Rotating Face Grooving Tools

Rotierende Stirnstechwerkzeuge //"i\* \\
Roterande axiella sparsvarvningsverktyg [/ i .
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First choice '\‘ |
Erste Wahl . 4
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Alternative
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Page: ! Page:
seite: |A94-A98 B, Seite: |A130-A148
Sida: mm mm Sida:
D =20, 20.4, 21, 24, 25.4, 2 10
26, 29, 33, 36,41, 4 mm o5 | 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
with adjustable diameter, see page A28. S 20, 25 MB
® 152S-00 kann direkt in einer rotierenden 6 20, 32
Spindel verwendet werden, wobei die 8 50
angegebenen ,vorgegebenen® Durch-
messer bearbeitet werden konnen. @ Other holders are made
Bearbeitung mit einstellbarem Durch- as semistandard.
messer, siehe Seite A28. .
@ Ubrige Halter werden
® 152S-00 kan monteras direkt i en als Semistandard her-
roterande spindel, varvid angivna “fixa” gestellt.
diametrar kan bearbetas. Bearbetning
med instéllbar diameter, se sid A28. ® Ovriga héllare tillverkas
som semistandard.
Page:
Sida:
@ 159S is mounted in a boring head,
whereby machined diameter may be
adjusted. MIRCONA may on request
manufacture the boring head as a
special purpose tool. ® The holders are made as
special tools.
® 159S wird in einem Bohrkopf montiert, : MT, MTr,
wobei der bearbeitete Durchmesser ® Die Halter werden als MTb, MTc,
eingestellt werden kann. MIRCONA Sonderwerkzeugen her- MS. MZ
kann auf besondere Bestellung den gestellen. ) )
Bohrkopf als Sonderwerkzeug . ) MP, MA,
herstellen. @ Hallarna tillverkas som MB
specialverktyg.
® 159S monteras i en svarvbom, varvid
bearbetad diameter kan stéllas in.
MIRCONA tillverkar svarvbommen som
specialverktyg mot sarskild bestéllning.
M1 NA
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Alternative
Alternativ
Alternativ

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

@® BFG-20 und BFG-60 werden in Kombina-
tion mit 1528, 153S oder 152S-00 verwen-
det. Der zu bearbeitende Durchmesser
kann in den angegebenen Durchmesser-
bereichen eingestellt werden.

@ BFG-20 och BFG-60 anvéands i kombina-
tion med 152S, 153S eller 152S-00.

Bearbetad diameter kan stéllas in inom
angivna diameteromraden.

\ 4

Technical specifications:

Technische Spezifikationen:

Tekniska specifikationer:

Contd. - Forts. -
Forts.

A28



Alternative
Alternativ
Alternativ
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Special tools
Sonderwerkzeuge
Specialverktyg

Page:

seite: | A42-A43, A63, A141, A172-A173

Sida:

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 con-
verted into exactly the special purpose tools required by you, to solve
your machining problems.

Sonderwerkzeuge

Sonderwerkzeuge, hergestellt im Einklang mit lhren Anforderungen und
Anweisungen — MIRCONA bietet speziell angepaBte Werkzeughalter und
Schneiden flr die meisten Maschinenbearbeitungsvorgange.

Um Zeit und Kosten zu sparen, finden Werkzeuge aus dem groBen
MIRCONA Programm von Standardzerspanungswerkzeugen Verwen-
dung. Diese kénnen oft mit geringfliigigen Anderungen in genau das
Spezialwerkzeug, das Sie bendtigen, umgearbeitet werden, um lhre
Bearbeitungsprobleme zu lésen.

Specialverktyg
Specialverktyg tillverkade efter Era énskemal och instruktioner —
MIRCONA kan erbjuda Er specialanpassade verktygshallare och skar for
de flesta bearbetningstillampningar.

Av tids- och kostnadsskal utnyttjias MIRCONAs breda sortiment pa
standardverktyg som med sa fa modifikationer som mdjligt férvandlas till
just de specialverktyg som kravs for att I6sa Era bearbetningsproblem.

Ml

NA
A29



157G-00

157SA-00
157GA-00
157TA-00
157HA-00

D1 min Page:
First choice B, Seite: |A130-A148
Erste Wahl mm mm mm Sida:
Forsta val
Page: 0,50 1,3
seie: |A116-A117 | 0.60 | 1.3
Sida: 0,70 | 1,3
0,80 1,6
@ Circlip grooves. 157G-00 is lacking 0,90 1,6
through coolant. 1,05 2,1
@ Sicherungsringnuten. 157G-00 16 1 ’;g %(1-} G
ohne Innenkuhimittelzuflihrung. 4_5 1 :30 2:3
@ Lasringspar. 157G-00 saknar in- 1,55 2,6
vandig skarvatsketillférsel. 1,60 2.6
1,85 2,9
2,15 3,2
2,65 3,7
v 3,15 3,7
Page:
1 578-00 Seite: A1 1 6'A1 1 7
Sida: 6
1
@® 157S-00 is lacking through coo- - 3 g’ ?’26’
fant. 53 ’ MT, MTr,
@ 1575-00 ohne Innenkiihimittel- o5 MTb, MTc,
zufiihrung. _ 4-6 4.6.8 MS, MZ,
@ Lasringspar. 157S-00 saknar in- 49 MP, MA,
vandig skarvatsketillférsel. 53 67 12 MB
54 8-10 13

Contd. - Forts. -

Forts.
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Alternative
Alternativ
Alternativ

Alternative
Alternativ
Alternativ

s = 157TA-00|

Alternative
Alternativ

Alternativ 3

Contd. - Forts. -

Page:
Seite:
Sida:

A118

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

@ Sicherungsringnuten. 157GA-00
wird fir kleinere Durchmesser-
bereiche verwendet und ist mit

Innenkuhimittelzufiihrung versehen.

@ Lasringspar. 157GA-00 anvands
i mindre haldimensioner och ar
forsedd med invandig skarvatske-
tillférsel.

Page:
Seite:
Sida:

A118

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

@® 157SA-00 wird fir kleinere Durch-
messerbereiche verwendet und ist
mit InnenkihImittelzufihrung ver-
sehen.

@ 157SA-00 anvands i mindre haldi-
mensioner och ar férsedd med
invandig skarvéatsketillforsel.

Page:
Seite:
Sida:

A119

@ Solid carbide shank for maximum
rigidity. 157TA-00 is used in smal-
ler hole dimesions and is provided
with through coolant.

@® Solides Hartmetallschaft flir maxi-
male Starrheit. 157TA-00 wird flr
kleinere Durchmesserbereiche ver-
wendet und ist mit InnenkUhImittel-
zufuihrung versehen.

@ Skaft i solid hardmatall for maximal
stabilitet. 157TA-00 anvands i
mindre haldimensioner och é&r for-
sedd med invandig skarvatsketill-
forsel.

Page:
Seite:
Sida:

A119

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

@ Sicherungsringnuten. 157HA-00
ist ausgelegt fur kleinste Bohrungs-
durchmesser und ist mit Innenkdhl-
mittelzufihrung versehen.

@ Lasringspar. 157HA-00 anvands
i de minsta haldimensionerna och

ar férsedd med invandig skarvat-
sketillférsel.

D1 min

By

3
3

Page:
Seite:
Sida:
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0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,05
1,10
1,25
1,30
1,55
1,60
1,85
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Forts.

M1 NA
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Alternative
Alternativ

Alternativ 4

i@ 157S |

Alternative
Alternativ

Alternativ 5

= 158E |

Alternative
Alternativ
Alternativ

6

Special tools
Sonderwerkzeuge

Specialverktyg

Ly
Page: D1 min Page:
Seite: B, Seite: |[A130-A148
Sida: mm mm mm Sida:
@ Large groove depths in large dia-
90 3,4 20
meter holes. MT, MTr,
@ Grosse Nutentiefen in Bohrungen 90 5,6-7| 20,25 MTb, MTc,
mit grossen Durchmessern.
A 140| 89 | 20 MS, Mz,
@ Stora spardjup i hal med stora MP. MA
diametrar. - ' ’
140 | 1011} 50 MB
12
Page:
Sida:
%) 2 3
@ Extreme repeatability, precision 2,5 3
and rigidity. Short entry length. E
Also axial machining, see page A25. 3 3
4
@ Extreme Wiederholgenauigkeit, 6.5
Prazision und Starrheit. Kurze 5 6,5
Einstechtiefe. Auch axiale Bear-
beitung, siehe Seite A25. *) Depends on Armax, see page A86.
@® God repeternoggrannhet, preci- ) Kggnmt Bt €1 ST EEIE
sion och stabilitet. Kort insticksléangd. ’
Aven axiell bearbetning, se sid A25. *) Beror pa Amax, se sid A86.

Page:
Seite:
Sida:

| 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 con-
verted into exactly the special purpose tools required by you, to solve
your machining problems.

Sonderwerkzeuge

Sonderwerkzeuge, hergestellt im Einklang mit lhren Anforderungen und
Anweisungen — MIRCONA bietet speziell angepaBte Werkzeughalter und
Schneiden fiir die meisten Maschinenbearbeitungsvorgénge.

Um Zeit und Kosten zu sparen, finden Werkzeuge aus dem groBen
MIRCONA Programm von Standardzerspanungswerkzeugen Verwen-
dung. Diese konnen oft mit geringfiigigen Anderungen in genau das
Spezialwerkzeug, das Sie bendtigen, umgearbeitet werden, um |hre
Bearbeitungsprobleme zu lésen.

Specialverktyg
Specialverktyg tillverkade efter Era dnskemal och instruktioner —
MIRCONA kan erbjuda Er specialanpassade verktygshallare och skar for
de flesta bearbetningstilldmpningar.

Av tids- och kostnadsskal utnyttias MIRCONAs breda sortiment pa
standardverktyg som med sa fa modifikationer som majligt forvandlas till
just de specialverktyg som kravs for att I[6sa Era bearbetningsproblem.
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151B

)

> 157B

SRSCR/L

SRSCR/LM|

Contd. - Forts. -

Page:
Seite:
Sida:

A121

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

® Aussen Freistechen, Profilieren
und Plandrehen mit 45° Einstell-
winkel.

@ Utvandiga sléappningsspar, profil-
svarvning och planing med 45°
stallvinkel.

Page:
Seite:
Sida:

A123

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

® Innen Freistechen, Profilieren und
Plandrehen mit 45° Einstellwinkel.

@ Invandiga slappningsspar, profil-
svarvning och planing med 45°
stallvinkel.

Page:
Seite:
Sida:

A122

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

® Aussen Freistechen, Profilieren
und Plandrehen mit 45° oder 30°
Einstellwinkel. SRSCR/LM fiir
Schruppen.

® Utvandiga slappningsspar, profil-
svarvning och planing med 45°
eller 30° stallvinkel. SRSCR/LM for
grovbearbetning.

Forts.

SRSCR/LM SRSCR/L
ISO ISO
D1 min Page:
Seite:
mm mm mm Sida:
1 2
15 3
2 4
- 25 | 5 B
3 8,5
4 8
2 2
45 | 15 3
32 | 2 4
- 25 5 B
47 | 3 8,5
50 | 4 8
<§;> }{ZED N R
Page:
D Seite:
> = gt
gg 2 RCMT
10 : RCGT
15 6 RCXT
12 g RCMX
20 10 RCMT
Ml NA
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Special tools
Sonderwerkzeuge
Specialverktyg

Page:

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

Sida:

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 con-
verted into exactly the special purpose tools required by you, to solve
your machining problems.

Sonderwerkzeuge

Sonderwerkzeuge, hergestellt im Einklang mit lhren Anforderungen und
Anweisungen — MIRCONA bietet speziell angepaBte Werkzeughalter und
Schneiden fiir die meisten Maschinenbearbeitungsvorgénge.

Um Zeit und Kosten zu sparen, finden Werkzeuge aus dem groBen
MIRCONA Programm von Standardzerspanungswerkzeugen Verwen-
dung. Diese kénnen oft mit geringfligigen Anderungen in genau das
Spezialwerkzeug, das Sie bendtigen, umgearbeitet werden, um lhre
Bearbeitungsprobleme zu lésen.

Specialverktyg
Specialverktyg tillverkade efter Era énskemal och instruktioner —
MIRCONA kan erbjuda Er specialanpassade verktygshallare och skar for
de flesta bearbetningstilldmpningar.

Av tids- och kostnadsskal utnyttjias MIRCONAs breda sortiment pa
standardverktyg som med sa fa modifikationer som majligt forvandlas till
just de specialverktyg som kravs for att I6sa Era bearbetningsproblem.
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...Parting-off and grooving tools in polygon coupling performance
MlRCONA ...Abstech- und Nutendrehwerkzeuge in Polygonkupplungsausfiihrung
...Avsticknings- och sparsvarvningsverktyg i polygonkopplingsutférande

MIRCONA will upon request, as special tool,
manufacture the range on parting-off and
grooving tools presented in this catalogue, or
variants thereof adapted to customer’s
request, in polygon coupling performance.
The tools manufactured for the polygon-
system can also be produced in EB-perfor-
mance, intended to be used in combination
with the MIRCONA dry lubrication system
(see page A38-A41).

When requesting an offer on the polygon tool
performance, the code of the tool is indicated
as well as the size of the polygon tool shank, i
e C8, C4, C5 or C6. For tool holders that
should be delivered in EB-performance, the
additional designation EB is added after the
tool code.

Ordering example:

MIRCONA stellt auf Anfrage — als Son-
derwerkzeuge — die in diesem Katalog vor-
gestellten Abstech- und Nutendrehwerkzeuge
oder Varianten davon in Polygonkupplungs-
ausfiihrung her.

Die fur das Polygonsystem hergestellten
Drehwerkzeuge kénnen auch in EB-
Ausfihrung (mit  Innenkihlung) fir den
Einsatz mit dem MIRCONA
Minimalschmiersystem produziert werden
(siehe Seite A38-A41).

Bei der Anfrage nach einem Werkzeug in
Polygonausfiihrung ist sowohl die SO
Bezeichnung als auch die GroBe des
Polygonwerkzeugs, z.B. C3, C4, C5 oder C6
anzugeben. Bei Werkzeughaltern, die zusétz-
lich in EB-Ausfuhrung geliefert werden sollen,
ist die Bezeichnung EB hinter der
Werkzeugbezeichnung anzufligen.

Bestellbeispiel:

R152S-C4x12x3/50-60

MIRCONA atar sig att som specialverktyg till-
verka sortimentet pa avsticknings- och spar-
svarvningsverktyg presenterad i denna kata-
log, eller varianter av dessa verktyg anpassa-
de efter kundens krav, i polygonkopplingsut-
férande.

Tillika kan aven verktygen tillverkade for poly-
gonsystemet produceras i EB-utférande,
avsedda att anvandas i MIRCONAs torr-
smorjsystem (se sid A38-A41).

Vid begdran av en offert pa polygon-
utférandet sa anges verktygets beteckning
samt storleken pa polygonverktygets skaft,
dvs C3, C4, C5, eller C6. For verktyg som
skall levereras i EB-utférande sa anges
tillaggsbeteckningen EB efter verktygskoden.

Bestéllningsexempel:
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Polygonkopplingsdapter
Polygonkupplungsadapter
Polygon coupling adapter

-~ p———>

Captol H| f | Db

WAL

—J

MBN-C5-2020-EB
MBN-C5-2525-EB
MBN-C6-2525-EB
MBN-C6-3225-EB

C5 |20 (50 |90 | 35 (11050
C5 |25 |45 | 95|35 (11050
C6 |25 |47 |110| 35 (13063
C6 |32 |47 |110| 35 (13063

70 | CW-20
70 | CW-25x95
72| CW-25
72| CW-25

MC6S-625 | NY5 |MP6SS 6X10 | NY3

MBR/L

Polygonkopplingsdapter
Polygonkupplungsadapter
Polygon coupling adapter

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.

Linksausflihrung umgekehrt.

Ritningen visar hdgerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

<+—L

IMBL

Captol H| f | b

AR

0 ]

MBR/L-C5-2020-EB
MBR/L-C5-2525-EB
MBR/L-C6-2525-EB

C5 |20
C5 |25
C6 |25

28,5|34,5|75 |50
28,5|34,5|75 |50
32 |34,5|75 |63

A O

25(125| CW-20 |MC6S-625| NY5
25 (145 | CW-25x95 | MC6S-625 | NY5
27 147| CW-25 | MC6S-625| NY5

MP6SS 6x10|NY3

Spare parts shown in the coloured columns are supplied

assembled in each tool.

Die in den farbigen Spalten aufgeftihrten Ersatzteile sind

in den Werkzeugen montiert.

Reservdelar i de fdrgade kolumnerna ingdr monterade i

varje verktyg.

Ordering example:
Bestellbeispiel: MBR-C5-2020-EB

Bestélliningsexempel:

M1

NA
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...micro-lubrication system

MIRCONA ...Minimalmengenschmiersystem
...minimalsmorjsystem

Oil container
Olbehalter
Oljebehallare '

Pump
-

Pumpe
e, «—— 6-10 bar
= o]

Pump

BOOSTER

Ux?

N\

A38



System design

MIRCONA micro-lubrication system s

based on the use of a biological oil that

through a "MINIBOOSTER?” is turned into

micro-drops of oil and air, which in turn are

supplied through the applied tool holder

onto the cutting edge, where it is forming an

extremely efficient lubrication film.

For the system as a whole the following is

valid;

@ The lubricant is fully biological and lacks
toxic additives.

@ The process leaves no waste (dry swarf).

@ The lubrication technique implies that nor
man or environment is affected or dama
ged, and contributes to a better produc
tion economy.

@ A complete system that replaces existing
conventional cutting fluid systems, and
eliminates the handling costs and nega
tive environmental influence that are
connected with the use of these fluids.

@® A minimal oil consumption through the
lubrication with micro-drops correspon
ding to a size of 1.5 pm. Oil consumption
2-10 ml an hour.

@ The oil has only a lubricating effect, but
due to reduced friction also a lower
machining temperature is indirectly
achieved, which makes a machining
of close tolerances possible.

@ Thanks to the lubricating properties of
the oil, also fine machined surfaces
can be achieved.

MIRCONA  micro-lubrication system is
patent applied for in a number of countries.

Please refer to page C1 - C24 for further
information.

Systemprinzip

MIRCONA Minimalmengenschmiersystem
basiert auf der Verwendung von nativen
Olen. Im MINIBOOSTER werden diese in
Mikrotropfen aus Ol und Luft verwandelt
und dann durch die Kuhlkanale der
Werkzeuge an die Schneiden aufgetragen,
auf denen ein  &uBerst effizienter
Schmierfilm entsteht.

Fir das System als Ganzes gilt folgendes:

@® Das Schmiermittel ist rein pflanzlich und
hat keine toxischen Additive.

@® Der ProzeB hinterlaBt keinen verolten
Abfall (trockene Spéane).

@ Diese Schmiertechnik - kommt sowohl
Mensch als auch Umwelt zugut und
ermoglicht darliber hinaus eine rationel-
lere Wirtschaftlichkeit.

@® Es handelt sich um ein komplettes
System, welches bestehende konventio-
nelle Schmiersysteme ersetzt und zu
keinerlei Entsorgungskosten fiihrt sowie
negative Umwelteinflisse in Verbindung
mit konventionellen Schmierfllssigkeiten
beseitigt.

@ Es ermdglicht einen minimalen Schmier-
mittelverbrauch durch die Schmierung
einer Kleinstmenge von  Schmier-
flussigkeit in Form von Mikrotropfen, die
der Gr6Be von ca. 1,5 ym entsprechen.
Der Olverbrauch liegt bei ca. 2-10 ml pro
Stunde.

@ Die hervorragende Schmiereigenschaft
des Ol's verringert die Reibung, so daB
weniger Reibungswéarme entsteht und
das Fertigen engerer Toleranzen méglich
wird.

® Dank der hohen Schmierfahigkeit des
Schmiermittels werden somit hervorra-
gende Oberflachengiten erreicht.

MIRCONA Minimalmengenschmiersystem
ist in vielen Landern zum Patent angemel-
det.

Weitere Angaben finden Sie auf Seite C1 -
C24.

R1/8"

Systemprincip

MIRCONA minimalsmorjsystem bygger pa
bruket av en biologisk olja som via en
”MINIBOOSTER” 6verfors till mikrodroppar
av olja och luft, vilka i sin tur tillférs genom
anvand verktygshallare till skareggen, och
dar bildar en extremt effektiv smarjfilm.

For systemet som helhet galler féljande:

® Smorjmedlet ar helt biologiskt och saknar
toxiska tillsatser.

® Processen lamnar inga restprodukter
(torra span).

® Smorjtekniken innebar att varken manni-
ska eller milj6 skadas, samt bidrar till en
béttre produktionsekonomi.

@ Ett komplett system som ersatter befintli-
ga konventionella skarvatskesystem, och
eliminerar de hanteringskostnader och
negativa miljdeffekter som ar férknippa-
de med dessa vétskor.

® Minimal oljeférbrukning genom smarjning
med mikrodroppar motsvarande en stor-
lek av ca 1,5 pym. Oljeférbrukning 2 - 10
ml per timme.

® Oljan har endast en smorjande effekt,
men tack vare minskad friktion erhalls
aven indirekt en lagre bearbetnings-
temperatur, som mojliggér en bearbet-
ning av snava toleranser.

® Tack vare oljans smoérjande egenskaper
sa kan aven fina bearbetade ytor astad-
kommas.

MIRCONA minimalsmérjsystem ar patent-
sokt i ett flertal lander.

Se sid C1 - C24 for vidare information.

Standard range on MIRCONA parting-off
and grooving tools in EB-performance

MIRCONA is offering, as stocked standard
items, a limited range of parting-off and
grooving tools for radial external and inter-
nal, as well as for axial machining in accor-
dance with the tables shown below.

For further technical information on the
tool holders please refer to the technical
specifications on respective tool type.

For tool holders that not can be offered as
standard at the present MIRCONA is of
course able to supply these tools against
order. These are ordered by indicating the
standard designation of the tool holder, and
at the end of the designation adding ”-EB.

Standardprogramm von MIRCONA EB
Abstech- und Nutendrehwerkzeugen

MIRCONA bietet als Standard einen einge-
grentzen Bereich von Abstech- und
Nutenstechwerkzeugen fir radiale AuBen-
und Innenarbeiten, als auch fur axiale
Bearbeitung entsprechend den nachste-
henden Tabellen, an. Fir weitere techni-
sche Informationen der Werkzeughalter
beziehen Sie sich auf der technische
Spezifikationen jeder Werkzeugtyp.
Werkzeughalter, die momentan nicht im
Standardbereich enthalten sind, kénnen
naturlich von MIRCONA als
Sonderwerkzeuge hergestellt und geliefert
werden. Diese = werden Uber die
Standardhalternummer unter Hinzufligung
der Bezeichnung -EB am SchluB3 bestellt.

Standardsortiment pa MIRCONA avstick-
nings- och sparsvarvningsverktyg i EB-
utférande

MIRCONA erbjuder som lagerstandard ett
begransat sortiment av stickstalshallare for
radiell ut- och invandig samt axiell bearbet-
ning, i Gverensstammelse med vidstaende
tabeller. For teknisk information pa verk-
tygshallarna sa hanvisas till de tekniska
specifikationerna pa respektive verktygstyp.

For verktygshallare som idag ej kan
erbjudas som standard sa atar sig naturligt-
vis MIRCONA att producera dessa mot
order. Dessa bestélles genom att ange
verktygshallarens standardbeteckning, samt
i slutet av beteckningen lagga till ”-EB”.

M1 NA
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

Page:
Sida:

s
Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer <+

Page:
Sida:

(SR

H BL,B, A (mm HB L, B, D A (mm)
R/L151F-2020x16x2-EB 37 R/L152S-2020x12x3/30-35-EB
R/L151F-2525x16x2-EB 37 R/L152S-2525x12x3/30-35-EB
R/L151F-2020x16x2.5-EB 37 R/L152S-2020x12x3/35-40-EB
R/L151F-2525x16x2.5-EB 37 R/L152S-2525x12x3/35-40-EB
R/L151F-1616x16x3T-EB 32 R/L152S-2020x12x3/40-50-EB

Page: R/L152S-2525x12x3/40-50-EB
seite: |AG6-A6GS R/L1528-2020x12x3/50-60T-EB

Sida: R/L152S5-2525x12x3/50-60T-EB
R/L152S5-2020x12x3/60-75T-EB
R/L152S-2525x12x3/60-75T-EB
R/L152S5-2020x12x3/75-100T-EB 30
R/L152S-2525x12x3/75-100T-EB

Empfehlungen
Rekommendationer

Recommendations W

R/L152S-2020x12x3/100-140T-EB
R/L152S-2525x12x3/100-140T-EB
R/L152S-2020x12x3/140-190T-EB

R/L152S-2525x12x3/140-190T-EB
R/L152S-2020x12x3/190-300T-EB
R/L152S-2525x12x3/190-300T-EB

B,
R/L152S-2020x12x3/300-500T-EB
Ly R/L152S-2525x12x3/300-500T-EB

Page:
Sida:

Uk

R/L152S-2020x12x3/500-c0T-EB
R/L152S5-2525x12x3/500-c0T-EB
Page:

sete: | A87-A93

B> Sida:

[ I

HB L, B, A (mm
R/L151S-2020x20x3-EB 37
R/L151S-2525x20x3-EB 37
R/L151S-2020x20x4-EB 37
R/L151S-2525x20x4-EB 37
R/L151S-2525x20x5-EB 37
R/L151S-2525x20x6-EB 37
R/L151S-3225x30x8-EB 50
sefe: [ A70
Sida:

A40



Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

Page:
Sida:

r—T-

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| O
Al &

R/L153S-2020x20x4/30-35-EB
R/L153S-2525x20x4/30-35-EB
R/L153S-2020x20x4/35-40-EB
R/L153S-2525x20x4/35-40-EB
R/L153S-2020x20x4/40-50-EB
R/L153S-2525x20x4/40-50-EB
R/L153S-2020x20x4/50-60-EB
R/L153S-2525x20x4/50-60 EB
R/L153S-2020x20x4/60-75-EB
R/L153S-2525x20x4/60-75-EB
R/L153S-2020x20x4/75-100-EB 45
R/L153S-2525x20x4/75-100-EB
R/L153S-2020x20x4/100-140-EB
R/L153S-2525x20x4/100-140-EB
R/L153S-2020x20x4/140-190-EB
R/L153S-2525x20x4/140-190-EB
R/L153S-2020x20x4/190-300-EB
R/L153S-2525x20x4/190-300-EB
R/L153S-2020x20x4/300-c0-EB
R/L153S-2525x20x4/300-c0-EB
Page:

sete: | A99-A105

Sida:

Page:
Sida:
B,

% -

d LB,

R/L157S-0020x6x3-EB
R/L157S-0025x8x3T-EB
R/L157S-0032x8x3-EB
R/L157S-0040x12x3T-EB
R/L157S-0020x6x4-EB
R/L157S-0025x8x4T-EB
R/L157S-0032x8x4-EB
R/L157S-0040x12x4T-EB
Page:

sette: |A116-A117

Sida:

A (mm

-

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

Page:
Sida:
B,

' i <»L1

T

HB L, B,

R/L157S-2525x20x3-EB
R/L157S-2525x20x4-EB

Page:

Seite: A'I 20

Sida:
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.. Special tools

MIRCONA - sonderwerkzeuge

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 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 pro-
blems.
Utilise existing designations and specify your
tool in conformity with what is shown below.
Alternatively forward a drawing of the work-
piece to MIRCONA, and a tooling proposal
will be delivered accordingly (please also
refer to pages A141 and A172-A173).

.. Specialverktyg

Sonderwerkzeuge

Sonderwerkzeuge, hergestellt im Einklang mit
Ihren Anforderungen und Anweisungen —
MIRCONA bietet speziell angepaBte Werkzeug-
halter und Schneiden fir die meisten Maschi-
nenbearbeitungsvorgange.

Um Zeit und Kosten zu sparen, finden Werk-
zeuge aus dem groBen MIRCONA Programm
von Standardzerspanungswerkzeugen Verwen-
dung. Diese kénnen oft mit geringfligigen Ande-
rungen in genau das Spezialwerkzeug, das Sie
bendtigen, umgearbeitet werden, um lhre
Bearbeitungsprobleme zu lésen.

Verwenden Sie bestehende Bezeichnungen
und legen Sie das bendtigte Werkzeug mit
nachstehenden Informationen fest. Alternativ
kénnen Sie eine Zeichnung des Werkstiicks
an MIRCONA senden, ein entsprechendes
Werkzeug wird lhnen dann angeboten wer-
den (Siehe auch Seite A141 und A172-A173).

e
o0 P

T N AN
H [ 1 | \
! D

C3,c4 B IR : Y/

CS,CG ‘\ \~\ 0 ",/'/

CB ~\~\._ :/’

Type designation
Typenbezeichnung
Typbeteckning

Specialverktyg

Specialverktyg tillverkade efter Era 6nskemal och
instruktioner — MIRCONA kan erbjuda Er special-
anpassade verktygshallare och skar for de flesta
bearbetningstillampningar.

Av  tids- och kostnadsskal utnyttjas
MIRCONAs breda sortiment pa standardverktyg
som med sa fa modifikationer som mojligt for-
vandlas till just de specialverktyg som kréavs for
att I6sa Era bearbetningsproblem.

Utnyttja existerande beteckningar och speci-
ficera Ert verktyg i 6verensstammelse med
vad som anges nedan. Alternativt sénd
MIRCONA en ritning pa arbetsstycket, och ett
verktygsforslag presenteras i Overensstam-
melse med Era behov (se aven sid A141 och
A172 -A173).

1)

o |
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Recommendations for Selection of Inserts
Empfehlungen fir wahl der Schneiden
Rekommendationer for val av skar

A T Cutting geometry General Applications g’ggfj&?h“
% A Schneidengeometrie Allgemeiner Anwendungsbereich Anvandning
o Skargeometri Generellt anvandningsomrade TR /Lh
2—12 @ Positive light cutting. No swarf ® Finishing to medium roughing, low cutting forces.

Page:

A130

control.

@ Positiv leichtschneidend. Keine
Spanbeeinflussung.

@ Positiv lattskarande. Ingen span-
paverkan.

MTr for corner radius and O-ring grooves.

@ Schlichten bis zu mittlerem Schruppen, niedrige
Schnittkrafte. MTr fur Eckradius- und O-Ring-
nuten.

@ Fin till medelgrov bearbetning, laga skarkrafter.
MTr fér hornradie- och O-ringspar.

e[efe[e[e]e 1)

.....H

MTb

Page:
Seite:
Sida:

3-10

A131

@ Positive light cutting. Chip breaking.

@ Positive leichtschneidend. Span-
brechend.

@ Positiv lattskarande. Spanbrytande.

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

® Spanbrechend in Kohlenstoff- bis zu hochlegier-
ten Werkzeugstahlen bei niedrigen Vorschuben.

@ Spanbrytande i kol- till héglegerade verktygsstal
vid laga matningar.

@1)

MTc

Page:

3-12

A132

@ Extremely positive and light cutting.
Chip breaking.

@ Extrem positive und leichtschneidend.
Spanbrechend.

@ Extremt positiv och lattskarande.
Spanbrytande.

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

@ Spanbrechend in Kohlenstoff- bis zu hochlegier-
ten Werkzeugstéhlen bei hohen Vorschiben.
Niedrige Schnittkrafte.

@ Spanbrytande i kol- till hoglegerade verktygsstal
vid héga matningar. Laga skarkrafter.

oo |1)

Page:

2-12

A132

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

@ Negative starke Kante. Uhrfederfor-
mige Spéane enger als die gedrehte
Nute.

® Negativ stark skaregg. | sidled
krympt urfjaderformad spana.

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

@ Schruppen, Abstechen zum Zentrum, unter-
brochene Schnitte, schwierige Bearbeitungs-
verhéltnisse.

@ Grov och intermittent bearbetning, avstickning
till centrum, svara bearbetningsférhallanden.

]

=

Page:

2-12

A134

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

@ Null Grad Kante. Ausgewogene
Kantenstarke/Schnittdruck.
Gebrochener verengter Span.

@ Skaregg i noll grader. Balanserad
eggstyrka/skartryck. Bruten i sidled
krympt spana.

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

@ Schlichten bis zu mittlerem Schruppen in weichen,

zahen, schwer zu brechenden Materialien.

@ Fin till medelgrov bearbetning i mjuka sega
svarbrytbara material.

)

=

Page:
Seite:
Sida:

2-10

A135

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

@ Positive leichtschneidend. Uhrfeder-
féormige Spéne enger als die ge-
drehte Nute. Zwei seitliche Kanten
fur Seitwartsdrehen.

@ Positiv lattskarande. | sidled krympt
urfjaderformad spana. Tva sidoskar-
eggar for svarving i sidled.

@ Finishing to medium roughing in all materials.
Sideways turning, profiling, excellent swarf con-

trol and surface finish in all machining directions.

@ Schlichten bis zu mittlerem Schruppen in allen
Materialien. Seitwéartsdrehen, Profilieren, her-
vorragende Spankontrolle und Oberflachengite
in allen Bearbeitungsrichtungen.

® Fin till medelgrov bearbetning i alla material.

Svarvning i sidled, profilsvarvning, utmarkt span-

kontroll och ytfinhet i alla bearbetningsriktningar.

o lele[eo]e]|l)
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Cutting geometry
Schneidengeometrie
Skargeometri

General Applications
Allgemeiner Anwendungsbereich
Generellt anvandningsomrade

Application
Gebrauch

Anvéandning

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

@ Positive leichtschneidend. Uhrfeder-
férmige Spane enger als die ge-
drehte Nute. Optimale Stérke langs
der ganzen Kante.

@ Positiv lattskarande. | sidled krympt
urfjaderformad spana. Optimal
styrka langs hela eggen.

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

@ Schlichten bis zu mittlerem Schruppen in allen Mate-
rialien. Niedrige Schnittkrafte mit optimaler Kanten-
starke, besonders geeignet flr die Bearbeitung von
,Klebrigen®, kaltverfestigenden Materialien, die Auf-
bauschneiden bilden. Gute Oberflachengiite.

@ Fin- till medelgrov bearbetning i alla material.
Laga skarkrafter med optimal eggstyrka, speciellt
for bearbetning av "kladdiga”, deformationshér-
dande, |6seggsbildande material. Fin yta.

ofefe[efe]l)
oo e[o @

@ Positive light cutting. Narrowed @ Finishing to medium roughing in all materials. =
broken swarf. Sideways turning, profiling, full radius grooving, ole
excellent swarf control and surface finish in all
machining directions. (10
@ Positive leichtschneidend. Gebroch- @ Schlichten bis zu mittlerem Schruppen in allen Mate- Jo
ene Spane enger als die gedrehte rialien. Seitwartsdrehen, Profilieren, Drehen von ole
Nute. Vollradiusnuten, hervorragende Spankontrolle und
Oberflachengiite in allen Bearbeitungsrichtungen. e
@ Positiv lattskarande. | sidled krympt @ Fin- till medelgrov bearbetning i alla material.
bruten spana. Svarvning i sidled, profilsvarvning, svarvning av
fullradiespar, utméarkt spankontroll och ytfinhet i
alla bearbetningsriktningar.
@ Positive light cutting. No swarf @ Relief grooves, profiling with 45° approach angle. =
control. 00
@ Positiv leichtschneidend. Keine @ Freistichnuten, Profilieren mit 45° Einstellwinkel. bl
Spanbeeinflussung. P
o|e
@ Positiv lattskarande. Ingen span- @ Slappningsspar, profilsvarvning med 45° stall- ole
paverkan. vinkel.

0,5-3,15

@ Positive light cutting. No swarf
control.

@ Positive leichtschneidend. Keine

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

@ Sicherungsringnuten. Spanbrechend in Kohlen-

A145

@ Keramiskt skar i ren- eller silikonni-
tridkeramik.

[ ]
[ ]
. Spanbeeinflussung. stoff- bis zu hochlegierten Werkzeugstahlen bei o
Sida: niedrigen Vorschuben. .
A1l 38|| @ Positiv lattskarande. Ingen span- @ Lasringsspar. Spanbrytande i kol- till hdglegera- 5
paverkan. de verktygsstal vid laga matningar.
2_5 @ Positive light cutting. Chip breaking. @ Axial and radial grooves with limited depths. Chip =
breaking in carbon to high alloy tool steel. °
@ Positive leichtschneidend. Span- @ Axiale und radiale Nuten mit begrenzten Tiefen. 3
Page: brechend. Spanbrechung in Kohlenstoffstahl bis zu hoch-
Seite: legierten Werkzeugstahlen. bt
Sida: °
@ Positiv lattskarande. Spanbrytande. @ Axiella och radiella spar med begransade djup.
A1l 39 Spanbrytning i kol- till hdglegerade verktygsstal. ®
0,4—2,0 @ Positive light cutting. Chip breaking. @ Radial internal grooves and circlip grooves in the smallest =
hole dimensions. O
B @ Positive leichtschneidend. Span- @ Radiale Innennuten und Sicherungsringnuten in kleins- °
Seite: brechend. ten Bohrungen. e
Sida:
- @ Positiv lattskarande. Spanbrytande. @ Radiella invandiga spar och lasringspar i de °
A140 minsta haldimensionerna. o
4-10 @® Ceramic insert in pure or silicon ni- @ High cutting speeds, hard abrasive materials, NI- ::-
tride ceramics. alloys.
[ ]
@ Keramische Schneide in Rein- oder ® Hohe Schnittgeschwindigkeiten, harte abrasive °
gzggf Silikonnitridkeramik. Materialien, Ni-Legierungen .
. [ ]
Sida:

@ Hoga skéarhastigheter, harda abrasiva material,
Ni-legeringar.

A

-
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% > A = E@ @ Ulﬁtterlr;nittint J
mm intermitient
MT
A 2-12 | O O [ ® O o Oing grooves
MTr Dimin=20 | D=20-0? O-ringspar
MTb
=10 | O @) @ | O o
Dimin=20 | D=40-00
MTc
312 | O e ® ® O ®
Dimin=16 | D=30—00?
s O
2—12 Externally onl
® ©® - O @ O
Endast utv. D=40-o
R/LMS
=10 | Q@ @) o
Mz
>2 | @ | @ | @ @ | o | O
D1 min=20 D=40-
R/LMZ
-4 | O | @ o
MP
2-10 | Q@ ( ® O ®
Dimin=12 | D=20-0?
MA
26 | @ | @ ® o o
D1 min=12 D=35-00
R/LMA
-4 | @ ® Qo
MB
>8 | O | O o ® O ®
D1min=20 D=20-0?
B
28 | @ ®
Dimin=21
G .
B
0,5—3,1 5 Sicherltrfl:'\g)sring
Lasring
1min=
E 9 | @
recision recision
2—5 Prézision Préazision o
Precision Precision
D1min=50 D=14-00
H
0 5 4_2 5 0 Sicheorilrﬂg)sring
Lasring
D1imin=8
« Qo
4-10 o Externally only Externally only
Nur aussen Nur aussen
Endast utvandigt Endast utvandigt
R/LK
6,8 ®
Paggi;’ge"e - A48-A49 | A48-A49 | A50-A53 | A52-A53 AB2 A56-A58 A59 A50-A53
Recommended Alternative Recommended to limited extent Page:
@ Empfohlen Alternativ O Empfohlen in begrenztem Ausmass 1) Seite: | AB4
Rekommenderat Alternativ Rekommenderas i begransad omfattning Sida:




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

NE-Metalle zu brechende | Aufbauschneide | aust. rostfreie Sida: Gebrauch
Special . ) ) s
sgﬁg; Icke-jarnmetaller Sega, svar-  [Mjuka, "kladdiga”, | Varmhallfasta, Spanbrytande Spantyp Anvandning
Special brytbara 16segg aust. rostfria e W S

O O o % A130 M:T I;IITr: . :wﬂ

o o

9 P [A131 .

@%?ﬁ A132| B

MS ’

) [A192| (st
R/LMS

A133| tsts .u"

A134

A134 | Glshebtets]”
]

1)
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Page: Cutting data, page:

Page:
2D =20-35 mm Seite: A142-A143 3D=20-50 mm Seite: A137 Schnittdaten, Seite: A158-A169

Sida: Sida: Skardata, sida:
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chuck.

av synkrospindel.

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

®) Vorschubreduktion im Zentrum des Werkstiicks und/oder Ver-
wendung von Synchronfuttern.

Matningsreduktion i arbetsstyckets centrum och/eller anvdndande

MA MZ MS
R/LMA § R/LMZ § R/LMS

A48

Recommended Expressed demand
@) Empfohlen O) Ausdriicklicher Anspruch
Rek ttalat ki
Strong cutting edge ekommenderas Uttalat krav n o
Starke Schneidkante
Stark skédregg
Edge strength Cutting pressure Special recommendations T Feed, fn
Kantenstéarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen Vorschub, fn
Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer nﬁ\m Matning, fn
2 0,05-0,13
0) @® Unfavourable machining conditions, 2,5 0,05-0,15
intermittent cutting, hard abrasive 3 0,12-0,25
—t> fep—t—> materials. 4 0,12-0,30
@ Unvorteilhafte Bearbeitungsverhélt- g 8‘]2:8’28
1) nisse, unterbrochene Schnitte, harte 8 0.15-0 60
o e abrasive Materialien. 10 0.20-0.60
O @ Oférdelaktiga bearbetningsférhallan- 12 0,20-0,60
den, intermittent bearbetning, harda
abrasiva material. 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,
I >m aust stainless steels. Carbon steels
_ h with low carbon content. 2 0,04-0,10
LMZ == | @ Zzihe schwer zu brechende Materia- 2:'35 8‘82:8’;8
lien, aust rostfreie Stahle. Kohlen- 2 0.05-0 20
@@ stoffstéahle mit niedrigem Kohlenstoff- 5 0‘05 0’25
halt. S
@ gena 6 | 007-025
@ ® Sega svarbrytbara material, aust 180 88;‘820
rostfria stal. Kolstal med lag kolhalt. ,07-0,35
Page: 1) 12 0,07-0,35
Seite: |A134| [elelelole e
Sida: ojejejeo 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- 2 0.04-012
up edge forming materials. Aust/ 25 0’04_0’20
D> duplex stainless steels, heat/acid- 3 0’07_0’20
resistant alloys, non-ferrous metals. 4 0.07-0.20
Slender workpieces, favourable ’ 7 ’
machining conditions. g 8’87:8'28
® Weiche, ,klebrige, kaltverfestigende
Materialien die Aufbauschneiden bil-
Page: e[e[e[e]e ) den. Aust/duplexe rostfreie Stahle, R/LMA
Seite: A136 | [eleleTele warm/séurefeste Legierungen, NE- 2-25| 0,04-0,12
Sida: Metalle. Schlanke Werkstiicke, vor- 3-4 0.05-0.15
teilhafte Bearbeitungsverhéltnisse. ’ ’
® Mjuka, "kladdiga”, deformations-
hardande, I6seggsbildande material. 2 0,04-0,12
Aust/duplexa rostfria stal, varm/syra- 2,5 0,04-0,20
hallfasta legeringar, icke-jarnmetaller. 3 0,10-0,20
> Klena arbetsstycken, férdelaktiga 4 0,10-0,20
bearbetningsférhallanden. 5 0,10-0,25
6 0,10-0,30
8 0,10-0,30
3 2 10 0,10-0,30
age: ARRRD
Seite: |A135] e e[ee

Sida:

Contd. - Forts. -
Forts.




To limited extent Edge strength Cutting pressure Special recommendations TT Feed, fn
In begrenztem Aufmass Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen Vorschub, fn
| begrénsad 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
non-ferrous metals. No swarf control. 3 0,05-0,15
> — . o 4 0,05-0,15
v o @ Schlanke Werkstlicke mit kleinem 5 0‘05_0’20
Durchmesser, Rohre, vorteilhafte J J
Bearbeitungsverhaltnisse, NE- 6 0,05-0,20
Metalle. Keine Spanbeeinflussung. 7 0,05-0,20
8 0,05-0,25
Page: elelelee]e @ Slanka arbetsstycken med liten dia- 9 0,05-0,25
Seite: A130| eTeTeTeleTe meter, rér, férdelaktiga bearbetnings- 10 0,05-0,30
Sida: férhallanden, icke-jarnmetaller. Ingen | 11 0,05-0,30
spanpaverkan. 12 0,05-0,30
® 3 | 008015
I I I Y I I I T . 4 0‘08_0,15
C " T @ Small diameter slender workpieces, 5 0,08-0,15
6% 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
Page' A131 1) @ Schlanke Werkstticke mit kleinem
S%tae'- Durchmesser, Rohre, vorteilhafte
: Bearbeitungsverhaltnisse, NE-Me-
talle. Spanbrechung in Kohlenstoff
bis zu hochlegiertem Werkzeugstahl.
3 0,10-0,20
® @ Slanka arbetsstycken med liten dia- 4 0,10-0,20
h meter, ror, fordelaktiga bearbetnings- 5 0,15-0,25
L > —t> forhallanden, icke-jarnmetaller. Span- 6 0,15-0,25
6% brytning i kol- till hdglegerade verk- 7 0,15-0,25
? tygsstal. 8 0,20-0,30
@@ 10 | 025035
Page: X 12 0,25-0,35
[ B ]
Seite: [A132 ole
Sida:
| @ Can be used for parting-off if required.
d T T TP | @ Kann fur Abstechen verwendet wer-
den, wenn nétig. 2 0,05-0,20
3 0,05-0,20
@ Kan anvandas for avstickning om sa 4 0,05-0,20
kréavs. 5 0,05-0,25
. 2 8 0,05-0,25
age. (A EK AN BN )
Sgigt’e: A137| [e[eleleo e Page:
Sida: 1) Seite: | AB4
Sida:

Please note the following: —

f,=0,05

mm/rev
mm/U
mm/varv

ffn )

@ Reduce feed in centre of workpiece.

@ Den Vorschub im Zentrum des Werk-
stlicks reduzieren.

@ Reducera matningen i arbetsstyckets
centrum.

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

Barfed automatic lathe
Stangenautomat
Stangautomat

P30-P50
K30-K40
M40

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

® Eine zahe Hartmetallsorte verwenden, weil
die Geschwindigkeit v¢ in Stangenautomaten
niedrig ist.

® Anvand en seg hardmetallsort i stang-
automater, pga lag hastighet ve.

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

Bitte folgendes beachten: —

Notera féljande:

Parting-off
without residual burrs

Gratfreies Abstechen

Gradfri avstickning

W

v
w1

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

@® Waéhlen Sie ® = 0° oder den geringsten
winkel, um schlechte Oberflachengiite,
Biegung der Werkzeugklinge und kurze
Lebensdauer der Schneide zu vermeiden.

® Valj @ = 0° eller minsta mojliga for att
undvika dalig ytfinhet, utbéjning av verk-
tygstungan och kort verktygslivslangd.

M1 NA

A49

d



O-ring
O-Ring
O-ring

Circlip
Sicherungsring
Lasring

mm/rev
Carbide grades, page: Cutting data, page: n MmN
Hartmetallsorten, Seite:| A124—A128| Schnittdaten, Seite:| A158—A169
' Hardmetallsorter, sid: Skérdata, sid:

“Sticky” materials, aust.

stainless, heat-resistant - - - ———

alloys Edge strength Cutting pressure Special recommendations Feed, fn

Klebrige* Materialien Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A Vorschub, fn

;ust. rostireie, warmfe,ste Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer e 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
stainless steels, heat/acid-resistant 2,5 0,04-0,25

L alloys, non-ferrous metals. Slender 3 0.10-0.25
— workpieces, deep grooves, excellent 4 0.10-0.95
swarf control and surface finish. 5 0.10-0.30
® Weiche, ,klebrige, kaltverfestigende S 8’18£‘gg
Materialien die Aufbauschneiden bil- 8 0’10_0’35
den. Aust/duplexe rostfreie Stahle, ’ ’
Page: e[eJefoe]) warm/séurefeste Legierungen, NE-
Seite: A135| [+ ojeoje Metalle. Schlanken Werkstlicken, tiefe
Sida: Nuten, hervorragende Spankontrolle
und Oberflachengite.
® Mjuka, "kladdiga”, deformationshér-
dande, I6seggsbildande material. 2 0,02-0,10
Aust/duplexa rostfria stal, varm/syra- 25 0,04-0,20
.; hallfasta legeringar, icke-jarnmetaller. 3 0.07—0.20
s Klena arbetsstycken, djupa spar, 4 0.07-0.20
mycket god spankontroll och fina ytor. 5 0.07—0 30
6 0,07-0,30
Page: o[e[e[0o[e 1)
Seite: |A136| [e[o oo e
' Sida:

Smaller groove depths

Kleine Nutentiefen 2 e

Mindres 2 H 2,5 0,04—0,20

pardjup 3 | 005-020
@ No chip control, slender workpieces. 4 0’05_0’20
Also non-ferrous metals. MTr for O-ring 5 0’05_0‘25
grooves. 6 | 005-030
® Keine Spanbeeinflussung, schlanke 7 0,05-0,30
Werkstiicke. Auch NE-Metalle. MTr fir 8 0,05-0,35
O-Ringnuten. 9 0,05-0,35
—> @ Ingen spanpaverkan, klena arbets- 1? 882:318
stycken. Aven icke-jarnmetaller. MTr ’ ’
for O-ringspar. 12 0,05-0,40
5 O-ring grooves
age: o[efefeoe 0 |1) 3-11 O-Ringnuten
Seite: |A130| [sfeTe[eo o ® O_ringgspér
Sida:

Strong cutting edge

Starke Schneidkante . .

Stark skiregg ® Unfavourable machining conditions, > 0.05-015
intermittent cutting, hard abrasive 55 0’05_0‘15
materials, deep grooves. 3 0’12_0'25

® Unvorteilhafte Bearbeitungsverhalt- 4 0;12—0:30
—> nisse, unterbrochene Schnitte, harte 5 0,12-0,35
abrasive Materialien, tiefe Nuten. 6 0,15-0,40
8 0,15-0,60
@ Ofordelaktiga bearbetningsforhallan- 10 0.20-0.60
den, intermittent bearbetning, harda 12 0.20-0.60
v abrasiva material, djupa spar. ’ ’
Page: 1)
Seite: |A132 olofefe e
Sida: ojojeo o
750 Contd. - Forts. -
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T°“9h materials, aust stainless |  £qqe strength Cutting pressure Special recommendations T Feed, f,
| Zéhe Materialien, aust rostfreie | Kantenstirke Schnittdruck Besondere Empfehlungen Vorschub, f
Sega material, aust rostfria Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer mAm Matning, fn
' m _ h 2 0,04-0,10
> —t+—+—+—p | @ 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 A
@ 5 0,05-0,25
@® Zahe schwer zu brechende Materia- 6 0,07-0,25
' lien, aust rostfreie Stahle. Kohlen- 8 0,07-0,30
Page: | 1) stoffstéhle mit niedrigem Kohlenstoff- 10 0,07-0,35
Seite: A1 34 o/le[ojo[e]e gehalt. 12 0,07-0,35
Sida: o[oefef[e]e
@ Sega svarbrytbara material, aust
Chip breaking rostfria stal. Kolstal med lag kolhalt.
Spanbrechung
Spanbrytning
- _ _ 4 | 008015
— > — 5 0,08-0,15
v 6 0,08-0,20
GQ 7 0,08-0,20
@@ P , o , 8 | 008025
v @ Chip breaking in carbon to high alloy 10 0.08-0.25
' tool steel. Also non-ferrous metals. ’ ’
Page: 1
Seﬁ’e; A131 @ @ Spanbrechung in Kohlenstoffstéahlen
Sida: bis zu hochlegiertem Werkzeugstahl.
Auch NE-Metalle.
_ h _ @ Spanbrytning i kol- till hoglegerat 3 0,10-0,20
—t> > verktygsstal. Aven icke-jarnmetaller. 4 0,10-0,20
5 0,15-0,25
6 0,15-0,25
7 0,15-0,25
8 0,20-0,30
. 10 0,25-0,35
Page: ele|1) ’ ’
seite: |A132| [eTe 12 | 0,25-0,35
Sida:
Full-radius grooves
Voliradiusnuten
Fullradiespar
=P | @ See previous page, MP/MA.
2 0,05-0,20
@ Siehe vorstehende Seite, MP/MA. 3 0,05-0,20
4 0,05-0,20
@ Se foregaende sida, MP/MA. 5 0,05-0,25
8 0,05-0,25
Page: o[efe[ofe]l)
Seite: |A137 olefef[e]e
Sida:

P 0,50 0,02-0,10
Circlip grooves 0.60 0.02-0.10
Sicherungsringnuten @ Tool holder 151G. Also non-ferrous 0,70 0:03_0:10
Lasringspar metals. Chip breaking in carbon to 0.80 0.05-0.12

h _ high alloy tool steel. 0’90 0'05_0’12
—t—t—> —+—+—+> | @ Werkzeughalter 151G. Auch NE- 1,05 | 0,05-0,12
Metalle. Spanbrechung in Kohlen- 1,10 0,05-0,12
stoffstahlen bis zu hochlegiertem 1,25 0,05-0,12
Werkzeugstahl. 1,30 0,05-0,12
® Verktygshallare 151G. Aven ick 1o 905012
erktygshallare . Aven icke- _
gag:t]e A138 efefefe]l) jarnmetaller. Spanbrytning i kol- till ::gg 8‘82 8’:2
eite: . L i ,05-0,
Sida: héglegerat verktygsstal. 215 0.05-015
2,65 0,05-0,15
High precision grooves 3,15 0,05-0,20
Prazisionsnuten
Spar med hﬁg precision @ Tool holder 153E. High precision groo-
ves, limited depths (3.0-6.5 mm). Chip
. T breaking.
o r 0T T T | @ Werkzeughalter 153E. Prazisions- 2
nuten mit begrenzten Tiefen (3,0-6,5 2,5
? mm). Spanbrechend. 3 0,05-0,15
@ 4
@ @ Verktygshallare 153E. Spar med hog 5
b 1 precision, begrénsade djup (3,0-6,5
age: SijEell ® O Page: mm). Spanbrytande.
2%}:- A139 1) Seﬁe: Ab54
’ Sida:
MIRYONA
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O-ring
O-Ring
Sicherungsring O-ring
Lasring ¢

-
= |

Low cutting pressure, )
Cutting data, page:

“sticky* materials Carbide grades, page: _ _ je: f mfﬁ“
Niedriger Schnittdruck, Hartmetallsorten, Seite: | A124—A128| Schnittdaten, Seite: [A158—A169 n mmuvary

v “Klebrige® Materialien Hardmetallsorter, sid: Skardata, sid:

:. P artryck, “ . ge streng utting pressure pecial recommendations 1 eed, fn
Lagt skartryck, “klad Edge strength Cutt Special dat Feed, f
T M EE] Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen n 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
I swarf control and surface finish. 3 0,10-0,20
Page: Dimin=12 mm 4 0,10-0,20
Seite: A135 D=20 mm—oo? ® Weiche, ,klebrige, kaltverfestigende 5 0,10-0,25
Sida: s[ele[e o) Materialien, die Aufbauschneiden bil- 6 0,10-0,30
) oo e en. Aust/duplexe rostfreie Stahle, 8 0,10-0,30
den. Aust/dupl tfreie Stahl
warm/saurefeste Legierungen, NE- 10 0,10-0,30
Metalle. Schlanken Werkstlcke, tiefe
v Nuten, hervorragende Spankontrolle
h und Oberflachengiite.
® Mjuka, "kladdiga”, deformationshér- 2 0.04-0.12
dande, I6seggsbildande material. ’ ’
= 2,5 0,02-0,15
Aust/duplexa rostfria stal, varm/syra- 3 0.07-0.20
g hallfasta legeringar, icke-jarnmetaller. 2 0’07 0‘20
Page Dimin=12 mm Klena arbetsstycken, djupa spar, 5 O, 07_0' 30
ge: = - ket god spankontroll och fina ytor. JII=0;
Seite: A136 D. 35.m:n .oo - mycket god spankontroll och fina ytor 6 0.07-0.30
Sida: P T e e
Smaller groove depths
Kleine Nutentiefen
Mindre spardjup 2 0,04-0,12
2,5 0,04-0,15
I m h _ @ No chip control, slender workpieces. 3 0,05-0,15
T L T Also non-ferrous metals. MTr for O-ring 4 0,05-0,20
T T T T L T T T T » groovesl 5 0705_0,20
@ Keine Spanbeeinflussung, schlanke 6 0,05-0,25
Werkstiicke. Auch NE-Metalle. MTrfur | 7 | 0.05-0.25
O-Ringnuten. 8 0,05-0,30
9 0,05-0,30
® Ingen spanpaverkan, klena arbets- 10 0,05-0,30
Dimin=20 mm stycken. Aven icke-jarnmetaller. MTr 11 0,05-0,35
Page: D=20 mm-c0? for O-ringspar. 12 0,05-0,35
Seite: [A130 o[eleloe e )
Sida:
elo e 0le 0 O-ring grooves
3-11 O-Ringnuten
' O-ringspar
Balanced cutting pressu-
re, tough materials
Ausgewogener Schnitt-
druck, zidhe Materialien ® Tough difficult to break materials, aust
Balanserat skartryck, stainless steels. Carbon steels with low
sega material carbon content. 2 0,04-0,10
2,5 0,05-0,10
I >m @ Zihe schwer zu brechende Materia- 3 0,05-0,15
h lien, aust rostfreie. Kohlenstoffstéhle mit 4 0,05-0,20
_ —_— niedrigem Kohlenstoffgehalt. 5 0,05-0,20
v @@ ® Sega :svérbrytpara material, aust rost- g 882:8%
@@ fria stal. Kolstal med lag kolhalt. 10 0.05-0.30
12 0,05-0,30
Page D1min=20 mm
Sete: |A134 D=40 mm—= Page: 3 Page:
D 1) 2 D=20-35 mm Seite: |[A142—A143| ?D=20-50 mm gejte: | A137
Sidag oo e[o o]0 Sida: Sida:
| o o0 O
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