MIRCONA ﬂ

The C-system

MIRCONA C-clamping system, for positive
inserts without hole, is suitable to use for
external and internal finishing and roughing.

Assembly

When assembling holders with a double
threaded screw in the clamp, care must be
taken that the screw is screwed into the
clamp the number of threads stated in the
above sketch, for the respective type of
clamp. The clamp should rotate when tighte-
ning the screw, to ensure that the top sur-
face of the screw and the clamp will be on
the same level.
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Das C-System

Das MIRCONA C-Spannsystem fir positive
Wendeplatten ohne Bohrung ist geeignet fiir
Schlicht- und Schruppbearbeitung aussen
und innen.

Zusammenbau

Bei Zusammenbau von Haltern mit Spann-
haksschrauben das doppeltes Gewinde hat,
ist darauf zu achten, dass die Schraube
soweit in den Spannhaken eingedreht wird,
wie aus der Skizze ersichtlich ist. Der
Spannhaken sollte rotieren wenn die
Schraube festgezogen wird, so dass die
Oberflache der Schraube und des Spann-
hakens auf gleicher Hohe ist.
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C-systemet

MIRCONA C-fastspanningssystem for posi-
tiva vandskar utan hal &ar lampligt for ut- och
invandig fin- och grovbearbetning.

Montering

Vid montering av hallare med dubbelgéngad
skruv i spannhaken, skall man tillse att skru-
ven &r inskruvad det antal géngor som
anges i figuren for respektive spannhakstyp.
Spannhaken skall rotera vid atdragning av
skruven, for att skruvens och spannhakens
6versida skall hamna i niva med varandra.
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The C-clamping system for ceramic inserts

MIRCONA offers as stocked standard items
two alternative clamping systems for external
and internal roughing or finishing, with nega-
tive ceramic inserts without a hole:

P
With thrust plate, offering an even distribution
of the clamping force and eliminates the wear
of the clamp caused by the swarf flow, espe-
cially for machining of cast iron. Additional
designation P at the end of the ISO code.

C

With a step-by-step, and according to applied
feed rate, adjustable chip breaker oriented
parallel to the cutting edge, for machining of
steel. Additional designation C at the end of
the 1SO code.

The chip breaker and thrust plate are made
of carbide and are supplied in a complete
clamping set, or separately against order.

The two clamping sets can alternatively be
used in one and the same holder in some of
the holder styles.

“Thin” or “thick” inserts can be used in most
holders. Correct shim must be selected to
achieve the correct centre height. The hol-
ders are delivered with “thin” shim as stan-
dard, which is combined with “thick” insert,
and vice versa.
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Das C-Spannsystem fiir keramische
Schneiden

MIRCONA bietet als Standardwerkzeuge
zwei unterschiedliche Spannsysteme fur
Schlicht- und Schrupparbeiten aussen und
innen mit negativen keramischen Schneiden
ohne Bohrung an:

P
Mit Druckplatte, die eine gleichméassige
Verteilung der Spannkraft bewirkt und die
Beschadigung des Spannhakens durch den
Span, insbesondere bei Bearbeitung von
Gusseisen vermeidet. Zusatzbezeichnung P
am Ende der ISO-Bezeichnung.

C

Mit einem schrittweise, und nach eingestell-
ter Vorschubrate, einstellbaren Spanbrecher,
parallel zur Schneidkante angebracht, fur die
Bearbeitung von Stahl. Zusatzbezeichnung C
am ende der ISO-Bezeichnung.

Der Spanbrecher und die Druckplatte sind
aus Hartmetall und werden als komplettes
Spannsystem geliefert, oder kdnnen jeweils
einzeln bestellt werden.

Auf einigen der Haltertypen kénnen wahl-
weise beide Spannsysteme Verwendung fin-
den.

,Dunne“ oder ,dicke“ Schneiden kénnen in
den meisten Haltern Verwendung finden. Die
passenden Zwischenlagen missen ausge-
wahlt werden, um die richtige Spitzenhéhe
zur drehmitte zu erreichen. Die Halter werden
mit ,dinnen“ Zwischenlagen geliefert als
Standard, die kombiniert werden mit ,dicken®
Schneiden und umgekehrt.

C-systemet for keramiska skar

MIRCONA erbjuder som lagerstandard tva
alternativa fastspanningssatt fér ut- och
invandig grov- eller finbearbetning, med
negativa vandskar i keramik utan hal:

P

Med spéannplatta, som ger en jamn fordel-
ning av spannkraften samt eliminerar span-
flodets slitage pa spannhaken, foretradesvis
for bearbetning av gjutjarn. Tillaggsbeteck-
ning P i slutet av ISO-koden.

C

Med en i steg, och efter tillampad matnings-
hastighet, installbar spanbrytare liggande
parallellt med skareggen, for bearbetning av
stal. Tillaggsbeteckning C i slutet av 1SO-
koden.

Spanbrytaren och spannplattan ar utforda i
hardmetall och levereras komplett i en
spannsats, eller separat mot sarskild bestall-
ning.

De bagge spannsatserna kan alternativt
anvandas i en och samma hallare, i vissa av
verktygstyperna.

"Tunna” eller "tjocka” vandskar kan anvan-
das i de flesta av hallarna. Korrekt under-
laggsplatta maste véljas for att korrekt cen-
trumhojd skall erhallas. Hallarna levereras
med "tunn” underlaggsplatta som standard,
vilken kombineras med “tjockt” véndskar,
och tvartom.
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MIRCONA will upon request, as special tool,
manufacture the range on ISO turning tools
presented in this catalogue, or variants there-
of adapted to customer’s request, in polygon
coupling performance.

The tools manufactured for the polygon sys-
tem can also be produced in EB-performance,
intended to be used in combination with the
MIRCONA MINIBOOSTER dry lubrication
system (see page B24 -B26).

B When requesting an offer on a polygon tool

performance, the 1SO code of the tool is indi-
cated as well as the size of the polygon tool
shank, i e C3, C4, C5 or C6. For tool holders
that should be delivered in EB-performance,
the additional designation EB is added after
the ISO code.

Ordering example:

...turning tools in polygon coupling performance
MIRCONA ...Drehwerkzeuge in Polygonkupplungsausfiihrung
...svarvverktyg i polygonkopplingsutférande

MIRCONA stellt auf Anfrage — als Son-
derwerkzeuge — die in diesem Katalog vor-
gestellten Drehwerkzeuge nach ISO oder
Varianten davon in Polygonkupplungsausfuhr-

ung her.
Die fur das Polygonystem hergestellten
Drehwerkzeuge kénnen auch in EB-

Ausfihrung (mit Innenkdhlung) fur den
Einsatz mit dem MIRCONA MINIBOOSTER
produziert werden (siehe Seite B24-B26).

Bei der Anfrage nach einem Werkzeug in
Polygonausfiihrung ist sowohl die 1SO
Bezeichnung als auch die GroBe des
Polygonwerkzeugs, z.B. C3, C4, C5 oder C6
anzugeben. Bei Werkzeughaltern, die zuséatz-
lich in EB-Ausfuhrung geliefert werden sollen,
ist die Bezeichnung EB hinter der ISO
Bezeichnung anzufligen.

Bestellbeispiel:

PCLNR-C4-12-EB

MIRCONA atar sig att som specialverktyg till-
verka sortimentet pa ISO svarvverktyg presen-
terad i denna katalog, eller varianter av dessa
verktyg anpassade efter kundens kray, i poly-
gonkopplingsutférande.

Tillika kan &ven verktygen tillverkade for poly-
gonsystem produceras i EB-utférande, avsed-
da att anvéandas i MIRCONAs MINIBOOSTER
torrsmérjsystem (se sid B24-B26).

Vid begaran av en offert pa polygonverktygs-
utférandet sa anges verktygets 1SO-beteck-
ning samt storleken pa polygonverktygets
skaft, dvs C3, C4, C5, eller C6. For verktyg
som skall levereras i EB-utférande sa anges
tillaggsbeteckningen EB efter ISO-koden.

Bestéllningsexempel:
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Polygon coupling adapter

Polygonkupplungsdapter

Polygonkopplingsdapter

-~ p———>

Capto| H [ f | by [hy |y |[D|L E T ¥ T
MBN-C5-2020-EB cs5 |20 |50 | 90 | 35 |110]50 |70 | cw-20
MBN-C5-2525-EB Cs |25 |45 | 95 | 35 |110(50 |70 |CW-25x95
MBN-C6-2525-EB Ce |25 |47 |110| 35 |130]63 |72 | cwe2s | MC6S-625 | NY5 IMP6SS 6X10 | NY3
MBN-C6-3225-EB C6 |32 |47 |110| 35 |130|63 |72 | Cw-25

MBR/L

Polygon coupling adapter

Polygonkupplungsdapter

Polygonkopplingsdapter

|<
The drawing shows right-hand version.

Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausfiihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvéant.

A 4

Capto| H f b1 h1 d1 D I1 L E Tl @ W|
MBR/L-C5-2020-EB C5 |20 | 9|28,5/34,5(75 |50 25 |125| CW-20 |MC6S-625| NY5
MBR/L-C5-2525-EB C5 |25 | 4|28,5/34,5|75 |50 (25 |145| CW-25x95| MC6S-625| NY5 | MP6SS 6x10|NY3
MBR/L-C6-2525-EB C6 |25 | 4| 32 |34,5|75 |63 |27 |147| CW-25 |MC6S-625| NY5

Spare parts shown in the coloured columns are supplied

assembled in each tool.

Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten Ersatzteile sind

in den Werkzeugen montiert.

Reservdelar i de férgade kolumnerna ingar monterade i

varje verktyg.

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestéllningsexempel:

MBR-C5-2020-EB

NA
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...micro-lubrication system
MIRCONA ...Minimalmengenschmiersystem
...minimalsmorjsystem

Qilcontainer
Olbehélter
Oljebehallare

MINIBOOSTER

System design

MIRCONA micro-lubrication system is
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.

@® complete system that replaces existing
conventional cutting fluid systems, and
eliminates the handling costs and negati-
ve environmental influence that are con-
nected with the use of these fluids.

® A minimal oil consumption through the
lubrication with micro-drops correspon-
ding to a size of 1.5 ym. 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 achi-
eved, 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 Minimalmengenlschmiersystem
basiert auf der Verwendung von nativen
Olen. Im MINIBOOSTER werden diese in
Mikrotropfen aus Ol und Luft verwandelt und
dann durch die Kihlkandle der Werkzeuge
an die Schneiden aufgetragen, auf denen
ein auBerst effizienter Schmierfilm entsteht.

Fir das System als Ganzes gilt folgendes:

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

® Der ProzeB hinterlaBt keinen verdlten
Abfall (trockene Spéne).

® Diese Schmiertechnik - kommt sowohl
Mensch als auch Umwelt zugut und
ermdglicht dartiber hinaus eine rationel-
lere Wirtschaftlichkeit.

® Es handelt sich um ein komplettes
System, welches bestehende konventio-
nelle Schmiersysteme ersetzt und zu kei-
nerlei Entsorgungskosten fiihrt sowie
negative Umwelteinfliisse in Verbindung
mit konventionellen Schmierflissigkeiten
beseitigt.

® Es ermdglicht einen minimalen Schmier-
mittelverbrauch durch die Schmierung
einer Kleinstmenge von Schmier-
flussigkeit in Form von Mikrotropfen, die
der GroBe 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 mdglich
wird.

® Dank der hohen Schmierfahigkeit des

Schmiermittels werden somit hervorra-
gende Oberflachengiiten erreicht.

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

Siehe auch Seite C1 - C24.

Systemprincip

MIRCONA minimalsmérjsystem bygger pa
bruket av en biologisk olja som via en ”MINI-
BOOSTER” overfors till mikrodroppar av
olja och luft, vilka i sin tur tillférs genom
anvand verktygshallare till skareggen, och
dér bildar en extremt effektiv smorijfilm.

For systemet som helhet géller féljande:

® Smorjmedlet ar helt biologiskt och saknar
toxiska tillsatser.

@® Processen lamnar inga restprodukter
(torra span).

@® Smorjtekniken innebar att varken man-
niska eller miljé skadas, samt bidrar till en
béttre produktionsekonomi.

® Eit komplett system som ersatter befintli-
ga konventionella skarvétskesystem, och
eliminerar de hanteringskostnader och
negativa miljoeffekter som ar férknippade
med dessa vétskor.

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

® Oljan har endast en smorjande effekt,
men tack vare minskad friktion erhalls
aven indirekt en lagre bearbetningstem-
peratur, som mojliggér en bearbetning av
snava toleranser.

@ Tack vare oljans smérjande 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.
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Standard range on MIRCONA EB-tools

MIRCONA is offering, as stocked standard
items, a limited range of turning tools to 1SO,
in accordance with the table shown below.

For further technical information on the tool
holders please refer to the technical specifi-
cations for the respective tool type. Please
note that all tool holders with S-clamping are
delivered without shim in the EB-performan-
ce.

For tool holders that not can be offered as
standard at the present MIRCONA is of
course able to supply these tools against
order.

Standard-Programm von MIRCONA
EB-Werkzeugen

MIRCONA bietet als Standard einen
beschrankten Bereich von Drehwerkzeugen
nach ISO entsprechend der unten auf-
geflihrten Tabelle, an.

Fur weitere technische Informationen der
Werkzeughalter beziehen Sie sich auf der
technische Spezifikationen jeder Werk-
zeugtyp. Bitte beachten dass samtliche
Werkzeughalter mit S-Festigung in EB-
Ausfuhrung ohne Unterlage geliefert wer-
den.

Werkzeuge, die im Augenblick nicht im
Standardprogramm von MIRCONA enthal-
ten sind, koénnen selbstversténdlich auf
Anfrage von MIRCONA geliefert werden.

Standardsortiment pa MIRCONA EB-
verktyg

MIRCONA erbjuder som lagerstandard ett
begransat sortiment av svarvverktyg tillver-
kade enligt ISO i 6verensstammelse med
nedanstaende tabell.

For teknisk information pa verktygshallarna
sa hanvisas till de tekniska specifikationerna
for respektive verktygstyp. Observera att
samtliga verktygshallare med S-fastspan-
ning levereras utan underlaggsplatta i EB-
utférande.

Fér verktyg som idag ej kan erbjudas som
standard sa atar sig naturligtvis MIRCONA
att producera dessa mot bestéllning.

U
=

Wil

P/MCLN R/L 2020-12-EB
P/MCLN R/L 2525-12-EB

P/MDJN R/L 2020-15T-EB
P/MDJN R/L 2525-15T-EB

P/MRSN R/L 2020-12-EB
P/MRSN R/L 2525-12-EB
P/MSRN R/L 2020-12-EB
P/MSRN R/L 2525-12-EB

P/MSSN R/L 2020-12-EB
P/MSSN R/L 2525-12-EB
P/MWLN R/L 2020-06T-EB
P/MWLN R/L 2525-06T-EB
P/MWLN R/L 2020-08T-EB
P/MWLN R/L 2525-08T-EB
P/MTGN R/L 2020-16-EB
P/MTGN R/L 2525-16-EB

B
PMC ‘ ¥ :
i
A (mm) A (mm)
10 A32S-P/MCLN R/L 12-EB
10 A40T-P/MCLN R/L 12-EB
18,5 A32S-P/MSKN R/L 12-EB
18,5 A40T-P/MSKN R/L 12-EB
14,5 A32S-P/MWLN R/L 06T-EB
14,5 A40T-P/MWLN R/L 06T-EB
15 A32S-P/MWLN R/L 08T-EB
15 A40T-P/MWLN R/L 08T-EB
17,5
17,5
10
10
10
10
10
10




Pa_ge: A mm
Seite: -_364-382
Sk SVJB R/L 2020 K16-EB 27
SVJB R/L 2525 M16-EB 27
SWLC R/L 2020 K06-EB 13
SWLC R/L 2525 M08-EB 13
SVVB N 2020 K16-EB 36
SVVB N 2525 M16-EB 36
SVVC N 2020 K11-EB 27
SVVC N 2525 M11-EB 27
SVJC R/L 2020 K11-EB 23
A (mm) SVJC R/L 2525 M11-EB 23
SCLC R/L 2020 K12-EB 12,5
SCLC R/L 2525 M12-EB 12,5 28“8 m 2030 I\K/IH-EEBB gg
525 M11-
SDJC R/L 2020 K11-EB 16,5
SDJC R/L 2525 M11-EB 16,5
Page.: N
e B107-B113
A (mm A (mm
A20Q-SCLC R/L 09M-EB ﬁggg'gggg HEEs
A25R-SCLC R/L 09M-EB ) )
E10M-SDUC R/L 07-RAM
A20Q-SWLC R/L 06-EB E12Q-SDUC R/L 07-RAM
A25R-SWLC R/L 08-EB - E16R-SDUC R/L 07-RAM
E?g,\K,,Sé\’,VV'l‘_% FFY /I|__ %i'_g/z A20Q-SVUC R/L 11M-EB
E16R-SWLC R/L 06-RA E08K-SCFC R/L 06-RA
E10M-SCFC R/L 06-RA
E12Q-SCFC R/L 09-RA
E16R-SCFC R/L 09-RA
A20Q-SVQC R/L 11M-EB
A25R-SVQC R/L 11M-EB
EB = Adapted for MIRCONA micro- EB = Fir MIRCONA Minimalmengen- EB = Anpassad fér MIRCONA minimal-
lubrication system schmiersystem angepasst smorjsystem
E = Carbide shank E = Hartmetallschaft E = Hardmetallskaft
R = Cylindrical shank R = Cylindrisches Schaft R = Cylindriskt skaft
A= Through coolant A = InnenkUhImittelzufirung A= Invandig kylvatsketillforsel

All tool holders with S-clamping are delivered without shim.
Samtliche Werkzeughalter mit S-Festigung werden ohne Unterlage geliefert.
Samtliga verktygshallare med S-fastspanning levereras utan underlaggsplatta.
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Recommendations for Selection of Inserts
Empfehlungen fir wahl der Schneide
Rekommendationer for val av skar

Cutting geometry
Schneidengeometrie
Skargeometri

General Applications
Allgemeiner Anwendungsbereich
Generellt anvandningsomrade

@ Double-sided negative insert. Positive light cutting edge
performance.

@ Doppelseitig negative Schneide. Sehr positive Schneiden-
geometrie, die extrem niedrige Schnittkréfte erzeugt.

@ Dubbelsidigt negativt vandskar. Positivt I&ttskarande egg-
utférande.

@ Finishing in steels/stainless steels/heat-resistant alloys. Not for
cast iron/hard materials/intermittent cutting. Low cutting for-
cesffine surface finish/tight tolerances. Controlled chip flow in all
machining directions.

@ Schlichten in Stéhlen/rostfreien Stahlen/warmfeste Legierungen.
Nicht fir Gusseisen/harte Werkstoffe/unterbrochene Schnitte.
Niedrige Schnittkrafte/gute Oberflachengiite/enge Toleranzen.
Kontrollierter Spanefluss in allen Bearbeitungsrichtungen. B

@ Finbearbetning i stal/rostfritt stal/varmhallfasta leg. Ej for gjutjarn/
harda material/intermittent bearbetning. Laga skarkrafter/god
ytjamnhet/snava toleranser. Kontrollerat spanflode i alla bearbet-
ningsriktningar.

B172-
B178

@ Double-sided negative insert. Extremely positive/sharp light cut-
ting edge performance.
F= sharp edge for non-ferrous metals/especially aluminum,
E= limited edge honing for heat-/acid-resistant alloys.

@ Doppelseitige negative Schneide. Extrem positiv/scharfe leicht-
schneidende Schneidkanteausfihrung.
F = scharfe Kante flir NE-Metalle, besonders Aluminium,
E = leicht gehonte Kanten fir warmfeste/sdurefeste Legierungen.

@ Dubbelsidigt negativt vandskar. Extremt positivt/skarpt I&tt-
skarande eggutforande.
F= helt skarpeggigt for metaller/speciellt aluminium,
E= begransad radiehoning for varm/syrahalifasta leg.

@ Extreme finishing/finishing, built-up edge forming materials such
as stainless steels/non-ferrous metals/heat-resistant alloys. Low
cutting forces/fine surface finish/tight tolerances. Controlled chip-
flow in all machining directions.

@ Extremes Schlichten/Schlichten, Werkstoffe die zu Aufbau-
schneiden neigen wie rostfreie Stéahle/NE-Metalle/warmfeste
Legierungen. Niedrige Schnittkréfte/gute Oberflachengiite/enge
Toleranzen. Kontrollierter SpanfluB in allen Bearbeitungsrichtungen.

@ Extrem finbearbetning/finbearbetning, 16seggsbildande material
sasom rostfria stallicke-jarnmetaller/ivarmhallfasta leg. Laga
skérkrafter/god ytjamnhet/snava toleranser. Kontrollerat spanfléde
i alla bearbetningsriktningar.

@ Double-sided negative insert. Balanced edge strength/edge per-
formance, intended for machining of above all stainless steel.

@ Doppelseitig negative Schneide. Ausgeglichene Kantenstérke/
Kantenausfihrung fiir die Zerspanung beim alles von
Rostfreien Stahl.

@ Dubbelsidigt negativt véndskér. Balanserad eggstyr-
ka/eggutforande, framst avsett for bearbetning av rostfritt stal.

@ Finishing in stainless steel. Secure swarf control in the whole
application area.

@ Schlichten in rostfreien Stahl. Sichere Spankontrolle im gesam-
ten Anwendungsbereich.

@ Finbearbetning i rostfritt stal. Saker spankontroll i hela tillamp-
ningsomradet.

@ Double-sided negative insert. Balanced edge strength/edge per-
formance, above all intended for machining of steel.

@ Doppelseitig negative Schneide. Ausgeglichene Kantenstarke/
Kantenausfihrung vor allem fiir die Zerspanung von Stahl.

@ Dubbelsidigt negativt vdndskér. Balanserad eggstyr-
ka/eggutforande, framférallt avsett for stalbearbetning.

@ Fine/light roughing, universal chip breaker performance offering a
safe chip removal in all machining directions.

@ Feines/leichtes Schruppen, universeller Spanbrecher ermdglicht
sicheren SpéneabfluB in allen Bearbeitungsrichtungen.

@ Fin/l4tt grovbearbetning, universellt spanbrytarutférande ger en
séker spanavgang i samtliga bearbetningsriktningar.

@ Double-sided negative insert. Positive sharp edge performance
above all adapted for stainless materials.

@ Doppelseitige negative Schneide. Positive scharfe Kanten
insbesondere einsetzbar bei rostfreien Materialien.

@ Dubbelsidigt negativt vandskér. Positivt skarpt skareggsut-
forande framférallt anpassat for rostfria material.

@ Light/medium roughing with low cutting forces/smooth cuts in
stainless steels/alloy steels/heat-/acid-resistant alloys.

@ Leichtes/mittleres Schruppen mit niedrigen Schnittkréften/weiche
Schnitte in rostfreie Stahle/legierte Stahle/warmfeste/saurefeste
Legierungen.

@ Latt/medelgrov bearbetning med laga skarkrafter/mjuka skarfor-
lopp i rostfria stal/legerade stal/ivarm-/syrahalifasta leg.

B172-
B178
1)
° ° [ o
° o | o

@ Double-sided negative insert. Positive chip breaker performance
for long-chipping soft built-up edge forming materials.

@ Doppelseitige negative Schneide. Positiver Spanbrecher fiir
langspanende, weiche und zu Aufbauschneiden neigende,
Werkstoffe.

@ Dubbelsidigt negativt vandskar. Positivt spanbrytarutférande for
langspanande mjuka I6seggsbildande material.

@ Medium roughing in long-chipping material such as steels/stainless
steels/heat-resistant alloys/non-ferrous metals. Wide chip-breaking
range with low cutting forces/good swarf control in all machining
directions.

@ Mittleres Schruppen in langspanigen Werkstoffen, wie
Stéhlen/rostfreie Stahle/warmfeste Legierungen/NE-Metalle. Deckt
einen groBen spanbrechenden Bereich mit niedrigen
Schnittkraften/guter Spankontrolle in allen Bearbeitungsrichtungen.

@ Medelgrov bearbetning i langspanande material sasom stal/rostfritt
stal/ varmhallfasta leg/icke-jarn metaller. Brett spanbrytningsomra-
de med laga skarkrafter/god spankontroll i samtliga bearbetnings-
riktningar.
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Cutting geometry
Schneidengeometrie
Skargeometri

General Applications
Allgemeiner Anwendungsbereich
Generellt anvandningsomrade

@ Double-sided negative insert. Strong robust positive cutting edge
performance for demanding machining operations.

@ Doppelseitige negative Schneide. Starke robuste positive
Schneidkante fiir anspruchsvolle Bearbeitungen.

@ Dubbelsidigt negativt vandskér. Starkt robust positivt skéreggs-
utférande for krdvande bearbetningsoperationer.

@ Medium roughing/roughing with a wide chip-breaking performance
for difficult machining conditions/intermittent machining in
steel/cast iron. Also intermittent machining of stainless steels.

@ Mittleres Schruppen/Schruppen mit einer breiten Spanbrecher-
Leistungsfahigkeit fiir schwierige Maschinenbedingungen/
unterbrochene Schnitte in Stahlen/Gusseisen und bei unterbro-
chenen Schnitten in rostfreien Stahlen.

@ Medelgrov/grov bearbetning med brett spanbrytningsomrade for
svara bearbetningsbetingelser/intermittent bearbetning i
stal/gjutjarn. Aven intermittent bearbetning i rostfria stal.

@ Double-sided negative insert. Strong cutting edge perfor-
mance for machining of above all stainless steel.

@ Doppelseitige negative Schneide. Starke Schneidkanten-
ausflhrung fir die Zerspanung von beim alles rostfreien Stahl.

@ Dubbelsidigt negativt vandskar. Starkt skareggsutférande
for bearbetning av framst rostfritt stal.

@ Medium roughing with a wide chip-breaking area for all types
of stainless steels.

@ Mittleres Schruppen mit einem breiten Spanbrecherbereich
fir alle arten von rostfreien Stahl.

@ Medelgrov bearbetning med brett spanbrytningsomrade for
alla typer av rostfria stal.

@ Single-sided negative insert. WIPER performance for
machining of fine surfaces with high feed rates.

@ Einseitige negative Schneide. WIPER-ausfiihrung fir gute
Oberflachengiite beim héhen Vorschiben.

@ Enkelsidigt negativt véndskéar. WIPER-uttférande for bear-

@ Medium roughing with a wide chip-breaking area for all type
of steels/alloyed steels/cast iron.

@ Mittleres Schruppen mit einem breiten Spanbrecherbereich
fir Stéhle aller Arten/Legierter Stéhle/Guss.

@ Medelgrov bearbetning med brett spanbrytningsomrade for
alla typer av stal/legerade stal/gjutjarn.

e [ o o [1) betning av fina ytor med héga matningar.
° ° D
@ Single-sided negative insert. Strong cutting edge perfor- @ Roughing/heavy roughing with a wide chip-breaking area for
m mance for demanding turning operations. long-chipping material, above all carbon steels/alloyed steels
of all kinds.
B172- @ Einseitige negative Schneide. Starke Schneidkanten- @ Grob/Schweres Schruppen mit einem breiten
'|B178 ausflhrung fir anspruchsvolle Drehbearbeitungen. Spanbrecherbereich fiir langspanende Werkstoffe, vor allem
fir Kohlenstoffstahle/legierte Stéahle aller Arten.
1) | ® Enkelsidigt negativt vandskar. Starkt skareggsutférande @ Grov/tung grovbearbetning med brett spanbrytningsomrade
for krdvande svarvoperationer. for langspanande material, foretradesvis kolstal/legerade stal
4 av alla typer.

B172-

B178

1)

@ Single-sided negative insert. Very strong robust cutting
edge performance giving stable cutting sequences
during very difficult conditions.

@ Einseitige negative Schneide. Sehr starke robuste
Schneidkantenausfiihrung, die stabile Schnittsequenzen
bei sehr schwierigen Bedingungen erméglicht.

@ Enkelsidigt negativt vandskéar. Mycket starkt/robust
skareggsutférande ger stabila skarférlopp under mycket
svara forhallanden.

@ Heavy roughing with a wide chip-breaking area in long-
chipping material, above all carbon steels/alloyed steels of all
kinds.

@ Starkes Schruppen mit einem breiten Spanbrecherbereich in
langspanenden Werkstoffen, vor allem Kohlenstoffstahle/
legierte Stéhle aller Arten.

@ Tung grovbearbetning med brett spanbrytningsomrade i lang-
spanande material, foretradesvis kolstal/legerade stal
av alla typer.
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@ Single-sided negative insert. Strong robust cutting edge
performance for demanding turning operations.

@ Einseitige negative Schneide. Starke Schneidkanten-
ausflihrung fiir anspruchsvolle Drehbearbeitungen.

@ Enkelsidigt negativt vandskar. Starkt skéreggsutférande
fér krdvande svarvoperationer.

@ Heavy roughing with a wide chip-breaking area in long-
chipping material, above all carbon steels/alloyed steels of all
kinds.

@ Starkes Schruppen mit einem breiten Spanbrecherbereich in
langspanenden Werkstoffen, vor allem Kohlenstoffstahle/
legierte Stéhle aller Arten.

@ Tung grovbearbetning med brett spanbrytningsomrade i lang-
spanande material, foretradesvis kolstal/legerade stal
av alla typer.
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Cutting geometry
Schneidengeometrie
Skargeometri

General Applications
Allgemeiner Anwendungsbereich
Generellt anvandningsomrade

oe:(B179-
'|B184

@ Single-sided positive insert in cermet. Positive light cutting
sharp edge performance.

@ Einseitige positive cermet-Schneide. Positive scharfe
leichtschneidende Schneidkanteausfiihrung.

@ Enkelsidigt positivt vandskar i cermet. Positivt skarpeggigt
lattskarande eggutférande.

@ Extreme finishing/finishing in steels/stainless steels. Low cutting
forces/fine surface finish/close tolerances. Controlled swarf flow
in all machining directions. Offered in a sintered and a ground
tolerance performance.

@ Feinschlichten/Schlichten in Stahlen/rostfreien Stéhlen. Niedrige
Schnittkréafte/gute Oberflachengiite/enge Toleranzen.
Kontrollierter SpénefluB in alle Bearbeitungsrichtungen.
Angeboten als gesinterte sowie als gesshliffene engtolerierte
Ausflihrung.

@ Extrem finbearbetning/finbearbetning i stal/rostfritt stal. Laga
skarkrafter/god ytjigmnhet/snava toleranser. Kontrollerat span-
fléde i alla bearbetningsriktningar. Erbjuds i ett sintrat och ett
slipat toleransutférande.

@ Single-sided positive insert with a relatively sharp posi-
tive cutting edge performance.

@ Einseitige positive Schneide mit einer relativ scharfen
positiven Schneidkantenausfihrung.

@ Enkelsidigt positivt vandskar med relativt skarpeggigt
positivt skéreggsutférande.

@ Finishing in steel/stainless steel with low cutting forces/fine
surface finish/tight tolerances. Secure swarf control in the
whole application area.

@ Schlichten in Stahl/rostfreiem Stahl mit niedrigen
Schnittkraften/guter Oberflachengiite/enge Toleranzen.
Sichere Spankontrolle im gesamten Anwendungsbereich.

@ Finbearbetning i stal/rostfritt stal med laga skarkrafter/god
ytiamnhet/snéva toleranser. Séker spankontroll i hela
tillampningsomradet.

—
-

@ Single-sided positive insert with a sharp positive cut-
ting edge performance.

@ Einseitige positive Schneide mit einer scharfen positi-
ven Schneidkantenausfihrung.

@ Enkelsidigt positivt vandskér med skarpeggigt positivt
skareggsutférande.

@ Finishing in steel/stainless steel with low cutting forces/fine
surface finish/tight tolerances. Secure swarf control in the
whole application area.

@ Schlichten in Stahl/rostfreiem Stahl mit niedrigen
Schnittkraften/guter Oberflachengiite/enge Toleranzen.
Sichere Spankontrolle im gesamten Anwendungsbereich.

@ Finbearbetning i stal/rostfritt stal med laga skarkrafter/god
ytiamnhet/snéva toleranser. Séker spankontroll i hela
tillampningsomradet.

ge:| B179-
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@ Single-sided positive insert with a relatively positive cut-
ting edge performance.

@ Einseitige positive Schneide mit einer relativ positiven
Schneidkantenausfihrung.

@ Enkelsidigt positivt vandskéar med relativt starkt positivt
skareggsutférande.

@ Light/medium roughing in steel/stainless steel. Fine surface
finish even in demanding machining operations.

@ Leichtes/mittleres Schruppen in Stahl/rostfreien Stahl. Gute
Oberflachengiten sogar bei schwierigen
Zerspanungsoperationen.

@ Latt/medelgrov bearbetning i stal/rostfritt stal. God spankon-
troll ven i krdvande bearbetningsoperationer.

@ Single-sided positive insert with a sharp positive cutting
edge performance.

@ Einseitige positive Schneide mit einer positive scharfe
Schneidkantenausfiihrung.

@ Enkelsidigt positivt vandskér med skarpeggigt positivt ska-
reggsutférande.

@ Light/medium roughing in steel/stainless steel/heat resistant
alloys. Secure swarf control especially by internal turning.

@ Leichtes/mittleres Schruppen in Stahl/rostfreien
Stahl/warmfeste Legierungen. Sichere Spankontrolle beson-
deres beim Innendrehen.

@ Latt/medelgrov bearbetning i stal/rostfritt stal/varmhallifasta
legeringar. Saker spankontroll speciellt vid invandig svarv-
ning.
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@ Single-sided positive insert with a pronounced positive
sharp polished cutting edge performance.

@ Einseitige positive Schneide mit einer sehr positiven
Schneidkantenausfihrung.

@ Enkelsidigt positivt vandskér med ett utpréglat positivt
skarpeggigt polerat skareggsutférande.

@ Finishing/medium roughing in cast/forged/rolled aluminum
alloys (Al-Si-Mg)/heat-resistant alloys. Secure swarf control in
all machining directions.

@ Schlichten/mittleres Schruppen in gegossenem/geschmiede-
tem/gewalztem Al (Al-Si-Mg)/warmfeste leg. Gute Oberflach-
enguten sogar bei schwierigen Zerspanungsoperationen.

@ Fin/medelgrov bearbetning i gjutna/smidda/valsade alumini-
umlegeringar (Al-Si-Mg)/varmhallfasta legeringar. Saker span-
kontroll i alla bearbetningsriktningar.

1

-

@ Single-sided positive insert with a pronounced positive
cutting edge performance.

@ Einseitige positive Schneide mit einer sehr positive
Schneidkantenausfihrung.

@ Enkelsidigt positivt vandskér med ett utpréglat positivt
skareggsutférande.

@ Medium roughing/roughing in cast/forged/rolled aluminum
alloys (Al-Si-Mg)/stainless steels. Secure swarf control in all
machining directions.

@ Mittleres Schruppen/Schruppen in gegossenem/geschmiede-
tem/gewalztem Aluminium (Al-Si-Mg)/Rostfreie Stahle.
Sichere Spankontrolle im gesamten Anwendungsbereich.

@ Medelgrov/grov bearbetning i gjutna/smidda/valsade alumini-
umlegeringar (Al-Si-Mg)/rostfria stal. Saker spankontroll i alla
bearbetningsriktningar.
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@ Recommended - Empfohlen - Rekommenderat
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O Recommended to limited extent - Empfohlen in begrenztem Ausmass - Rekommenderas i begransad omfattning
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Extreme finishing
Extremes Schlichten
Extrem finbearbetning
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Finishing
Schlichten
Finbearbetning

Light roughing
Leichtes Schruppen
Latt grovbearbetning
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Light roughing

Leichtes Schruppen WY |
Léatt grovbearbetning
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YISO Material index - Werkstoff-Index - Materialindex

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

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

K: All types of short-chipping cast iron - Kurzspanender Guss aller arten - Alla typer av kortspanande 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 varmhallfasta Ni-, Co-, Fe-, och
Ti-legeringar.

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

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

@ Main application area - Hauptsatzliches Gebrauch - Framsta tilldmpningsomrade

<€— Finishing/light roughing - Schlichten/leichtes Schruppen - Finbearbetning/Iétt grovbearbetning

€— Medium roughing - Mittleres Schruppen - Medelgrov bearbetning

€— Roughing/heavy roughing - Schruppen/Starkes Schruppen - Grovbearbetning/tung grovbearbetning
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Heavy roughing
Starkes Schruppen y Page
Tung grovbearbetning Fage: B177 _ I
ap el Sida: NEN
(mm) A a, max ~ 0,55 x | . 12, 15, 19,
12,0 l 25
’ 1 I. - ]
10,0 |
|
L1 ™)
6,0 e
re=2,4
40 r‘=1,6
20 r=0,8 r‘= 1’2‘
¥ ¥ T T fn
i 02 04 06 08 10 1.2 14 16 1,8 20  (mmirev)
. |
1) Page:
Seite: B178
[} ] H .
ap A Sida: o
(mm) ap max=0,55x1 . é|§|
12,0 1 | g
15,19, 25
HNE ]
=1/
8,0
[ | Q 16,19, 25
60 I [ . I
4,0 r=24
I r=1,6
2,0 r=12
- > T,
02 04 06 08 1,0 1,2 14 16 1,8 20  (mmire
|
1) Page:
sefe: | B178 162
ap o e Sida: )
(mm) A a, max 0,55x | :
120 i ; Q 12,15, 19
|
M L L |
10,0 i ; i
8,0 i Q 16
6,0 =S |
| @j 40 Trete [ 2"
‘ 2,0 re0g =12
7
02 04 06 08 10 12 1,4 1,6 18 20  (mmirev)

1) Page:

Seite:
Sida:

=
Fucta

Page - Seite - sida

S LN

AN | B44-B62 || B64-B82 |
=== |[B102-B106]|[B107-B113]
FJEE:= |B130-B137| |B138-B145]

B38




Selection of feed and corner radius.

Roughing:

Maximum swarf removal is aimed at, where-

by rigidity, power and swarf form are the limi-

ting factors. Select:

® Large nose radius that allows high feed
rates.

® Large nose radius to achieve a strong
cutting edge.

@® Smaller nose radius by vibrations.

The feed is selected in relation to the corner

radius in accordance with the table below.

The higher feed values are valid for the fol-

lowing:

@ Approach angle between 75° and 90°.

® Single-sided insert.

® Easy to machine materials/moderate cut-
ting speeds.

@ Strong cutting edge with at least 60° nose
angle

Wahl der Vorschub und Eckenradius
Schruppen:

Ist das Ziel maximaler Spanabtrag, wobei
Stabilitat, Leistung der Maschine und
Spanform die begrenzenden Faktoren sind.
Wahlen Sie:

@ GroBe Eckenradien - ermdglichen hohe
Vorschibe.

@ GroBe Eckenradien ergeben eine starke
Schneidkante.

@® Kleinen Eckenradius, wenn Vibrationen
auftreten.

Der Vorschub wird in Abhangigkeit von der
GroBe des gewahlten Eckenradius, der
untenstehenden Tabelle entsprechend, aus-
gewéhlt. Die héheren Vorschubwerte gelten
bei folgenden Zerspanungsbedingugen:

Val av av matning och hérnradie.

Grovbearbetning:

Maximal spanavverkning efterstravas varvid

stabilitet, effekt och spanform &r de begran-

sande faktorerna. Valj:

@ Stor nosradie som tillater héga matnings-
varden.

@ Stor nosradie for att erhalla en stark ska-
regg.

@® Mindre nosradie vid vibrationer.

Matningen valjs i férhallande till hdrnradien
i 6verensstammelse med nedanstaende
tabell. De hégre matningsvardena galler for
féljande:

@ Stallvinkel mellan 75° - 90°.

® Enkelsidiga skar.

Finishing

Surface finish and tight tolerances are aimed
at whereby swarf shape, feed, corner radius,
work-piece rigidity and clamping, as well as
the general condition of the machine tool are
the limiting factors. Select:

® Low feed and large corner radius for best
surface finish or wiper-insert.

Smaller corner radius by vibrations ten-
dencies.

High cutting speed/neutral or positive
rake angles.

Inserts with sharp edges (eg uncoat-
ted/PVD-coated/cermet grade).

The connection between the influence of the
feed and the corner radius on the surface
finish is shown in the diagram below.

Ra A

Sind eine gute Oberflachengiite und enge
Toleranzen gefordert, wobei Spanform,
GroBe des Eckenradius, Vorschub und
Stabilitat des Werkstiicks der Aufspannung,
sowie Allgemeiner Zustand der Maschine.
Wahlen Sie:

@ Niedrigen Vorschub und gréBtmdglichen
Eckenradius um eine gute Oberflachen-
glte zu erreichen oder Wiper-Schneide.
Kleinen Eckenradius, wenn Vibrationen
auftreten.

Hohe Schnittgeschwindigkeiten/ neutra
len oder positiven Spanwinkel.

Schneiden mit scharfen Kanten (z.B.
unbeschichtete/PVD-beschichtete/
Cermet).

Der Zusammenhang des Einflusses von
Vorschub und Eckenradius auf die
Oberflachengiite wird in dem unten stehen-
den Diagramm gezeigt.

@ Der Einstellwinkel liegt zwischen 75° und @ Lattbearbetade material/moderata skar-
90°. hastigheter.

@ Einseitige Schneiden. @ Stark skaregg med minst 60° spetsvinkel.

@ Leicht zerspanbare Werkstoffe/mittlere
Schnittgeschwindigkeiten.

@ Starke Schneidkante mit einem Keil-
winkel von 60°.

A 0,4 0,8 1,2 1,6 2,4
Max f, mm/rev 0,20-0,35 0,35-0,7 0,4-1,0 0,7-1,4 0,9-1,8
Schlichten Finbearbetning:

Ytfinhet och snéva toleranser efterstravas
varvid spanform, matning, hornradie,
arbetsstyckets stabilitet och inspanning,
samt maskinens kondition ar de begran-
sande faktorerna. Valj:

@ Lag matning och stor hornradie for basta
ytfinhet eller wiper-skar.

® Mindre hérnradie vid vibrationstenden-
ser.

@® HOg skarhastighet/neutrala eller positiva
skarvinklar.

@ Skarpeggiga skar(ex obelagda/PVD-

belagda/cermetsorter).

Sambandet mellan matningens och hérnra-
diens inverkan pa ytfinheten visas i nedan-
staende diagram.
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Hardness conversion table
Umsetzungstabelle fir die Werkstoffharten

Omvandlingstabell for hardhet

Tensile
strength Brinell Rockwell Vickers Shore
Zugfestigkeit

Draghall- HB HRC HV (o

fasthet

N/mm2
700 200 - 200 28
740 210 - 210 29
770 220 - 220 30
810 230 19,2 230 31
840 240 21,2 240 33
880 250 23,0 250 34
910 260 24,7 260 35
950 270 26,1 270 36
980 280 27,6 280 37
1020 290 29,0 290 39
1050 300 30,3 300 40
1090 310 31,5 310 41
1120 320 32,9 320 42
1150 330 33,8 330 43
1190 340 34,9 340 44
1230 350 36,0 350 45
1260 359 37,0 360 46
1300 368 38,0 370 47
1330 373 38,9 380 48
1370 385 39,8 390 49
1400 393 40,7 400 50
1440 400 41,5 410 51
1470 407 42,3 420 52
1510 416 43,2 430 53
1540 423 44,0 440 54
1580 429 44,8 450 55
1610 435 45,5 460 56
1650 441 46,3 470 57
1680 450 47,0 480 58
1720 457 47,7 490 59
1750 465 48,3 500 60
1790 474 49,0 510 61
1820 482 49,6 520 62
1860 489 50,3 530 63
1890 496 50,9 540 64
1930 503 51,5 550 65
1960 511 52,1 560 66
2000 520 52,7 570 67

Tensile

strength Brinell Rockwell Vickers Shore

Zugfestigkeit

Draghall- HB HRC HV (o
fasthet
N/mm2
2030 527 53,3 580 68
2070 533 53,8 590 69
2100 533 54,4 600 70
2140 543 54,9 610 71
2170 549 55,4 620 72
2210 555 55,9 630 73
2240 561 56,4 640 74
2280 568 56,9 650 75
2310 574 57,4 660 75
2350 581 57,9 670 76
2380 588 58,7 680 77
2410 595 58,9 690 78
2450 602 59,3 700 79
2480 609 59,8 710 80
2520 616 60,2 720 81
2550 622 60,7 730 82
2590 627 61,1 740 83
2630 633 61,5 750 83
2660 639 61,9 760 84
2700 644 62,3 770 85
2730 650 62,7 780 86
2770 656 63,1 790 86
2800 661 63,5 800 87
2840 666 63,9 810 87
2870 670 64,3 820 88
2910 677 64,6 830 89
2940 682 65,0 840 89
2980 - 65,3 850 90
3010 - 65,7 860 90
3050 - 66,0 870 91
3080 - 66,3 880 91
3120 - 66,6 890 92
3150 - 66,9 900 92
3190 - 67,2 910 -
3220 - 67,5 920 -
3260 - 67,7 930 -
3290 - 68,0 940 -
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