (<
Bestallningsexempel: o | 5w 8 S 85 % 3 8 . o
€lad 3| Lo sgixgl 2
151F, 151FA, 151RF, 151S, Slos w383 o< (ss| S
For holder types | 151G, 156C, 1568, HD56S, = +0,15 S2|33|RS|82|IR& |28 | &2 [_8| 8| F|2L|S]| 8
Fur Hallertypen | 1555, 1525, 1625-00, 1535, B |A | " |o2|o2|o2|oS|a2| @S| 2 (82| 2| 2IR¢2|Z2g| L5
For hallartyper 153SD, 153CD, 158S, 159S, \ o s} wl9e Lo 8 = rel Sle 3 S rel 2
1578-00, 157SA-00, 1575 5 |ER|ER|dS|EY B2 | B2 G |8T SRR |E| 22
2 | MS-20 2,0 0.20 | H BN | | |
2,5 | MS-25 2,5 ! | | | | | |
3 | MS-3D 3,2 | H u | | |
3 | MS-3 3,2 H | u H | H H n |
4 | MS-4D 4.1 0.25 | | | | |
4 | MS-4 41 ’ | | | | | | I | | I |
Page: 5 | MS-5 5,1 H B H | u H n | N |
Seite: - ’
S [A66-A120 6 [ms6 | 61 | m | = m| n
8 | MS-8 8,1 H| N H n |
10 | MS-10 10,1 (0,35 | H | n |
12 | MS-12 12,1 [ | | |

A132



Recommendations W W
Empfehlungen
Rekommendationer q)

Page:
. A44-A51

r
g P A
i R
Application: [ T ® - e A __J-l T
Cobrauch: . anhant+ Tl 280 @ r

:
RMS Hﬂ [ | R Hﬂ [
g | 2 9
. SZ | a2 e
SIEE: 28 |88 =5(8g| 8
151F’151FA’151RF’ 7 (=Nl N-No] °§ %% n gl% mz\?} o o 8% B; %
For holder types| 151S, 151G, 156C, == +0,15 r O | L® | LA |W- [NA | =A &9 [ ® g ga ¥
Fur Haltertypen | 1568, HD56S, 1558, AT D oslos|oslos|as|as |as |E2| S|RE|2E|os
For hallartyper | 157S-00, 157SA-00, =
o 2 Ex|Ef|E8 |35 |FY|ES S |5F |85 (98 |S8|8¢
2 | R/LMS-20/6 2,0 6° | 0.20 || | | | H | O .
2,5 | R/LMS-25/6 2,5 ’ | | | | H| O n
3 | R/LMS-3 3,2 O | 0 | H | u H | n
4 | R/LMS-4 41 50 (025 | | | | | H | H H b
) 5 | R/LMS-5 5,1 ’ | O H | H | O
fage: | A66—A80, 6 |RLMS-6 6,1 C R | u
Sida: | A116-A120
8 | R/LMS-8 8,1 5° 035 H | u O
10 | R/LMS-10 10,1 ’ || H | H O
Ordering example:
Bestellbeispiel: RMS-5 TNC 100 P45
Bestallningsexempel:
@ Coated carbide grades ® Beschichtete Hartmetallsorten
@ Belagda hardmetallsorter.
CVD CVD PVD PVD
TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TiALN
TiN Al2O3/TiN
CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon
Bl Stocked - Ab Lager - Lagerfort [ Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort
Selection of insert grade, page: Cutting data, page: Page:
Wahl der Schneidsorte, Seite: A124-A128 Schnittdaten, Seite: |A158—A169 1) Seite:
Val av skarsort, sida: Skardata, sida: Sl
M1 NA

A133



L
<

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

50
ép;k))licatiﬁn: | | | |1)
ebrauch: OERRDEEDD
Tillampning: ol o | @ 2030, i I'\
A
f
2°30°¢
L%
Hﬂ [ ele] [o]e] |
[e]e] [o]e['] []
[t}
[ 0
z 5y
S<s I =
3 23 =5 | 8g
X =
151F, 151RF, 151S, 151G, co | oco| e8| ww Bﬁ o o o 5% 8%
For holder types 156C, 156S, HD56S, 155S, =3 A +0,15 = = ) & 3 Q N~ A aX [8Y [se] S al sy
Fur Haltertypen 1528, 1525-00, 1538, — ol " | 62| o2 | o= a2 as |E2 = S | RQ <
For hallartyper | 1538D, 153CD, 1588, 1598, s 29 (28 | 28| 28| 22 <8 | 09 |23 |08 | |8
157S-00, 157SA-00, 157S 1 £0 |fd | fa | fa | E2 |vwa |wa |[Sd | Ion
2 | MZ-20 2,0 0.2 | | |
2,5| MZ-25 2,5 ’ | | |
3 | MZ-3 3,2 | | | | | | | ||
4 | MzZ-4 41 0.25 | | | | | | | | ||
Page: 5 | MZ-5 51 ’ | | | | | ||
Sere: |A66—-A120 6 | mz-6 6.1 n E | m | = m n
8 | MZ-8 8,1 | O | || ||
10 | MZ-10 10,1 | 0,35 |
12 | MZ-12 12,1 | O
Ordering example:
Bestellbeispiel: MZ-4 TNC 100 P45
Bestallningsexempel:
Recommendations
Empfehlungen o
Rekommendationer 5
Page: ,
S%ite: A44-A51 2°30 R
ida:

Tillampning: °

LI’
s
el O 2°3°'%’X2° o L

[¢|
EEEI [Tele] | [o]e] ] o]
LIefs] | [e]e[] g
[Te}
[aY)
55 >
28 g8
05 s
oo |oo | bw | S o o S
For holder types 151F, 151RF, 151S, 151G, = +0,15 o |v® | ~a | =¢ [ IS8
Fur Haltertypen | 156C, 1575-00, 157SA-00, B A o " |62 o2 |az |8 |E2 | 2 22
For hallartyper 1578 99 /938 |25 |28 |52 [£3 |28
Fo |Fd |Fa |FS |wa |22 |Zo
‘ Page: | AG6—AS8O0, 3 [RLMZ-3| 32 | .| W [ m E | = [ BN AN
sida’ | A116-A120 4 |R/LMZ-4| 41 | | | | | | |

Ordering example:
Bestellbeispiel: LMZ-3 SAFM P25

Bestallningsexempel:

A134



Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

age: ]
sriaaass) b g =

'y 6° B°
<=

Application:
Gebrauch:

D
Tillampning:

oo
oo
oe
[ ]
oo
=
-~

2°30+

2°30°¢

] le] [ ]°]
(1oL <[] | FEO Hﬂ ] 1ol
= RO | CFE | FEE | R ] HEE
I 3
~ |~ 52 | 32 28I
B O | VW H®O | NS S8 | ]Q S
151F, 151FA, 151RF, 151S, Tonl an L s9|x¢ 2
For holder types 151G, 156C, 156S, HD56S, == A +0,15 oo oo 0 o 0 0 g o gu\) o o 8 5 8 S S
Fur Haltertypen 1558, 1528, 1528-00, 153S, « -0 r Lo g 2 T| 8L | & g = Cx\l NE g g oN|=g e
For hallartyper 153%%55&:13533&593, 8, o | 05| 05| & (IR = < 2|Q g - % ox
157TA-00, 157S ER|I5| IS |EY | B2 | B2 |87 (RS |20 (82
2 | MP-20 2,0 02 | | | [ | [ |
2,5 | MP-25 2,5 ’ | | | | [ |
3 | MP-30 3,0 | || | | |
3 | MP-3 3,2 | | | | | [ | | [ |
4 | MP-40 4,0 0.95 | | | [ | [ |
4 | MP-4 4,1 ’ | | | | | [ | [ | | [ |
Page: 5 | MP-5 5,1 | | || | | | | |
Serte: A66-A120 6 | MP-6 6,1 [ | [ | [ | ] H| N H | N
8 | MP-8 8,1 0,35 | O | O | [ |
Ordering example: MP. X Page:
Bestellbeispiel: MP-6 ALC 350 P15/K15 T Seite: A142-A143
Bestallningsexempel: R/LMP-..Z Sida:
@ Coated carbide grades ® Beschichtete Hartmetallsorten
@ Belagda hardmetallsorter.
CVD CVD PVD PVD
TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TIALN
TiN Al>O3/TiN
CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon
B Stocked - Ab Lager - Lagerfort [ Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort
Selection of insert grade, page: Cutting data, page: Page:
Wahl der Schneidsorte, Seite: A124-A128 Schnittdaten, Seite: |A158—A169 1) g%“e_:
Val av skarsort, sida: Skardata, sida: oa:

Ba

A135



pr>

Recommendations f

Empfehlungen <= =P

Rekommendationer m ’

Page: f — «
Seite: |A44-A58 ]

Sida: — 50

Application: o[oe[e[e[e]l)
Gebrauch: e[ejefeo e
Tillampning:
2°30¢
A
2°30°¢
o] -
[o]e | EEEI ]
[lele 0| = ]
2 ]
= B2 &<
frogte) I\f=} S5
a3 102 3
For holder types | 1510, 1560, 1525, 1525.00 = 015 88 |82 L8 &2 |_8| 8|23
i 3 s -Uu, +0, ) T 3\
Fur Haltertypen | 153, 153SD, 153CD, 1588, — ATl o= |los | a2 | &5 |E2 = | g9
For hallartyper 159S, 1575-00, 157SA-00, . 22 192|292 |28 |22 [0S | 68
157TA-00, 157S Fo | <= |Fa | FS |oa |od [ @LX
2 | MA-20 2,0 0.2 | | | | |
Page: 2.5 | MA-25 2,5 ’ | | | | | |
Sele: A66-A120
’ 3 | MA-30 3,0 | | | | | | |
4 | MA-40 4,0 | 0,25 | | | | | | |
5 | MA-50 5,0 L] L L L] L

Ordering example:
Bestellbeispiel: MA-30 TNC 150 P35

Bestallningsexempel:

Recommendations WW

Empfehlungen q)
Rekommendationer

Page:

Seite: | A44-A51 g
Sida:

Application: o[efe[ee]l)
Gebrauch: oo e °

°
Tillampning: H

[Te[e]
/=\ RMA i o | i | B | R
2 8
-~ [Te)

B S 83

=2 Qs =g

i) 0n? L

Forholder types | 454 151RF, 1515, 151G I A @ . 3 é § ‘,;-’ 0 “%’ ﬁg - § é E B
Fur Haltert i s 5 5 - X - X = = (L)
Fur Hatter ;g);n 156C, 1573421%1573»00, . — -0 Q 5| 9B e o 28 |53 | .3 g S
QO | <2 | QA | F2 |0Q (0o |[LX

2 | RIL MA-20/6 | 2,0 6 | | | | |

2 | R/L MA-20/12| 2,0 12 0.20 | | | |

2,5 | R/L MA-25/6 2,5 6 ! | | | | [ |

Page: 2,5 | R/L MA-25/12| 2,5 12 | | | |

‘ pece: [ AGO-A80,

sida: |[A116-A120| 3 |pamA30/5 | 30 | 5° m | = | = 0| =

3 | R/L MA-30/10| 3,0 10° 0.25 | | | | O |

4 | R/L MA-40/5 4,0 5° ! | | | | | | [ | |

4 | R/L MA-40/10| 4,0 10° | | | | |

Ordering example:

Bestellbeispiel: RMA-30/5 TNC 150 P35

Bestéllningsexempel:

A136




. . = o

" N 0y 0

Rekommendationer

Page:

Seite: -

Selte A44-A58 @ .

Application: o[efefoe]l)
Gebrauch: o(oe/ojo|e
Tillampning: r
A (€
¥
[ efe]
L1ele] | [e]e] |
Llefe] | [s[*[]
o
A
52 —~
g g3 gg
151F, 151RF, 1518, 151G, = w2 sz
For holder types 156C, 152S", 1525-00", A 23 32| 21 (W=Ske | &g
Fur Haltertypen 153S",153SD, 153CD?, % +0.075 r ~S| asS| =S| ax|ss | =2
For hallartyper 1588", 1598", 157S-00, B, ’ O | Vb | e | 2l |5 | on

Ordering example: 157SA-00, 1578 E o E & E Ay E = % Q g
o 3 [mB3F| 30 | 15 | m| Oo| m| m| m| m
Bestéllningsexempel: Page: = , y

Seite: | A66—A120 4 | MB-4F | 4,0 2,0 [ O ] ] ] [

MB-5F TNC 250 P25/K25 Sida: 5% MB-5F 5,0 25 u ] ] u u 1
X) To achieve best possible machining con- X) Um die bestmbglichen Bearbeitungs- X) For att astadkomma optimala bearbetnings-

ditions, perferably the tool holder blade verhaltnisse zu erhalten, soll die Zunge forhallanden bor skarhallarens tunga modi-

should be modified in accordance with the des Werkzeughalters gemaB dem Radius fieras i Overensstammelse med skarets
insert radius. der Schneide, modifiziert werden. radie.
VInsert type MB in modified performance "Schneiden MB in modifizierter Ausfuhrung  "Skartyp MB i specialutforande
For MIRCONA's range of face grooving tools  MIRCONAs axiale Nutendrehwerkzeuge der ~ For MIRCONAs program pa axiella
types 1528, 152S-00, 153S, 153SD, 153CD, gerie 1528, 1525-00, 1538, 153SD, 153CD,  sparsvarvningsverktyg typ 152S, 152S-00,
158S and 159S designed for use within the 1585 und 1598, die geeignet sind innerhalb 1535, 153SD, 153CD, 1585 och 159S
diameter range Dy = 20-50 mm it iS  dem Durchmesserbereich Dy = 20-50 mm  avsedda att anvandas inom diameteromradet
necessary that insert type MB in standard Verwendung zu finden, durfen nur mit modi- Dy = 20-50 mm, kravs att skartyp MB |
performance is modified, whereby the special fizierter MB Schneide verwendet werden, standardutforande modifieras, varvid skarets
cutting geometry of the insert on the swarf wobei die spezielle Schneidgeo-metrie der speciella  skargeometri pa  spanytan
surface is eliminated. . Schneide an der Spanoberflache eliminiert elimineras.

_Inserts modified will get an additional de-  wjrd. Modifierade skar erhaller en tillaggs-
signation ZU, XU or U in accordance with the Modifizierte Schneiden erhalten eine Zu-  beteckning ZU, XU eller U i overens-
table below. » . satzbezeichnung ZU, XU oder U gemaB der stammelse med nedanstaende tabell.

Inserts with additional designation "ZU” are  yntenstehenden Tabelle. Skar med tillaggsbeteckning "ZU” gors |
made in left(L)- as well as right(R)-hand Schneiden mit der Zusatzbezeichnung saval vanster(L)- som hoger (R)-utforande,
version whereby, left-hand inserts are used in ,ZU* werden sowohl in Links(L)- als auch in varvid vansterskar anvands i vansterhallare
left-hand holders and right-hand inserts in Rechts(R)-Ausfihrung  hergestellt, ~wobei och hogerskar i hbgerhallare.
right-hand holders. Linksschneiden in Linkshaltern und Rechts-

schneiden in Rechtshaltern verwendet wer-
den.
1528
1525-00 S - L1598
1535 g 23 g8 L158S
153CD MB-..F 28 B | r& |e8 &< L153SD
S |3 | -5 |ax [sS z L153CD
185 & 28 |28 |28 (288 22| 8% L1535
1598 T o |Fao |FAa [F=2Z|vwa | TO
20-30 3 R/L MB-3FZU O | |
4 MB-4FXU O | | | |
30-35 5 MB-5FXU | O | =
R153SD
35-50 4 MB-4FU | W m = R153CD
5 MB-5FU | | | R158S
30-50 3 MB-3FU O | | | | R159S

M Stocked - Ab Lager - Lagerfort

[ Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort

Selection of insert grade, page: Cutting data, page: Page:
Wahl der Schneisorte, Seite: A124-A128 Schnittdaten, Seite:  |A158—A169 1 g%"‘?:
Val av skarsort, sida: Skardata, sida: oa
:
@ Coated carbide grades @ Beschichtete Hartmetallsorten CVD CVD PVD PVD
@ Belagda hardmetallsorter. TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TIALN
CVD = Chemical Vapour Deposition TiN Al>O3/TiN

PVD = Physical Vapour Depositon

Ml NA

A137



Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

gd% A44-A47, A59

e 1)
Application: [ AEKIEKIKNK)
Gebrauch: o|[oefoefoe]e Ar .
Tillampning: .

A tol T
o
od +0,075 2 i
+0
8 -0,25
]
[o]e] | (o[ ]
o[ | LT

[ ]ele]
[ ]ele] (o[ ] [lele] | [*]
B o E’ o
5 oo | @S [ToTe} o &S
Fgr holder types 151B ‘l.n_ ] 0 - ‘y: [ Y] =d
For ey | 78 | @@ | A |7 | |eg|os|eg| 2o |E5 a5
o : £ |35 | 8| &z |38 | £8
1-1,5| B-200r1 2,0 1,0 2,0 | O | | | |
1-1,5] B-300r1.5 | 3,0 1,5 3,0 | | O | |
2-3 B-400r2 4,0 2,0 4,0 | | ] | ] | | ] | ] Ordering example:
Page: 2-3 B-500r2.5 | 5,0 25| 50 | | | | | B | Bestellbeispiel:
Sefe 23 |B600r3 | 60| 30| 85| M | M| W | W | W | W | sestlningserempel
laa:
4 B-800r4 8,0 4,0 8,0 | | | | | | B-400r2 TNC150 P35
2° 2°
/>\¢ —»r\
Recommendations 18°
Empfehlungen
Rekommendationer Circlip grooves 1
Page: Sicherungsting-
seito: | A44-A47, A50-A53|[ “nuien
Sida: Lasringspar 5°
Application: efefefofe]l)
Gebrauch:
Tillampning: — Ar - The drawing shows right-hand version.
r 0 3 Left-hand version reversed.
20 L)
l L t Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
3 Linksausfiihrung umgekehrt.
A Ritningen visar hogerutférande.
Vénsterutforande spegelvant.
20
2) '
m '@l R157G/GA-00
ir
Ordering example: [ ]e[e] [o]e] | z
Bestellbeispiel: RG-110b ALC 350 P15/K15 | Llele] (o[ [*[ 'O l.157c/cA00]
Bestallningsexempel: = > m = L157G/GA-00
22 88 ‘
oo EQL g © o ° é I 2) Left-hand inserts (LG) are used in right-
Forhotdertpes| 15y =] | ps01e) . | B8 BT EE S8 | S| o aersandraniens nsers (7G)
Fur Hatleryben | 157G.007, 15764007 fF7 =1(ra] 1008 o5 |95|es|>o| 55| g5
il 2 m =] Z A ™ N N 2) Linksschneid LG deni
EE <= IS »o wo o R)eclt?ts?ls’;l:ter:ﬁluﬁz (Rec)h\théi::i'?nr:azgen (RG)
R/L G-050b | 0.50 13 ™ ™ ™ in Linkshaltern verwendet.
R/L G-060b | 0,60 1,3 | | | 2) Vansterskar (LG) anvands i hbgerhallare
R/L G-070b | 0,70 1,3 ] [ ] ] och hogerskar (RG) i vansterhallare.
R/L G-080b | 0,80 1,6 | | |
R/L G-090b | 0,90 1,6 | | | 3) u 7]
R/L G-105b | 1,05 | 2,1 u | = = -
‘ 050-185 g G1ob [ 110 |21 | W | m | W | m | m | = \RG] (Lo
RLG-125b | 1,25 |23 | W u C I R R -
Page: R/L G-130b | 1,30 2,3 | O | | | | | ) : o
ite: - ’ ’ 3) Right-hand ts (RG d ht-hand
g%lf:- A72 A73’ R/L G-155b | 1,55 2,6 u u u u holdlgrs ar?gIelf?ie;nscl(inse)rtasrilg)earg L:ged inalr;ﬂ-
A116-A118 RLG-160b | 1,60 | 2,6 | W O u ] ] B | handholders.
R/L G-185b 1,85 2.9 u u u u u u 3) Rechtsschneiden (RG) werden in
Rechtshaltern und Linksschneiden (LG) in
R/L G-215b | 2,15 3,2 [ | ] | [ ] [ ] ] Linkshaltern verwendet.
2,15-3,15 | R/L G-265b | 2,65 3,7 | O | O | | " . e
4 ’ ’ ’ Hi kar (RG ds i h hall h
RLG-315b| 315 |37 | m m B W | e S et e %

A138



10°
IFE{ecc%mhrFenda\tions
H:enkpo%r#:r?desgioner _/ — 1 50
Page:
seft:| A45-A47, A50-A57 D o
Sida: l 1
Application: e[ef[e[e]e])
Aoplcatn Aty
Tillampning: T 3'
T Al
[]e[e]
[ [e]] [o]e] ] [ [o]¢]
[ fofe] Llelel | [ss[] | [l
Lt\) o § o o
[= M=) o O o o
s el s B | o8| A B2 |8 =5 |28 ¢
For hallartyper 158E B | A - Q1 19 g >0 |8 98| 8 é
=0 < wo w o Iw I
R/L E-2b 2,0 3,0 ] ]
Page: R/L E-2.5b 2,5 3,0 [ | | | | [ | |
Sette: A83-A84| 2-5 | R/LE-3b 3,0 30| m [ ] | [ ] [ ]
oa: R/L E-4b 4,0 65| m [ | [ ] [ | [ |
R/L E-5b 5,0 65| W ] ] n n
Precision ground performance (= Q)
Prazisionsgeschliffene Ausfuhrung (= Q)
Precisionsslipat utforande (=Q) =
EE' [ ][]
el T | o] | el
LLe[e (el | [SF[] | L
B o So o
| 5o ¥l g
For holder t ' T EE g8 | 8
oroeres | 1sse EOGE | p-00s| o [ B2 8C =S58 ¢
For hallartyper 158E 5 el L E | - 3 ; ; >o |48 | Q8 | g §
=0 w o "o Iw I
R/L E-2bQ 2,0 3,0 ] ]
Page: R/L E-2.5bQ| 2,5 30| m n n
Sete: A83-A84| 2-5 | R/L E-3bQ 3,0 30| m [ ] [ |
: R/L E-4bQ 4,0 65| m n u
R/L E-5bQ 5,0 65| W n n

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestéllningsexempel:

RE-3b ALC 350 P15/K15

[RE\, fLE]
b
[R153E M WL153E]

The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hogerutférande.
Vansterutforande spegelvant.

t— | —y
el
el

110,025

Right-hand inserts (RE) are used in right-hand holders and
left-hand inserts (LE) are used in left-hand holders.

Rechtsschneiden (RE) werden in Rechtshaltern und Links-

schneiden (LE) in Linkshaltern verwendet.

BN |
5 i vansterhallare.
[R158E M. HL158E

[ Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort

M Stocked - Ab Lager - Lagerfort

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

Selection of insert grade, page:
Wahl der Schneidsorte, Seite:
Val av skarsort, sida:

Hogerskar (RE) anvands i hogerhallare och vansterskar (LE)

Page:
1) Seite:
Sida:

@ Coated carbide grades ® Beschichtete Hartmetallsorten
@ Belagda hardmetallsorter.

CVD CVvD PVD PVD CVD = Chemical Vapour Deposition
TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TiALN PVD = Physical Vapour Depositon
TiN Al203/TiN

Ml NA

A139



Circlip grooves o o
Sicherungsring- 2° 2
nuten

Lasringspar
Recommendations o 10°
Empfehlungen

Rekommendationer

scfc' [A44-A47, A52-A54

— =03 The drawing shows right-hand version.
Application: e[efe[e]e 1) Do - TVY,9 Left-hand version reversed.
Gebrauch: l
Tillampning: B Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
A Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hogerutférande.
T 20 Vénsterutforande spegelvant.
[o]e] |
Lol | [*]*]
S
£§
| =
] 0 0 LS
For holder types 2 1 0,14 N~ QA
Fur Haltertypen 157THA® 1 L_I_—m A:O 05 Ar E = = %
For hallartyper B ’ re] [<B
N =" RH | Zq | g
R/L H-040b 0,4 1,0 | |
Page: R/L H-090b 0,9 1,0 | |
Sete: 04-2|RLH110b | 10 | 15| m | m
oa R/L H-125b | 1,25 15| | [
R/L H-200b | 2,00 2,5 | |
2) | 2) Left-hand inserts (LH) are used in right-hand holders
- and right-hand inserts (RH) are used in left-hand holders.
m (/] R157HA-00 2) Linksschneiden (LH) werden in Rechtshaltern und
— Rechtsschneiden (RH) in Linkshaltern verwendet.
a —— 2) Vansterskar (LH) anvands i hogerhallare och
hogerskar (RH) i vansterhallare.
g L 157HA-00 gerskar (RH)
Ordering example:
Bestellbeispiel: RH-110b TNP 175 P25
Bestallningsexempel:
M Stocked - Ab Lager - Lagerfort O Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort
Selection of insert grade, page: Cutting data, page:
Wahl der Schneidsorte, Seite: A124-A128 Schnittdaten, Seite: |A158—A169

Val av skarsort, sida: Skardata, sida:

YISO Material index - Werkstoff-Index - Materialindex

P: All types of steels, cast steels and long chipping cast irons except aust/duplex stainless steels - Stahle, Stahlguss und langspanender Guss aller arten ohne
aust/duplex rostfreie Stahle - Alla typer av stal, gjutstal och langspanande gjutjarn utom aust/duplexa rostfria stal.

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

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

S: All types of heat-resistant Ni-, Co-, Fe- and Ti-alloys - Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und Ti-Legierungen aller Arten - Alla typer av varmhallfasta 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-jarnmetaller och icke
metalliska material.

H: Hard materials; all types of hardened steels and cast iron - Harte Materialien; Gehartete Stahle und guss aller Arten - Harda material; alla typer av hardade
stal och gjutjarn.

e Main application area - Hauptsatzliches Gebrauch - Framsta tillampningsomrade

[ }€— Finishing/light roughing - Schlichten/leichtes Schruppen - Finbearbetning/latt grovbearbetning

Medium roughing - Mittleres Schruppen - Medelgrov bearbetning
Roughing/heavy roughing - Schruppen/Starkes Schruppen - Grovbearbetning/tung grovbearbetning

A140



ISO: Carbide - Hartmetall - Hardmetall;

HW =

HF =

HT =

HC =

Uncoated carbide (WC)
Unbeschichtet Hartmetall (WC)
Obelagd hardmetall (WC)

Uncoated carbide (WC), fine grain
Unbeschichtet Hartmetall (WC), Feinkorn
Obelagd hardmetall (WC), finkornig

Uncoated carbide, cermet (TiC, TiN)
Unbeschichtet Hartmetal, cermet (TiC, TiN)
Obelagd hardmetall, cermet (TiC, TiN)

Coated carbide
Beschichtet Hartmetall
Belagd hardmetall

ISO: Ceramics - Keramik - Keramik;

CA=

CM =

CN=

CR=

CC=

Oxide ceramic, pure (Al:Os)
Oxydkeramik, reinen (Al-Os)
Oxidkeramik, ren (Al:Os)

Oxide ceramic, mixed (Al20s+TiC, TiN)
Oxydkeramik, gemisched (Al20s+TiC, TiN)
Oxidkeramik, blandad (Al2O:+TiC, TiN)

Nitride ceramic (SisNs)
Nitridkeramik (SisN«)
Nitridkeramik (SisN.)

Oxide ceramic, (AlOs), fibre reinforced
Oxydkeramik, (Al-0s), fiberverstarkt
Oxidkeramik, (Al-0s), fiberforstarkt

Coated ceramic
Beschichtete keramik
Belagd keramik

I1SO:

DP =

DM =

BL =

BH =

BC =

Ultra hard materials - Superharte

Materialien - Superharda material;
Polycrystalline diamond.
Polykristallinem Diamant.
Polykristallin diamant.

Monocrystalline diamond.
Monokristallinem Diamant.
Monokristallin diamant.

Cubic crystalline boron nitride, low
content.

Kubischen kristallinem Bornitrid,
niedrigem Gehalt.

Kubisk kristallin bornitrid, lag andel.

Cubic crystalline boron nitride, high
content

Kubischen kristallinem Bornitrid, hoch
Gehalt.

Kubisk kristallin bornitrid, hog andel.

Cubic crystalline boron nitride,
coated.

Kubischen kristallinem Bornitrid,
beschichtet.

Kubisk kristallin bornitrid, belagd.

M1 NA

A129



Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

Application: el e
Gebrauch: MT-..X [e] @
Tillampning:

1)

Insert type MT-..X and MP-..X

For MIRCONA face grooving tools types 152S,
152S-00, 153S, 158S and 159S designed for
use within the diameter range Dy = 30-35 mm,
it is necessary that the standard insert type MT
and MP, in cutting widths 4 and 5 mm, is
modified.

Modified inserts will get
designation  “X”  following
designation (e g MT - 4X).

The insert type MT..-X or MP-..X is ground
from standard MT’s and MP’s respectively. The
inserts will always be supplied with chamfers on
both sides. This means that the “MT-..X” and
“MP-..X” can be used both in right- and left-
hand holders.

an additional
the standard

Schneiden MT-..X und MP-..X

MIRCONAs Stirnstechwerkzeuge in Schneid-
breiten 4 und 5 mm der Serie 152S, 152S-00,
153S, 158S und 159S die geeignet sind
innerhalb dem Durchmesserbereich Dy =
30-35 mm Verwendung zu finden, durfen nur
mit modifizieten MT oder MP Schneiden
verwendet werden.

Schneiden, die maodifiziert sind, erhalten eine

Zusatzbezeichnung X nach der
Standardbezeichnung (Beispiel MT-4X).
Der Schneidentyp MT-..X oder MP-..X wird von
der Standardausfuhrung MT respektive MP
geschliffen, wobei die Schneide immer mit
Fasen auf beiden Seiten versehen wird. Das
bedeutet, daB die MT-.X und MP-.X Aus-
fuhrung sowohl in Links- als auch in Rechts-
haltern verwendet werden kann.

MT: a =0°
MP: o = 20°

Skartyp MT-..X och MP-..X

For MIRCONAs axiella sparsvarvningsverktyg
typ 152S, 152S8-00, 153S, 158S och 159S
avsedda for diameteromradet Dy = 30— 35 mm,
kravs att skartyp MT eller MP, i skarbredder 4
och 5 mm, modifieras.

Skar modifierade enligt ovanstaende erhaller
en tillaggsbeteckning “X“ efter standard-
beteckningen (ex MT-4X).

Skartyp MT-..X eller MP-.X slipas fran
standardutforande MT respektive MP, varvid
skaren alltid forses med faser pa bagge sidor.
Detta innebar att “MT-.X“- och “MP-.X“-
utforandet gar att anvanda i saval vanster- som
hogerhallare.

1) Clamp and tool must be ground 0.15 mm
on both sides.
1) Der Spannhaken und die Werkzeugzunge Ordering example: lnn Inn
mussen auf beiden Seiten 0,15 mm Bestellbeispiel: IDH lo[e] | DDI [ [o[¢]
geschliffen werden. Bestéllningsexempel: luu nnl luu l l lnn
0
1) Spannhake och verktygstunga maste slipas ~ Al
0,15 mm pé bada sidor. MT-4X TNC 150 P35 - &L S o
g =828 ¢
For holder t 1558.00/30.35 == 88| 88| 8| & |8 IS S
or holder types - Lo Ql
Fur Haltertypen 1535/30-35 % A r o = S = E 2| @ = < é
For hallartyper 1585/30-35 s 28| 28| <8 | oS | KL | 83
1595/30-35 ! Fo | Fa|wa |[EX | T | TS
4 MT-4X 4,1 +0,15 0.25 | O | | | 8r§hr2rq%:aascge§ géepg?eund
- -0 ’ .
5 MT-5X 51 u u u u A130 and A135.
A89, A90, 4 MT-3.7r1X 3,9 +0 | | | Andere Sorten werden
Fage: | A96, A101, | 4 | MT-4r1X 42 Zo45| 1 [ [ u auf Wunsch geschliffen.
Sette: | A1 02, A110, 5 MT-5r1X 5.1 ™ = u iaeége Seite A130 und
A111, A115 '
’ 4 MP-40X 4,0 40,15 u u u Andra sorter slipas pa
4 MP-4X 41 -0 0,25 | | | begaran. Se sid A130
5 MP-5X 5,1 | | | och A135.
M Stocked - Ab Lager - Lagerfort O Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort
Selection of insert grade, page: Cutting data, page: 1 P
Wahl der Schneidsorte, Seite: A124-A128 Schnittdaten, Seite: |A158—A169 Vet

Val av skarsort, sida:

Skardata, sida:

A142



MT-.Z|MP-..Z

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

Page:
Selo: A44-A58

Application: e[e[e[ee]e |1) o] e
Grbrauch: MT-..Z [e[e[e|[ @ | @
Tillampning:

; MT-..2 g MP-..Z

1)

MT: o =0°
MP: o = 20°

Insert type MT-..Z and MP-..Z

For MIRCONA face grooving tools types
1528, 152S-00, 153S, 158S and 159S
designed for use within the diameter range
Dy = 20-30 mm, it is necessary that the
standard insert type MT and MP, is modified.
Inserts modified in accordance with the
above will get an additional designation “Z”
and are made in left(L)- as well as right(R)-
hand version, whereby left-hand inserts are
used in left-hand holders and right-hand
inserts are used in right-hand holders (e g
RMT-32).

Schneiden MT-..Z und MP-..Z

MIRCONAs Stirnstechwerkzeuge in Schneid-
breiten der Serie 152S, 152S-00, 153S, 158S
und 159S die geeignet sind innerhalb dem
Durchmesserbereich Dy =20-30 mm Ver-
wendung zu finden, durfen nur mit modi-
fizierten MT und MP Schneiden verwendet
werden.

Schneiden, die in solcher Art modifiziert
sind, erhalten eine Zusatzbezeichnung ,,Z°
und werden sowohl in Links(L)- als auch
Rechts(R)ausfuhrung  hergestellt,  wobei
Linksschneiden in Linkshaltern und Rechts-
schneiden in  Rechtshaltern verwendet
werden (z B RMT-32).

Skartyp MT-..Z och MP-..Z

For MIRCONAs axiella sparsvarvnings-
verktyg typ 152S, 152S-00, 153S, 158S och
159S avsedda for diameteromradet Dy =
20-30 mm, kravs att skartyp MT eller MP i
standardutforande modifieras.

Skar modifierade enligt ovanstaende
erhaller en tillaggsbeteckning ”Z” och gors
saval i vanster(L)- som hoger(R)utforande,
varvid vansterskar anvands i vansterhallare
och hogerskar anvands i hogerhallare (ex
RMT-32).

L153S, L158S, L159S B i HEE i
R153S, R158S, R159S Bl 9
SZ|s2 &3
1525/20-30 0L |n? Z|ls<
For holder types | 1525-00/20-30 = 23| Lr|e8(82| 8| 8lE£yg § I
Fur Haltertypen 1535/20-30 § A r T3 | T2 |NXL N | =2 =0 <
For hallartyper 1585/20-30 2822|123 (2R %8| 03loSl88
1595/20-30 By Fo|Fa|FS|FS|va|na|t¥|[Tn
2 R/LMT-20Z 2,0 +0.15 | | | Other grades are
2,5 R/LMT-25Z 25 p| 025 [ | [ | [ ] ground on request.
3 | RALMT-3Z 3,2 [ B I | O m | Seepage A130 and
A87, A88 e
Page: A94, A95’ 2,5 R/LMT-2.3r0.5Z | 2,5 +0 0.50 | u u Andere Sorten werden
Seite: ’ ’ 3 | RLMT-3.1r0,5Z | 3,3 ~0.15| | [ ] W | auf Wunsch
sida: | A99, A100, geschliffen. Siehe
A108, A109| 2 | R/ALMP-20Z 2,0 [ | [ | [ | Seite A130 und A135.
2,5 | RILMP-25Z 2,5 +0,15 u m u Andra sorter slinas pa
3 | RLMP-3Z 32 -0|025| g m m|m B | begaran oo Pd
3 R/LMP-30Z 3,0 | [ | Se sid A130 och A135.

@ Coated carbide grades @® Beschichtete Hartmetallsorten

@ Belagda hardmetallsorter.

CVvD PVD
|:| TiN/TICN/ |:| TiN

TiN

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestallningsexempel:

LMP-3Z TNC150 P35

A143



Technical Specifikations on Ceramic Inserts
Technische Spezifikationen uber keramische Schneiden
Tekniska specifikationer pa keramiska skar

Introduction

MIRCONA is offering an insert type K for
parting-off and grooving, manufactured in a
pure ceramic grade CEW 075, a mixed
ceramic grade CEB 250 and a nitride ceramic
grade CES 060.

Down below it is shortly explained when,
where, and how the MIRCONA grades CEW
075, CEB 250 and CES 060 successfully are
being applied.

When:

When the cutting speed or the lifetime of the
cutting tool essentially should be increased
and thereby lower the production cost.

Whenever a fine finish of machined
surfaces is required. A surface finish of 1 ym
can be achieved.

Where:

In steel, cast iron, non-ferrous metals and
graphite. Foremost in materials with
favourable swarf removal properties as for
example grey cast iron, whereby extreme
productivity increases can be made. CES 060
is especially used for heat-resistant Ni-alloys,
and CEB 250 for hardened materials.

Machining of exotic or extremely hard
materials is not recommended.

CEW 075, CEB 250 and CES 060 can be
used for grooving, sideways turning, profiling
and for parting-off tubes. It should not be
used for parting-off bars.

How:

Rigid machining conditions are a Vvital
requirement as far as the machine, the tool,
the clamping and shape of the workpiece are
concerned. Optimization of the machining is
made by securing highest possible rigidity.
The machine must be able to give adequate
power and high surface speed. The cutting
speed is selected approximately three times
as high as for carbide and the feed
approximately the same.

The workpiece should be “clean”, i e no
scale on surface skin and the machining with
CEW 075 should always be made dry without
cutting liquid.

Interrupted cuts can be made under
favourable conditions.

The cutting edge should be provided with a
protective chamfer. MIRCONA offers as
standard chamfer 0,10 mm x 20° and 0.05
mm x 30°. Other chamfer performances are
offered on request.

Einleitung

MIRCONA bietet einen Schneidentyp K zum
Abstechen und Nutendrehen an, hergestellt
in einer Reinkeramiksorte CEW 075, einer
Mischkeramiksorte CEB 250 und einer
Silikonnitridsorte CES 060.

Nachstehend wird kurz erklart wann, wo
und wie die MIRCONA Sorte CEW 075, CEB
250 und CES 060 am besten verwendet wird.

Wann:

Wenn man die Schnittgeschwindigkeit oder
die Standzeit des Schneidwerkzeuges
erhdhen will, wodurch die Herstellungskosten
gesenkt werden konnen.

Wenn man sauber bearbeitete Oberflachen
wunscht. Eine Oberflachengute von 1 pm
kann erreicht werden.

Wo:

In Stahl, GuBeisen, NE-Metallen und Graphit.
Bevorzugt in Materialien mit guten span-
abhebenden Eigenschaften wie GrauguB,
wobei die Produktivitat extrem erhdht werden
kann. CES 060 ist speziell fur warmfeste Ni-
Legierungen, und CEB 250 fur gehartete
Materialien verwendet.

Es wird nicht empfohlen exotische oder
sehr harte Materialien zu bearbeiten.

CEW 075, CEB 250 und CES 060 kann fur
Nutendrehen, Seitwartsdrehen, Profilieren
und fur das Abstechen von Rohren
verwendet werden. Sie wird nicht fur
Stangenabstechen empfohlen.

Wie:

Starre Bearbeitungsverhaltnisse sind unbe-
dingte Voraussetzung was Maschine,
Werkzeug, Aufspannung und Form des Werk-
stucks anbetrifft. Optimierung der Bear-
beitung kann erreicht werden, wenn die
hochstmogliche Stabilitat erstrebt wird. Die
Maschine muB3 uUber eine hohe Leistung
verfugen, und es muB moglich sein, mit ihr
eine hohe Schnittgeschwindigkeit zu fahren.
Die Geschwindigkeit sollte dreimal so hoch
wie fur Hartmetall sein und der Vorschub
ungefahr gleich.

Das Werkstuck sollte ,sauber sein und
keine Oberflachenhaut haben und die
Bearbeitung soll mit CEW 075 immer trocken
ohne Schneidflussigkeit ausgefuhrt werden.

Unterbrochene Schnitte kbnnen wahrend
gunstiger Verhaltnisse gemacht werden.

Die Kante der Schneide soll mit einer
Schutzfase versehen sein. MIRCONA bietet
als Standard Fase 0,10 mm x 20° und 0,05
mm x 30° an. Ubrige Fasenausfuhrungen
werden auf Wunsch angeboten.

Inledning

MIRCONA erbjuder en skartyp K for av-
stickning och sparsvarvning, tillverkad i en
renkeramiksort CEW 075, en blandkeramik-
sort CEB 250 och en silikonnitridsort CES
060.

Nedan klargors kortfattat for nar, var och
hur MIRCONAs sort CEW 075, CEB 250 och
CES 060 lampligast anvandes.

Nar:

Da man vasentligt onskar hoja skarhastig-
heten eller forlanga skarverktygets utslit-
ningstid och darmed sanka produktions-
kostnaden.

Da fina bearbetade ytor onskas. En ytfinhet
av 1um kan uppnas.

Var:

| stal och gjutjarn samt aven icke-jarnmetaller
och grafit. Framst i material med goda
spanavskiliande egenskaper sasom gratt
gjutjarn, varvid extrema produktivitetshoj-
ningar kan goras. CES 060 anvands speciellt
for varmhallfasta Ni-legeringar, och CEB 250
for hardade meterial.

Bearbetning av exotiska eller extremt harda
material rekommenderas ej.

CEW 075, CEB 250 och CES 060 kan
anvandas vid sparsvarvning, svarvning i
sidled, profil-svarvning samt for avstickning av
ror. Daremot ej for stangavstickning.

Hur:

Stabila bearbetningsforhallanden ar ett
uttalat krav vad galler maskin, verktyg, fast-
spanning och arbetsstyckets form. Optime-
ring av bearbetningen sker genom att efter-
strava hogsta mojliga stabilitet. Maskinen
maste aven kunna ge hog effekt och en hog
skarhastighet. Hastigheten valjs ca tre ganger
sa hdog som for hardmetall och matningen
ungefar lika.

Arbetsstycket skall vara "rent” utan glod-
skal och med CEW 075 skall bearbetningen
alltid ske torrt utan skarvatska.

Under gynnsamma forhallanden kan be-
arbetningen ske intermittent.

Skarets egg skall vara forsedd med en
skyddsfas. MIRCONA erbjuder som standard
fas 0,10 mm x 20° och 0,05 mm x 30°. Andra
fasutforanden offereras pa begaran.

A144



Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

gd% A44-A47, A59

=
]

Application: o[efefe]l)
_(Iéﬁprauc.h: *
illampning: ;
! 2030 r

/‘\ I =
[<]¢] ae
o

BE

]
So
, . |EE
For holder types '5 8 § S
Fur Haltertypen 151K E A *01| r 0,1 = X & n
For hallartyper s oS | wme
! og | o¥
4 | K-400 T01020 4,0 0,5 |
5 | K-500 T01020 5,0 0,8 |
6 | K-600 T01020 6,0 0,8 |
7 | K-700 T01020 7,0 0,8 O
8 | K-800 T01020 8,0 0,8 O
4 | K-400 T00530 4,0 0,5 |
. 5 | K-500 T00530 5,0 0,8 |
Page: s ’
Soite 6 | K-600 T00530 60| 08 | m
Sida: 7 | K-700 T00530 7,0 0,8 |
8 | K-800 T00530 8,0 0,8 |
6 | R/L K-600 T00530 6,0 0,6 |
8 | R/L K-800 T00530 8,0 0,6 |
@ Ceramic grades ® Keramiksorten @
Keramiska sorter
|:| AlI203
. Page:
. AI203+TiC  seie:| A144
Sida:
. Si3N4 + TiN
Ordering example:
Bestellbeispiel: K-500 T00530 CEW 075 P05/K05
Bestéllningsexempel:
B Stocked - Ab Lager - Lagerfort [ Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort

Page:
Sida:

Val av skarsort, sida: Skardata, sida:

Selection of insert grade, page: Cutting data, page:
Wahl der Schneidsorte, Seite: A126-A128 Schnittdaten, Seite: |A163-A169

M1 NA

A145



Technical Specifications on Diamond and Boron Nitride Inserts
Technische Spezifikationen uber Diamant- und Bornitridschneiden
Tekniska specifikationer pa diamant- och bornitridskar

Introduction

MIRCONA is offering, for parting-off and grooving,
insert type MT and MT-..Fr manufactured with a
brazed cutting edge in cubic boron nitride, BNE 500
and BNE 800 or polycrystalline diamond, PDE 1000.

Down below it is shortly explained when, where,
and how the MIRCONA grades BNE 500, BNE 800
and PDE 1000 successfully are being applied.

When:

When the cutting speed essentially should be
increased or the life time of the cutting tool should be
prolonged, and thereby lower the production cost, in
perlitic cast iron or in extremely wearing and hard
materials which cause conventional tools to fail
rapidly.

To avoid recurring production interruptions for tool
breakdowns, when fine machined surfaces and
precision of turned measurements are required and to
replace a grinding operation in the above mentioned
materials.

Einleitung

MIRCONA bietet zum Abstechen und Nutendrehen,
Schneidentypen MT und MT-..Fr, hergestellt mit einer
eingeloteten Schneidkante in kubischem Bornitrid,
BNE 500 und BNE 800 oder polykristallinem Dia-
mant, PDE 1000 an.

Nachstehend wird kurz erklart wann, wo und wie
die MIRCONA Sorten BNE 500, BNE 800 und PDE
1000 am besten verwendet werden.

Wann:

Wenn die Schnittgeschwindigkeit wesentlich erhoht
werden soll oder die Standzeit des Werkzeuges
verlangert werden soll, um damit die Produktions-
kosten zu senken, in perlitischem GuB oder in
Materialien, die einen grossen Abrieb und Harte
erzeugen, bei welchen konventionelle Schneidwerk-
zeuge schnell versagen.

Um  wiederholte Produktionsunterbrechungen fur
Zusammenbrechen des Werkzeuges zu vermeiden,
um eine gute Oberflachengite und eine hohe
Prazision der gedrehten MaBe zu erreichen und um
eine Schleifoperation zu ersetzen in obenerwahnten
Materialien.

Inledning

MIRCONA erbjuder, for avstickning och spar-
svarvning, skartyper MT och MT-..Fr tillverkade med
en inlddd egg i kubisk bornitrid, BNE 500 och BNE
800 eller polykristallin diamant, PDE 1000.

Nedan redogors kortfattat for nar, var och hur
MIRCONASs sorter BNE 500, BNE 800 och PDE 1000
lampligast anvandes.

Nar:

Da man i perlitiskt gjutjarn eller extremt slitande och
harda material som snabbt bryter ned konventionella
verktyg, vasentligt donskar hoja skarhastigheten eller
forlanga skarverktygets utslitningstid, och darmed
sanka produktionskostnaden.

For att undvika upprepade verktygshaverier, om
fina bearbetade ytor och precision pa svarvade matt
onskas, samt for att ersatta en slipoperation i ovan
namnda material.

Where: Wo: Var:
i . — Roughing — Finishing
Material Werkstoff Material — Schruppen _ Schiichten
— Grovbearbet. — Finbearbet.
Alloy steel, tool steel, high-speed | Legierte Stahle, Werkzeugstahle, | Legerat stal, verktygsstal, snabb-
steel, cast steel and case-hard- | Schnellstahle, GuBstahle, und | stal, gjutstal och satthardningsstal
ening steel with a hardness ex- | einsatzgehartete Stahle mit einer | med en hardhet overstigande 45 BNE 800 BNE 500
ceeding 45 HRc. Harte uiber 45 HRc. HRc.
Perlitic nodular cast iron with | perlitischer KugelgraphitguB mit | Perlitiskt nodulart gjutiam med
rupture strength = 600 N/mm?. Bruchfestigkeit = 600 N/mm?. brottgrans = 600 N/mme,
Perlitic grey cast iron containing | Perlitischer GrauguB mit einem | Perlitiskt gratt gjutjarn med en andel
less than 5-10% free ferrite. Anteil von freiem Ferrit niedriger | fri ferrit understigande 5-10 %. BNE 800 BNE 800
109,

_ , e Kokillhardat gjutiarn och ovriga
Chilled cast iron and cast iron with | KokillenhartguB und GuB mit einer | gjutiarm med en hardhet over-
a hardness exceeding 45 HRc. | Harte iber 45 HRc. stigande 45 HRc.
Sintered steel. Gesinterte Stahl. Sintrat stal. BNE 500 BNE 500
Hard-facing alloys, Ni-, Co-, Cr- or | AufschweiBleg., Ni-, Co-, Cr- oder | Sprutade skikt i Ni-, Co-, Cr- eller
Fe-alloys with a hardness exceed- | Fe-Leg. mit einer Harte Uiber 35 | Fe-legeringar med en hardhet BNE 800 BNE 500
ing 35 HRc. HRc. overstigande 35 HRc.
Non-ferrous metals as aluminium, | NE-Metalle wie Aluminium-, Kup- | Icke-jarnmetaller sasom alumi-
copper, zinc and magnesium | fer-, Zink- und Magnesium- | nium-, koppar-, zink-, och mag-
alloys and tungsten carbide. legierungen und Hartmetall. nesiumlegeringar samt hardmetall.
Not recommended for alloys | Jedoch nicht fur Legierungen die | Daremot ej for legeringar inne- PDE 1000 PDE 1000
containing iron, nickel or cobalt. | Eisen, Nickel oder Kobalt | hallande jarn, nickel eller kobolt.

enthalten.

Plastics, fibre-glass composites, | Plastik, glasfaserarmierte Kompo- | Plaster, glasfiberarmerade kompo-
ceramics, abrasive rubber, bake- | siten, Keramik, Gummi, Bakelit, | siter, keramik, hardgummi, bakelit,
lite, graphite products and lamina- | Graphitprodukte, laminierte Holz- | grafitprodukter samt laminerade PDE 1000 PDE 1000
ted wooden products. produkte. traprodukter.

BNE 500, BNE 800 and PDE 1000 can be used
for grooving, sideways turning, profiing and for
parting-off tubes. They should not be used for parting-
off bars.

BNE 500, BNE 800 und PDE 1000 konnen fur
Nutendrehen, Seitwartsdrehen, Profilieren und fir
Abstechen von Rohren verwendet werden. Sie sollten
nicht fur das Abstechen von Stangen eingesetzt
werden.

BNE 500, BNE 800 och PDE 1000 kan anvandas
vid sparsvarvning, svarvning i sidled, profilsvarvning
samt for avstickning av ror. Daremot ej for
stangavstickning.
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How:

The machining should be made with as rigid
conditions as possible, with or without cutting liquid.
Cutting liquid is recommended for optimal lifetime and
fine surface finish. Intermittent operations should be
performed without cutting liquid. Operations with
pronounced vibration tendencies which rapidly wear
down conventional carbide can be carried out. The
edge can be resharpened which gives the insert an
essentially longer lifetime.

By the use of PDE 1000, and when BNE 800 is
used in cast iron the extreme hardness of the cutting
material is being utilized.

By the use of BNE 500 or BNE 800 in hardened
materials the extreme heat-resistance of the cutting
material is being utilized, whereby the workmaterial,
locally on the edge is being softened. The principle
way to select cutting data for BNE 500 and BNE 800,
in this type of machining, is thus based on to achieve
the right machining temperature on the edge.

By the use of PDE 1000 cutting data should be
selected so that the machining temperature will not
exceed 700°C, otherwise the diamond may be
destroyed.

Cutting geometry:

BNE 500 and BNE 800: Negative rake angle 5° to 9°
and the edge should be provided with a negative
chamfer with radius honing.

PDE 1000: Generally the same as for corresponding
machining with carbide. Rake angle 0° to 15° positive.

Wie:

Die Bearbeitung soll mit so starren Verhaltnissen wie
moglich ausgefuhrt werden, mit oder ohne Schneid-
flussigkeit. ~Schneidflussigkeit wird fur optimale
Standzeit und gute Oberflachengiite empfohlen.
Unterbrochene Schnitte sollen ohne Schneidflussig-
keit durchgefuhrt werden. Operationen mit ausge-
sprochen hoher Neigung zu Vibrationen, welche
konventionelle ~ Schneidwerkzeuge  schnell  ver-
schleiBen, konnen ausgefiihrt werden. Die Schneid-
kante kann nachgescharft werden, was zu einer
wesentlich grosseren Lebensdauer fuhrt.

Beim Gebrauch von PDE 1000, und wenn BNE
800 in GuB verwendet wird, wird die extreme Harte
und VerschleiBfestigkeit des Schneidmateriales
ausgenutzt.

Beim Gebrauch von BNE 500 oder BNE 800 in ge-
harteten Materialien wird die extreme Warmfestigkeit
des Schneidmateriales ausgeniitzt, wobei das
Material, lokal an der Schneidkante, weichgemacht
wird. Das Prinzip fur Wahl der Schnittdaten fur BNE
500 und BNE 800, bei diesem Typ von Bearbeitung,
wird also darauf basiert, die richtige Temperatur an
der Schneidkante zu erreichen.

Beim Gebrauch von PDE 1000 sollen die Schnitt-
daten so gewahlt werden, daB die Bearbeit-
ungstemperatur 700°C nicht Ubersteigt, sonst kann
der Diamant graphitisiert werden, d h zerstort werden.
Schneidengeometrie:

BNE 500 und BNE 800: Der Spanwinkel ist negativ
zwischen 5° und 9° und die Schneidkante ist mit einer
negativen Fase mit gehonter Kante versehen.

PDE 1000: Zunachst einmal gleich wie fur die
entsprechende  Bearbeitung  mit  Hartmetall.
Spanwinkel 0° - 15° positiv.

Hur:

Bearbetningen skall ske med sa stabila forhallanden
som mojligt, med eller utan skarvatska. Skarvatska
rekommenderas for optimal livslangd och fina bear-
betade ytor. Intermittenta operationer skall utforas
utan skarvatska. Operationer med utpraglade vibra-
tionstendenser, som snabbt sliter ut konventionella
verktyg, kan genomforas. Eggen kan omskarpas
vilket ger skaret en vasentligt langre livslangd.

Vid bruket av PDE 1000, samt da BNE 800
anvands i gjutiam, sa utnyttias skarmaterialets
extrema hardhet och slitstyrka.

Vid bruket av BNE 500 eller BNE 800 i hardade
material sa utnyttias skarmaterialets extrema
varmhallfasthet, varvid arbetsmaterialet, lokalt pa
skareggen, mjukgores. Principen for val av skardata
for BNE 500 och BNE 800, vid denna typ av
bearbetning, bygger foljaktligen pa att uppna ratt
bearbetningstemperatur pa eggen.

Vid bruket av PDE 1000 skall skardata valjas sa att
bearbetningstemperaturen ej overstiger  700°C,
annars kan diamanten grafitiseras, dvs forstoras.
Skargeometri:

BNE 500 och BNE 800: Negativ spanvinkel 5° till 9°
och eggen forsedd med en negativ fas samt
radiehoning.

PDE 1000: | forsta hand lika som for motsvarande
bearbetning med hardmetall. Spanvinkel 0° till 15°
positiv.

Recommendations L (PDE) Oo
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MIRCONA Carbide Grades for ISO turning inserts
MIRCONA Hartmetallsorten fur ISO Drehschneiden
MIRCONA hardmetallsorter for ISO svarvskar

o

. . coated carbide grades

MIRCONA . . beschichtete Hartmetallsorten

. . belagda hardmetallsorter

Grade Type of coating Application Recommendations
Sorte Beschichtungstyp ISO Gebrauch Empfehlungen
Sort Typ av belaggning Tillampning Rekommendationer
P35-P40 @ Tough grade especially for medium roughing/roughing in
ALC 1 35 o> stainless steel/heat-resistant alloys.
M30 1) | @ Zahe Sorte speziell fur mittleres Schruppen/Schruppen in
S30 Sl © I rostbestandigen Stahle/warmfeste Legierungen.
(P35/M30/ sl e
@ Seg sort speciellt for medelgrov/grov bearbetning i rostfritt
S30) stal/varmhallfasta legeringar.
® Medium hard grade for steel/cast steel, malleable/nodular long-
chipping iron.
ALC 145 P30-P35 . )
M25-M35 1) ® Mittlereharte Sorte fur Stahl/Stahlguss, Temperguss/lang-
- 9 S spanenden Kugelgraphitguss.
[ ] (]
(P30/M30) @ Medelhard sort for stal/gjutstal, aducergods/langspanande
nodulart gjutjarn.
ALC 245 ® Allround grade for most turning operations in all types of steel.
CVD P20-P30 1) @ Universalsorte fur meisten Drehoperationen in alle Arten von
(]
TiN/TiCN/ (P25) Sl
Al2O3/TiN ® Aliroundsort for de flesta typer av svarvoperationer i alla typer
+ av stal.
@® Medium roughing to finishing grade for all types of steel and
cast iron. _Cobolt enriched substrate with repeated surplus
ALC 345 P15-P20 layer coating.
M20 e o [ o 1 @ Sorte fur mittleres Schruppen bis zum Schlichten in alle Arten
)
G K20 e | o | o von Stahl und Guss.Kobolt angereichertes Substrat mit
widerholter Uberschiissigen Lagenbeschichtungen.
P15/M20/
( @ Sort for medelgrov till finbearbetning i alla typer av stal och
K20)
gjutjarn. Koboltberikat substrat med upprepad
multiskiktsbelaggning.
@ Finishing grade. High speeds/low feeds in steel/cast steel,
ALC 400 P10 malleable/nodular iron. Fine surface finish.
M10 e [ o [ e J1) | ® Sclichtsorte. Hohe geschwindigkeiten/niedrige Vorschube in
K10-K15 ° Stahl/Stahlguss, Temperguss/Kugelgraphitguss.
(P1 o/M10/ Hervorragende Oberflachegute.
K10 @ Finbearbetningssort. Hoga hastigheter/laga matningar i
) stal/gjutstal, aducergods/nodulart gjutjarn. Fin yta.
@ Allround grade for all types of cast iron. Especially adapted
ALC 41 0 cVD multi-layer coating with extreme wear resistance.
g c " )] @ Universalsorte fur alle Arten von Guss. Speziell angepasste
TiN/TiCN/ KZI(()‘IIé; 5 ° Mehrfach-beschichtung mit extremen Verschleisswiederstand.
A|203 @ Allroundsort for alla typer av gjujarn. Speciellt anpassad
flerskiktsbelaggning med extrem slitstyrka.
@ Grade intended for unfavourable conditions in all types of stainless
TN P 1 40 P30-P40 steel and difficult to machine materials like heat-resistant alloys.
PVD M15-M25 1) | @ Sorte geeignet fur unguinstige Verhaltnisse in alle Arten von
TiAIN S25 o [ o [ @ rostbestandige Stahle und schwer zu bearbeitende Materialien wie
1 o | o[ o warmfeste Ti/Co-Legierungen.
P40/M25/
. ( 325) @ Sort avsedd for ofordelaktiga forhallanden i alla typer av rostfria stal
och svarbearbetade material som varmhalifasta Ni/Co-legeringar.

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

A140

Page:
1) Seite:
Sida:

B196-B205

TCMW, TCMT, TCGT
.TPMR

1S0: RCMT, RCMX, RCGT,
RCXT
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Grade Type of coating Application Recommendations
Sorte Beschichtungstyp ISO Gebrauch Empfehlungen
Sort Typ av belaggning Tillampning Rekommendationer
@ Grade intended for unfavourable conditions in all types of stainless
P30-P40 steel and difficult to machine materials like heat-resistant alloys.
M15-M25 1) | @ Sorte geeignet fur ungunstige Verhaltnisse in alle Arten von A
S25 e | o | ® rostbestandige Stahle und schwer zu bearbeitende Materialien wie
(P 40/M25/ o [ o[ e warmfeste Ti/Co-Legierungen.
S2 @ Sort avsedd for ofordelaktiga forhallanden i alla typer av rostfria stal
5) och svarbearbetade material som varmhallfasta Ni/Co-legeringar.
@ Grade for especially finishing/medium roughing in stainless
steel.
PVD M10-M20 ° |1 @ Sorte speziell fur Schlichten/mittleres Schruppen in
TiAIN (M1 5) O rostbestandigen Stahle.
@® Sort speciellt for fin/medelgrov bearbetning i rostfritt stal.
@ Finishing to roughing in wearing aluminum alloys and
composite materials.
N15-N25 1) @ Schlichten bis zum Schruppen in verschleissende Al-
- 0 legierungen und Kompositmaterialien.
(N25) @ Fin- till grovbearbetning i slitande aluminiumlegeringar och
kompositmaterial.

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Deposition

\e= MIRCONA

. uncoated carbide grades
. unbeschichtete Hartmetallsorten
. . obelagda hardmetallsorter

Grade Application Recommendations
Sorte ISO Gebrauch Empfehlungen
Sort Tillampning Rekommendationer
® Tough grade. Unfavourable conditions, low speeds/high feeds, intermittent cutting in
all types of steel/cast steel.
P40 1 @ Zahe Sorte. Unvorteilhafte Bearbeitungsverhaltnisse, niedrige Geschwindig-
: keiten/hohe Vorschiibe, unterbrochene Schnitte fur alle Typen von Stahl/Stahlguss.
@ Seg sort. Ofordelaktiga forhallanden, laga hastigheter/hbga matningar, intermittent
bearbetning i alla typer av stal/gjutstal.
@ Hard grade for finishing to roughing in non-ferrous metals/heat-resistant alloys.
S15 ° o [1) @ Harte Sorte fur Schlichten bis zum Schruppen in NE-Metallen/Warmfeste
N10 Legierungen.
® Hard sort for fin- till medelgrov bearbetning av icke-jarnmetaller/varmhallfasta
legeringar.
@® Finishing to medium roughing in non-ferrous metals.
N15 1) ® Mitlereharte Sorte fur Schlichten bis zum mittleres Schruppen in NE-Metallen.
[]
@ Medelhard sort for fin till medelgrov bearbetning av icke-jarnmetaller.
® Tough/hard micro-grain grade for non-ferrous metals/heat-resistant alloys
K20 :
S20 : : . : 1)| @ Zahe/harte Feinkornsorte fur NE-Metalle/warmfeste Legierungen.
N25 . e R ; :
H15 ® Seg/hard finkorning sort for icke-jarnmetaller/varmhallfasta legeringar.
@ Finishing grade. Favourable conditions, high speeds/low feeds, extremely fine
surface finish in all types of steel.
P10 S o |1) @ Schlichtsorte. Vorteilhafte Verhaltnisse, hohe geschwindigkeiten, niedrige
M10 Vorschube, hervorragende Oberflachengute fur alle typen von Stahl.
@ Finbearbetningssort. Fordelaktiga forhallanden, hoga hastigheter/laga matningar,
extremt fin yta i alla typer av stal.
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Selection of MIRCONA insert grade:
Wahl der MIRCONA Schneidsorte:
Val av MIRCONA skarsort:

TCMW, TCMT, TCGT
.TPMR

1S0: RCMT, RCMX, RCGT,
RCXT

30"/45}"\
£ wf

Y

@ Alle Arten von Stahl/StahlguB, aussen austenitische rostbestandige Stahle.
@ Alla typer av stal/gjutstal, utom austenitiskt rostfritt stal.

@ All types of steel/cast steel, exept austenitic stainless steels.

1)

ALC 135
(P35/M30/S30)

® Especially for medium roughing/roughing in stainless steel/heat-resistant alloys.
@ Speziell fur mittleres Schruppen/Schruppen in rostbestandigen

Y

Stahle/warmfeste legierungen.
@ Speciellt for medelgrov/grov bearbetning i rostfritt stal/varmhallfasta legeringar.

ALC 145
(P30/M30)

@ Finishing/medium roughing for all types of steel/cast steel.

@ Schlichten/mittleres Schruppen fur alle Arten von Stahl/Stahlguss.

@® Fin/medelgrov bearbetning i alla typer av stal/gjutstal.

@ Allround grade for all types of steel/cast steel. Balanced hardness toughness.

) ® Universalsorte fur alle Arten von Stahl/Stahlguss. Ausgewogene Harte/Zahigkeit.

@ Allroundsort for alla typer av stal/gjutstal. Balanserad hardhet/seghet.

ALC 345
(P15/M20/K20)

@ Finishing/high speeds.
@® Schlichten/hohe Geschwindigkeiten.

Y

@ Finbearbetning/hbga hastigheter.

ALC 400
(P10/M10/K10)

@ Finishing/very high speeds/low feeds, fine surface finish.

@® Schlichten/sehr hohe Geschwindigkeiten/niedrige Vorschube, hervorragende

Y

Oberflachengiite.
@ Finbearbetning/mycket hoga hastigheter/laga matningar, fin yta.

TNP 140
(P40/M25/525)

@® Allround grades for all types of stainless steels. TNP 140 for unfavourable
conditions.

@® Universalsorten fur alle Arten von rostbestandige Stahle. TNP 140 fur

TNP 220
(P20/M20/S15)

ungunstige Verhaltnisse.

@ Allroundsorter for alla typer av rostfria stal. TNP 140 for ofordelaktiga
forhallanden.

\ 4

@ Cermet, extreme finishing, very high cutting speeds/low feeds. Extreme wear

CER 510
(P10/M10)

resistance, very fine surface finish.

@ Cermet, extremes Schlichten, sehr hohe Geschwindigkeiten/niedrige Vorschube.

Ausgesprochener Verschleisswiederstand, hervoragende Oberflachengute.

S6
(P40)

-

@ Cermet, extrem finbearbetning, mycket hoga hastigheter/laga matningar. Uttalad
slitstyrka, mycket fin yta.

® Unfavourable conditions, intermittent cutting, low speeds/high feeds.

@® Ungunstige Verhaltnisse, unterbrochene Schnitte, niedrige Geschwindig-
keiten/hbhe Vorschibe.

@ Ofordelaktiga forhallanden, intermittent bearbetning, laga hastigheter/noga
matningar.

First choice
= Erste Wahl
Forsta val

1)

1)

1)

<

Y

® Non-ferrous metals.
@ NE-Metalle. e 1)

@ Icke-jarnmetaller. :
4
FG 10
(N10/515)
e |1)
@ Allround grade/
AL-alloys.
Y oo
@ Universalsorte/
FG 15 ..AlL-Leg
(N15) @ Allroundsort/
1) Al-leg.
LJ

@ Allround grade.
@ Universalsorte.

1)

o |1)
D 1) ® Allroundsort.
[
(]
o |1) TNP 400 | @ Wearing (AI-Si)
(N25) AL-alloys.

1)® Verschleissende
(AL-Si) AL-Leg.

@ Slitande (Al-Si)
Al-leg.

1)

e |1)

1)

@ Uncoated grades.
D @ Unbeschichtete Sorten.
® Obelagda sorter.
% | @ Uncoated micro-grain carbide grades.
@ Unbeschichtete Feinkornsorten.
@ Obelagda finkorniga sorter.
@ Coated grades @ Beschichtete
Sorten @ Belagda sorter.

|:| CVD

TiN/TiCN/
AlbO3/TiN+

CVD
TiN/TiICN/
Al203

PVD

|:| TIALN

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

Page:
1) Seite:
Sida:
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1 >

@ All types of short-chipping cast iron.
@ Alle Arten von kurzspanende GuBeisen.
@ Alla typer av kortspanande gjutjarn.

@ Roughing, unfavourable conditions at moderate speeds.
@ Schruppen, unguinstige Verhaltnisse bei messigen

ALC 345
(P15/M20/K20)

-_—

Geschwindigkeiten.

g, ofordelaktiga forhal moderata

uss. Ausgewogene

gjutjarn. Balanserad

fine surface finish.
/niedrige Vorschube,

ALC 400
(P10/M10/K10)

'W‘_ @ Allroun for all types of cast
(K20/S20/ @ Univers: fur alla Arten von Gus!
N25/H15)

atningar, fin yta.

@ Allroundsort for alla typer av gjutjarn.

@ Hard materials: hardened steel and cast iron.
@ Harte Materialien: gehartete Stahl und Guss.
@ Harda material: hardade stal och gjutjarn.

@® Allround gra

*
(I:zct?/s%osl @ Universalsort
NS @ Allroundsort.

|

. Balanced hardness/

@ Hoglegerade aust/duplexa
rostfria stal.

"ALC 135 "
\(P35/M30/S30)

TNP 140

(P40/M25/S25)

TNP 220
P20/M20/S1

TNP 315
(M15)

ALC 145
(P30/M30)
\ A

ALC 345
(P15/M20/K20)

ALC 400
(P10/M10/K10)

CER 510
(P10/M10)

Ti-alloys

Y

TNP 140
(P40/M25/525)

" TNP 220 )
NP20/M20/S15

ALC 135
(P35/M30/S30)

FG 10
(N10/S15)

FG 25*

(K20/520/

N25/H15)

@ High alloy aust/duplex stain-
less steels.

@ Hochlegierte aust/duplexe
rostfreie Stahle.

@ Especially stainless steel.
@ Speziell rostfreie Stahl.
@ Speciellt rostfritt stal.

@ Extreme wear resistance/
toughness.

@ Ausgesprochener Ver-
schleiBwiderstand/Zahig-
keit.

@ Extrem slitstyrka/seghet.

@ Extreme wear resistance

@ Ausgesprochener Ver-
schleiBwiderstand.

@ Extrem slitstyrka.

@ Heat resistant Ni-, Co-, Fe- and

@® Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und
Ti-Legierungen.

@ Varmhallfasta Ni-, Co-, Fe-
och Ti-legeringar

1)

1)

1)

1)

1)

1)

1)

1)

1)

B
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TCMT..-PF1
TCGT..-PF1

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer
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Cutting Data for Parting-off and Grooving
Schnittdaten fur das Abstechen und Nutendrehen
Skardata for avstickning och sparsvarvning

A Cutting data for parting-off and grooving

tools in carbide

The following pages contain machining data
for the parting-off of bars as well as of tubes,
external and internal grooving, face grooving,
turning and profiling with carbide inserts.
Recommendations are given for the most
commonly used materials, heat-resistant
alloys included. Tool life aimed at is 15 min, i.
e. a normal average lifetime for economical
machining.

If possible a continuous flow of cutting fluid
over the cutting area is recommended in all
machining operations, to prolong tool life and
improve surface finish.

Before selecting the cutting speed in the
presented tables, please study the following
information:

Schnittdaten fur das Abstechen und
Nutendrehen mit Hartmetallwerkzeugen

Die nachfolgenden Seiten enthalten empfohl-
ene Bearbeitungsdaten fur das Abstechen
von Stangen und Rohren, Aussen- und
Innennutenstechen,  stirnseitiges ~ Nuten-
stechen sowie Drehen und Profilieren mit
Hartmetallschneiden. Empfehlungen werden
fur die meisten verwendeten Materialien
gegeben, einschliesslich warmfester Legier-
ungen. Die Zielstandzeit der Schneide ist auf
15 Min ausgelegt, d. h. auf die normale
durchschnittliche ~ Standzeit bei wirtschaft-
licher Bearbeitung.

Soweit moglich, wird ein ununterbrochener
Fluss von Schneidflussigkeit in der Bearbeit-
ungszone, und zwar bei allen Bearbeitungen,
um die Standzeit des Werkzeugs zu
verlangern und die Oberflachengute zu
verbessern empfohlen.

Bevor die Schnittgeschwindigkeit in den
Tabellen ausgewahlt wird, bitten wir Sie die
nachfolgende Information zur Kenntnis zu
nehmen:

Selection of cutting data for parting-off with carbide inserts
Wahl der Schnittdaten fur das Abstechen mit Hartmetallschneiden
Val av skardata for avstickning med hardmetallaskar

Skardata for avsticknings- och sparsvarv-
ningsverktyg i hardmetall

De foljande sidorna innehaller rekommende-
rade bearbetningsdata for stangavstickning,
roravstickning, invandig, utvandig och axiell
sparsvarvning samt svarvning och
profilsvarvning med hardmetallskar.
Rekommendationer ges for de mest
forekommande materialen, inklusive
varmhallfasta legeringar. Efterstravad verk-
tygslivslangd ar 15 min, dvs ett normalt
medelvarde for ekonomisk verktygslivslangd.
Om mojligt rekommenderas alltid ett
kontinuerligt flode av skarvatska over skar-
zonen i samtliga bearbetningsoperationer.

Studera nedanstaende information innan
skarhastigheten valjs i presenterade tabeller:

A
\w)

Please select suitable cutting geometry and
feed in accordance with the information given
on page:

Please select suitable carbide grade in
accordance with the information given on
page:

Based on the workpiece material and
selected carbide grade the cutting speed can
be found in the tables on page:

When parting-off bars the cutting speed will
continuously decrease towards centre of the
workpiece, and therefore a “maximum* speed
is recommended.

Please note the following:

Bitte wahlen Sie die geeignete Schneidgeo-
metrie und den geeigneten Vorschub im
Einklang mit der Information auf der Seite:

| A48-A49 |

Bitte wahlen Sie die geeignete Hart-
metallsorte im Einklang mit der Information
auf Seite:

|A124-A128 |

Auf Basis des zu bearbeitenden Materials
und der ausgewahlten Hartmetallsorte kann
die Schnittgeschwindigkeit ermittelt werden in
der Tabelle auf Seite:

|A164-A169|

Beim Abstechen von Stangen vermindert sich
die Schnittgeschwindigkeit stetig gegen den
Mittelpunkt des Werkstucks. Deshalb wird
eine  “maximale“  Schnittgeschwindigkeit
empfohlen.

Bitte nehmen Sie Kenntnis vom Nachsteh-
enden:

Valj lamplig skargeometri och matning i
obverensstammelse med presenterad informa-
tion pa sid:

Valj lamplig hardmetallsort i ©verensstam-
melse med presenterad information pa sid:

Baserat pa arbetsstyckets material samt vald
hardmetallsort kan rekommenderad skar-
hastighet utlasas ur tabellerna pa sid:

Vid stangavstickning kommer skarhast-
igheten  kontinuerligt att minska in mot
arbetsstyckets centrum, varfor en “maximal®
hastighet rekommenderas .

Notera foljande:
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mm/varv

Barfed automatic lathe
Stangenautomat
Stangautomat

Parting-off
without residual burrs

Gratfreies Abstechen

Gradfri avstickning

1.

@ Reduce the feed in centre of the workpiece
to 0.05 mm/rev, when the diameter approxi-
mates width of cut, and/or if possible use
synchro chuck.

® Use a tough carbide grade in bar fed
automatic lathes, due to the low cutting
speed ve.

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

1A

| S

® Den Vorschub auf 0,05 mm/U im Zentrum
des Werkstucks reduzieren, wenn der Durch-
messer etwa der Schneidenbreite entspricht,
und/oder wenn moglich Synchronfutter ver-
wenden.

® Eine zahe Hartmetallsorte verwenden, weil
die Schnittgeschwindigkeit v¢ in Stangen-
automaten niedrig ist.

® Wahlen Sie ® = 0° oder den geringsten
Winkel, um schlechte Oberflachengute,
Biegung der Werkzeugklinge und kurze
Standzeit der Schneide zu vermeiden.

@® Reducera matningen till 0,05 mm/varv i
arbetsstyckets centrum, da diametern
approximativt overensstammer med skar-
bredden, och/eller anvand om mbojligt synkro-
spindel.

® Anvand en seg hardmetallsort i stang-
automater, pga den laga skarhastigheten vc.

® Valj ® = 0° eller minsta mojliga for att
undvika dalig yffinhet, utbojning av
verktygstungan och kort verktygslivsiangd.

Selection of cutting data for radial and axial grooving with
carbide inserts

Wahl der Schnittdaten fur radiales und axiales Nutendrehen mit
Hartmetallschneiden

Val av skardata for radiell och axiell sparsvarvning med

ﬁ D hardmetallskar

Bitte wahlen Sie die geeignete Schneidgeo- Valj lamplig skargeometri och matning i
metrie und den geeigneten Vorschub im Overensstammelse med presenterad informa-
Einklang mit der Information auf der Seite: tion pa sid:

Please select suitable cutting geometry and
feed in accordance with the information given
on page:

@ Radial external grooving: @ Radial internal and axial grooving:

@ Radiales Aussen-Nutendrehen:

@ Radiell utvandig sparsvarvning:

Please select suitable carbide grade in
accordance with the information given on

page:

Based on the workpiece material, selected
carbide grade and feed the cutting speed can
be found in the tables on page:

Please note the following:

For face grooving of smaller diameters (D <
75 mm) in manual lathes, it is essential that
the inner corner of the cutting edge is set on
or slightly below centre, to preserve the side
clearance of the insert.

Bitte wahlen Sie die geeignete Hart-
metallsorte im Einklang mit der Information
auf Seite:

|A124-A128|

Basierend auf dem Werkstoff des Werk-
stucks, der gewahlten Hartmetallsorte und
des Vorschubes, kann die Schnittgeschwin-
digkeit in den Tabellen auf Seite gefunden
werden:

|A164-A169 |

Bitte folgendes beachten:

Beim Stirnstechen von kleinen Durchmessern
(D <75 mm), in manuellen Drehbanken ist es
wichtig, dass die innere Ecke der Schneid-
kante in oder etwas unter dem Zentrum
montiert wird, um den Seitenfreiwinkel der
Schneide sicherzustellen.

@ Radiales Innen- und axiales Nutendrehen:

@ Radiell invandig och axiell sparsvarvning:

Valj lamplig hardmetallsort i Overensstam-
melse med presenterad information pa sid:

Baserat pa arbetsstyckets material samt vald
hardmetallsort och matning kan rekom-
menderad skarhastighet utlasas ur tabellerna
pa sid:

Notera foljande:

Vid axiell sparsvarvning av mindre diametrar
(D < 75 mm) i manuella svarvar ar det
vasentligt att skareggens innerhdorn monteras
i eller nagot under spindelcentrum, for att
sakerstalla skarets sidoslappning.

M1 NA
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Selection of cutting data for profiling and turning with
carbide inserts

Wahl der Schnittdaten fur Profilieren und Drehen mit
Hartmetallschneiden

Val av skardata for profilsvarvning och svarvning med
hardmetallskar

Please select suitable cutting geometry and
feed in accordance with the information given
on page:

Please select suitable carbide grade in
accordance with the information given on
page:

Based on the workpiece material, selected
carbide grade and feed the cutting speed can
be found in the tables on page:

Please note the following:

Bitte wahlen Sie die geeignete Schneidengeo-
metrie und den geeigneten Vorschub im
Einklang mit der Information auf der Seite:

| A56-A58 |

Bitte wahlen Sie die geeignete Hart-
metallsorte im Einklang mit der Information
auf Seite:

|A124-A128|

Basierend auf dem Werkstoff des Werk-
stucks, der gewahlten Hartmetallsorte und
des Vorschubes, kann die Schnittgeschwin-
digkeit gefunden werden in den Tabellen auf
Seite:

|A164-A169|

Bitte folgendes beachten:

Valj lamplig skargeometri och matning i
overensstammelse med presenterad informa-
tion pa sid:

Valj lamplig hardmetallsort i ©verensstam-
melse med presenterad information pa sid:

Baserat pa arbetsstyckets material samt vald
hardmetallsort och matning kan rekom-
menderad skarhastighet utlasas ur tabellerna
pa sid:

Notera foljande:

D= ©20-100 mm

When a brand new, unused MIRCONA
parting-off and grooving tool holder is to be
used for heavy sideways machining
according to @, the tool should initially be
conventionally used according to @, by 3-5
groove entries. This ensures that the insert is
bedded securely into position, prior to its use
in sideways machining.

By sideways turning with MIRCONA face
grooving tools, intended for the diameter
range 20-100 mm, the machining direction
should be selected in such a way, that the
tool will move from the centre of the
workpiece to the circumference of the
same. This achieves best possible machining
conditions, especially for higher feed rates.
Tool holders intended for larger groove
diameters can be fed in both sideways
machining directions.

bisher nicht verwendeter

Wenn ein
MIRCONA Abstech- und Nutendrehhalter
zum Seitwartsdrehen eingesetzt wird laut @,
soll das Werkzeug zuerst, laut ©, durch 3-5
Nuteneinstiche belastet werden. Dies um
genuigend Unterstutzung fur die Schneide im
Plattensitz zu erhalten beim Seitwartsdrehen.

Beim Seitwartsdrehen mit MIRCONA axialen
Nutendrehwerkzeugen, die geeignet sind fur
den Durchmesserbereich 20-100 mm, soll
die Bearbeitungsrichtung so gewahlt werden,
dass: das Werkzeug vom Zentrum des
Werkstucks gegen dessen Peripherie
versetzt wird. Dies ergibt die besten
Bearbeitungsverhaltnisse, vorzugsweise bei
hdheren Vorschubgeschwindigkeiten.
Werkzeughalter, hergestellt fur grossere
Nutendurchmesser, kbnnen nach Wunsch in
beiden Bearbeitungsrichtungen vorgescho-
ben werden.

Da en tidigare ej anvand MIRCONA
stickstalshallare skall brukas for utpraglad
bearbetning i sidled enligt @, sa skall verk-
tyget forst konventionellt belastas enligt @,
genom 3-5 instickssvarvningar.  Detta
sakerstaller ett fullgott stod for skaret i
skarlaget vid bearbetning i sidled.

Vid svarvning i sidled med MIRCONAs
axiella sparsvarvningsverktyg, avsedda for
diameteromradet 20-100 mm, bor bearbet-
ningsrikiningen valjas sa att verktyget
forflyttas fran arbetsstyckets centrum mot
dess periferi. Detta astadkommer basta
skartekniska forhallanden, framforallt vid
hbgre matningsvarden.

Verktygshallare avsedda for storre spar-
diametrar kan valfritt matas i bagge
bearbetningsriktningar.
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Beim Seitwartsdrehen wird die  Schneide

By turning sideways the edge is inclined, Vid svarvning i sidled snedstalls skareggen

resulting in a front relief \, giving a smooth
surface finish, and in a reduction Ar of the
turned diameter (typical values on Ar are in
between 0.01-0.1 mm). By finishing turning
of the final diameter the change of position Ar
is measured and the tool is positioned
backwards the corresponding value.

It is of the utmost importance that the front
relief angle \ will be large enough to
enable the tool to operate without vibration.
The size of N depends on applied feed fn,
cutting depth ap, entry length of the tool L1,
cutting width B1 and the workpiece material.
Small cutting depth and low feed demand a
small cutting width and long entry length of
the tool. Larger cutting widths always demand
high feed and cutting depth values in order to
make \ large enough.

The combination of feed and cutting depth is
presented on page A56—-A58 for MIRCONAs
different types of cutting geometries. If the
inclination A\ of the cutting edge will be too
small, i. e. the tool is vibrating, increase the
feed and/or the cutting depth, alternatively
change the tool to smaller cutting width
and/or larger entry length.

schraggestellt, was einen Stirnfreiwinkel \ ergibt,
der zu einer guten Oberflachengite und zu einer
Reduzierung Ar des gedrehten Durchmessers
(typische Werte von Ar sind von 0,01-0,1 mm)
fuhrt. Beim Schlichtdrehen des Enddurchmessers
wird die Anderung der Position von Ar gemessen
und das Werkzeug um den entsprechenden Wert
zuruckpositioniert.

Es ist von allergrosster Wichtigkeit , dass der
Stirnfreiwinkel \ gross genug ist, um dem
Werkzeug das Arbeiten ohne Vibrationen zu
ermoglichen. Die Grosse von N hangt vom
angewandten Vorschub fn, der Schnittiefe ap, der
Stechtiefe L1, Schneidbreite B1 und vom Werkstoff
des Werkstiicks ab.

Geringe Schnittiefe und niedriger Vorschub
verlangen eine kleine Schneidenbreite und eine
grosse Stechtiefe des Werkzeugs. Grossere
Schneidbreiten verlangen immer hohen Vorschub
und hohe Schnittiefenwerte, um \ gross genug zu
machen.

Die Kombination von Vorschub und Schnittiefe
wird auf den  Seiten = A56-A58  von
Schneidengeometrien von MIRCONA gezeigt.
Falls die Neigung \ der Schneidkante zu klein ist,
wird das Werkzeug vibrieren. Erhdhen Sie den
Vorschub und/oder die Schnittiefe, alternativ
andern Sie das Werkzeug mit Kleinerer
Schneidbreite und/oder grosserer Einstechlange.

resulterande i en frontslappning A, som ger
en fin yta, samt i en minskning Ar av den
svarvade diametern (typiska varden pa Ar ar
0,01-0,1 mm). Vid slutgiltig bearbetning till
fardigt matt mates lagesforandringen Ar och
verktyget positioneras bakat motsvarande
varde.

Det ar av yttersta vikt att frontslappningen A\
blir tillrackligt stor for att verktyget skall
arbeta vibrationsfritt. Storleken pa \ beror av
anvand matning fn, skardjup ap, verktygets
instickslangd L1, skarbredd B1 samt
materialet hos arbetsstycket.

Litet skardjup och lag matning kraver en liten
skarbredd och lang instickslangd hos
verktyget. Storre skarbredder kraver alltid
hdga matnings- och skardjupsvarden for att A
skall bli tillrackligt stor.

Kombinationen av matning och skardjup
framgar av sid A56—A58 for MIRCONAS olika
skargeometrier. Om utbdjningen N blir for
liten, dvs verktyget vibrerar, 6ka matningen
och/eller skardjupet, alternativt byt verk-
tygshallare till mindre skarbredd och/eller
storre insticksdjup.

To ensure the deflection of the cutting edge
when sideways turning it is vital that the edge
is positioned perpendicular to the workpiece.
This is preferably checked with a dial gague
indicator in accordance with the sketch,
whereby a maximum deviation of 0.1 mm/100
mm may be allowed.

If the inclination A\ of the cutting edge is
constant during the machining sequence, it is
possible to keep the machining tolerance
within the range of +/- 0.01 mm, provided that
the compensation factor Ar is applied as
stated above.

Change of machining direction may take
place momentarily, i. e. a grooving operation
may directly be followed by a sideways
turning operation and reversed. By light
machining the tools may also be withdrawn
as shown in the picture.

To prolong the life of the insert, the machining
should be planned in such a way that, if
possible, both the insert corners are utilized
to the same extent.

Um die Neigung der Schneidkante beim
Seitwartsdrehen  sicherzustellen, ist es von
grosster Wichtigkeit, dass diese senkrecht zum
Werkstuck positioniert wird. Das wird bevorzugt
mit Hilfe einer Messuhr wie auf unserer Abbildung
gezeigt Uberpruft, wobei eine max. Abweichung
von 0,1mm/100mm erlaubt ist.

Wenn die Neigung N\ der Schneidkante wahrend
der Bearbeitungssequenz konstant bleibt, ist es
unter der Voraussetzung der Anwendung des
Kompensationsfaktors Ar wie oben angegeben,
moglich die Bearbeitungstoleranz im Bereich von
+/- 0,01 mm zu halten.

Ein Wechsel der Bearbeitungsrichtung kann
augenblicklich vorgenommen werden z. B. kann
einer Nutenstechbearbeitung umgehend eine
seitliche Drehbearbeitung folgen und umgekehrt.
Bei leichter Bearbeitung konnen die Werkzeuge
auch “in Gegenrichtung” gefuhrt werden, wie im
Bild dargestellt.

Um die Standzeit der Schneide zu verlangern,
sollte die Bearbeitung so geplant werden, dass
nach Moglichkeit beide Ecken der Schneide im
gleichen Ausmass verwendet werden.

For att sakerstalla skareggens snedstallning
vid bearbetning i sidled ar det av yttersta vikt
att eggen monteras vinkelratt mot arbets-
stycket. Detta kontrolleras lampligtvis med en
indikatorklocka enligt skissen, varvid ett
utslag motsvarande 0,1 mm/100 mm maxi-
malt kan tillatas.

Om skareggens snedstallning N ar konstant
under bearbetningen, sa ar det mojligt att
halla bearbetningstoleransen inom omradet
+/- 0,01 mm, forutsatt att kompensering sker
for mattavvikelsen Ar enligt ovan.

Byte av bearbetningsrikining kan ske
momentant, dvs en sparsvarvning kan direkt
overga i en svarvning i sidled och tvartom.
Vid latt bearbetning kan verktygen aven
matas “bakat“ som bilden visar.

For att forlanga skarets livslangd, sa skall
bearbetningen planeras pa ett sadant satt att,
om mojligt, skarets bagge horn utnyttjas i lika

stor utstrackning.

M1 NA
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In comparison with conventional turning
inserts a superior surface finish may be
achieved, comparable to grinding.

A large corner radius is selected to achieve a
smooth surface finish, give the cutting edge
strength and longer tool life and to assist the
deflection of the cutting edge A. To achieve
the best possible surface finish the corner
radius should be larger than the applied feed
value. By profiling the best result is achieved
with a large corner radius or full-radius.

If a smaller corner radius is selected the
cutting force and/or the inclination of the
cutting edge \ will be reduced.

Cutting Data for Parting-off and Grooving with Ceramic Inserts
Schnittdaten fur das Abstechen und Nutendrehen mit Keramikschneiden
Skardata for avstickning och sparsvarvning med keramikskar

Im Vergleich mit konventionellen Dreh-
schneiden kann eine bessere Oberflachen-
gute, vergleichbar mit Schleifen, erreicht
werden.

Ein grosser Radius wird gewahlt, um eine
glatte Oberflache zu erzielen, der Schneid-
kante Starke und lange Standzeit zu geben
und um die Neigung der Schneidkante \ zu
erreichen. Um die bestmogliche Oberflachen-
gute zu erreichen, sollte der Eckenradius
grosser sein, als der angewandte Vorschub.
Beim Profilieren wird das beste Ergebnis mit
einem grossen Eckenradius oder Vollradius
erreicht. Der Eckenradius wird klein gewahlt
wenn die Schnittkraft und/oder die Neigung
der Schneidkante \ reduziert werden soll.

| jamférelse med konventionella svarvskar
kan en mycket fin yta astadkommas, jamfor-
bar med slipning.

Hornradien valjs stor for att astadkomma en
fin yta, ge styrka och lang livslangd at skar-
eggen samt for att sakerstalla skareggens
snedstallning A. For basta ytfinhet skall horn-
radien vara storre an anvant matningsvarde.
Vid profilsvarvning erhalls basta resultat med
en stor hornradie eller fullradie.

Hornradien valjs liten om man onskar
reducera skarkraften och/eller skareggens
snedstallning \.

Application of ceramics implies that the cutting speed
can be essentially increased compared with tungsten
carbide, and therefore can lower the production cost.
However the ceramic cutting material must be applied
in ways which are different from tungsten carbide, in
accordance with the following;

— Ceramics are basically used for materials with
favourable swarf removal properties as for
example grey cast iron, whereby extreme
productivity increases can be made.

— The foremost application is within mass production
but also “large” and very hard workpieces are
suitable.

— Rigid machining conditions are a vital requirement
as far as the machine, the tool, the clamping and
shape of the workpieces are concerned. The
machine must be able to give adequate power and
high surface speed.

— Applicable speed range is very wide (flat Taylor
graph) and is in most cases limited upwards by the
machine and the workpiece. Consequently the
lifetime is, compared to carbide, to a much lesser
extent dependent on the cutting speed. An
economical lifetime corresponds to
approximately 5 —10 min.

- In comparison with carbide the cutting speed is
generally selected three times higher and the feed
approximately the same.

— The surface should be clean, i.e. no scale on
surface skin.

— By finishing machining a surface finish of 1 um can
be achieved.

— Interrupted cutting is
operations.

— The protective chamfer shall generally be smaller
than the chosen feed. For hard alloys, hardened
steels and chilled cast iron a chamfer of 1.5 mm x
20° is suitable.

possible in finishing

Der Einsatz von Keramikschneiden ermoglicht es, die
Schnittgeschwindigkeit im Vergleich zum Hartmetall
zu erhohen, wodurch die Herstellkosten gesenkt
werden konnen. Jedoch missen Keramikschneiden
auf eine wesentlich andere Art und Weise als
Hartmetall zum Einsatz gebracht werden, in Uber-
einstimmung mit folgendem;

— Keramik wird bevorzugt fur Material mit guten
spanabhebenden Eigenschaften, wie z. B. Grau-
guB, verwendet wobei die Produktivitat extrem
erhoht werden kann.

— Vorwiegend  sollten  solche  Schneiden bei
Massenfertigung oder bei Bearbeitung von grossen
und sehr harten Werkstiicken Verwendung finden.

— Starre Aufspannung des Werkstucks und Werk-
zeugs, sowie starre Maschine sind unbedingte
Voraussetzung. Die Maschine muB uber eine hohe
Leistung verfugen, und es muB moglich sein, mit
eine hohe Schnittgeschwindigkeit zu fahren.

— Der anwendbare Geschwindigkeitsbereich ist sehr
groB (flache Neigung bei der Taylorkurve) und wird
nach oben in den meisten Fallen von der Stabilitat
der Maschine und der starren Aufspannmoglichkeit
des Werkstiickes begrenzt. Die Standzeit der
Schneide ist somit in geringerem Masse, im
Vergleich mit Hartmetall, von der Schnitt-
geschwindigkeit abhangig. Eine wirtschaftliche
Werkzeugstandzeit von etwa 5-10 Min. sollte
erreicht werden.

— Im Vergleich mit Hartmetall sollte die Schnitt-
geschwindigkeit allgemein dreimal so hoch und der
Vorschub ungefahr gleich gewahlt werden.

— Das Werkstuck sollte ,sauber sein und keine
Oberflachenhaut haben.

— Beim Schlichten kann eine Oberflachengite von 1
wm erreicht werden.

— Bei unterbrochenem Schnitt ist eine Schlicht-
bearbeitung moglich.

— Die Schutzfase soll allgemein kleiner sein als der
gewahlte Vorschub. Fur harte Legierungen,
geharteten Stahl und KokillenguB ist eine Fase von
1,5 mm x 20° geeignet.

Tillampning av keramiska skarmaterial innebar att
skarhastigheten vasentligt kan hojas i jamforelse med
hardmetall, och att darmed produktionskostnaden kan
sankas. Dock maste det keramiska skarmaterialet
behandlas pa ett satt som klart skilier sig ifran
hardmetallen i bverensstammelse med foljande;

— Keramik anvands foretradesvis for material med
goda  spanavskiljande  egenskaper  sasom
exempelvis  gratt gjutiamn  varvid  extrema
produktivitetsvinster kan goras.

— Framsta tillampningen finns inom massproduktion
men aven "stora” och mycket harda arbetsstycken
ar lampliga.

— Stabila bearbetningsforhallanden ar ett uttalat krav
vad betraffar maskin, verktyg, fastspanning och
arbetsstyckets form. Maskinen maste aven kunna
ge hog effekt och en hog skarhastighet.

— Tillampbart hastighetsomrade ar mycket stort (flack
lutning hos Taylorkurvan) och begransas uppat i de
flesta fall av stabilitet hos maskin och arbetsstycke.
Utslitningstiden ar saledes i mycket mindre grad,
an for hardmetall, beroende av skarhastigheten.
En ekonomisk utslitningstid motsvarar ca 5-10
min.

— | jamforelse med hardmetall galler generellt att
skarhastigheten valjs ca 3 ggr sa hog och mat-
ningen ungefar lika.

— Arbetsstycket bor vara rent utan glodskal.

— Enytfinhet av 1 pm kan uppnas vid finbearbetning.

— Intermittenta skar kan goras vid finbearbetning.

— Skyddsfasen skall generellt sett vara mindre an det
valda matningsvardet. For harda legeringar, hardat
stal och kokillgjutgods ar en fas pa 1,5 mm x 20°
[amplig.
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Cutting Data for Parting-off and Grooving with Diamond and Boron Nitride Inserts
Schnittdaten fur das Abstechen und Nutendrehen mit Diamant- und Bornitridschneiden
Skardata for avstickning och sparsvarvning med diamant- och bornitridskar

The following recommended machining data for
polycrystalline diamond (PDE 1000) and poly-
crystalline boron nitride (BNE 500 and BNE 800)
are given with indicated possible practical surface
finish for grooving and profiling.

By the application of these cutting materials the
cost per cutting edge is essentially higher com-
pared with conventional tools. Thus, to make an
economical evaluation of the operation in question,
it is important to carefully observe the tooling cost
per component, the cost for production inter-
ruptions due to tool changes and breakdowns and
possible quality required, as far tolerances and
surface finish are concerned.

By the use of BNE 500 and BNE 800 in “hard”
materials and hard facing alloys, the cutting speed
should be selected in such a way that the
generated temperature on the cutting edge locally
anneals the machined material. The temperature
is determined by the selected cutting speed as
well as by the selected boron nitride grade. Conse-
quently grade BNE 800 is selected, for indicated
materials, when the whole or nearly the whole
length of the insert edge is cutting. For facing
operations, or when only one of the insert’s cutting
corners is cutting, grade BNE 500 is selected.

When using PDE 1000 the cutting speed should
be selected in such a way that the machining
temperature will not exceed 700°C, otherwise the
diamond may be destroyed.

Intermittent machining should be performed with
reduced feed and without cutting fluid.

Die nachstehenden Bearbeitungsempfehlungen
fur polykristallinen Diamant (PDE 1000) und
Bornitrid (BNE 500 und BNE 800) werden
gegeben unter Berucksichtigung der moglichen
praktischen Oberflachengiite beim Nutenstechen
und Profilieren.

Beim Einsatz dieses Zerspanungswerkstoffs sind
die Kosten pro Schneide im Vergleich zu kon-
ventionellen Werkzeugen wesentlich hoher, so
dass bei der wirtschaftlichen Betrachtung der
betreffenden Bearbeitung es wichtig ist, sehr
sorgfaltig die Werkzeugkosten pro Werkstuck, die
Kosten der Stillstandzeiten bedingt durch
Werkzeugwechsel und Werkzeugbruch und das
erreichbare  Qualitatsniveau, soweit Bearbeit-
ungstoleranzen und Oberflachengiite betroffen
sind, zu ermitteln.

Bei Verwendung von BNE 500 und BNE 800 in
sharten” Werkstoffen und AufschweiBlegierungen
sollte die Schnittgeschwindigkeit so gewahlt
werden, dass die auftretende Warme an der
Schneidkante das zu bearbeitende Material an-
lasst. Die Temperatur ist durch die gewahlte
Schnittgeschwindigkeit, sowie durch die gewahlte
Bornitridsorte vorgegeben. Die Sorte BNE 800
wird in den angegebenen Werkstoffen folgerichtig
gewahlt, wenn die ganze oder nahezu die ganze
Lange der Schneidkante zum Einsatz kommt.
Beim Plandrehen oder wenn nur eine der
Schneidecken im Einsatz ist, wird die Sorte BNE
500 gewahlt.

Beim Verwenden von PDE 1000 sollte die
Schnittgeschwindigkeit so gewahlt werden, dass
die Bearbeitungstemperatur 700°C nicht Uber-
steigt, da sonst der Diamant zu Graphit werden
konnte, d. h. zerstort wurde.

Unterbrochene Schnitte sollten mit reduziertem
Vorschub und ohne Schneidflussigkeit durchge-
fuhrt werden.

YISO Material index - Werkstoff-Index - Materialindex

Nedan ges rekommenderade bearbetningsdata for
polykristallin diamant (PDE 1000) och polykristallin
bornitrid (BNE 500 och BNE 800) med indikerad
praktisk ytfinhet vid spar- och kopiersvarvning.

Vid tillampningen av dessa skarmaterial ar
kostnaden per skaregg vasentligt hogre i
jamforelse med konventionella verktyg. Saledes
for att gora en ekonomisk beddmning av bearbet-
ningen ifraga, galler det att noggrant beakta
verktygskostnaden per detalj, kostnaden for
stillestandstider beroende pa verktygsbyten och
verktygshaverier, och mojlig praktisk kvalitetsniva
vad galler bearbetade toleranser och ytfinhet.

Vid bruket av BNE 500 och BNE 800 i harda”

material och sprutade legeringar skall skar-
hastigheten valias sa att den pa skareggen
alstrade temperaturen lokalt mjukgor det
bearbetade materialet. Temperaturen styrs dels av
vald skarhastighet och dels av den valda
bornitridsorten. Foljaktligen valjs sort BNE 800 i
angivna material, da hela eller nast intill hela
skareggen ar i ingrepp. Vid planingsoperationer
eller da endast ett av skarets horn ar i ingrepp
véljs sort BNE 500.

Vid bruket av PDE 1000 skall skarhastigheten
valias sa att bearbetningstemperaturen ]
overstiger 700°C, annars kan diamanten grafitise-
ras, dvs forstoras.

Intermittent bearbetning skall ske med reducerad
matning och utan skarvatska.

P: All types of steels, cast steels and long chipping cast irons except aust/duplex stainless steels - Stahle, Stahlguss und langspanender Guss aller arten ohne
aust/duplex rostfreie Stahle - Alla typer av stal, gjutstal och langspanande gjutjarn utom aust/duplexa rostfria stal.

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

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

Ti-legeringar.

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

metalliska material.

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

stal och gjutjarn.

H: Hard materials; all types of hardened steels and cast iron - Harte Materialien; Gehartete Stahle und guss aller Arten - Harda material; alla typer av hardade

e Main application area - Hauptsatzliches Gebrauch - Framsta tillampningsomrade

[ J€— Finishing/light roughing - Schlichten/leichtes Schruppen - Finbearbetning/latt grovbearbetning

Medium roughing - Mittleres Schruppen - Medelgrov bearbetning
Roughing/heavy roughing - Schruppen/Starkes Schruppen - Grovbearbetning/tung grovbearbetning

Ml NA

A163

-

A



Cutting data for parting-off, radial and axial grooving, profiling and turning
Schnittdaten fiir das Abstechen, axiales und radiales Nutendrehen, Profilieren und Drehen
Skardata for avstickning av ror, axiell och radiell sparsvarvning, profilsvarvning och svarvning

All types of steels, cast steels and long chipping cast irons except austenitic/duplex stainless steels
Stahle, Stahlguss und langspanender Guss aller arten ohne austenitische/duplexe rostfreie Stahle
Alla typer av stal, gjutstal och langspanande gjutjarn utom austenitiska/duplexa rostfria stal

1) el Telele]|
[eTe] eTelo ool |
-
TNP 175 FG 20
Pon ,M251) Psoxmgg//ﬁgg/szs
[eTeTeTe]1) Te]1)
i
ALC 355 SAFM
P15/M15/K15/S15 ; fi2ol2c] K251 P25/M20
spectc | R ) [y ==} ==p
Brinell |CUtnoforee| TR | Srupoog TNP 2105 o
hardness |  Spez. ALC 350 | pooimo/k15/520 | P30M30/k5/s30[  TNC 150 TNC 100
S= Brinel Schnittkraft | p15/M10/K10/S10 IN15 IN25 P30/M30 P40/M40
oL " i . Specifik -
EZ Material Werkstoff Material Harte sk%rkraft ) fn mm/rev )
Hardh - : - - -
tarchet [~ "] 005-03 | 005-03 | 005-03 | 005-03 | 005-03 |
N/mm? Ve m/min =
1.1 et 0,2%C | Un- 0,2 %C 0,2 %C -150 2060 250 - 200 230 - 190 210-170 175 - 140 145-120
1.2 steel 0,45 %C | legierter 0,45 %C | Kolstal 0,45 %C -190 2160 230 - 180 210-170 180 - 145 155 - 120 130 - 100
1.3 0,83 %C | Stahl 0,83 %C 0,83 %C -250| 2260 220 - 170 200 - 150 165 - 125 130 - 105 110 - 80
1.4 —200| 2060 245 -195 230 - 180 165 - 125 125-105 110 - 80
1.5 ; 200-250 | 2450 215-165 195 - 150 155 - 120 120 - 90 95-70
16 | S Loglerter Legerat 250-325| 2700 | 185-140 | 170-130 | 120-95 | 95-80 95-75
1.7 325-375| 2850 145-125 130- 110 105 - 85 80 - 65 55-40
1.8 375425 2940 70 - 60 60 - 40 60 - 50 60 - 55 50 - 45
1.9 Ferritic Rost- Ferr. Ferritiskt | 135-175 220 - 180 200 - 150 190 - 150 170 - 140 145-120
1.10 | Stain- bost" ~ [ Rost- 175-225 2260 215-165 200 - 150 180 - 140 165 - 130 135-110
1.11 | less Martensitic$ d?sera Mart.2 | fritt Martensitiskt: | 275-325 2700 160 - 140 145 - 130 130 - 110 120 - 105 105-75
1.12 | steel || 82 | stal || a75-425| 2940 70- 50 50 - 40 55 - 45 45- 40
1.13 Carbon Unlegiert Kol -150| 1770 195 - 150 175 - 140 180 - 150 150 - 120 130 - 100
1.14 | Cast Stahl- Gjut- 150-200 | 1960 155-120 140 - 105 140 - 115 115-75 100 - 70
1.15 | steel  Alloyed 1| guB Legiert | stal Legerat< [ 200-250 2160 125 - 100 105 - 85 120 - 95 100 - 70 90 - 60
1.16 l l l 250-300 2350 100 - 70 90 - 60 80 - 60 75 - 60 50 - 40
All types of austenitic/duplex stainless steels
Austenitische/duplexe rostfreie Stahle aller Arten
Alla typer av austenitiskt/duplext rostfritt stal
1 ) ToT Telele]|
[e]e] le|eleTelel |
. ---
TNP 175
EoENs PSO/NSS//SS?/S%
1 [eTeT 1)
TNC 250 SAEM
ALC 355
P15/M15/K15/515 ; R2SM20KES P25/M20
it EEEEN| B B B | &
Brinell (CWhoforce | I | SGEo0ss | e 2105 e
hardness N r?p'?tﬁ' ft| o, ALC 350 | Paom20/K15/S20 | P3omB0K2s/s30  TNC 150 TNC 100
<= Brinell cnni ' _fa P15/M10/K10/S10 IN15 IN25 P30/M30 P40/M40
é‘f Material Werkstoff Material Harte s%(%erﬁlrgif(t fn mm/rev =
=c E
Rardhet | .04 | 005-03 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 |
N/mm? Ve m/min -
Stainess steel: Rostbestandiger | Rostfritt stal:
Stahl:
2.1 | Austenitic Austenitisch Austenitiskt 135-200 | 2550 175-135 160 - 130 160 - 140 140 - 120 130 - 100
2.2 | Aust. hardened Aust. gehartet Aust. hardat 300-330 | 3550 90 - 60 80 - 50 80 - 50 70-55 60 - 50
2.3 | Duplex aust./ferr. | Duplex aust./fferr. | Duplext aust./ferr. | 230-270 2800 120 - 90 110-90 110 - 90 105 - 85 90-70
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@ Coated carbide grades ® Beschichtete Hartmetallsorten
@ Belagda hardmetallsorter.

@ Ceramic grades @ Keramiksorten
@ Keramiska sorter.

Selection of cutting geometry
and feed, page:

Wahl der Schneidengeometrie
und Vorschub, Seite:

Val av skargeometri
och matning, sid:

Selection of carbide grade, page:

Wahl der Hartmetallsorte, Seite:
Val av hardmetallsort, sid:

Selection of ceramic grade:
Wahl der Keramiksorte:
Val av keramiksort:

|A126-A128, A144]

Recommendations, page:
Empfehlungen, Seite:
Rekommendationer, sid:

CVD CVD PVD PVD @ Uncoated grades
D TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TiALN @ Unbeschichtete Sorten
TiN Al2O3/TiN @ Obelagda sorter Cermet
CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon
fn = Feed, mm/rev
fn = Vorschub, mm/U
fn = Matning, mm/varv
V¢ = Cutting speed, m/min
V¢ = Geschwindigkeit, m/Min
V¢ = Skarhastighet, m/min
Page:
1) | EEEE) Sida:
o | el @ | g B
CEB 250
S1v S6 M4 CER 5002 CEW 100 P10/K10/S10
P10 P40/M30 P50/M40 P15/M15 (PO5/K05) /H10
fn mm/U — fn mm/varv
| 005-02 | 005-03 | 005-03 | 005-03 | 005-015| 005-015
" Ve mMin - Vg m/min
225 - 200 110-90 80 - 65 250 - 225 1000 - 650 900 - 600
190 - 160 90-70 60 - 45 240 - 210 800 - 500 700 - 400
180 - 155 85-65 55-40 230 - 200 600 - 350 500 - 300
180 - 155 85-65 55-40 250 - 225 800 - 450 700 - 350
170 - 140 70 -55 45-30 225-190 700 - 350 600 - 300
135-110 65 -55 35-30 200 - 160 600 - 300 500 - 200
115-100 45 - 40 25-20 150 - 115 - 300 - 150
70-60 - 20-15 80-65 - 200 - 100
190 - 165 110-90 - - - -
110-90 100 - 80 - 220 - 195 - -
80 - 65 80-75 60 - 50 170 - 145 - -
70-60 - - - - -
110-90 105 - 80 65 - 55 200 - 180 450 - 350 400 - 300
90 - 65 80-65 55-45 160 - 140 400 - 300 350 - 280
80-70 65 -55 45-35 130 - 110 300 - 250 270 - 220
60 - 45 40-35 40-35 - 250 - 150 220-130
ST Tele o1
2| 8| B
C I el
H20 Lol
S6 M4 CER 5002 | M20/K20/S25/N20/ H30
P40/M30 P50/M40 P15/M15 H20 M30/K30/N30
fn mm/U - fn mm/varv
| 005-08 | 005-03 | 005-03 | 005-03 | 005-03
) Ve m/Min _ Ve m/min
90 - 80 60 - 50 180 - 160 100-70 80-55
50 - 40 30-25 90-70 50-35 40 -25
60 - 55 40-30 125-110 70-50 55-40

. Si3gNg + TiN

—

NA
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Contd. cutting data for parting-off, radial and axial grooving, profiling and turning
Forts. Schnittdaten fiir das Abstechen, axiales und radiales Nutendrehen, Profilieren und Drehen
Forts.skdrdata for avstickning av ror, axiell och radiell sparsvarvning, profilsvarvning och svarvning

All types of short-chipping cast iron
Kurzspanender Guss aller arten
Alla typer av kortspanande gjutjarn

L
e Te]
[
ALC 355
P15/M15/K15/515
Specific [eTeTeTe]1)
Brinell | outting force
hardness Spez. ALC 350
< Srinel Schniftkraft | p1smi0K10/510
gi Material Werkstoff Material Harte s%(g?ﬂfelllf('l fn mm/rev )
=9 o
: Hardnet [ Toa | 005-03 |
N/mm? Ve m/min
3.1 : short-chipping (ferr.) kurzspanend (ferr.) kortspanande (ferr.)| 110-145 1080 220 -1720
3.2 Rl long-chipping (perl.) BB langspanend (perl.) ARIEEELE langspanande (perl.) | 200-250 980 235 - 200
3.3 | Castiron, low tensile, grey Niedrig leg, GrauguB Laghallfast gratt gjutjarn 180 1080 270 - 210
3.4 | Castiron, high tensile, grey, alloy Leg. GrauguB, hohe Fest. Hoghallfast legerat gratt gjutjarn 250 1470 195-170
3.5 . ferritic . ferritisch PR ferritiskt 160 1080 150 - 120
36 Nodular SG iron periiti KugelgraphitguB perlitisch Nodulart gjutjarn, segjarn periitiskt 250 1770 145 - 125
All types of non-ferrous metals and non-metallic materials
NE-Metalle aller Arten und nicht metallische Matrialien
Alla typer av icke-jarnmetaller och icke metalliska material
[eTeTeTeN)
Brinell cutting force TNP 9255
herdness opez. P20N20K15/520
S Brinell - 15
EE Material Werkstoff Material Hrg;?e ssk’;?ﬁfela?t fn mm/rev )
£y .
- Hardnet | Coa | 005-03 |
N/mm? Ve m/min
5.1 : ) ) 40-60 HRb = 600 - 480
50 Magnesium Magnesium Magnesium 60-90 HRb _ 500 - 380
5.3 | Elektrolytic copper Elektrolytkupfer Elektrolytisk koppar 50-85 1080 360 - 250
5.4 | Free cutting copper Pb > 1% Automatkupfer Pb > 1% Friskarande koppar Pb > 1% 90 700 700 - 300
5.5 | Bronze-brass-alloys: Bronze-Messing-Legierungen: Brons/Massinglegeringar: 120-200 280 - 180
5.6 | lead alloy Bleileg. Automatenqualitat blylegeringar 80-150 690 480 - 340
5.7 | brass, red brass Messing, Rotguss massing, rodgods 60-110 740 410 - 280
5.8 | phosphor-bronze Phosphorbronze fosforbrons 85-110 1720 200 - 130
5.9 | Aluminium alloys: Aluminiumlegierungen: Aluminiumlegeringar: 150-200 460 - 360
5.10 | non-heat-treatable nicht warmebehandlungsfahig icke varmebehandlingsbara 30-80 490 2600 - 1900
5.11 | heat-treatable warmebehandlungsfahig varmebehandlingsbara 80-120 690 1100 - 750
Aluminium alloys (cast): Aluminiumgusslegierungen: Gjutna aluminiumlegeringar:
5.12 | non-heat-treatable nicht warmebehandlungsfahig icke varmebehandlingsbara 100 740 950 - 650
5.13 | heat-treatable warmebehandlungsfahig varmebehandlingsbara 125 880 360 - 230
5.14 | Hard rubber, ebonite Hartgummi, Ebonite Hart gummi, ebonit -
5.15 | Polyamid (nylon) Polyamid (Nylon) Polyamid (nylon) -
5.16 | Polyacetal (delrin) Polyacetal (Delrin) Polyacetal (delrin) -
5.17 | Teflon Teflon Teflon -
5.18 | PVC PVC PVC —
5.19 | Akrylglass (plexiglas) Akrylglas (Plexiglas) Akrylglas (plexiglas) =
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@ Coated carbide grades ® Beschichtete Hartmetallsorten
@ Belagda hardmetallsorter

CVD CVD PVD PVD @ Uncoated grades D Al2O . SiaN TiN
D TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TiALN D @ Unbeschichtete Sorten E 203 shax
TiN AlO3/TiN ® Obelagda sorter Cermet

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

@ Ceramic grades @ Keramiksorten
@ Keramiska sorter.

A

@ Diamond, boron nitride
@ Diamant, Bornitrid
@ Diamant, bornitrid

.PCD .CBN

T TeTsl1)
==
CEB 250
TNC 250
H10 P10/K10/510
P25/M20/K25 K10N10 /H10
e[efeTe 1) 1) ° AN 0 oo o 1) 1
R | | B
TNP 2255 TNP 2105 FG 20 H20
P20/M20/K15/S20 | P30/M30/K25/S30| P30/M25/K20/825 | M20/K20/S25/N20/ H30 CEW 100
IN15 IN25 N25/H25 H20 M30/K30/N30 (P05/K05)
= fn mm/U — fan mm/ivarv
*) Perlitic nodular cast iron, rupture
| 005-08 | 005-03 | 005-08 [ 005-03 | 005-03 [005-015 strength = 600 Nimm.
S - Ve m/Min . Ve m/min Perliic cast iron, free ferrite
<5-10%.
190 - 150 150 - 120 95 - 60 100 - 70 80 - 60 750 - 500 °
210-170 | 180-160 | 100-65 | 70-40 55-35 700 - 450 Perlitischer KugelgraphitguB
240-190 | 170-125 | 110-80 90 - 40 70-30 800 - 500 Bruchfestigkeit > 600 N/mm”
170-130 | 115-100 | 90-60 70-50 55-25 | 750-400 Perlischer Gub, freiem  Ferrit
140 - 120 135 - 105 100 - 65 70 -50 50 - 40 600 - 250 B o
130 - 110 115-100 90 - 60 55-40 40-30 450 - 250 Perlitiskt nodulart gjutjarn, brott-

grans = 600 N/mm?.
Perlitiskt gjutjarn, fri ferrit < 5-10
%.

fn = Feed, mm/rev
fn = Vorschub, mm/U
fn = Matning, mm/varv

1) V¢ = Cutting speed, m/min

T T11)
oo
o]

H10
K10/N10

[ Jels o)
CeTe]
]

Feial”

V¢ = Geschwindigkeit, m/Min
V¢ = Skarhastighet, m/min

Page:

Selection of cutting geometry
and feed, page:

Wahl der Schneidengeometrie
und Vorschub, Seite:

Val av skargeometri

TNP 2105 FG 20 H20 > i id:
P30M3O/K25/S30 | P30/M25/K20/S25 | M20/K20/S25/N20/ H30 1) seite: och matning, sid:
IN25 N25/H25 H20 M30/K30/N30 Sida:
fn, mm/U - fn mm/ivarv A44-A58
| 005-08 | 005-08 | 005-038 | 005-03
> ' Ve m/Min - i Ve m/min Selection of carbide grade, page:
550~ 460 350 - 280 250 - 180 Wahl der Hartmetallsorte, Seite:
450 - 360 B 310.- 250 200 - 150 Val av hardmetallsort, sid:
320 - 250 150 - 125 135- 115 100 - 60 A124-A128
600 - 300 300 - 150 270-100 200 - 80
235 - 215 180 - 90 150 - 70 120 - 40 Selection of cera}mic grade,. page:
430-290 | 380-300 | 350-250 250 - 150 {’/Vﬁ‘h' dlf’ Ke’im'ksmf‘g; Seite:
360 - 210 330 - 210 300 - 160 250 - 100 al av keramiksort, sid:
175 - 140 140 - 100 110 - 80 80 - 50 |A126-A128, A144|
430 - 340 400 - 340 320 - 220 250 - 150
2400 - 1500 2200 - 1350 | 1100 - 850 800 - 600 . )
1000 - 650 800 - 450 350 - 280 300 - 220 Selection of diamond and boron
nitride grade, page:
Wabhl der Diamant- und
850 - 500 770 - 450 350 - 300 300 - 250 Bornitridsorte, Seite:
300 - 210 230 - 140 120 - 90 70-50 Val av qiamant- och bornitrid-
- 180-145 | 160-130 120- 80 sort, sid:
- 160 - 120 140 - 110 110 - 60
- 125 - 90 110- 90 70 - 40
B9 | W
_ 130 -100 110-100 70 - 40 Empfehlungen, Seite:
Rekommendationer, sid:

—




Contd. cutting data for parting-off, radial and axial grooving, profiling and turning
Forts. Schnittdaten fiir das Abstechen, axiales und radiales Nutendrehen, Profilieren und Drehen
Forts.skardata for avstickning av ror, axiell och radiell sparsvarvning, profilsvarvning och svarvning

"
e T[]
.
ALC 355
P15/M15/K15/S15
e TeTel1) s[s e 1) 1) . ol ele 0 eleTe]1) eJeTeTe]1) efeTelq)
ik |
o = - ole] 1 ]
Material — Werkstoff : TNP 2255 TNP 2105 FG 20 H20 CEB 250
Material Brinell ALC 350 | p20/M20/K15/520 | P30/M30/K25/S30 | P30/M25/K20/S25 | M20/K20/S25/N20/ | P10/K10/S10
hardness | P15/M10/K10/S10 IN15 IN25 N25/H25 H20 /H10
B Brinell | fn mm/rev - fn mm/U = fn mm/ivarv
o= Commercial designation Hart
o=z [o] arte
g ¢ | Handelstibliche Bezeichnung Hardhet 0,1-02 | 0,1-02 | 01-02 | 01-02 | 01-02 | 01-02
Kommersiell beteckning Brinell Ve m/min - Ve m/Min = Ve m/min
4.1 | Feleg:
41 V 57, A 286 120 150 - 130 140-120 120 - 100 95-80 60 - 50 -
44 | Incoloy 800, 801 S&A | 475 160 | 150-130 | 130-110 | 110-90 70- 60 -
245-315
S
» 17-4 PH 265.305 180 - 165 170 - 150 150 - 130 115-105 - -
~ |i77eH S&A | 110-95 | 105-90 | 100-80 | 80-65 - -
330-370

Maraging steels - Kunst-
lich gealterte Stahle - N 180-150 | 160-140 | 140-120 | 105-95 - =
Maraldrande stal 120, | 255-315
180, 200, 250, 300, 350

41
120, 180 350'\_A425 100 - 85 90 - 80 80 - 65 60 - 50 - -
M = 75 - 60 50 - 45 40 -30 30-25 -
200, 250, 300, 350 490-525
fn mm/rev - fn mm/U = fn mm/ivarv
0,1-0,15 0,1-0,15 0,1-0,15 0,1-0,15 0,1-0,15 0,1-0,15
Ve m/min - Ve m/Min - Ve m/min
4.2 | Nileg:
4.2 | Hastolloy B, C, X 170’:1235 90-75 70 - 60 60 - 50 50 - 40 25-20 300 - 200
4.2 | Astroloy, Rene 41 220§280 655155 55-45 40 - 35 30-25 25-20 300 - 200
4.2 | Inconel W, X, 702, 718 220?280 65 - 55 50 - 45 40-35 30-20 25-20 300 - 200
42 |TD2 2;0 140- 120 120 - 100 100 - 80 70 -55 65 - 60 300 - 200
4.2 | Inconel 600 2 40?31 5 80-70 60 - 50 40-35 35-30 25-20 300 - 200
) S&A
4.2 | Udimet 500, 700 300-345 70 - 60 55 - 45 40 -35 30-25 20-15 300 - 200
S&A
4.2 | M 252 Waspalloy 370-390 70 - 60 55 - 45 40-35 30-25 20-15 300 - 200
4.3 | Co-leg:
S 70 - 60 55 - 45 40-35 30-25 25-20 300 - 200
43 |L60s 1900
270315 65-55 50 - 40 35-30 25-20 20-15 300 - 200
4.3 | HS 21, HS 31, HS 36 2209280 65EI55 50 - 40 35-30 25-20 15-10 300 - 200
4.3 | Stellite-6 360-405| 55-45 40 - 35 25-20 20-15 15-10 300 - 200
fn = Feed, mm/rev V¢ = Cutting speed, m/min Page:
fn = Vorschub, mm/U V¢ = Geschwindigkeit, m/Min Seite:
fn = Matning, mm/varv V¢ = Skarhastighet, m/min Sida:
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@ Coated carbide grades ® Beschichtete Hartmetallsorten
@ Belagda hardmetallsorter

@ Ceramic grades @® Keramiksorten
@ Keramiska sorter.

CVD CVD PVD PVD @ Uncoated grades D Al203 . Si3Ng + TiN
D TiN/TiCN/ D TiN/TiCN/ D TiN TIALN ® Unbeschichtete Sorten
TiN Al2Og3/TiN @ Obelagda sorter Cermet

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

@ Boron nitride

@ Bornitrid |:| CBN
@ Bornitrid
EE=ch
= S = Solutioned
ALC 355 S&A = Solutioned and aged
P15/M15/K15/S15 1 1 N = Annealed
e e B O Gt s oo
Material — Werkstoff L NP 2255 TNP 2105 FG 20 H20 T= StresgsJ relieved
Material Brinell ALC 350  |P20/M20/K15/S20 | P30/M30/K25/S30 | P30/M25/K20/S25 | M20/K20/S25/N20/ C=Cold d
hardness | P15/M10/K10/S10 N15 IN25 N25/H25 H20 b4 = CO " rawn
=3 Brinell | fn mm/rev - fn mm/U = fn mm/varv =has
82 Commercial designation Harte
£3 | Hendetuoicne Bzsimung | o | 0.05-0.15 | 005-015 | 005-015 | 0,05-0,15 | 005-015 $ = Losungsgegliht
Kommersiell beteckning Brinell Ve m/min - Ve m/Min - Ve m/min S&A =Lodsungsgegluht und
4.4 Ti-leg: N %ealtelrt
' -leg: = Angelassen
4.4 | Ti55A, Ti75A N 280 - 240 260-220 | 230-190 190 - 160 160 - 150 Q&T = Abgeschreckt und
110-175 angelassen
M = Kunstlich gealtert
4.4 Ti 140A 280’?330 120 - 100 100 - 80 80 - 60 65 - 55 50 - 40 T = Spannungsentlastet
C =Kaltgezogen
44 | JEA-258n so0hsp| 130-110 | 110-90 [ 90-70 70-60 55 - 45 G = Gegossen
N R ~ _ R : S = Upplosningsbehandlat
44 | TieAl-av 300-350 120100 100-80 85-65 6555 50-35 S&A = Uppldsningsbehandlat
’ S&A : ) : : : och aldrat
350-395 110-90 80 - 60 70 - 55 50 - 40 40-30 N = Anlopt
Q&T = Slackhardat och anlopt
Ti 6Al - 6V - 2Sn 320N350 110-90 90-70 80 - 65 60 - 50 45-35 M = Maraldrat
4.4 | Ti7Al-4Mo o T = Avspanningsglodgat
Ti 8Al - 1Mo - 1V 350&4/:‘5 100 - 80 80 - 60 60 - 50 50 - 40 40-30 C =Kalldraget
3 G =Gjutet
Hard materials; all types of hardened steels and cast iron
Harte Materialien; Gehartete Stahle und guss aller Arten
Harda material; alla typer av hardade stal och gjutjarn
Brinell cutting force | . £B 250 1 E
FG 20
hardnessiis r?p'?ti' 1 | PAOM25/K20/525 [ M20K20/S25/N20/  P10/K10/S10 BNE 500 BNE 800
< SR b N25/H25 H20 /H10 K05/H05 K10/H10
§E Material | Werkstoff | Material Harte sﬁ(%?lglrglf(t faommirev - fn mm/U - fn mm/ivarv
c i A
=& Hardnet |\ o4 | 01-015 | 01-015 | o0s-0,1 - 0,02-0,05| 0,02-0,05
Nmm? | Vem/min - © VemMin - Ve m/min
6.1 Chilled Kokillen- | Kokillhar- 403_R?:00 3000 20-15 15-10 100 - 70 = 80 - 50
6.2 | castiron | hartguss | dat gjujarn 50-62 4000 _ 10 70 - 40 _ 60 - 40
Hardened| Gehartete | Hardat stal P
6.3 | steel Stahl 45 3500 40- 20 30-10 140 - 100 150-70 | 120-50
6.4 |S'€ a 60 4700 - 10 80 - 40 150-70 | 120-50

Selection of cutting geometry
and feed, page:

Wahl der Schneidengeometrie
und Vorschub, Seite:

Val av skargeometri
och matning, sid:

Selection of diamond and boron
nitride grade, page:

Wahl der Diamant- und
Bornitridsorte, Seite:

Val av diamant- och bornitrid-
sort, sid:

Selection of carbide grade, page:
Wahl der Hartmetallsorte, Seite:
Val av hardmetallsort, sid:

Selection of ceramic grade, page:
Wahl der Keramiksorte, Seite:
Val av keramiksort, sid:

|A126-A128, A144]

Recommendations, page:
Empfehlungen, Seite:
Rekommendationer, sid:

M1 NA

A169



Product index

Alphabetisches Produktverzeichnis

Alfabetiskt produktregister

A Tool holders

Page Tool holders Page
Klemmhalter Seite Klemmhalter Seite
Verktygshallare Sida Verktygshallare Sida
BFG-20 A27-A28 153S A24, A99-A105
BFG-60 A27-A28 153SD A24, A106-A107
CAPTO A36-A37 1558 A19, A80
CTCP A21, A84 156C A19, A74-A75
EB A38-A41 156S A19, A76-A79
HD56S A20, A78-A79 157B A33, A123
NGOT A1 157G-00 A30, A116-A117
RGOA A1l 157GA-00 A31, A118
RGOU A1 157HA A31, A119
SRDCN A21, A81 1578 A32, A120
SRDCNM A21, A81 157S-00 A30, A116-A117
SRDCR/L A21, A82 157SA-00 A31, A118
SRSCR/L A33, A122 157TA-00 A31, A119
SRSCR/LM A33, A122 158E A25, A32, A86
STFCR/LM A21, A83 158S A25, A108-A114
TB56C A75 1598 A27, A115
TB56S A77
151B A33, A121
151F A18, A66-A68
151FA A18, A66-A68
151G A19, A73
151GA A19, A73
151K A20, A80
151RF A20, A69
151S A18, A70
1528 A23, A87-A93
152S-00 A23, A27, A94-A98
153CD A24, A106-A107
153E A20, A24, A83
153E-00 A20, A25, A84

Inserts Page

Schneiden Seite

Skar Sida

B A44-A47, A59, A138

E A45-A47, A50-A57, A139
G A44-A47, A50-A53, A138
H A44-A47, A52-A57, A140
K A44-A47, A59, A145

LK A44-A47, A59, A145
LMA A44-A51, A136

LMS A44-A51, A133

LMZ A44-A51, A134

MA A44-A58, A136

MB A44-A58, A137

MP A44-A58, A135

MP-..X A44-A58, A142

MP-..Z A44-A58, A143

MS A44-A58, A132

MT A44-A58, A130, A146-A149
MTb A44-A58, A131

MTc A44-A58, A132

MTFr A142-A149

MTr A44-A58, A131

MT-..X A142

MT-..Z A143

Mz A44-A58, A134

RK A44-A47, A59, A145
RMA A44-A51, A136

RMS A44-A51, A133

RMZ Ad44-A51, A134
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SIERSZAMIPARI Kit. BUDAPEST

A beszuré és leszuré lapkak anyagai

MIRCONA -PROTOOL|MIRCONA -PROTOOL |MIRCONA-PROTOOL |MIRCONA-PROTOOL
I S O Bevonatos keményfémek Bevcinatqlatlan Keramiak chlil.('rist:'fly g.y(-:!mént PCD
kemenyfemek Kobos bor-nitrid CBN

U

— All types of steels NG NP s1v gﬁg CERMET
except aust/duplex N 200 NP 2255

- o
stainless steels. 75 /‘ /_‘ S
0 NP | SAFN 05 oo 0
2105 TN g /] Fa20 =
N ALC ( 150 100 A
Minden acélti- 30 ac
pusra kivéve '
az ausztenites/
duplex rozsda- \

S

S

S6 \©

4
—
Kop

M4

mentes acélok U

CER
CER CERMET
H 20

A
\_| <_I <:| Fszuss H30
G{Gm
Rozsdamentes

acélok <:|

— Short-chipping U
material — cast iron. —TNP Z 10

BNE
K ! e H 20 FG 20 \ sop CNE
. ALC 250 CEW CEB CES

Révid forga- 350 ALC H30 075 50 060
csu anyagok 0 NP
Ontvények 2255

— All types of heat- éersP5
resistant Ni-, Co-, U H20

Fe-, and Ti-alloys.

— All types of aust/
duplex stainless
steels.

FG 20 CEB

NP
U I 2105 = 250 s
' ALC ( \_| 060

355

Hoéallo Ni,
Co,Fe, Ti 6t- 4(
vOzott acélok

TNP
— All types of non- 2255
ferrous metals and H 20
non metallic
materials. 2105 A0 FG 20 PDE

1000

Nem vastar- G

talmau ill. nem
fémes anya-
gok

— Hard materials; all
types of hardened

steels and cast iron. u \g
FG 20 CEB BNE pNE 0N
J=| 250 CES 500 ggp 0
866 o
= >
Kemény anya- N
gok edzett (/2]
acélok és
ontvények v
CVD PVD PVD .
|:|TiN/Ti(CN)/AI20dTiN I:I TiN I:I TiAIN| Ceramics |:| Al,03 |:| SizNg . PCD |:| CBN

) polikristaly kobos-
Si3Na + TiN gyémant bérnitrid

TiC/Ti(CN)/TiN era Al203 + TiC
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