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P10

@ Finishing grade. High speeds/low feeds in all types of steel/cast steel. Fine surface
finish.

® Schlichtsorte. Hohen Geschwindigkeiten/niedrige Vorschube flr alle Arten von
Stahl/StahlguB. Hervorragende Oberflachengiite.

® Finbearbetningssort. Hoga hastigheter/laga matningar i alla typer av stal/gjutstal.
Fin yta.

P25/M20

® Allround grade for all types of steel/cast steel. Parting-off with favourable
conditions.

@ Universalsorte fur alle Typen von Stahl/StahlguB3. Abstechen bei vorteilhaften
Verhéltnissen.

@ Allroundsort for alla typer stal/gjutstal. Avstickning vid fordelaktiga
forhallanden.

P40/M30

1)

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

® Zahe Sorte. Unvorteilhafte Bearbeitungsverhaltnisse; niedrige Geschwindigkeiten/
hohe Vorschiibe, unterbrochene Schnitte fiir alle Typen von Stahl/Stahigul3.

@ Seg sort. Ofordelaktiga férhallanden; laga hastigheter/ hoga matningar, intermittent
bearbetning i all typer av stal/gjutstal.

P50/M40

1)

@ Extremely tough grade. Extremely unfavourable/unrigid conditions, intermittent
cutting in all types of steel. Speeds down to the HSS-area.

® Extreme zéhe Sorte. Extrem unvorteilhafte/instabile Verhaltnisse, unterbrochene
Schnitte fur alle Typen von Stahl. Geschwindigkeit bis hinunter zum HSS-Bereich.

@ Extremt seg sort. Extremt oférdelaktiga/instabila forhallanden, intermittent
bearbetning i alla typer av stal. Hastighet ned till HSS-omradet.

K10/N10

@ Extreme finishing grade. Short chipping material/cast iron/non-ferrous metals. High
speeds/low feeds.

@ Extreme Schlichtsorte. Kurzspanende Materialien/GuBeisen/NE-Metalle. Hohe
Geschwindigkeiten/niedrige Vorschibe.

@ Extrem finbearbetningssort. Kortspanande material/gjutjarn/icke-jarnmetaller. Hoga
hastigheter/laga matningar.

M20/K20/
S25/N20/
H20

@ Allround grade for all types of cast iron/non-ferrous metals. Balanced tough-
ness/hardness. Heat-resistant alloys.

@ Universalsorte fir alle Typen von GuBeisen/NE-Metallen. Balancierte Harte/
Zahigkeit. Warmfeste Legierungen.

@ Allroundsort for alla typer av gjutjarn/icke-jarn metaller. Balanserad hardhet/seghet.
Varmhallfasta legeringar.

P30/M25/
K20/S25/
N25/H25

° 1)

@ Exceptionally tough/hard micro-grain grade. Difficult to machine materials like heat-
resistant alloys/wearing Al-alloys.

® AuBergewohnliche zéhe/harte Feinkornsorte. Schwer zu bearbeitende Materialien
wie warmfeste Legierungen/verschleiBende Al-Legierungen.

® Exceptionell seg/hard finkornig sort. Svarbearbetade material som varmhallfasta
legeringar/slitande Al-legeringar.

M30/K30/
N30

1)

® Tough grade. Short chipping material/cast iron at unfavourable conditions. Aust.
stainless at low speeds (< 80 m/min).

@ Zéhe Sorte. Kurzspanende Materialien/GuBeisen bei unvorteilhaften Verhaltnissen.
Aust. rostbesténdige bei niedrigen Geschwindigkeiten (< 80 m/min).

® Seg sort. Kortspanande material/gjutjarn vid oférdelaktiga forhallanden. Aust. rost-
fritt vid laga hastigheter (< 80 m/min).

W= Wl W= W= = - <

Cermet
P15/M15

® Finishing grade. Favourable conditions, high speeds/low feeds, extremely fine
surface finish in all types of steel.

® Schlichtsorte. Vorteilhafte Verhaltnisse, hohe Geschwindigkeiten/niedrige Vor-
schibe, hervorragende Oberflachengdite fir alle Typen von Stahl.

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

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

A126-A128

Cutting geometries, page:
Schneidengeometrien, Seite:
Skargeometrier, sida:

A44-A58

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

A158-A169

M1 NA
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Selection of MIRCONA

insert grade: Parting-off .
—<- Abstechen e
Wahl der MIRCONA Avstickning - =
Schneidsorte: ——
Grooving/turning |
A Val av MIRCONA <@| Stechen/Drehen = AR A A
skarsort: Stickning/svarvning . <
@ All types of steel/cast steel, exept austenitic/duplex stainless steel. ® Non-ferrous metals.
@ Alle Arten von Stahl/StahlguB, aussen aust./duplexe rostbesténdige Stahle. : R @ NE-Metalle. :
@ Alla typer av stal/gjutstal, utom austenitiskt/duplext rostfritt stal. ° @ Icke-jarnmetaller. O
TNC 1502 @ Allround grade for all types of steel/cast steel. 5 1) IIONMI:O,%JWOS?O,
P35/M30 : :Ir;wers;jalsortﬁ fu:lalle Arten vo:/SFahI/csltahlguB. D _NL1) @ Wearing Al-alloys.
®
roundsort for alla typer av stal/gjutstal. : @ VerschlciBende
@ Low speeds, multi-spindle machines, intermittent cutting. Al-Legierungen.
TNC 100? o - . : " | [TNP 2255 @ siitande Al-lege-
P40/M40 @ Niedrige Geschw., mehrspindlige Maschinen, unterbrochene Schnitte. Lo litande Al-lege
[ ]
@Laga hastigheter, flerspindliga maskiner, intermittent bearbetning. Mo ) ringar.
o
@ “Soft” easy to machine steels/carbon steels. *
TNP178°[ o 7 B . .
P25/M25 ~Weiche“ leicht zu bearbeitene Stéhle/ Kohlenstoffstahle. o
@ "Mjuka” lattbearbetade stal/kolstal. M20/K220/525/
@ Finishing/high speeds. Parting-off: tubes only. °
TNC 2507
P25/(|\:IIZO?I?25 @ Schlichten/hohe Geschwindigkeiten. Abstechen: nur Rohre. e 9 AIIr.ound grade
@ Finbearbetning/hdga hastigheter. Avstickning: endast ror. O 2lsorteny
) H30 @Allroundsorter.
TNP 2105 5 M30/K30/N30
P3°/M3[°/K|2525/33°/ @ Allround grades for all types of stainless steels. )
TNP 2255 [ Universalsor‘[en"f[]r alle Arten von ro§tbe°sténdige Stahle. 1) :
P20/M20/K15/520ff @ Allroundsorter for alla typer av rostfria stal. D )
N15 ° W @ Wearing Al-alloys.
Pg)/?nz%g:w @ VerschleiBende
SAFM ) | | s2s/oszs Al-Legierungen.
P25/M20 @ Allround grades. Favourable conditions for parting-off bars. 5 o )| @ Siitande Al-lege-
FG 20° @ Universalsorten. Vorteilhafte Verhaltnisse flr Stangenabstechen. 1) ° ringar.
P30/M25/K20/ @ Allroundsorter. Fordelaktiga forhallanden vid stangavstickning °
S25/N25/H25 o )
L Sblphe s | @ Finishing, high
) A @ Unfavourable conditions, intermittent cutting. 1) H10 Selzeik
S6 ® Unqiinstiae Verhaltni B . rochene Schnitt K10/N10 | @ Schlichten, hohe
P40/M30 ngunstige Verhaltnisse, unterbrochene Schnitte. 5 — Geschwindigkeiten.
@ Oférdelaktiga forhallanden, intermittent bearbetning. @ Finbearbetning,
. " . . . héga hastigheter.
\ 4 @ Extremely unfavourable/unrigid conditions, intermittent cutting. Speeds 1)
M4 down to the HSS area/high feeds. ) }
P50/M40 @ Extrem ungiinstige/instabile Verhaltnisse, unterbrochene Schnitte . = PDE1000 L/ géitr:gnd.Weanng
Geschwindigkeit bis hinunter zum HSS-Bereich/hohe Vorschiibe. NO5 } ’ ;
@ Extremt oférdelaktiga/instabila férhallanden, intermittent bearbetning. 1) IDTETENE o
. : 3 . . ° ende Metalle.
Hastighet ned till HSS-omradet/h6ga matningar. 0
@ Diamant. Slitande
4) metaller.
pﬁh?s,gggﬁ @ Very high speeds/low feeds, fine surface finish. e 1)
@ Sehr hohe Geschwindig./niedrige Vorschibe, hervorragende Oberflachen. Page:
ALC 350% ® Mycket hé hastigh YE . i 1) Seite:
P15/M10/K10/S10 ycket hdga hastigheter/laga matningar, fin yta. Sida:
W @ High cutting speeds/low feeds, fine surface finish. o 1) o = E:'I;;stteﬁlt\}g;\cle
P10 @ Hohe Geschwindig./niedrige Vorschiibe, hervorragende Oberflachen.. Forsta val
@ Hoga hastigheter/laga matningar, fin yta.
) 4
CER500 | [ " CEW 075 [« " CEB 250 [imomp)
P15/M15 P05/K05 P10/K10/S10/H10

@ Very high speeds/low feeds. Extreme wear resistance, fine surface finish. @ Extreme wear resistance at high cutting speeds.
@ Sehr hohe Geschwindig./niedrige Vorschiibe. Ausgesprochener VerschleiBwider- @ Ausgesprochener VerschleiBwiderstand bei hohen geschwindig.

stand, hervorragende Oberflachengte. @ Extrem slitstyrka vid hoga skarhastigheter.
@ Mycket hoga hastigheter/laga matningar. Uttalad slitstyrka, mycket fin yta.
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@ Heat resistant Ni-, Co-, Fe- and Ti-alloys.
@ Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und Ti-Legierungen.
@ Varmhallfasta Ni-, Co-, Fe- och Ti-legeringar.

—)

@ Hard materials: hardened steel and cast iron.
@ Harte Materialien: gehartete Stahl und Guss.

@ Harda material: hirdade stal och gjutjérn.

@ All types of short-chipping cast iron. L f‘” types I°f aust/duplex stain-
Y e Alle Arten von kurzspanende GuBeisen. < " :sst/sdtee Is PPN
s P @ Aust/duplexe rostfreie Stéahle
@ Alla typer av kortspanande gjutjarn. O ’
yp P vl alle Arten.
TO” @ Allround grade, high speeds. Parting-off: tubes only. 1) @ Alla typer av aust/duplexa : K
‘ P25/M20/K25 ’ @ Universalsorte, hohe Geschw. Abstechen: nur Rohre. [—g rostfria stal. bl
E @ Allroundsort, héga hastigheter. Avstickning: endast ror.
@ Allround grades. TNC 100 for 1)
TNP 2105 _ ; o R TNC 150” unfavourable conditions. °
P30/M30/K25/S30/] @ Extreme wear resistance at high speeds. . P35/M30 @ Universalsorten. TNC 100 fir °
@ Ausgesprochener VerschleiBwiderstand bei 1 =TS oyl ungunstige Verhaltnisse 1
TNP 2255 hohen Geschwindikeiten. - J TNC 1007 gunsto N )
P20/M20/K15/520/ : o . P40/M40 @ Allroundsorter. TNC 100 fér .
N15 @ Extrem slitstyrka vid héga hastigheter oférdelaktiga férhallanden
@ Soft steels.
H 20 1) 1
Mzﬂ’z‘fzo/ﬂlzsézs/ O Ty;/xllzgm ® Weiche Stahle. ry )
@ Allround arad @ Mijuka stal. e
H30 round grades.
M30/K30/N3 @ Universalsorten. 1) @ High speeds. Parting-off: only
@ Allroundsorter. °
FG 20° roundsorter. = TNC 2507 tubes. o |1)
';320(5,%%‘(”%2/ pP25/M20/k25] @ Hohe Geschwindigigkeiten. £
— | Abstechen: nur Rohre.
@ Hoga hastigheter. Avstickning:
endast ror.
ALC 355% @ Very high speeds, fine surface finish. L)) TNP 2105 . 1)
PSS @ Sehr hohe Geschwindigkeiten, hervorragende P30/M30/K25/S30/] ® Extreme oar resistance. :
ALC 350 Oberflachengiite. ® Ausgesprochener ;
Pi5m10/K10/510) @ Mycket hoga hastigheter, fin yta. TNP 2255 VerschleiBwiderstand. e M
P20/M20K15/S204 @ Extrem slitstyrka.
H10 @ High speeds, fine surface finish. L ) @ Allround grade. : 1)
K10/N10 ® Hohe Geschwind., hervorragende Oberflachengite. PSZIS‘III\:II';I:J @ Universalsorte.
® Hoga hastigheter, fin yta. @ Allroundsort.
1
CPE()‘gK(())ZS e 1 S6 @ Unfavourable conditions. 1)
@ Extreme wear resistance at high cutting speeds P40/M30 ® Ungigioe Vgeignse.
X Wi | | uttl o [ J
CEB 250 g g Spe o |1 @ Oférdelakiiga forhallanden.
TR ST @ Ausgesprochener VerschleiBwiderstand bei hohen °
geschwindigkeiten. Az I . .
. A ) . xtremely unfavourable
CES 060 @ Extrem slitstyrka vid hoga skarhastigheter. o 1) conditions. Speeds down to the
(K10/815/H15) o HSS area/high feeds. ;
M4 @ Extrem unglnstige. )
@ Perlitic nodular cast iron, rupture strength 600 N/mm?. 1) P50/M40 Geschwindig. bis hinunter zum [¢
BNE 500 Perlitic cast iron, free ferrite <5-10%. 2 HSS-Bereich/hohe Vorschiibe.
K05/H05 @ Perlitischer KugelgraphitguB, Bruchfestigkeit 600 N/mm2 @ Extremt oférdelaktiga
Perlitischer GuB, freiem Ferrit < 5-10%. 1) férhéllandoen. Hastighet ned till
BK'\:E/H%(())O @ Perlitiskt nodulart gjutjam, brottgrans & 600 N/mm?. 0 \ 4 HSS-omradet/hga matningar. ;
Perlitiskt gjutjam, fri ferrit < 5-10 %. L H 20 : )
M20/K20/S25/
® Uncoated grades Na0Hi20 @ Low cutting speeds < 80 m/min. ;
® Ceramic grades @ Keramiksorten @ |:| @ Unbeschichtete Sorten. P:!:olﬁzgl%ol ® Niedrigen Geschwindigkeiten : )
Keramiska sorter @ Obelagda sorter. S25/N25/H25 <80 m/min.
D Al203 @ Uncoated micro-grain carbide grades. H30 L ;e}?nailnskarhastlghetGK 80 o 1)
Page: @ Unbeschichtete Feinkornsorten. M30/K30/N3 ' °
. Al203 + TiC 2?8: A1 44 @ Obelagda finkorniga sorter.
laa:
. @ Coated grades @ Beschichtete e |1)
. Si3gNg + TiN Sorten @ Belagda sorter ( ALC 355 > °
) cVD 3 PVD P15/M15/K15/S15}/ @ \(ery high spge_ds/low feeds,
. TiC/TiICN/ TiN ALC 350" fine surface finish. - o 1)
@® Diamond, boron nitride @ Diamant, TiN P15/M10/K10/S10 o \S/gl:sr Cg%%ee i%srsgﬁgggﬁinge
Bornitrid @ Diamant, bornitrid %\é%iN/ |:| ?IXEN Oberfléche,n.
Page: M : 3 e |1
. PcD [ |CBN scie: | A146 Al,O3/TiN CER 500 | ® Mycket hoga hastigheter/laga )
Sida: CVD = Chemical Vapour Deposition P15/M15 matningar, Tin yta.
PVD = Physical Vapour Depositon

—

Ml

NA
A127



- ’ Grooving/turning ’
Parting-off Stechen/Drehen

Abstechen v .
Avstickning Stickning/svarvning
@ Hard materials: all types of hardened steel and cast iron. @ All types of heat resistant Ni-,
A @ Harte Materialien: gehértete Stahl und Guss, alle Arten. 1) Co-, Fe- and Ti-alloys.
® Harda material: alla typer av hirdade stal och gjutjarn. ® Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und
Ti-Legierungen, alle Arten.

FG 20" ® Alla typer av varmhallfasta Ni-, =& 1)
P3o/mM25/k20/ | @ Allround grades. 1) Co-, Fe- och Ti-legeringar. 5
S25/N25/H25 )

T @ Universalsorten. E
m20/20/s25/ | @ Allroundsort ¢ Sfﬁigﬁoggﬁﬁéggh
N20/H20 : )
. . . . @ Ausgesprochener ry
CES 060 : Eh:(l!ﬁd t;ast i g f(litflllf_i, If dkes'l-r?/?/ Eﬂ VerschieiBwiderstand
K10/S15/H15 okillenhartg eidflussigkeit; - ] [Z&higkeit.
® Kokillhardat o @ Extrem sii
RN\ @ Cutting fluid: " EG20° :
FULSVSTEINE/ ® Schnittfllissig n Sie wiinschen. P30/M25/K20/ | @ Allr e 1)
R S25/N25/H25 :
@ Skérvatska; skas. H—20 ® Uni . 0
BNE 500 1) w20120s2s/ | @ Al
KO05/H05 ® HRc > 45. Ci ; If desired.
— ©® HRC>45.S igkeit; Wenn Sie Y Wi
ﬁE 800 P . o R ALC 355 = ngh_s'pee S o 1)
K10/H10 ® HRc > 45. Skéarvatska; Om sa 6nskas. conditions 5
LIRS P15/M15/K15/S15
® Ho
ALC 350°| _ " o
@ Uncoated grades. [ Ceram!c grades @ Keramiksorten pismiokiosio] @ Hog
@ Unbeschichtete Sorten. ® Keramiska sorter
@ Obelagda sorter. Al203
% | @ Uncoated micro-grain carbide grades. [ Ni-aIons. Cutting
@ Unbeschichtete Feinkornsorten. . Page: fluid: If desired.
@ Obelagda finkorniga sorter. .AI203 +TiC S_ene: A1 44 CES 060 . ' . o 1)
Sida: SSEGIEM @ Ni-Legierungen. Q
@ Coated grades ® Beschichtete Si3Ng + TiN Schneidflissigkeit;
Sorten @ Belagda sorter . CEB 250 Wenn Sie wollen. e 1)
CVD PVD MUSESUAN @ Ni-legeringar.
T!C/TICN/ TiN @ Diamond, boron nitride ® Diamant, Bornitrid ?kalzvatSka; Om sa
TiN @ Diamant, bornitrid ClELES:
CVD PVD Page:
TiC/TiN/ TIALN . PCD |:|CBN seite: | A146 : :
AlOg/TiN First choice

Sida: O = Erste Wahl
CVD = Chemical Vapour Deposition Forsta val

PVD = Physical Vapour Depositon

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/duplex rostfritt stal.

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

S: All types of heat-resistant Ni-, Co-, Fe- and Ti-alloys - Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und Ti-Legierungen aller Arten - Alla typer av varmhalifasta 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 irons - Harte Materialien; Gehértete Stahle und guss aller Arten - Harda material; alla typer av hardade
stal och gjutjarn.

@ Main application area - Hauptsatzliches Gebrauch - Framsta tilldmpningsomrade

[ | €— Finishing/light roughing - Schlichten/leichtes Schruppen - Finbearbetning/latt grovbearbetning
<«4— Medium roughing - Mittleres Schruppen - Medelgrov bearbetning
«4— Roughing/heavy roughing - Schruppen/Starkes Schruppen - Grovbearbetning/tung grovbearbetning

A128



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=0s)
Oxydkeramik, reinen (Al:Os)
Oxidkeramik, ren (Al2Os)

Oxide ceramic, mixed (Al20s+TiC, TiN)
Oxydkeramik, gemisched (Al:0s+TiC, TiN)
Oxidkeramik, blandad (AlzOs+TiC, TiN)

Nitride ceramic (SisN.)
Nitridkeramik (SisN4)
Nitridkeramik (SisN4)

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

Coated ceramic
Beschichtete keramik
Belagd keramik

ISO: Ultra hard materials - Superharte

DP =

DM =

BL =

BH =

BC =

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, hég andel.

Cubic crystalline boron nitride,
coated.

Kubischen kristallinem Bornitrid,
beschichtet.

Kubisk kristallin bornitrid, belagd.

Ml NA
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Technical Specifications on Carbide Inserts
Technische Spezifikationen liber Hartmetallschneiden
Tekniska specifikationer pa hardmetallskar

L i
R dati <=
E%‘kia‘??h%en”g;i o 10°
ekommendationer o °
Page: O-ring (PDE ) 0
Seite: - -Ri * )
E g Aatiss DD (BNE") - 6
50
Application: o[efefefe e 1)
Gebrauch: o|/o/o[0o|0 |0
Tillampning:
[ e]e]
Ll | | el
[fefe] | [sl*[] [*]
[Te) 0
2|52 -
0| Bo 85| s Qo
151F, 151FA, 151RF, 151S, | - N ol ) T
For holder types | 151G, 156C, 1568, HD56S, +0.15 co|co|o5| od| ww| 86 | Bw ol o o ol&3
Fur Haltertypen 1558, 1528, 152S-00, 153S, AT r oY |[L® | BOA O+~ | NN ~A Qqr- Y] ™ < - g N
For hallartyper 153SD, 153CD, 158, 1595, -0 T2 N2 NS | P - Nx | NX == 2| 2| _Z|=<
1575-00, 157SA-00, 157S B 221282882/ 2828 |28 [22|28|9|=3]22/8%
FQo |FQ ([FQO | <3| FO| F2 | F2 0o |0 |0 |20 |IX IO
2 MT-20 2,0 0.2 | | | |
2,5 MT-25 2,5 ’ | | | |
3 MT-3 3,2 | | | | | | | | I N A N e |
4 MT-4 4.1 | | | | | | | | I N A N e |
5 MT-5 51 | 0,25 | | | | | | H B H N
6 MT-6 6,1 | | | | | H B B H N
6 MT-7 71 | | | | | H N
Page:
seite: | A66—A120 8 | MT-8 8,1 | I A [ B | [ ]
ida: 8 | MT-9 9.1 | o35 ] ] [ |
10 MT-10 10,1 ’ | a H B |
12 MT-12 12,1 | a H B |
]
E
o JERIEE: I
] aon Jels
-8
O T
S5| 8
32| Slgul8 Ienls
0 Yo} o
m |5 - |E7| 3|3z|EEsi:
cS|88 52| B8 25| 2s @ Coated carbide grades ® Beschichtete Hartmetallsorten
LY T=|00|azZ|/oX|Mox @ Belagda hardmetallsorter.
MT-20 2,0 0.2 | CVD CVvD PVD PVD
MT-25 2,5 ’ | | TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TiALN
MT-3 | 32 B n|m|m | m|m TN Al20g/TiN
MT-4 41 ™ ™ ™ ™ ™ = CVD = Chemical Vapour Deposition
MT-5 5’1 025 ™ ™ ™ ™ ™ ™ PVD = Physical Vapour Depositon
MT-6 6,1 | | | | |
MT-7 71 * @ Diamond, boron nitride @ Diamant, Bornitrid MT-..Fr
MT-8 8.1 - () Diama;t, bornitrid - .
" age: age:
m¥_?o 196711 0,35 D PCD DCBN S.eite: A1 46 ® S.eite: A1 48
MT-12 12,1 Sida: Sida:

B Stocked - Ab Lager - Lagerfort

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

Q Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort

Cutting data, page:
Schnittdaten, Seite: |A158—A169

Skardata, sida:

Page:
1) seite:
Sida:
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Insert type MT with corner radii (MTr)
Schneidentyp MT mit Eckradien (MTr) d ] A
10
Skértyp MT med hérnradier (MTr) _g _ a8
gl2g| |[Bg |[S3/28| 8
, s ) A Ire)
Fir Haltertypen | 1558, 1528, 1528-00, 1538, % 22 (&S (3L [FE S¢S s g b S8
For hallartyper | 153SD, 153CD, 158S, 159S, OB |96 (0OS |as|ag|ltson(NS|ag
15750, 157500, o7 28|28 | J5 |28 |28 38|88 (25| 88
MT-2.3r0.5| 2,5 | | |
MT-3.1r0.5| 3,3 | | | | H| N | 045
MT-3.7r1 | 3,9 ] E| = E E = ] .15
MT-4r1 4,2 | | | | H| N |
MT-4.5r1 4.7 | | 2) Clamp and tool must be
MT-5r1 52 || a [ ] ] | N | ] ground 0.15 mm on both
MT-6.4r1 6,6 | | | | H B a sides.
MT-7.5r1 7,7 u u u u u Q 2) Der Spannhaken und die
Werkzeugzunge missen
MT-9r1 9,2 [ | auf beiden Seiten 0,15
MT-10r1 0,2 ] a ] ] mm geschliffen werden.
2) Spannhake och verktygs-
Page: +0,05 tunga maste slipas 0,15
gi?jnae-: A66_A1 20 mm péa bada sidor.
3 MT-3.0+0.05/-0r0.5 a |
MT-3.0+0.05/-0r1 |
4 MT-4.0+0.05/-0r0.5 |
MT-4.0+0.05/-0r1 | |
5 MT-5.0+0.05/-0r0.5 |
MT-5.0+0.05/-0r1 [ |
6 MT-6.0+0.05/-0r0.5 |
MT-6.0+0.05/-0r1 a|Q |
Ordering example: Page:
Bestellbeispiel: MT-4 TNC 150 P35 . Z giedlt;': A142—-A143
Bestéllningsexempel: ’
L b
R dati
Emplohlungen < 10°
Rekommendationer
seite: | Ad4-A
Sote

Application: 1)
Gebrauch:
Tillampning: r
2030i
i
b
2°30°
o
[ [o]e] [ofe[ ] | [o]e] ]
[ [o]e] [o[e]] | [lele] | [e]e]
B o E
151F, 151RF, 1518, 151G, o @ sI
For holder types | 156C, 1568, HD56S, 1558, 23 | 82| R& & | &8
Fur Haltertypen 1528, 152S-00, 153S, A = WX| -S| S =2
Fér hallartyper 153SD, 153CD, 158S, 1598, Qv |92 2| Lo (g9
1575-00, 157SA-00, 1578 ER |2 S| B | o | 28
3 MT-3b 3,2 | | | ] | ]
4 MT-4b 4.1 | ] | | ] | ]
5 MT-5b 51 | | | ] | ]
6 MT-6b 6,1 | [ | [ |
6 MT-7b 71 | ] | ]
Page: 8 | MT-8b 8,1 | a | |
Sete: | A66—A120 0 | MT-10b | 10,1 Q| a 0| m

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestéllningsexempel:

MT-4b TNC 150 P35

Ml NA
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6° 6°

- MTc S L SN
Recommendations ' <= o
Empfehlungen 0 *;
Rekommendationer
Page:
Seite: -
o A44-A58
o
5*
ép%licati(r)]n: oo 1)
Tiﬁér[r?;gin'g: s o 2°30)" v I
i
f
2°3031‘F
[ [e]e]
[e[e] [*]
1o}
~Z -
20| |85 |8
151F, 151RF, 151S, 151G, oo | S8 0 @ I
For holder types | 156C, 156S, HD56S, 1558, +0,15 B8 | 22| 28| 28 & <8
il |tk deiean fhos By |*™s| r | ¢ | 52| 88| 55|58 82|22
For hallart } , 1588, 1598, B D ) )
crnetaryper 1575-00, 157SA-00, 1578 B g2 | S| BB &Y | oy
3 MT-3c 3,2 0,10 | | | [ | [ |
4 MT-4c 41 0,10 | | [ | [ |
5 MT-5¢ 51 |0,25| 0,15 | | [ | [ |
6 MT-6¢ 6,1 0,15 | a | [ | [ |
6 MT-7¢c 71 0,15 | |
Page: 8 MT-8¢c 8,1 0,20 | [ | W | Ordering example:
g?di“?: A66-A120 9 MT-9¢c 9,1 0.35 0,20 Q Bestellbeispiel:
aa 10 | MT-10c | 10,1 ' 025 | MW a [ | Q | Bestaliningsexempel:
- MS | o
Eec?mhrlnendations <=
Rgﬁ);;ggggioner 1 41 V
Seite: -
Sefe A44-A58 ] ) \
5
ép;l))licati?]n: [ 11
: DRDDED
Tiﬁérrr?gr?ing: oo o|e@ 2030,—#
A
2°30°
T
New execution oo
D = Neue Ausfiihrung [ Je[e] o[ ]|[ Te[®]
Nytt utférande HEE (T[] {[s]sL ] [ofe] ] EEE o [ ]e]el
Ordering example: [ [efe]| <[l BjiCCR i slol |ILlel*
Bestellbeispiel: MS-3 TNC 250 P25/K25 Q Lo -9
Bestéllningsexempel: ol 3o § g § g E‘E\J’ % § ol o
151F, 151FA, 151RF, 151S, . g E@ &8 &g Ev\%g ég 2
For holder types | 151G, 156C, 156S, HD56S, = +0,15 8233|338 (BRRE[ 28 | &2 Q& 8| 2|28 g Rl 8
e | Eectesene P g a0h) o 22182182180 B2 RS 8 A2 8| 2108 55 ¢
For hallart s ) y 3 S T} Te) Te) Te) =) =) S re)
e | Hersio vsrtaco vers | e [ S 23|28 283528 |22 | 88 38|87 (28|2T | 8E| 8
2 | MS-20 2,0 0.20 | H| b | H | N |
2,5 | MS-25 2,5 ’ | H| N | H | B |
3 | MS-3D 3,2 | [ | | [ | |
3 | MS-3 3,2 H B [ | | H | N [ |
4 | MS-4D 4.1 0.25 | [ | | [ | |
4 | MS-4 4.1 ’ H B [ | | H | N H | BN
Page: 5 | MS-5 5,1 H| N [ | | H | N H | BN
Sete: | A66—A120 6 |[Ms-6 | 61 = | m Em =
8 | MS-8 8,1 H| N H | N [ |
10 | MS-10 10,1 |0,35 | H | N [ |
12 | MS-12 12,1 | [ | [ |
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

Application:
Gebrauch: oo 0|0 |@
Tillampning: oo (ele

N

|

o]
5
RMS LMS Hﬂ * i
0 o) [Te)
== || == 5%~
g|2e 82 | 83 =2(8g| 8
s ansats) W) &g | GHERIEEE S0 50 e | 2ed
Or hallartyper 157S-00, 157SA-00, -
1578 B, £5|ER|EY|I5|EY|ES | B2 |59 |83 |22 (20|22
2 | R/LMS-20/6 2,0 6° | 0.20 | | | H | Q| N
2,5 | R/LMS-25/6 2,5 ’ | | | H | Q| n
3 | R/LMS-3 3,2 a | a | | H | B H BN
4 | R/LMS-4 41 50 025 | | | | | H | B H BN
5 | R/LMS-5 5,1 ’ | a | H | B H | Q
Fage: | AG6—ASO0, 6 |RLMS-6 6.1 m|Q Em n
Sida: -
A116-A120 8 | R/LMS-8 8,1 50 035 H | u a
10 | R/LMS-10 10,1 ’ | H | B a
Ordering example:
Bestellbeispiel: RMS-5 TNC 100 P45
Bestéliningsexempel:
@ 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 Q Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begrénsat 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: Skéardata, sida: Sk
M1 NA
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Mz | S
L
<=

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

50
A ép;l))licaticr)ln: T 1 11
ebrauch: o/e/eo/0|0 |0
Tildmpning: e e e 203" Y "\
A
f
2°30'—W
r
[ [e]e]
ﬁ Hﬂ [Jele] | [s]el]
Llele] | [<[[T [*
0
o 0
S5 3 el
3 28 =5 | 88
N <2 oz =TI
151F, 151RF, 1518, 151G, S e} 0= o=
For holder types |  156C, 1568, HD56S, 1558, = +0,15 88|88 | 88| RE| 2¢ & ] g (a8 | €8
Fur Haltertypen 1528, 1528-00, 1538, « AT r ~= | —S | NS | mS| 8% | =S = S| g@e z
For hallartyper | 153SD, 153CD, 1588, 159S, = €228 | 88| 28|22 |48 | S |*38 |68 | 89
157S-00, 157SA-00, 157S B1 o | Fa (=N fo| £2 |wa | wa | =2 I X Iwn
2 | MZ-20 2,0 0.2 | | |
2,5| MZ-25 2,5 ’ | | |
3 | MZ-3 3,2 | | | | | | | | |
4 | MZ-4 41 0.25 | | | | | | | | |
Page: 5 | Mz-5 5,1 ’ | | | | | | |
Sef |AGG-A120 6 |mz6 | 61 m AR BERE m
8 | MZ-8 8,1 | Qa | | |
10 | MZ-10 10,1 [ 0,35 |
12 | MZ-12 12,1 | a
Ordering example:
Bestellbeispiel: MZ-4 TNC 100 P45
Bestéllningsexempel:
Recommendations
Empfehlungen o
Rekommendationer i_r 5
Seite: o 2°30
o A44-A51 A A
Application: | | | |1) z * L
Gg’l))rauch: oo/ e|oe|eo]e 2°30 T’ ° A
Tillampning: oo/ e 5 r

Hﬂﬂ L[ele] | [o]e] ]
Llefe] | (o[} [
Yo}
(aY)
38 >
S g Q
[\ Ey75) v N
B 5 ST
For holder types |  151F, 151RF, 151S, 151G, = 40,15 8¢ B8 | R&|2¢g < 2 S8
Fir Haltertypen | 156C, 157S-00, 157SA-00, —— ATl T 1G2 52 | 22|98 B2 s 2
For hallartyper 1578 s \ g g S I = 8 23 Lo = Q e
. Fod |FE |Fa |[F2 |wa |22 |To
EdiEAE AR HHHEHEE
sida: | A116-A120 4 |R/LMZ-4| 41 ’ | | | | | | |

Ordering example:
Bestellbeispiel: LMZ-3 SAFM P25

Bestéllningsexempel:
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L 60 60
Recommendations <=
Empfehlungen
Rekommendationer ' “_1"
sifs [Ad4-A58] = ==
Seite: =
e - - —
Application: e[efe[e]e 1) 5°
Gebrauch: o(loeje[eo e
Tillampning: H:
2030+ r\
A
2°30-¢

“D

B e

[ [s]e] [*] L] []

8 2 — &

3 | 3 &I (3

Bo| Bwo 83 | NS SB|&o Q
151F, 151FA, 151RF, 1518, ol Eo OB | e S99 2
For holder types | 151G, 156C, 156S, HD56S, = +0,15 co| od| wb| w | 85 | 85 o o|2F |3 S
Fir Haltertypen | 1558, 1528, 1525-00, 1538, * A7l e | Bz | Bz | R |29 | S & 3leg (S8 9]
For hallartyper 153SD, 153CD, 158S, 1598, S = X X | -S| Nx | dX (== =|Q9® z| <
157500, 1875410, . 28|32 32|28 |28 |28 |28|g9|o8|8E(88
157TA-00, 157S FQo | <2 | <=2 | QO | F2 | F2 (0| 0O |LXY | TN

2 | MP-20 2,0 0.2 | | | | |

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 - I = HE| =
g%ne: A66—-A120 6 | MP-6 6,1 | | | | H| b [ | [ |

da:
8 | MP-8 8,1 0.35 | a | a | |
10 | MP-10 10,1 ! | a a

Ordering example: MP- . . X Page:
Bestellbeispiel: MP-6 ALC 350 P15/K15 RILMP- .. Z gﬁjltae:. A142-A143

Bestéllningsexempel:

@ Coated carbide grades @ Beschichtete Hartmetallsorten
@ Belagda hardmetallsorter.

CVD CVvD PVD PVD
TiN/TICN/ TiN/TICN/ TiN TiIALN
TiN Al>0O3/TiN
CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon
B Stocked - Ab Lager - Lagerfort O 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 U g?"e_:
Val av skérsort, sida: Skérdata, sida: ida:

Ml NA
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m - =
Recommendations f <=
Empfehlungen <= =
Rekommendationer —
cage t - .
seite: (A44-A58 ] \
Sida: — 50
Application: efefe[ofe]l)
Gebrauch: ej|oe/o[0 |0
Tillampning:
2°30
A
2°30-¢
[o ]
(olel |
t
[ e]e] [oe] |
[ [e]e] T[]
2 8
- ~
= S a<
rolte} S S0
- o SE
. oL @ 0% L
For holder types 115511(; :g:iEAa ;g;RES;?OSd 0,15 l.to': 8 um: o 2 & ﬂ 2 & 8 8 2
or hol i s 3 -00, +0, T z I3
Fir Haltertypen | 1538, 1538D, 153CD, 1585, K ALl " o2 oS las | as |E2 s | RQ
For hallartyper 159S, 1575-00, 157SA-00, . 23 | a- |28 | 29 | <8 | S | 08
157TA-00, 157S ! FQ | <= | Fo | F=S |owd 0o | LX
2 | MA-20 2,0 0.2 | | | | |
Page: 25 | MA-25 | 25 ’ n E | E | = m
Seite: | AG6—A120 ,
Sida: 3 | MA-30 | 3,0 [ | [ | [ | | [ | W | Ordering example:
4 | MA-40 4,0 0.95 [ | [ | [ | [ ] [ ] Bestellbeispiel:
5 MA-50 5,0 ’ ] ] ] ] ] Bestéllningsexempel:
6 MA-60 6,0 | | | | |
MA-30 TNC 150 P35

Empfehlungen
Rekommendationer

Page
e A44-A51

R/LMA BIVH BEWE
o AR q)

Application: olefe[ofe]l) — L
Gebrauch: e|eo /o0 |0
Tillampning: r

% [ ]e]e] Hﬂﬂ
RMA [Tefs] i =[]
2 g
-~z 0
510 =) g %
- o S Q
, & o P Sz
For holder types | 454F, 151RF, 1515, 151G =] AT D P 8 é 4 g R é ﬁg = é é g g
Fur Haltert y ; ) ; I S| T = < < @
Fornaianger | oot | | g " o5 | 9F (25 |28 |E5 | .5 |58
FQ | <=2 | FQ | F2 [ 0a |0o [ KX
2 | RIL MA-20/6 | 2,0 6 | | | |
2 | R/L MA-20/12| 2,0 12 0.20 | | | |
2,5 | RIL MA-25/6 | 2,5 6 ’ | | | |
‘ pase [ AGO—ABO, 2,5 | RIL MA-25/12| 25 12 ] "N ]
sida: |A116-A120 3 | RLMA-30/5 | 3,0 5° ] ] u u a u
3 | R/L MA-30/10| 3,0 10° 0.25 | | | | a |
4 | R/L MA-40/5 4,0 5° ’ | | | | |
4 | R/L MA-40/10| 4,0 10° | | | | |
@ Coated carbide grades:
@ Beschichtete Hartmetallsorten: CVD CVD PVD PVD Ordering example:
@ Belagda hardmetallsorter: TiN/TICN/ TiN/TiCN/ TiN D TiALN Bestellbeispiel: RMA-30/5 TNC 150 P35
CVD = Chemical Vapour Deposition TiN AlO3,/TiN Bestéllningsexempel:

PVD = Physical Vapour Depositon
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m 2 i
Recommendations f 105
Empfehlungden 00
Rekommendationer q
Page: ,(l
Seite: | A44-A58 B
Sida: | 6°
Application: o[efe[efe]l)
Gebrauch: (AN A AN NN
Tillampning: r
A (€
¥
[ e]e]
[ele] | [o]e] |
[lefe] | [[[] [*
0
2
~
S o S
151F, 151RF, 151S, 151G, | = v 5 S=
For holder types 156C, 15252, 1525-007, A 88 | 88| R&| 2¢ & | £8§
Fir Haltertypen 1535%,153SD, 153CD? r TS | NS | -S| N | SS z
Y ) ’ 4 + = = = S = <
For hallartyper 158S?, 1595, 157S-00, B, 20075 S |28 | 28 (22 (%23 | 8%
Ordering example: 157SA-00, 157S o o Ea | FS |oa Iw
Bestellbeispiel: ox MB-2F | 2.0 10 u Q Q
Bestéllningsexempel: . 30 MB-3FE | 30 1 ! 5 ™ Q m u ™ m
age: , )
MB-5F TNC 250 P25/K25 seite: [A66—A120 40 | MB-4F | 4,0 2,0 ] Q ] ] ] ]
Sida: 5% MB-5F | 5,0 2,5 | | | | |
8% MB-8F | 8,0 4,0 a a

X) To achieve best possible machining con-
ditions, perferably the tool holder blade
should be modified in accordance with the
insert radius.

2 Insert type MB in modified performance

For MIRCONA'’s range of face grooving tools
types 1528, 152S-00, 153S, 153SD, 153CD,
158S and 159S designed for use within the
diameter range Dy = 20-50 mm it is
necessary that insert type MB in standard
performance is modified, whereby the special
cutting geometry of the insert on the swarf
surface is eliminated.

Inserts modified will get an additional de-
signation ZU, XU or U in accordance with the
table below.

Inserts with additional designation “ZU” 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 in
right-hand holders.

X) Um die bestmdglichen Bearbeitungs-
verhéltnisse zu erhalten, soll die Zunge
des Werkzeughalters geméaB dem Radius
der Schneide, modifiziert werden.

2 Schneiden MB in modifizierter Ausfiihrung

MIRCONAs axiale Nutendrehwerkzeuge der
Serie 1528, 152S-00, 153S, 153SD, 153CD,
158S und 159S, die geeignet sind innerhalb
dem Durchmesserbereich Dy = 20-50 mm
Verwendung zu finden, dirfen nur mit modi-
fizierter MB Schneide verwendet werden,
wobei die spezielle Schneidgeo-metrie der
Schneide an der Spanoberflache eliminiert
wird.

Modifizierte Schneiden erhalten eine Zu-
satzbezeichnung ZU, XU oder U gemaB der
untenstehenden Tabelle.

Schneiden mit der Zusatzbezeichnung
ZU“ werden sowohl in Links(L)- als auch in
Rechts(R)-Ausflihrung  hergestellt,  wobei
Linksschneiden in Linkshaltern und Rechts-
schneiden in Rechtshaltern verwendet wer-
den.

X) For att astadkomma optimala bearbetnings-
forhallanden bor skarhallarens tunga modi-
fieras i &verensstimmelse med skarets
radie.

?Skartyp MB i specialutférande

Fér MIRCONAs program pa axiella
sparsvarvningsverktyg typ 152S, 152S-00,
153S, 153SD, 153CD, 158S och 159S
avsedda att anvandas inom diameteromradet
Dy = 20-50 mm, kravs att skartyp MB i
standardutférande modifieras, varvid skarets

speciella  skargeometri pa  spanytan
elimineras.

Modifierade skar erhaller en tillaggs-
beteckning ZU, XU eller U i O&verens-

stammelse med nedanstaende tabell.

Skar med tillaggsbeteckning "ZU” gors i
saval vanster(L)- som hoger (R)-utférande,
varvid vénsterskar anvands i vansterhallare
och hogerskar i hdgerhallare.

. S5 3o L159S
g % 8 g L158S
MB- .. F 88 |82 |eg (28 | _8| 88 L153SD
5 |32 | D2 8¢ |25 | 2< L153CD
28 |28 |28 1288 <8 | ]% L153S
(=N (=N A |[F=Z| wa | T
20-30 3 RLMB3FZU | Q | m
4 MB-4FXU a | |
30-35 5 MB-5FXU | Q =
R153SD
4 MB-4FU | | |
35-50 R153CD
5 MB-5FU | | | R158S
30-50 3 MB-3FU Q | | R159S
B Stocked - Ab Lager - Lagerfort Q Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begrénsat lagerfort
Selection of insert grade, page: Cutting data, page:
Wahl der Schneisorte, Seite: A124-A128 Schnittdaten, Seite:  |A158—A169
Val av skarsort, sida: Skérdata, sida:
Page:
1) seite:
M1 NA

A137



“ 11° 11°
90
Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer
Page:
seite:| A44-A47, A59
Sida: 11°
]
Application: ofefefe]e]l)
Gg'k))rauch: |0 0 0 o Al e
Tillampning: 20

'
A tol A : &
. f

26| * o075
+0
8 -0,25
[ Jele] [e]e] [o]e]
[ [ofe] oo | [T | [(Clefs] | [olel
B o é o
55 g
. oo | © S 10 o S
For holder types 151B A n® (1 - ~ [ sd
Fir Haltert r Ar | w2 | ®PX | ~2 == z
SheE | R | A e |4, N
: FO (<= | Fo | oo | oo | T®
1-1,5| B-200r1 2,0 1,0 2,0 | a | | | |
1-1,5] B-300r1.5 | 3,0 1,5 3,0 | | d | |
2-3 | B-400r2 40| 20| 40| W | B | B | B | B | B | Odeingexample
Page: 2—3 B'500r2-5 5,0 2,5 5,0 . . . . . . Bestellbeispiel:
Sefe: 2-3 | B-600r3 60| 30| 85| W ] ] ] ] B | Bestiliningsexempel:
aa: -
4 B-800r4 | 80| 40| 80| W | M W W | W INC150 P35
2° 2°
TT
Recommendations o
Empfehlungen 18
Rekommendationer Sl geaes 1
Page: Sicherungsring-
seite: | A44-A47, A50-A53|| “nien
Sida: Lasringspar 5°
Application: eo[efefoe]l)
Gebrauch:
Tillampning: — Ar - The drawing shows right-hand version.
0 r 0,3 Left-hand version reversed.
e BN e
A Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.
20
2) %@ WR15:c/cA00
LG\ -
i
Ordering example: [ ]o[*] rn
ispiel- - [ lofs] m
g:gzzqsplel. ‘ RG-110b ALC 350 P15/K15 u _\.‘ T 5T G/GA00
ingsexempel: = S
22 g8 )
o ST 2) Left-hand inserts (LG) are used in right-
co | o3| vy o| &3 ot h
rornoteroes | ygycr =QES | ,e0ns| . | BE|BE| B8 _§ | B | fand lderand gt s ()
o ;Iaen%f;" 157G-007, 157GA-00” s, I- +0,05 25 |9 3 ep|>c Lo | ghB
@0 = N praa N AN 2) Linksschneid LG den i
2 <= =108 »o wo o R)ecwtsziﬁter:ﬁluﬁg %?ec)h‘;vsi::r?nnezgen (RG)
R/L G-050b 0’50 1 ’3 ] ] ] in Linkshaltern verwendet.
R/L G-060b | 0,60 1,3 u u n 2) Vénsterskar (LG) anvands i hogerhallare
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) L 7
R/L G-105b | 1,05 2,1 | | |
‘ 050-185|paGi1ob | 110 (21 | ®m | m | m | m | m | = B\R6l  [c/F
ZL 2-1 25b | 1,25 2,3 : a : . : : -FRisiar L
Page: L G-130b | 1,30 2,3 ) ) -
ite: - 3) Right-hand rts (RG d ht-hand
e | AT2ATS, R/LG-155b | 155 | 26 | W N W | e neo L) o o i
A116-A118 R/LG-160b | 1,60 | 2,6 | W a | [ | [ | B | hand holders.
R/L G-185b | 1,85 2.9 . . . = = = 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 — Q — Q — — 3) Hogerskar (RG) anvands i hogerhallare och
R/L G-315b | 3,15 37 u u u u vansterskar (LG) i vansterhallare.
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Rekommendationer /‘:ll_» 1 ‘ 5° 3° _L/

sofc| A45-A47, A50-A57

0 <= 100%

Gebrauch:
Tillampning:

Application: e[e[e[e]e]l)

* The drawing shows right-hand version.
r Left-hand version reversed.
o

:

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.

Linksausfiihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

[]e[e!
| [ole] o] | [ [e[e
[ lele] [lele] | [o[o[ ] | [ele]
B o é o =]
- v N (52}
For holder types 153E Iy g RE| +0,15 33 E g 8 éé %
Fiir Hhaltenypyepn 153E-E00 ‘ E Iﬁ A7 Ar ; % 8 é . E % E % - é
For hallartyper 158 B4 Zo | d- | =2 | <« N Al ® 0
o < = wo o v =
R/L E-2b 2,0 3,0 [ | [ |
. R/L E-2.5b 2,5 30 | W [ | [ | u u
Page: ) )
sete. | A83-A86| 2-5 | RILE-3b 30 (30| m | m | m | m | ®m | =
Sida: R/L E-4b 4,0 65 | H ] ] ] ] ]
R/L E-5b 5,0 65 | W [ | [ | [ | [ | [ |
Precision ground performance (= Q)
Prazisionsgeschliffene Ausfiihrung (= Q)
Precisionsslipat utférande (= Q)
[]e[]
[Tele] [ {o[e
[ e[l 0 [[e[
B o E o o
- v N [s2)
, oo g g o § g g
For holder types 153E | @ A +0,05 A A0 g 8L = g s % e — | —o
Fiir Haltertypen 153E-00 | -0 r os |os | > £ |25 | o5
For hallartyper 158E (sl | E | z 8 Iz |z 2 < 8|8 (c“l\.; 22 g
R/L E-2bQ 2,0 3,0 [ | [ |
RLE25bQ| 25 |30 | M | m =l
A83-A86|2-5 |R/LE-3bQ 3,0 30 | H u ]
R/L E-4bQ 4,0 65 | H [ | [ | +
R/L E-5bQ 5,0 65 | W [ ] [ ] 170,025

Ordering example:
Bestellbeispiel: RE-3b ALC 350 P15/K15

Bestéllningsexempel:

\ i E )
Right-hand inserts (RE) are used in right-hand holders and
L153E left-hand inserts (LE) are used in left-hand holders.

Rechtsschneiden (RE) werden in Rechtshaltern und Links-
schneiden (LE) in Linkshaltern verwendet.

Hogerskar (RE) anvands i hégerhallare och vansterskar (LE)
i vansterhallare.

L158E

B Stocked - Ab Lager - Lagerfort Q Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begrénsat lagerfort

Selection of insert grade, page:
Wahl der Schneidsorte, Seite: A124-A128

Val av skarsort, sida:

Cutting data, page: FERTE
Schnittdaten, Seite: |A158—A169 K gi;;e

Skardata, sida:

@ Coated carbide grades ® Beschichtete Hartmetallsorten
@ Belagda hardmetallsorter.

CVvD CVvD PVD PVD
TiN/TiICN/ TiN/TiICN/ TiN TiIALN
TiN Al203/TiN

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

Ml NA
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Circlip grooves o o
Sicherungsring- 2 2
nuten

Lasringspar

Recommendations e 10°
Empfehlungen
Rekommendationer
Page: 16°
seie: | A44-Ad7, A52-A54
Ar . . .
— =103 The drawing shows right-hand version.
Application: e[efe[e[e]l) 20 L USRS Left-hand version reversed.
Gebrauch: l ‘
Tillampning: e Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
A Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hégerutférande.
T zof Vénsterutférande spegelvént.
[ofe] |
[o[e[] | [o]+]
S
£
| =
\ ww | &3
For holder types 5 1 0,14 ~ A &
Fir Haltertypen 157HA? ‘ 1 L__l—m A : 0.05 Ar E g f <
For hallartyper B ’ Te] re]
N == RH | Zq | ga
R/L H-040b 0,4 1,0 | |
Page: R/L H-090b 0,9 1,0 | [ |
Sete: 04-2|RLH110b | 10 | 15| W | m
oa R/L H-125b | 1,25 15| W ]
R/L H-200b | 2,00 2,5 | |
2) 2) Left-hand inserts (LH) are used in right-hand holders
S 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 hdgerhallare och
hégerskar (RH) i vansterhallare.
[RH /st | 157HA-00 gerskér (RH)
Ordering example:
Bestellbeispiel: RH-110b TNP 175 P25
Bestéliningsexempel:
B Stocked - Ab Lager - Lagerfort U 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 skérsort, 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 - Stéhle, 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 gjutjarn.

S: All types of heat-resistant Ni-, Co-, Fe- and Ti-alloys - Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und Ti-Legierungen aller Arten - Alla typer av varmhalifasta 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 irons - Harte Materialien; Gehértete Stahle und guss aller Arten - Harda material; alla typer av hardade
stal och gjutjarn.

@ Main application area - Hauptsatzliches Gebrauch - Framsta tilldmpningsomrade

[ | €— Finishing/light roughing - Schlichten/leichtes Schruppen - Finbearbetning/ltt grovbearbetning
4— Medium roughing - Mittleres Schruppen - Medelgrov bearbetning
€4— Roughing/heavy roughing - Schruppen/Starkes Schruppen - Grovbearbetning/tung grovbearbetning
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer
Page:
Seie: | A44-A58
Sida:
Application: eloefefofefe]) o[/ele[o]e])
Gebrauch: MT-..X [e|e[e[e[e]e MP-.X|®|® e/0]e
Tillampning:

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

For MIRCONA face grooving tools types 1528,
152S8-00, 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, dirfen nur
mit modifizieten MT oder MP Schneiden
verwendet werden.

Schneiden, die moadifiziert sind, erhalten eine

Zusatzbezeichnung » X nach der
Standardbezeichnung (Beispiel MT-4X).
Der Schneidentyp MT-..X oder MP-..X wird von
der Standardausfihrung 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-
fihrung sowohl in Links- als auch in Rechts-
haltern verwendet werden kann.

MT: a=0;
MP: a.=20;

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

For MIRCONAs axiella sparsvarvningsverktyg
typ 152S, 152S-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
standardutférande MT respektive MP, varvid
skaren alltid férses med faser pa bagge sidor.
Detta innebar att “MT-.X“- och “MP-.X"“-
utférandet gar att anvénda i saval vanster- som
hégerhallare.

2) Clamp and tool must be ground 0.15 mm l
on both sides. l
2) Der Spannhaken und die Werkzeugzunge Ordering example: luu u
mﬂsse_n auf beiden Seiten 0,15 mm Bestellbeispiel: lﬂﬂ UUI .
geschiiffen werden. Bestéllningsexempel: luu nnl l
0,15 : o
0,15 2) Spannhake och verktygstunga maste slipas ~ QA
0,15 mm pé& bada sidor. MT-4X TNC 150 P35 - RS o .
g =8z ¢
1525/30-35 - = n< | o= S
For holder types 1525-00/30-35 =1 B38| B& 8| x8| S8 3
Far Haltertypen 1535/30-35 = A r 52| 62| E2 | Re | =< 5
For hallartyper 1585/30-35 Su| 8| %8 | sS | 88| 88
1598/30-35 Bt Fo| Fa|wa | C¥ | To | £3
4 MT-4X 4,1 40,15 0.95 | | a [ | [ ] [ | Other gra(ieg are ground
- -0 ’ on request. See page
5 MT-5X 51 = . . . A130 and A135.
A89, A90, | 24 |MT-3.7r1X 39 o [ u u Andere Sorten werden
g:ﬁ:j A96, A101, 4 MT-4r1X 4,2 iO 15 1 | | | auf Wunsch geschliffen.
sida: | A1 02, A110, 5 MT-5r1X 5,1 [ | [ | ] i@; Seite A130 und
A111, A115
4 MP-40X 4,0 | | | ; 2
VY 40,15 Andra sorter slipas pa
4 MP-4X 41 _o 0,25 [ | | | begéran. Se sid A130
5 MP-5X 5,1 | | [ | [ ] och A135.
B Stocked - Ab Lager - Lagerfort Q Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begréansat lagerfort
Selection of insert grade, page: Cutting data, page: 1 fadocy -
Wahl der Schneidsorte, Seite: A124-A128 Schnittdaten, Seite:  |A158—A169 : oo m

Val av skarsort, sida:

Skardata, sida:
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