Ceramics — Keramik — Keramik

CSXN R/L (C)

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer
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Chip breaker — Spanbrecher The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Spanbrytare Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfihrung umgekehrt.
Ritningen visar hogerutférande. Vansterutférande spegelvant.
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Chip break:er — Spanbrecher The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Spanbrytare Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hogerutférande. Vansterutforande spegelvant.
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" Standard delivery for inserts with 7.94 mm thickness. " Standardlieferung fur Schneiden mit 7,94 mm Dicke. " Standardleverans for skar med 7,94 mm tjocklek.
2 Separate delivery for inserts with 4.76 mm thickness. ? Lieferung auf besondere Bestellung fur Schneiden mit 2 Separat leverans for skar med 4,76 mm tjocklek.
4,76 mm Dicke.

Chip breaker, see page: Spare parts shown in the coloured columns are supplied
Spanbrecher, siehe Seite: assembled in each tool.

Spanbrytare, se sid: o . o

Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten Ersatzteile sind

in den Werkzeugen montiert.

Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar monterade i

Ordering example:
varje verktyg.

Bestellbeispiel: CSRNL 16CA-12C

Bestéllningsexempel:

Ml NA
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Ceramics — Keramik — Keramik

CSKN R/L (C)

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer
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Chip breaker — Spanbrecher The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Spanbrytare Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfuhrung umgekehrt.
Ritningen visar hogerutférande. Vansterutférande spegelvant.
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Ceramics — Keramik — Keramik

CSSN R/L (C)

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer
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Chip breakoer — Spanbrecher The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Spanbrytare Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hégerutférande. Vansterutforande spegelvant.
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" Standard delivery for inserts with 7.94 mm thickness. " Standardlieferung fur Schneiden mit 7,94 mm Dicke. " Standardleverans for skar med 7,94 mm tjocklek.
2 Separate delivery for inserts with 4.76 mm thickness. 2 Lieferung auf besondere Bestellung fur Schneiden mit 2 Separat leverans for skar med 4,76 mm tjocklek.
4,76 mm Dicke.

Chip breaker, see page: Spare parts shown in the coloured columns are supplied
Spanbrecher, siehe Seite: assembled in each tool.
Spanbrytare, se sid: o _ o
Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten Ersatzteile sind

in den Werkzeugen montiert.

Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar monterade i

Ordering example:
varje verktyg.

Bestellbeispiel: CSSR 16CA-12C

Bestallningsexempel:
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Chip breakers for cartridges with ceramic inserts
Spanbrecher fur Kurzklemmbhalter mit Keramikschneiden
Spanbrytare for inbyggnadshallare med keramiska skar

Wt & =S

CS 822 C-1 SB 82

CS 822 RC-1| SB82R
CS 822 LC-1 SB82L
CS 823 C-1 SB 83 C
CS 836 RC-1| SB86R

CS 836 LC-1 SB86L

Ordering example: Cartridges, see page:
Bestellbeispiel: SB 82R Kurzklemmhalter, siehe Seite: B153-B158

Bestallningsexempel: Inbyggnadshallare, se sid:

Ml NA

B159
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Radial adjust-
ment
Radiale Ver-
stellbarheit 2 mm 1 mm
Radiell stall-
: barhet
7 Size
Grosse 10 CM 13 CM
Storlek
SSKC SSKC
Type SSSC SSSC
Typ STFC STFC
Typ STSC STSC
STTC STTC
STWC STWC
D-min 32 45
Size
Grosse 10 CM 13 CM
Storlek
Type SSSC SSSC
Typ STSC STSC
Typ STTC STTC
D-min 55 75
Size
Grosse 10 CM 13 CM
Storlek
Type SSSC SSSC
Typ STSC STSC
Typ STTC STTC
D-min 40 50

M1 NA
B161



TFC R/L Size 10 CM Size 13 CM
. Grosse 10 CM

Grosse 13 CM
Storlek 10 CM Storlek 13 CM
90°

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

Page: Seite: Sida:

B12-B14, B18
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The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hogerutférande. Vansterutférande spegelvant.
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STFCR/L 10CMX11 10 21,5 18 -4° FTX072507 | NY7X | RA508 | NY2.5 | MO510 | NY3 1102 . .
STFCR/L 13CMX16 12,5 21 26 -4° FTX153510 | NY15X [ RA508 | NY2.5 [ MO516 | NY3 16T3 ..

SSKC R/L ) Size 10 CM Size 13 CM

Grosse 10 CM Grosse 13 CM
Storlek 10 CM Storlek 13 CM
Recommendations (o)
E:;nlfgemhrlrtjgr?c?a%oner 75

Page: Seite: Sida:

B12-B14, B18

The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hogerutforande. Vansterutférande spegelvant.
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STTC R/L

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

Page: Seite: Sida:

B12-B14, B18

60°

The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hogerutférande. Vansterutférande spegelvant.

Size 10 CM
Grosse 10 CM
Storlek 10 CM

Size 13 CM
Grosse 13 CM
Storlek 13 CM
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STTCR/L 10CMX11 10 23 13,5 -4° FTX072507 NY7X | RA508 | NY2.5 | MO510 NY3 1102 ..
STTCR/L 13CMX16 125 | 21,5 | 188 | -4° FTX153510 | NY15X | RA508 | NY2.5 | MO516 | NY3 | 16T3..
STWC R/L Size 10 CM Size 13 CM
Grosse 10 CM Grosse 13 CM
Storlek 10 CM Storlek 13 CM
Recommendations (o)
f
crienen 60

Page: Seite: Sida:

B12-B14, B18

The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hégerutférande. Vansterutforande spegelvant.
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STWCR/L 10CMX11 10 20 18 -4° FTX072507 NY7X | RA508 | NY2.5 | MO510 | NY3 1102. .
STWCR/L 13CMX16 12,5 17 26 -4° FTX153510 | NY15X | RA508 | NY2.5 | MO516 | NY3 16T3..
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Wahl der Schneidgeometrie, Seite:
Val av skargeometri, sid:

Ordering example:

Bestellbeispiel:

STWCR 10CMX11

Bestéllningsexempel:

Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten Ersatzteile
sind in den Werkzeugen montiert.

Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar
monterade i varje verktyg.

M1 NA

B163



Size 10 CM Size 13 CM
Grosse 10 CM Grosse 13 CM
. Storlek 10 CM Storlek 13 CM
Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

Page: Seite: Sida:

45°

The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hogerutférande. Vansterutférande spegelvant.
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SSSCR/L 10CMX09T 10 22,5 18 0° FTX153510 | NY15X | RA508 | NY2.5 | MO510 | NY3 09T3 ..

SSSCR/L 13CMX12 12,5 20 26 0° FTX154512 | NY15X | RA508 | NY2.5 | MO516 NY3 1204 . .

torx

Size 10 CM Size 13 CM
STSC R/L Grosse 10 CM Grosse 13 CM
Storlek 10 CM Storlek 13 CM
Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

Page: Seite: Sida:
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The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hogerutférande. Vansterutforande spegelvant.
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STSCR/L 10CMX11 10 17,5 18 -4° FTX072507 | NY7X | RA508 | NY2.5 [ MO510 | NY3 1102 ..
STSCR/L 13CMX16 12,5 1 26 -4° FTX153510 | NY15X | RA508 | NY2.5 | MO516 | NY3 16T3 ..

torx

*
INEN Selection of cutting geometry page:

—_, Wahl der Schneidgeometrie, Seite: 327_B39
WRY val av skargeometri, sid:

Spare parts shown in the coloured columns are
supplied assembled in each tool.

Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten Ersatzteile
sind in den Werkzeugen montiert.

Ordering example:

Bestellbeispiel: SSSCR 13CMX12

Bestallningsexempel:

Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar
monterade i varje verktyg.
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Clamping Shape of
system insert
Spannsystem Schneidform

Spannsystem Skarform
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Relief angle | Performance
of insert
Ausfuhrung
Freiwinkel
der Schneide Utforande
Skarets
slapp-
ningsvinkel

Cutting
edge height

Schneiden-
kantehohe

Skareggs-
hojd

Type of tool
Werkzeugtyp
Verktygstyp

standard

standard

standard

Dimensional

Abmessungs

Dimensions-

Length of
tool

Werkzeug-
lange

Verktygs-
langd

C= A=
A cartridge ISO 5611
~ 3 C=
Kurzklemm-
halter
B
o C=
—a 5 inbyggnads-
hallare
C
~a ) 7
15°
L1
25° Approach angle
Einstellvinkel
Stallvinkel
F, G, J,
G \ h, K, L, R,
-l 30° + TUY W, S
L= 6 25 21
‘ L=
‘ N 5 L = vanster 8 32 o8
00
Sl
10 50 44
12 55 47
e 11°
16 63 53
20 70 60
25 100 87
60° 85°

Lenght of
cutting edge

Scneidkanten-

lange

Skarkants-
langd

B> E OO 3

‘Ho

!

Additional
code

Zusatzkode

Tillaggskod

Supplementary
key examples:

M = MIRCONA
standard tool
holder apart
from 1SO

Tool holders for
ceramic inserts;
C = Chip breaker
P = Thrust plate

Q,F,B=
qualified holder

Beispiel
Zusatzkode:

M = MIRCONA
Standardhalter
uber ISO hinaus

Klemmbhalter fur
keramische
Wendeschneid-
platten;

C = Spannbrecher
P = Druckplatte

Q,FB=
Prazisionshalter

Exempel pa
tillaggskod:

M = MIRCONA
standardhallare
utover ISO

Verktygshallare
for keramiska
skar;

C = Spanbrytare
P = Tryckplatta

Q,FB=
precisionshallare

Ml NA

B165




Mounting measurements to ISO
Einbauabmessungen nach ISO
Inbyggnadsmatt enligt ISO

*) For size 25 For size 06—12 For size 16-25

*) Fur Grosse 25 Fur Grosse 06-12 Fur Grosse 16-25

*) For storlek 25 For storlek 06—12 For storlek 16-25

G?:)Zsze h, L a f e g S i

Storlek min max
06 6 23 5 3,5 12 M3,5 10 1,5
08 8 30 6 4,5 17 M4 10 2,5
10 10 48 9 5 20 M6 13 4
12 12 53 13 6 20 M6 13 5
16 16 60 17 - 25 M8 16 6
20 20 67 17 - 30 M8 16 6
25 25 96 22 - 30 2xM10 19 8

B166






\== MIRCONA

. . belagda hardmetallsorter

MIRCONA carbide grades for turning
MIRCONA Hartmetallsorten zum Drehen
MIRCONA hardmetallsorter for svarvning

. coated carbide grades
. beschichtete Hartmetallsorten

Grade Type of coating Application Recommendations
Sorte Beschichtungstyp ISO Gebrauch Empfehlungen
Sort Typ av belaggning Tillampning Rekommendationer
@ Tough grade especially for medium roughing/roughing in stain-
B ALC 1 35 P35-P40 less steel/heat-resistant alloys.
M30 1) | @ Zahe Sorte speziell fur mittleres Schruppen/Schruppen in rost-
S30 : : : bestandigen Stahle/warmfeste Legierungen.
(P35/M30/ @ Seg sort speciellt for medelgrov/grov bearbetning i rostfritt
S30) stal/varmhallfasta legeringar.
[ ] Medium hgrd grade for steel/cast steel, malleable/nodular
ALC 1 45 P30-P35 long-chipping iron.
M25-M35 1) ® Mittlereharte Sorte fur Stahl/Stahlguss, Temperguss/lang-
- O 0 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 5 1 @ Universalsorte fur meisten Drehoperationen in alle Arten von
TiN/TiCN/ (P25) Stahl.
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
ALC 345 P15-P20 cast iron. Cobolt enriched substrate with repeated surplus
5- layer coating.
M20 e[ e [ ) @ Sorte fur mittleres Schruppen bis zum Schlichten in alle
K20 ° ° ° Arten von Stahl und Guss.Kobolt angereichertes Substrat
mit widerholter Uberschiissigen Lagenbeschichtungen.
(P15/M20/ gen =g ger
K20) @ Sort for medelgrov till finbearbetning i alla typer av stal och
gjutjarn. Koboltberikat substrat med upprepad multiskiktsbe-
laggning.
@ Finishing grade. High speeds/low feeds in steel/cast steel,
ALC 400 P10 malleable/nodular iron. Fine surface finish.
M10 e e e 1) | @® Schlichtsorte. Hohe geschwindigkeiten/niedrige Vorschibe 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 multi-layer coating with extreme wear resistance.
. CVD K10-K15 s 1) @ Universalsorte fur alle Arten von Guss. Speziell angepasste
TiN/TiCN/ (K1 5) D Mehrfach-beschichtung mit extremen Verschleisswiederstand.
A|203 @ Allroundsort for alla typer av gjutjarn. Speciellt anpassad
flerskikisbelaggning 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 ungunstige Verhaltnisse in alle Arten von rostbe-
i S25 e | e [ ® standige Stahle und schwer zu bearbeitende Materialien wie warm-
TiAIN (P40/M25/ o [ e[ o feste Ti/Co-Legierungen.
S2 @ Sort avsedd for ofordelaktiga forhallanden i alla typer av rostfria stal
5) och svarbearbetade material som varmhallfasta Ni/Co-legeringar.

Page:
1) seite:
Sida:

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

B196-B205
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Grade Type of coating Application Recommendations
Sorte Beschichtungstyp ISO Gebrauch Empfehlungen
Sort Typ av belaggning Tillampning Rekommendationer
@ Allround grade for all types of stainless steel and difficult to
TN P 220 P10-P20 machine materials like heat-resistant Ti/Co-alloys.
M15-M20 1) | @ Universalsorte fur alle Arten von rostbestandige Stahle und
S15 e | o | o schwer zu bearbeitende Materialien wie warmfeste Ti/Co-
(P20/M20/ ° ° ° Legierungen.
S @ Allroundsort for alla typer av rostfria stal och svarbearbetade
15) material som varmhallfasta Ni/Co-legeringar.
® Grade for especially finishing/medium roughing in stainless
TNP 315 1
PVD M10-M20 : ) ® Sorte speziell fur Schlichten/mittleres Schruppen in rostbestan-
TiAIN (M1 5) digen Stahle.
@ Sort speciellt for fin/medelgrov bearbetning i rostfritt stal.
® Medium roughing in wearing aluminum alloys and composite
TN P 400 materials.
1) @ Mittleres Schruppen in verschleissende Al-legierungen und
N15-N25 ° Kompositmaterialien.
(N25) @ Medelgrov bearbetning i slitande aluminiumlegeringar och
kompositmaterial.

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Deposition

\s== MIRCONA

. uncoated carbide grades
. unbeschichtete Hartmetallsorten
. . obelagda hardmetallsorter

ISO

Application
Gebrauch
Tillampning

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

P40

1)

Tough grade. Unfavourable conditions, low speeds/high feeds, intermittent cutting in
all types of steel/cast steel.

Zahe Sorte. Unvorteilhafte Bearbeitungsverhaltnisse, niedrige Geschwindig-
keiten/hohe Vorschube, unterbrochene Schnitte fur alle Typen von Stahl/Stahlguss.

Seg sort. Ofordelaktiga forhallanden, laga hastigheter/hoga matningar, intermittent
bearbetning i alla typer av stal/gjutstal.

S15
N10

Hard grade for finishing to roughing in non-ferrous metals/heat-resistant alloys.

Harte Sorte fur Schlichten bis zum Schruppen in NE-Metallen/Warmfeste
Legierungen.

Hard sort for fin- till medelgrov bearbetning av icke-jarnmetaller/varmhallfasta
legeringar.

N15

1)

Finishing to medium roughing in non-ferrous metals.
Mittlereharte Sorte fur Schlichten bis zum mittleres Schruppen in NE-Metallen.

Medelhard sort for fin till medelgrov bearbetning av icke-jarnmetaller.

K20

N25

H15

1)

Tough/hard micro-grain grade for non-ferrous metals/heat-resistant alloys
Zahe/harte Feinkornsorte fur NE-Metalle/warmfeste Legierungen.

Seg/hard finkorning sort for icke-jarnmetaller/varmhalifasta legeringar.

P10
M10

Finishing grade. Favourable conditions, high speeds/low feeds, extremely fine sur-
face finish in all types of steel.

Schlichtsorte. Vorteilhafte Verhaltnisse, hohe geschwindigkeiten, niedrige
Vorschube, hervorragende Oberflachengute fur alle typen von Stahl.

Finbearbetningssort. Fordelaktiga forhallanden, hoga hastigheter/laga matningar,
extremt fin yta i alla typer av stal.

Ml NA

B169



Selection of MIRCONA insert grade:
Wahl der MIRCONA Schneidsorte:
Val av MIRCONA skarsort:

First choice
O = Erste Wahl
Forsta val

- //‘ IIIIIIII
-
T =

’n,/ O
‘

¥ < * < >
@ All types of steel/cast steel, except austenitic stainless steels. ® Non-ferrous metals.

@ Alle Arten von Stahl/StahlguB, aussen austenitische rostbestandige Stahle. R ® NE-Metalle. e 1)
@ Alla typer av stal/gjutstal, utom austenitiskt rostfritt stal. ® Icke-jarnmetaller. [

\ 4 Y

ALC 135 @ Especially for medium roughing/roughing in stainless steel/heat-resistant alloys.
S . . . 1) FG 10
(P35/M30/S30) @ Speziell fur mittleres Schruppen/Schruppen in rostbestandigen Stahle/warmfes- 5 N10/S15
te legierungen. 5 ( )
@ Speciellt for medelgrov/grov bearbetning i rostfritt stal/varmhallfasta legeringar. ° 1). Aliround grade/
A 4 v AL-alloys.
ALC 145 | ® Medium roughing/roughing for all types of steel/cast steel. 1) @® Universalsorte/
(P30/M30) | @ Mittleres Schruppen/Schruppen fur alle Arten von Stahl/Stahlguss. D FG 15 -Al-Leg
@ Medelgrov/grov bearbetning i alla typer av stal/gjutstal. (N15) 1)0 ﬁ:lli(e);ndsort/
o
@ Allround grade for all types of steel/cast steel. Balanced hardness toughness. 1)

@ Universalsorte fur alle Arten von Stahl/Stahlguss. Ausgewogene Harte/Zahigkeit. [_®
@ Allroundsort for alla typer av stal/gjutstal. Balanserad hardhet/seghet.

ALC 245 ’
(P25)

FG 25* @ Allround grade.
ALC 345 | ® Finishing/igh speeds. o1 < ey 4 ® Universalsorte.
(P15/M20/K20) | @ Schlichten/hohe Geschwindigkeiten. O 1) ® Allroundsort.
@ Finbearbetning/hbga hastigheter. :
Y
ALC 400 | @ Finishing/very high speeds/low feeds, fine surface finish. 1) TNP 400 | @ Wearing (A-Si)
(P10/M10/K10)| @ Schlichten/sehr hohe Geschwindigkeiten/niedrige Vorschiibe, hervorragende * 4 AL-alloys.
ClzanEE e ) @ Verschleissende
@ Finbearbetning/mycket hoga hastigheter/laga matningar, fin yta. = ) (AL-Si) AL-Leg.
Y 1 @ Slitande (Al-Si)
TNP 140 | @ Allround grades for all types of stainless steels. TNP.140 for unfavourable con- [ Al-leg.
(P40/M25/S25) ditions. °
@ Universalsorten fur alle Arten von rostbestandige Stahle. TNP 140 fur unguinsti- ® Uncoated arades
TNP 220 £l Vet . ; " D ° Unbeschicitete SlortenA
(P20/M20/515) @ Allroundsorter for alla typer av rostfria stal. TNP 140 for ofordelaktiga forhallan- = ® Obelagda sorter.
den. *| @ Uncoated micro-grain carbide grades.
@ Unbeschichtete Feinkornsorten.
v ® Cermet, extreme finishing, very high cutting speeds/low feeds. Extreme wear ® Obelagda finkorniga sorter.
CER 510 resistance, very fine surface finish. o 1) )
P1O/M10 ® Cermet, extremes Schlichten, sehr hohe Geschwindigkeiten/niedrige Vorschube. ® (;oated gga;els : Beschichtete
( ) Ausgesprochener Verschleisswiederstand, hervoragende Oberflachengiite. orten @ Belagda sorter.
@ Cermet, extrem finbearbetning, mycket hoga hastigheter/laga matningar. Uttalad CVD
slitstyrka, mycket fin yta. TiN/TiICN/
AloO3/TiN+
S6 @ Unfavourable conditions, intermittent cutting, low speeds/high feeds. 1 . CVD
(P40) @ Ungiinstige Verhaltnisse, unterbrochene Schnitte, niedrige Geschwindig- = TIN/TICN/
keiten/hbhe Vorschiibe. ° Al2O3
® Ofordelaktiga forhallanden, intermittent bearbetning, laga hastigheter/hoga mat- PVD
ningar. |:| TIALN
@ Soft steels, carbon steels, alloyed steels. Cutting fluid: No o 1) g\\;g = gﬁemiclalvVapoubDepoiiﬁon
CEV\: 075 ® Weiche Stahle, unlegierter Stahle, legierte Stahle, Schneidflussigkeit: Nein = Physieal Yapour Beposiion
(POS/K0S) ® Mijuka stal, kolstal, legerade stal. Skarvatska: Nej

@ Ceramic grades @ Keramiksorten

CEB 225 @ Carbon steels, alloyed steels, heat-resistant steels. CEB 225 for unfavourable o 1) @ Keramiska sorter.
POS/KOS/S 1O machining conditions. Cutting fluid: If desired. Al203
e il o Unlegierter Stahl, legierter Stahl, warmfeste Stahl. CEB 225 fur ungunstige |:|
Bearbeitungsverhaltnisse. Schneidflussigkeit: Wenn Sie wiinschen. o [1) Al>O3 + TiC
RSB @ Kolstal, legerat stal, varmhalifasta stal. CEB 225 for ofordelaktiga . 203 age

Page:
Seite: B1 86

|:| Si3gN4 Sida:
. SisNg+TiN
1) seie: | B185
Sida:

(P10/K10/S10/H10) bearbetningsforhallanden. Skarvatska: Om sa onskas.
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ALC 345

(P15/M20/K20)

ALC 400
(P10/M10/K10)

FG 25*
(K20/S20/
N25/H15)

Y

CEW 075

(P05/K05)

CES 050
(K05/S10/H10)

CES 025

(K10/S815/H15)

CES 060
(K10/S15/H15)

FG 25*

(K20/520/
N25/H15)

CES 050
(K05/S10/H10)

CES 025
(K10/S15/H15)

CES 060
(K10/S15/H15)

CEB 225

(P05/K05/S10/H05)

CEB 250

(P10/K10/S10/H10)

.

>

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

@ Medium roughing, unfavourable conditions at moderate
speeds.

@ Mittleres Schruppen, ungiinstige Verhaltnisse bei messigen
Geschwindigkeiten.

® Medelgrov bearbetning, ofordelaktiga forhallanden vid mode-
rata skarhastigheter.

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

@ Universalsorte fur alle Arten von Guss. Ausgewogene
Harte/Zahigkeit.

@ Allroundsort for alla typer av gjutjarn. Balanserad
hardhet/seghet.

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

@ Schlichten/hohe Geschwindigkeiten/niedrige Vorschiibe,
hervoragende Oberflachengute.

® Finbearbetning/hdga hastigheter/laga matningar, fin yta.

@ Allround grade for all types of cast iron.
@ Universalsorte fur alla Arten von Guss.
@ Allroundsort for alla typer av gjutjarn.

@ Grey/nodular/malleable cast iron. Cutting fluid; No
® Grau/Temper/Kugelgraphitguss. Schnedflussigkeit; Nein
@ Gratt/nodulart/aducer gjutjarn. Skarvatska; Nej

® Grey/nodular/malleable cast iron. CES 025 for unfavourable
conditions. Cutting fluid; If desired.

@ Grauguss/Kugelgraphit/Temperguss. CES 025 fur ungunstige
Bearbeitungsverhaltnisse. Schneidflussigkeit; Wenn Sie
winschen.

@ Gratt/nodulart/aducer gjutjarn.

CES 025 for ofordelaktiga forhallanden Skarvatska; Om sa
onskas.

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

@ Allround grade.
@ Universalsorte.
@ Allroundsort.

@ Chilled cast i
Cutting fluid;
@ Kokillenhartg
Schneidflussi
@ Kokillhardat
Om sa onsk

@ Hardened st cast iron HRc

5

Q@
=
c.
o
==

Ml O L) ) O L

desired.
® Gehartere Stahl, Kokillenhartguss HRc >
Schnittflussigkeit; Wenn Sie wuinschen.

Hardat stal, kokillhardat gjutjarn HRc >45. Skarvatska; Om
sa onskas.

o |1

)

1)

1)

1)

1)

1)

Yr—
ALC 145

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

TNP 140
(P40/M25/525)

PTNP 220N

\(P20/M20/S 150

TNP 315
(M15)

(P30/M30)

ALC 345
(P15/M20/K20)

ALC 400
(P10/M10/K10)

1)

1)

1)

1)

A 4

CER 510
(P10/M10)

Ti-alloys

Bl

1)

-

=
-

TNP 140
(P40/M25/S25)

" TNP 220 )
N P20/M20/S15

ALC 135
(P35/M30/S30)

FG 10
(N10/S15)

FG 25*
(K20/520/
N25/H15)

=
-

=
-

v

CES 050
(K05/S10/H10)

=
-

CES 025
(K10/S15/H15)

=
-

=
-

CES 060
(K10/S15/H15)

CEB 225

(P05/K05/510/H05)

CEB 250

(P10/K10/S10/H10)

@ High alloy aust/duplex stain-
less steels.

® Hochlegierte aust/duplexe
rostfreie Stahle.

® Hoglegerade aust/duplexa
rostfria stal.

1)

@ Especially stainless steel.

® Speziell rostfreie Stahl.
@ Speciellt rostfritt stal.

1)

1)

1)

@ Extreme wear resistance/

toughness.
@ Ausgesprochener Ver-

1)

schleiBwiderstand/Zahig-

keit.

1)

@ Exirem slitstyrka/seghet.

1)

1)

@ 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

@ Ni-alloys. Cutting
fluid; If desired.

@ Ni-Legierungen.
Schneidflussigkeit;
Wenn Sie wollen.

@ Ni-legeringar.
Skarvatska; Om sa
onskas.

1)

1)

M1

1)

1)

1)

1)

1)

1)

1)

1)

1)

1)

NA
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@ Coated grades ® Beschichtete VNMG 16 04 08-NF1 O O O
Sorten @ Belagda sorter.
CVD PVD CcVvD
TiN/TiCN/ TIALN TiN/TiCN/ Page:
Al,O3/TiN+ Al,O3 AN - B44-B62

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestallningsexempel:

TNMG 220404-NF1 ALC 245

A—

Page:
Seite:

-

B Stocked - Ab Lager - Lagerfort
[0 Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort
O Offered on request - Auf Anfrage angeboten - Offereras
pa begaran
AN I

Selection of cutting geometry, page:

Wahl der Schneidengeometrie, Seite:
Val av skargeometri, sida:

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

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