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Coromant Capto® is a registered trademark owned by Sandvik Coromant.
It is a modular quick-change concept for multi-operation machines with self-centering coupling.

Coromant Capto® ist eine eingetragene Marke von Sandvik Coromant. Es handelt sich um ein
modulares Schnellwechselkonzept fiir Mehrbedienungsmaschinen mit selbstzentrierender Kupplung.

Coromant Capto® ér ett registrerat varumérke som &gs av Sandvik Coromant.
Det &r ett modulért snabbvéxlingskoncept for fleroperationsmaskiner med sjélvcentrerande koppling.
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..Parting-off and Grooving System

M I RCO N A ..Abstech- und Nutendrehsystem

..Avsticknings- och sparsvarvningssystem

| 151F §151RF] 151S J 151G | 156S JHD56S] 1558
| 1525 § 1525-00 § 1538 § 153SD | 158S | 159S § 157G-00_

1575 § 1518 | 1578
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The Tool System

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

The tool system offers the following main advantages:

— Simple, safe and rigid insert clamping and
free chip flow.

Das Werkzeugsystem

Zum MIRCONA Werkzeugsystem fir das
Abstechen und Nutenstechen gehéren
Standardhalter und Schneiden fur das
Aussen- und Innen-Nutendrehen und
Abstechen, flr das Stirnstechen und Drehen
von Freistichen und Sicherungsringnuten,
O-Ringnuten, Vollradiusnuten und

auch ,Rohlinge®, die zum gewiinschten
Nutenprofil geschliffen werden kénnen.

Das Werkzeugsystem bietet die
nachstehenden Hauptvorteile:

— Einfache, sichere und starre Klemmung
der Schneide und freien Spanfluss.

— T -

Verktygssystemet

MIRCONASs verktygssystem for spar- och
avstickning inkluderar standardhallare och
skér for ut- och invandig sparsvarvning

och avstickning, axiell spar-svarvning och
svarvning av slappningsspar, lasring-spar,
O-ringspar, fullradiespar och dven *amnen”
som kan slipas till 6nskad skarprofil.

Verktygssystemet erbjuder foljande
huvudsakliga férdelar:

— Enkel, séker och stabil skarinspanning
samt fritt spanflode.

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

— Bearbeitungsstabilitat, die es erlaubt
seitwarts zu drehen, zu profilieren
sowie unterbrochene Schnitte
vorzunehmen bei Schlagbelastung.

- Bearbetningsstabilitet som tillater
svarvning i sidled, profilsvarvning
och intermittent bearbetning med
slagbelastning.

) 8|

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

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

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

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

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

For applying cutting fluid a fluid adapter may
be used.

— Mit wenigen Ausnahmen sind die Ersatzteile
und Schneiden ,,universal®, d. h. sie kbnnen
in verschiedenen Haltern bei verschiedenen
Anwendungen verwendet werden.

Als Ergénzung flr das Bearbeiten von
besonders tiefen Schnitten bietet MIRCONA
mit dem Werkzeug 156C und 153CD, einem
,Selbstklemmsystem®, die Mdglichkeit, die
gewlnschte Stechtiefe anzupassen.

Um die Schneide zu wechseln, wird die
exzentrische Schllissel EX5NY verwendet.
Um die Reibung zu vermindern sollte die
EX5NY Schllssel geschmiert werden.

Der Werkzeughalter ist mit einem hinteren
Anschlag fir die Schneide ausgerustet,
der dafir sorgt, dass die Schneide nicht
zurlickgeschoben und die Spitzenhéhe der
Maschine gehalten wird.

Das Spannsystem erlaubt auch
Seitwéartsbearbeitung und Profilieren.

Um Schneidflussigkeit zu verwenden, kann
ein Schneidflussigkeitsadapter verwendet
werden.

— Med ett fatal undantag &r skar och
reservdelar ”universella”, dvs de kan
anvandas i hallare for olika tillampningar.

Som ett komplement fér bearbetning av
stora stickdjup samt méjlighet att valfritt
stalla in instickslangden, sa erbjuder
MIRCONA verktygstyp 156C och 153CD,
med sk sjalvfastlasning av skaret.

Vid skérbyte anvands excenternyckel
EX5NY. For att reducera friktionen bor
EX5NY smorjas.

Skarhallaren har ett bakre fast anslag for

skaret, innebarande att bearbetat radiellt

matt ej kan variera och att centrumhéjden
bibehalles.

Fastspanningsystemet tillater dven
bearbetning i sidled och profilsvarvning.

For applicering av skarvéatska kan en
kylvatskeadapter anvéandas.

MIR{JONA
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Code Key
Kodeschliissel
Kodnyckel

|

’L 1 I

ﬁ
i ]

R152S5-2525x20x4/50-60T

—

v v

5
H
{

« B

Type designation
Typenbezeichnung
Typbeteckning

v

S, T = Modified standard
Performance

S, T = Modifizierte
Standardausfuhrung

S, T = Modifierat standard-
utférande
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Code Key
Kodeschliissel
Kodnyckel

Carbid grade

MT-4R1 H20 K20

— r ]] > Hardmetallsort
|

B= Chip breaker

—p = Spanbrecher

~ Spanbrytare

Full radius
—p F= Vollradius
Fullradie
A+x1 _‘|' Precision performance
P i Q= Spanbrecher_
14 Precisionsutférande
|a— _y1 —>

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

> Type designation
Typenbezeichnung MT, MTR, MTB, MTC, MS, MZ, MP, MA, MB, B, G, E, H

Typbeteckning
R L
[T B rvis El wvs
Bl rRvz EIn vz
RMA LMA
2T RG CH LG
E1RE =1 LE
LI RH B LH
RMT-..Z LMT-..Z
RMP-..Z LMP-..Z
RMB-..ZU LMB-..ZU
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Recommendations for Selection of Cutting Tool
Empfehlungen fiir Wahl der Schneidwerkzeug
Rekommendationer fér val av skarverktyg

A Select machining operation
1 Wahl der Bearbeitungsoperation
Val av bearbetningsoperation

A18-22 151F ;151RF;151S ;151G ;156C; 155S; 156S g 153E; SRDCNM

HD56S | ISO

:

Rotating
Rotierende
Roterande

157TA-00

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

’-l A30-32

A16  Contd. Forts. Forts.




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

Y

>

2

Select cutting geometry
Wahl der Schneidengeometrie
Val av skargeometri

Y

>

151B

ISO

%

=

SRSCR/LM; SRSCR/L

(|

A50-51

~ P
Yy,

3

Selection of insert grade
Wahl der Schneidensorte
Val av skérsort

Y

>

4

Selection of cutting data
Wahl der Schnittdaten
Val av skérdata

A124-128

A126-128, 146-147

—

> >

| A158-169

Carbide
Hartmetall
Hardmetall

PCBN/PCD
PKBN/PKD
PKBN/PKD

mm/rev

m
mm/varv

MIR(JONA
A17



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

First choice
Erste Wahl
Forsta val

ly BB (oo |

@® Maximum rigidity. Wide range.

@ Maximale Starrheit. Breites Programm.

@® Maximal stabilitet. Brett sortiment.

Alternative
Alternativ
Alternativ

Ly EETE

A70

@ Large diameter work-pieces and for
cutting widths 8 - 12 mm.

@ Werkstucke mit grossen
Durchmessern und fir Schnittbreiten
8-12 mm.

@ Arbetsstycken med stora diametrar
och fér skarbredder 8 - 12 mm.

Contd.

IS0

| A130-148 |
B,
(mm) (mm)
2 10, 12,5, 16, 20 MT, MTR,
2,5 12,5, 16, 20 MTB, MTC,
3 10, 13, 16, 20,25 | MS, MZ,
4 10, 16, 20, 25, 32 | MP, MA,
5 10, 20, 25, 32,40 | MB
6—7 10, 25, 32, 40
3 13, 16, 20
4 20
5 20
6—7 20, 32
8 20, 30, 40, 50
10-11 | 30, 50
12 40, 50

Forts.
Forts.

A18




A |
VW |[Alternative 2 A130-148

Alternativ
Alternativ Ly %
f A72-73 B

(mm) (mm)

il 3 13 MT, MTR
I lity. J J
® Improved accessibility 4 13 MTB, MTC,
@ Verbesserte Zuganglichkeit. 5 13 MS, MZ,
6 13 MP, MA,
® Forbttrad atkomlighet. 8 10 MB
0,50 1,3 G
E— 0,60 |13
0,70 1,3
@ Circlip grooves. 0,80 1,6
151G is adapted for automatic lathes. 0,90 1,6
) ) 1,05 2,1
@ Sicherungsringnuten. 1.10 21
151G ist fur Drehautomaten angepasst. ’ ’
1,25 2,3
® Lasi . 1,30 2,3
asringsspar.
151G ar anpassad for automatsvarvar. 1,55 2,6
1,60 2,6
1,85 2,9
2,15 3,2
2,65 3,7

VW |[Alternative 3,15 3:7 (151G)

Alternativ

w

Alternativ
2 MT, MTR,
[ A7a-75 A76-79 A80 25 MTB, MTC,
3 45 MS, MZ,
el B EES max 2 MP. MA.
5 MB
@ Large diameter work-pieces. 6—7

Adjustable entry length. 156C and
156S are double-ended. 1558 is used
without tool block.

@ Werkstucke mit grossen
Durchmessern. Einstellbare
Einstechtiefe. 156C und 156S sind
doppelseitig. 155S wird ohne Trager
verwendet.

67 max 135
@ Arbetsstycken med stora diametrar.
Instéllbar instickslangd. 156C och

1568 ar vandbara. 155S anvands utan 8-9

ktygsblock.
vereygshoe 10-11 | max 195

12
8-9
10-11 | 40
12

Contd.

Forts.

Forts. MIRWONA

A19




Alternativ
Alternativ

v Alternative 4

N HD56S |

Alternativ
Alternativ

v Alternative 5

N 151RF |

Alternativ
Alternativ

v Alternative 6

" 153E |

Contd.
Forts.
Forts.

| A78-79

@ Cartridge for built-in purpose in
largescale tool blades with heights
from 80 to150 mm.

@ Kurzklemmhalter fur Montage in
grossen Werkzeugklingen mit Hohen
von 80 bis 150 mm.

@ Inbyggnadshallare fér montering i
storskaliga verktygsskenor med hoéjder
mellan 80 - 150 mm.

A69

@ Parting-off of large diameter
components, also suitable for use
in turning machines equipped with
synchro chuck.

@ Abstechen von Werkstlicken mit
grossen Durchmessern, auch verwend-
bar fir Drehautomaten die mit einem
Synchronfutter versehen sind.

@ Avstickning av arbetsstycken med
stora diametrar, aven lamplig for
svarvar utrustade med synkrospindel.

A83

@ Extreme repeatability, precision and
rigidity. Short entry length. Also face
grooving (see page A24).

@ Extreme Wiederholgenauigkeit,
Prazision und Starrheit. Kurze
Einstechtiefe. Auch Stirnstechen
(siehe Seite A24).

@ God repeternoggrannhet, precision
och stabilitet. Kort instickslangd. Aven
axiell bearbetnin (se sida A24).

{"A130-148

]

I-1
By

(mm) (mm)

10| max 400 Ll LS

12 MTB, MTRB,
MTC, MS,
Mz

3 35 MT, MTR,
MTB, MTRB,
MTC, MS,
MZ, MP,
MA, MB

2 3 E

2,5 3

3 3

4 6,5

5 6,5

A20



\ 4

\ 4

Alternativ

Alternative 7
Alternativ

Alternative
Alternativ 8
Alternativ

Contd.

Forts.
Forts.

® Widening of e.g. a precast groove.
SRDCNM for roughing.

@ Erweiterung z.B. einer vorgegossenen
Nute. SRDCNM flr Schruppen.

@ Vidgande av t ex ett forgjutet spar.
SRDCNM fér grovbearbetning.

@ Widening of e.g. a precast groove.

@ Erweiterung z.B. einer vorgegossenen
Nute.

@ Vidgande av t ex ett forgjutet spar.

—

| A156
W RY

(mm) (mm)
06 10,12, 14,16 | RCMT
08 16, 18, 20
10 18, 20, 25
12 25
06 10 RCGT
12
14
16
20
06 20 RCMT
08 20
Al A154-155 [
£\ H —
(mm) (mm)
0 16,5 (TPMR
0,4 15,9 JTPGR
0,8 15,3 TPUN
1,2 14,7 | TPGN 1603..
0 220 (TPMR
0,4 21.4 JTPGR
0,8 20,8 TPUN
1.2 20,2 | TPGN 2204..
16 19,7
0 11,0
0,2 10,7 TCMT
0,4 10,4 TCMW 1102..
0,8 9,8
0 16,5
0,2 16,2 TCMT
0,4 15,9 TCMW 16T3.
0,8 15,3
1.2 14,7
MIRWONA
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v Alternative

Alternativ
Alternativ

9

Special tools

Sonderwerkzeuge
Specialverktyg

r' A42-43, 63, 141, 172-173

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 problems.

Sonderwerkzeuge

Sonderwerkzeuge, hergestellt im Einklang mit lhren Anforderungen und
Anweisungen — MIRCONA bietet speziell angepaBte Werkzeughalter und
Schneiden fur die meisten Maschinenbear-beitungsvorgange.

Um Zeit und Kosten zu sparen, finden Werkzeuge aus dem groBen
MIRCONA Programm von Standardzerspanungswerk-zeugen Verwen-
dung. Diese kénnen oft mit geringfligigen Anderungen in genau das
Spezialwerkzeug, das Sie benétigen, umgearbeitet werden, um lhre
Bearbeitungsprobleme zu l6sen.

Specialverktyg

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

Av tids- och kostnadsskal utnyttias MIRCONAs breda sortiment pa
standardverktyg som med sa f& modifikationer som majligt férvandlas till
just de specialverktyg som kravs for att I6sa Era bearbetningsproblem.

A22



<

{~A130-148 |
v First choice !
Erste Wahl 1
Férsta val D=20 mm-o00 - 1
A87-93
2 10 MT, MTR,
@ Holder in axial position. Maximum 2.5 12 WIIER AT
rigidity. Good machining economy. 2_5 ::g, 20, 25 mg: Mi”
@ Halter wird axial montiert. 6-7 12, 20, 25, 32 MB
Maximale Stabilitat. Gute 8-9 20, 30, 50
Bearbeitungswirtschaftlichkeit. 10-11 | 20, 30, 50
12 30, 40, 50
@ Hallare i axiellt Iage. Maximal stabilitet.
God bearbetningsekonomi.
v Alternative
Alternativ 2 10
Alternativ D=20 mm-—oo 2,5 12
3 12
5 20, 25
6 20, 32
@ Holder in axial position. Shank for 8 50
round tool post, “internal” face grooving
or mounting in a rotating spindle (see
page A27).

@ Halter wird axial montiert. Schaft
fur runde Werkzeugaufnahme,
sInnenstirnstechen” oder fir Montage in
rotierender Spindel (siehe Seite A27).

@ Other holders are made as
semistandard.

@ Ubrige Halter werden als

. i . Semistandard hergestellt.
@ Hallare i axiellt lage. Skaft for runt

verktygsfaste, “invandig” axiell spar-

svarvning eller montage i roterande ® Ovriga héllare tillverkas
spindel (se sida A27). som semistandard.
Contd.
Forts.
Forts. MIRWONA
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Alternativ
Alternativ

v Alternative 2

@ Holder in axial position. Machining
close to a boss or center.

D=20 mm-o0

@ Halter wird axial montiert. Stirnstechen
neben einer Achse oder Zentrierspitze.

@ Hallare i axiellt Iage. Bearbetning intill
en axeltapp eller centrumdorn.

v Alternative 3

Alternativ
Alternativ

v Alternative

D=30-190 mm

| A106-107

@ Holder for large entry lengths in axial
position, also for machining close to a
boss or center. For maximum rigidity
the tool is modified to required entry
length in between L4 and Lo. 153SD is
provided with clamp and 153CD with a
self-clamp system.

@ Einstechhalter flr extrem tiefe Ein-
stechlangen in axialer Position,
ebenfalls geeignet fir Stirnstechen
neben einer Achse oder Zentrierspitze.
Fur eine maximale Starrheit kann das
Werkzeug zwischen L4 und Lo auf
die benétigte Eintrittstiefe modifiziert
werden. Der 153SD ist ausgelegt mit
einem Spannhakensystem und der
153CD ist mit einer Selbstklemmung
ausgelegt.

@ Hallare for stora insticksdjup i
axiellt lage, aven for bearbetning
intill en axeltapp eller centrumdorn.
Fér maximal stabilitet modifieras
verktyget till 6nskad instickslangd
mellan L1 och L. 153SD ar férsedd
med spannhake och 153CD med ett
sjalvfastlasningssystem.

Alternativ A83 D=14 mm-o0

Alternativ

@ Holder in axial position. Machining

with short entry length, also close to a
boss or center. Extreme repeatability,
precision and rigidity. Also radial
machining (see page A20).

@ Halter wird axial montiert. Stechen mit
kurzer Einstechtiefe, auch neben einer
Achse oder Zentrierspitze. Extreme
Wiederholgenauigkeit, Prazision und
Starrheit. Auch radiales Bearbeitung
(siehe Seite A20).

@ Hallare i axiellt Iage. Bearbetning
med kort instickslangd, aven intill en
axeltapp eller centrumdorn. God repe-
ternoggrannhet, precision och stabilitet.
v Aven radiell bearbetning (se sida A20).

Contd.

—

| A130-148

L
B,
(mm) (mm)
2 10 MT, MTR,
2,5 12 MTB, MTC,
3 12 MS, MZ,
4-5 | 12,20,25 MP, MA,
6-7 | 12,20,25,32 | MB
8-9 | 20,30,50
10-11 | 20, 30, 50
12 30, 40, 50
Ly | Lo
3 15 | 20
Ly | Ly
4 32 | 40
2 3 E
2,5 3
3 3
4 6,5
5 6,5

Forts.
Forts.
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Alternative
Alternativ 5
Alternativ

\ 4

Alternativ

Alternative 6
Alternativ

v Alternative
Alternativ 7
Alternativ

Contd.

@ Holder in radial position. Machining with

A84 D=14 mm-o0

@ Holder in axial position. Shank for round

tool post. Machining with short entry
length, also close to a boss or center.
Extreme repeatability, precision and
rigidity.

@ Halter wird axial montiert. Schaft fir

runde Werkzeugaufnahme. Stechen mit
kurzer Einstechtiefe, auch neben einer
Achse oder Zentrierspitze. Extreme
Wiederholgenauigkeit, Prazision und
Starrheit.

@ Hallare i axiellt Iage. Skaft for runt

verktygsfaste. Bearbetning med
kort instickslangd, aven intill en
axeltapp eller centrumdorn. God
repeternoggrannhet, precision och
stabilitet.

D=20 mm-o0

limited space towards spindle centre.

@ Halter wird radial montiert. Bearbeitung

mit begrenztem Raum zum
Spindelzentrum.

@ Hallare i radiellt lage. Bearbetning vid

begransat utrymme in mot spindelcent-
rum.

A86 D=14 mm-—o00

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

@ Halter wird radial montiert
Stechen mit kurzer Einstechtiefe,
auch mit begrenztem Raum
zum Spindelzentrum. Extreme
Wiederholgenauigkeit, Prazision und
Starrheit. Auch radiale Bearbeitung
(siehe Seite A32).

@ Hallare i radiellt lage. Bearbetning med
kort instickslangd, aven vid begransat
utrymme in mot spindelcentrum. God
repeternoggrannhet, precision och stabili-
tet. Aven radiell bearbetning (se sida A32).

A -
| A130-148
Ly
\
B,
(mm) (mm)
2 3 E
2,5 3
3 3
4 6,5
5 6,5
2 10 MT, MTR,
2,5 12 MTB, MTC,
3 12 MS, MZ,
4-5 12, 20, 25 MP, MA,
67 12,20,25,32 | MB
89 20, 30, 50
10-11 | 20, 30, 50
12 30, 40, 50
2,0 3 E
2,5 3
3 3
4 6,5
5 6,5

Forts.
Forts.
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Alternativ
Alternativ

v Alternative 8

Special tools

Specialverktyg

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 problems.

Sonderwerkzeuge

Sonderwerkzeuge, hergestellt im Einklang mit lhren Anforderungen und
Anweisungen — MIRCONA bietet speziell angepaBte Werkzeughalter und
Schneiden fur die meisten Maschinenbear-beitungsvorgange.

Um Zeit und Kosten zu sparen, finden Werkzeuge aus dem groBen
MIRCONA Programm von Standardzerspanungswerk-zeugen Verwen-
dung. Diese kénnen oft mit geringfligigen Anderungen in genau das
Spezialwerkzeug, das Sie benétigen, umgearbeitet werden, um lhre
Bearbeitungsprobleme zu l6sen.

Specialverktyg

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

Av tids- och kostnadsskal utnyttias MIRCONAs breda sortiment pa
standardverktyg som med sa f& modifikationer som majligt férvandlas till
just de specialverktyg som kravs for att I6sa Era bearbetningsproblem.

Please note the following: — Bitte folgendes beachten: — Notera féljande:

"Bredare” spar eller "urtag” kan framstéllas

“Wider grooves” or “recesses” can be made
pa en axiell &ndyta, genom upprepade

on an endface, by making repeated adjacent

,Breitere“ Nuten oder Aussparungen
kann auf einer axialen Endflache durch

entries. It is important that the external
diameter of the groove opened initially, is
within the diameter range given for the
tool holder. Then however the tool can be
moved all the way to the centre or towards
the periphery of the workpiece by making
repeated adjacent entries.

wiederholte an-einanderliegende

Einstiche herstellt werden. Es ist dabei
von Bedeutung, dass der Aussen-
durchmesser der ersten Nute innerhalb
des angegebenen Durchmesserbereichs
des Werkzeugs liegt. Danach kann jedoch
die Aussparung mit demselben Werkzeug
nach innen und nach aussen durch weitere
aneinander-liegende Einstiche vergréBert
werden.

narliggande instick. Det ar harvid av vikt
att ytterdiametern hos det forst upptagna
sparet ligger inom for verktyget uppgivet
diameteromrade. Dérefter kan emellertid
verktyget genom upprepade narliggande
instick forflyttas anda in mot arbetsstyckets
centrum eller ut mot dess periferi.
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Rotating Face Grooving Tools
Rotierende Stirnstechwerkzeuge
Roterande axiella sparsvarvningsverktyg

First choice
Erste Wahl
Forsta val

v Alternative
Alternativ
Alternativ

Contd.
Forts.
Forts.

D=20, 20.4, 21, 24, 25.4,
26, 29, 33, 36, 41, 44 mm

@ 152S-00 can be mounted directly in a
rotating spindle, whereby stated “fixed”
diameters may be machined. Machining
with adjustable diameter (see page A28).

@ 152S-00 kann direkt in einer
rotierenden Spindel verwendet
werden, wobei die angegebenen
worgegebenen® Durchmesser
bearbeitet werden kénnen. Bearbeitung
mit einstellbarem Durchmesser (siehe
Seite A28).

@ 152S-00 kan monteras direkt i en
roterande spindel, varvid angivna “fixa”
diametrar kan bearbetas. Bearbetning
med instéllbar diameter (se sida A28).

@ 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.

@ 159S wird in einem Bohrkopf montiert,
wobei der bearbeitete Durchmesser
eingestellt werden kann. MIRCONA
kann auf besondere Bestellung den
Bohrkopf als Sonderwerkzeug her-
stellen.

® 159S monteras i en svarvbom, varvid
bearbetad diameter kan stéllas in.
MIRCONA tillverkar svarvbommen som
specialverktyg mot sarskild bestallning.

.///-|\ \‘\
i N
__(_“___ |D PR
\y R4
~\_.;_’_/
A
A130-148
Ly
B,
(mm) (mm)
2 10 MT, MTR,
2,5 12 MTB, MTC,
3 12 MS, MZ,
4 12, 20 MP, MA,
5 20, 25 MB
6 20, 32
8 50

@ Other holders are made as
semistandard.

@ Ubrige Halter werden als
Semistandard hergestellt.

® Ovriga héllare tillverkas
som semistandard.

® The holders are made as
special tools.

@ Die Halter werden als
Sonder-werkzeugen
hergestellen.

@ Hallarna tillverkas som
specialverktyg.

MIRWONA
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BFG-60FSQ [EECSELLN BFG-60FR
> 4

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

v Alternative
Alternativ
Alternativ

® BFG-20 und BFG-60 werden
in Kombination mit 152S, 153S
oder 152S-00 verwendet. Der zu
bearbeitende Durchmesser kann in den

angegebenen Durchmesser-bereichen
eingestellt werden.

® BFG-20 och BFG-60 anvands
i kombination med 152S, 153S
eller 1525-00. Bearbetad diameter
kan stéllas in inom angivna
diameteromraden.

,

Technical specifications:
Technische Spezifikationen: | F1-39
Tekniska specifikationer:

Contd.
Forts.
Forts.

\ 4
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Alternativ
Alternativ

v Alternative 3

Special tools
Sonderwerkzeuge
Specialverktyg

r' A42-43, 63, 141, 172-173

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 problems.

Sonderwerkzeuge

Sonderwerkzeuge, hergestellt im Einklang mit lhren Anforderungen und
Anweisungen — MIRCONA bietet speziell angepaBte Werkzeughalter und
Schneiden fir die meisten Maschinenbear-beitungsvorgange.

Um Zeit und Kosten zu sparen, finden Werkzeuge aus dem groBen
MIRCONA Programm von Standardzerspanungswerk-zeugen Verwen-
dung. Diese kénnen oft mit geringfligigen Anderungen in genau das
Spezialwerkzeug, das Sie benétigen, umgearbeitet werden, um lhre
Bearbeitungsprobleme zu l6sen.

Specialverktyg

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

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

MIR{JONA
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157G-00

157SA-00
157GA-00
157TA-00
157HA-00
o
| A130-148
ﬂ
v First choice D. mi
Erste Wahl 1min B,
Forsta val (mm) (mm) (mm)
rl 16-45 | 0,50 | 1,3 G
A116-117 0,60 13
0,70 | 1,3
@ Circlip grooves. 157G-00 is lacking 0,80 | 1,6
through coolant. 0,90 1,6
1,05 2,1
® Sicherungsringnuten. 157G-00 ohne 1,10 2.1
Innenkihimittelzufiihrung. 125 23
. . o 1,30 | 2,3
@ Lasringsspar. 157G-00 saknar invandi ’ ’
skarvatsketiforael. ° 1,55 | 2,6
1,60 | 2,6
1,85 |29
2,15 3,2
265 | 3,7
3,15 | 3,7

16-53 | 3 3,4,6 | MT, MTR,
157S-00 |A116'117 8,12 MTB, MTC,

MS, MZ,
@ 157S-00 is lacking through MP, MA,
coolant. MB
@ 157S-00 ohne Innenkihimittel- 2549 | 4-6 4.6.8
zufiihrung. Y

@ Lasringsspar. 157S-00 saknar
invandig skéarvatsketillforsel.

53 6—7 12
54 8-10 | 13

Contd.

Forts.
Forts.
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Alternative
Alternativ 1
Alternativ

157GA-00

| 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 InnenkihImittelzufihrung
versehen.

@ Lasringsspar. 157GA-00
anvéands i mindre haldimensioner
och &r férsedd med invéandig
skarvatsketillforsel.

| A118

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

157SA-00

@® 157SA-00 wird flr kleinere Durch-
messerbereiche verwendet und
ist mit InnenkihImittelzufiihrung
versehen.

® 157SA-00 anvands i mindre
haldimensioner och ar férsedd
med invandig skarvatsketillforsel.

\ 4

Alternative
Alternativ
Alternativ

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

@ Solides Hartmetallschaft fir maxi-
male Starrheit. 157TA-00 wird flr
kleinere Durchmesserbereiche
verwendet und ist mit Innenkiihl-
mittel-zufihrung versehen.

@ Skaft i solid hardmatall fér maximal
stabilitet. 157TA-00 anvands i
mindre mindre haldimensioner
och ar férsedd med invandig
skarvatsketillforsel.

\ 4

Alternativ
Alternativ

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

Alternative 3

@ Sicherungsringnuten. 157HA-00 ist
ausgelegt fiur kleinste Bohrungs-
durchmesser und ist mit Innenkuhl-
mittelzuflihrung versehen.

@ Lasringsspar. 157HA-00 anvands
i de minsta haldimensionerna
och ar férsedd med invandig
skarvatsketillforsel.

S

D4 min
(mm)

r

3
3

| A130-148

12

— —h — — — — —h
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Alternative
Alternativ
Alternativ

4

> [Com

Alternative
Alternativ
Alternativ

5

Ly EET

Alternative
Alternativ
Alternativ

6

Special tools

Sonderwerkzeuge

Specialverktyg

A

130-148
. i
D4 min B,
(mm) (mm) (mm)
@ Large groove depths in large 90 3.4 20 MT, MTR,
diameter holes. 90 57 20, 25 MTB, MTC,
140 89 20 MS, MZ,
@ Grosse Nutentiefen in Bohrungen 140 1011 | 30 MP, MA,
mit grossen Durchmessern. 12 MB
@ Stora spardjup i hal med stora
diametrar.
*) 2 3 E
2,5 3
3 3
@ Extreme repeatability, precision 4 6,5
and rigidity. Short entry length. Also 5 6.5
axial machining (see page A25). ’
@ Extreme Wiederholgenauigkeit,
Prazision und Starrheit. Kurze
Einstechtiefe. Auch axiale Bear-

beitung (siehe Seite A25).
*) Depends on A, ., S€€ page A86.

@ God repeternoggrannhet, precision
och stabilitet. Kort insticksléangd.

Aven axiell bearbetning (se sida A25). *) Beror pa Ar gy, Se sida A8S.

f' A42-43, 63, 141, 172-173

Special tools

for most machining applications.

tools is utilized, which with as few modifications as possible are
exactly the special purpose tools required by you, to solve your
problems.

Sonderwerkzeuge

— MIRCONA bietet speziell angepaBte Werkzeughalter und Schnei
meisten Maschinenbear-beitungsvorgéange.

umgearbeitet werden, um lhre Bearbeitungsprobleme zu lésen.

Specialverktyg

*) Kommt auf A, ., an, siehe Seite A86.

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

To save time and cost the extensive MIRCONA range on standard cutting

converted into
machining

Sonderwerkzeuge, hergestellt im Einklang mit Ihren Anforderungen und Anweisungen

den flr die

Um Zeit und Kosten zu sparen, finden Werkzeuge aus dem groBen MIRCONA
Programm von Standardzerspanungswerk-zeugen Verwendung. Diese kénnen oft
mit geringfligigen Anderungen in genau das Spezialwerkzeug, das Sie benétigen,

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

bearbetningstillampningar.

Av tids- och kostnadsskal utnyttias MIRCONAs breda sortiment pa
standardverktyg som med sa fa modifikationer som mgjligt férvandlas till just de

specialverktyg som kravs for att I6sa Era bearbetningsproblem.
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151B SRSCR/LM SRSCR/L
ISO ISO

N

r Al'
@® External relief grooves, profiling and )
facing with 45° approach angle. Dqmin

(mm) (mm) (mm)
@ Aussen Freistechen, Profilieren und 1 2
Plandrehen mit 45° Einstellwinkel. - 15 3 B
2 4
@ Utvandiga slappningsspar, profilsvarv- 25 5
' ning och planing med 45° stéllvinkel. 3’ 85
4 8
- 1,5 3
@ Internal relief grooves, profiling and
facing with 45° approach angle.
3247 | 2 4
@ Innen Freistechen, Profilieren und 2,5 5
Plandrehen mit 45° Einstellwinkel. 3 8,5
@ Invandiga slappningsspar, profil-
svarvning och planing med 45° 50 4 8

stallvinkel.

A156 |
A122
J N\
NEN
@ External relief grooves, profiling (mm) (mm)
and facing with 45° or 30° approach
@ angle. SRSCR/LM for roughing. - 06 3 RCMT
08 4
— @ Aussen Freistechen, Profilieren 10 5
und Plandrehen mit 45° oder 30° 12 6
Einstellwinkel. SRSCR/LM fiir
Schruppen.
@ Utvandiga slappningsspar, profil-
svarvning och planing med 45° - 12 6 RCGT
eller 30° stallvinkel. SRSCR/LM for 16 8
grovbearbetning. 20 10
=
___
Contd.
Forts.
Forts. MIRJONA

A33




Special tools

Sonderwerkzeuge
Specialverktyg

r' A42-43, 63, 141, 172-173

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 problems.

Sonderwerkzeuge

Sonderwerkzeuge, hergestellt im Einklang mit lhren Anforderungen und
Anweisungen — MIRCONA bietet speziell angepaBte Werkzeughalter und
Schneiden fur die meisten Maschinenbear-beitungsvorgange.

Um Zeit und Kosten zu sparen, finden Werkzeuge aus dem groBen
MIRCONA Programm von Standardzerspanungswerk-zeugen Verwen-
dung. Diese kénnen oft mit geringfligigen Anderungen in genau das
Spezialwerkzeug, das Sie benétigen, umgearbeitet werden, um lhre
Bearbeitungsprobleme zu l6sen.

Specialverktyg

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

Av tids- och kostnadsskal utnyttias MIRCONAs breda sortiment pa
standardverktyg som med sa f& modifikationer som majligt férvandlas till
just de specialverktyg som kravs for att I6sa Era bearbetningsproblem.
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..Parting-off and Grooving tools with Self-centering coupling

M I RCO N A ..Abstech- und Nutendrehwerkzeuge mit Selbstzentrierende Kupplung
..Avsticknings- och sparsvarvningsverktyg med sjélvcentrerande koppling

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, with quick-change performance.

The tools manufactured for the quick-
change system can also be produced in
EB- performance, intended to be used
in combination with the MIRCONA dry
lubrication system (see page A38-41).

When requesting an offer on the quick-
change tool performance, the code of the tool
is indicated as well as the size of the quick-
change 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 tool code.

Ordering example:

MIRCONA stellt auf Anfrage — als
Sonder-werkzeuge — die in diesem

Katalog vorgestellten Abstech- und
Nutendrehwerkzeuge oder Varianten davon
in Schnellwechsel- ausfiihrung her.

Die flir das Schnellwechsesystem
hergestellten Drehwerkzeuge kénnen
auch in EB-Ausflihrung (mit Innenkihlung)
fir den Einsatz mit dem MIRCONA
Minimalschmiersystem produziert werden
(siehe Seite A38-41).

Bei der Anfrage nach einem Werkzeug in
Schnellwechseausflihrung ist sowohl die
ISO Bezeichnung als auch die GroBe des
Schnellwechselwerkzeugs, z.B. C3, C4, C5
oder C6 anzugeben. Bei Werkzeughaltern,
die zusatzlich in EB-Ausfuhrung geliefert
werden sollen, ist die Bezeichnung EB hinter
der Werkzeugbezeichnung anzufligen.

Bestellbeispiel:

R152S-C4x12x3/50-60

A

%
o

MIRCONA atar sig att som specialverktyg
tillverka sortimentet pa avsticknings- och
sparsvarvningsverktyg presenterad i
denna katalog, eller varianter av dessa
verktyg anpassade efter kundens krav, i
snabbvaxlingsutférande.

Tillika kan &ven verktygen tillverkade

for snabbvaxlingssystemet produceras

i EB-utférande, avsedda att anvandas i
MIRCONAs torr-smorjsystem (se sida A38-
41).

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

Bestéllningsexempel.:

e

Coromant Capto® is a registered trademark owned by Sandvik Coromant. It is a modular quick-change concept for multi-operation machines with self-centering coupling.
Coromant Capto® ist eine eingetragene Marke von Sandvik Coromant. Es handelt sich um ein modulares Schnellwechselkonzept fiir Mehrbedienungsmaschinen mit selbstzentrierender Kupplung.
Coromant Capto® ar ett registrerat varuméarke som &gs av Sandvik Coromant. Det &r ett modulért snabbvéxlingskoncept for fleroperationsmaskiner med sjélvcentrerande koppling.
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1)
Coromant Capto® Adapter:

Self-centering coupling

Selbstzentrierende Kupplung
Sjalvcentrerande koppling

U
Coromant Capto® | H | f | b, | h |d, |D|L E W
MBN-C5-2020-EB C5 20|50|90|C5|110|50 |70 CW-20
MBN-C5-2525-EB C5 25|45 |95 |C5|110| 50 | 70 | CW-25x95
MBN-C6-2525-EB cé 25 | 47 [110/C6 |130| 63 | 72| Cw-25 | MC6S-625 | NY5 | MP6SS 6X10 | NY3
MBN-C6-3225-EB C6 32 |47 |110{C6 |130( 63 | 72 CW-25
]
MBR/L Coromant Capto® Adapter: |
Self-centering coupling i
Selbstzentrierende Kupplung hi
Sjélvcentrerande koppling v
H
1) Qd1 f
—t
< L — b1
The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung
Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutforande spegelvént.
U
Coromant Capto® | H | f | b, | h |d, [D|I |L
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 Cc6 25| 4 | 32 [34,5| 75|63 |27 ({147 CW-25 MC6S-625 | NY5
Ordering example:
Bestellbeispiel: MBR-C5-2020-EB
Bestallningsexempel:
I) Coromant Capto® is a registered trademark owned by Sandvik Coromant. Spare parts shown in the coloured columns are
O It is a modular quick-change concept for multi-operation machines with self-centering coupling. supplied assembled in each tool.
Coromant Capto® ist eine eingetragene Marke von Sandvik Coromant. Es handelt sich um ein Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten
modulares Schnellwechselkonzept fiir Mehrbedienungsmaschinen mit selbstzentrierender Kupplung. Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert.
Coromant Capto® ar ett registrerat varumérke som dgs av Sandvik Coromant. Reservdelar i de firgade kolumnerna ingar
Det &r ett modulért snabbvéxlingskoncept for fleroperationsmaskiner med sjélvcentrerande koppling. monterade i varje verktyg.
MIRWONA
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..Micro-lurication system

M I RCO NA ..Minimalmengenschmeiersystem

..Minimalsmorjsystem

[/
Oil container
Olbehalter
Oljebehallare '

Pump
Pumpe
Pump

= <«—— 6-10 bar ]

BOOSTER
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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
damaged, and contributes to a better
production economy.

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

@ A minimal oil consumption through the
lubrication with micro-drops corresponding
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
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.

N
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§
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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 auBerst effizienter Schmierfilm entsteht.

Fur das System als Ganzes gilt folgendes:

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

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

@® Diese Schmiertechnik - kommt sowohl
Mensch als auch Umwelt zugut
und ermdglicht dartber hinaus eine
rationellere Wirtschaftlichkeit.

@ Es handelt sich um ein komplettes
System, welches bestehende konven-
tionelle Schmiersysteme ersetzt und zu
keinerlei Entsorgungskosten fiihrt sowie
negative Umwelteinfliisse in Verbindung
mit konventionellen Schmierflissigkeiten
beseitigt.

@ Es ermoglicht einen minimalen Schmier-
mittelverbrauch durch die Schmierung
einer Kleinstmenge von Schmierfliissig-
keit in Form von Mikrotropfen, die der
GréBe von ca. 1,5 ym entsprechen. Der
Olverbrauch I|egt bei ca. 2-10 ml pro
Stunde.

@ Die hervorragende Schmiereigenschaft
des Ol’s verringert die Reibung, so daf3
weniger Reibungswérme entsteht und das
Fertigen engerer Toleranzen maglich wird.

@ Dank der hohen Schmierfahigkeit
des Schmiermittels werden somit
hervorragende Oberflachenguten erreicht.

MIRCONA Minimalmengenschmiersystem ist
in vielen Landern zum Patent angemeldet.

Weitere Angaben finden Sie auf Seite C1-C24.

.

%

A8

r‘////

24

R1/8"

Systemprincip

MIRCONA minimalsmérjsystem 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 smorifilm.

For systemet som helhet géller féljande:

® Smorjmedlet ar helt biologiskt och saknar
toxiska tillsatser.

@ Processen lamnar inga restprodukter
(torra span).

@ Smorjtekniken innebar att varken
manniska eller milj6 skadas, samt bidrar
till en battre produktionsekonomi.

@ Ett komplett system som ersatter befintliga
konventionella skarvatskesystem, och
eliminerar de hanteringskostnader och
negativa miljéeffekter som ar férknippade
med dessa vatskor.

@ Minimal oljeférbrukning genom smarjning
med mikrodroppar motsvarande en storlek
av ca 1,5 ym. Oljeférbrukning 2 - 10 ml
per timme.

@ Oljan har endast en smérjande effekt,
men tack vare minskad friktion erhalls
aven indirekt en lagre bearbetnings-
temperatur, som maojliggér en bearbetning
av snéva toleranser.

@ Tack vare oljans smérjande egenskaper
sa kan aven fina bearbetade ytor
astadkommas.

MIRCONA minimalsmérjsystem ar
patentsokt i ett flertal [ander.

Se sida C1 - C24 for vidare information.

A
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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 internal,
as well as for axial machining in accordance
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 fiir radiale
AuBen- und Innenarbeiten, als auch
fur axiale Bearbeitung entsprechend
den nachstehenden Tabellen, an. Fur
weitere technische Informationen der
Werkzeughalter beziehen Sie sich auf
der technische Spezifikationen jeder
Werkzeugtyp.

Werkzeughalter, die momentan nicht
im Standardbereich enthalten sind,
kénnen nattrlich von MIRCONA als
Sonderwerkzeuge hergestellt und
geliefert werden. Diese werden Uber die
Standardhalternummer unter Hinzufligung
der Bezeichnung -EB am Schluf3 bestellt.

Standardsortiment pa MIRCONA
avsticknings- och sparsvarvningsverktyg
i EB-utforande

MIRCONA erbjuder som lagerstandard ett
begransat sortiment av stickstalshéallare
for radiell ut- och invandig samt axiell
bearbetning, i 6verensstdmmelse med
vidstaende tabeller. For teknisk information
pa verktygshallarna s& hanvisas till de
tekniska specifikationerna pa respektive
verktygstyp.

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

MIR{JONA
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

[
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A38

HB L, B,

R/L151F-2020x16x2-EB
R/L151F-2525x16x2-EB
R/L151F-2020x16x2.5-EB
R/L151F-2525x16x2.5-EB
R/L151F-1616x16x3T-EB

| A66-68

A (mm)

37
37
37
37
32

"

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

xbr

By

H
Y

HB L B D

R/L152S-2020x12x3/30-35-EB
R/L152S-2525x12x3/30-35-EB
R/L152S-2020x12x3/35-40-EB
R/L152S-2525x12x3/35-40-EB
R/L152S-2020x12x3/40-50-EB
R/L152S-2525x12x3/40-50-EB
R/L152S-2020x12x3/50-60T-EB
R/L152S-2525x12x3/50-60T-EB
R/L152S-2020x12x3/60-75T-EB
R/L152S-2525x12x3/60-75T-EB
R/L152S-2020x12x3/75-100T-EB
R/L152S-2525x12x3/75-100T-EB
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
R/L152S-2020x12x3/300-500T-EB
R/L152S-2525x12x3/300-500T-EB
R/L152S-2020x12x3/500-c0 T-EB
R/L152S-2525x12x3/500-c0 T-EB

| A87-93

A (mm)

30

HB L, B,

R/L151S-2020x20x3-EB
R/L151S-2525x20x3-EB
R/L151S-2020x20x4-EB
R/L151S-2525x20x4-EB
R/L151S-2525x20x5-EB
R/L151S-2525x20x6-EB
R/L151S-3225x30x8-EB

A70

A (mm)

37
37
37
37
37
37
50
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Character explanations Charaktererkldarungen Teckenférklaringar

H =Height H =Hobhe H =Hojd

B = Width B =Breite B =Bredd

B4 = Width of inserts B1 = Breite Schneiden B4 = Bredd skar

D = Diameter area D = Durchmesserflache D = Diameteromrade

d = Shank dimension dia d = Schaftabmessungs-Durchmesser d = Skaftdimmention dia

EB = EB design (lubrication channel) EB = EB-Ausflihrung (Schmierkanal) EB = EB-utférande (smoérjkanal)

L4 = Stitch depth L1 = Stechtiefe L4 = Stickdjup A

| 153S | 157S-00 | [R——

<
Recommendations 4 Recommendations
Empfehlungen Empfehlungen
Rekommendationer <+ Rekommendationer

A38 | A38
B,
B,
Ly §D % Ly
i
¥

|<—B->|

HB L B D A (mm) d L, B, mm)
R/L153S-2020x20x4/30-35-EB R/L157S-0020x6x3-EB
R/L153S-2525x20x4/30-35-EB R/L157S-0025x8x3T-EB
R/L153S-2020x20x4/35-40-EB R/L157S-0032x8x3-EB
R/L153S-2525x20x4/35-40-EB R/L157S-0040x12x3T-EB -
R/L153S-2020x20x4/40-50-EB R/L157S-0020x6x4-EB
R/L153S-2525x20x4/40-50-EB R/L157S-0025x8x4T-EB
R/L153S-2020x20x4/50-60-EB R/L157S-0032x8x4-EB
R/L153S-2525x20x4/50-60 EB R/L157S-0040x12x4T-EB
R/L153S-2020x20x4/60-75-EB
R/L153S5-2525x20x4/60-75-EB A116-117
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

g

R/L153S-2020x20x4/140-190-EB 1 57S
R/L153S-2525x20x4/140-190-EB Recommendations

R/L153S-2020x20x4/190-300-EB e .
R/L153S-2525x20x4/190-300-EB

R/L153S-2020x20x4/300-c0-EB A38
R/L153S-2525x20x4/300-00-EB

| A99-105

d:

T

HB L, B, A (mm)

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

A120

d
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A 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 problems.

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 A172-173).

1)
Coromant Capto®
C3,C4, C5,C6, C8

ood

..Special tools

M I RCO N A ..Sonderwerkzeuge

..Specialverktyg

Sonderwerkzeuge

Sonderwerkzeuge, hergestellt im Einklang
mit lhren Anforderungen und Anweisungen —
MIRCONA bietet speziell angepaBte Werk-
zeughalter und Schneiden fiir die meisten
Maschinenbearbeitungsvorgange.

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 benétigen, umgearbeitet werden,
um lhre Bearbeitungsprobleme zu lésen.

Verwenden Sie bestehende Bezeichnungen
und legen Sie das benétigte Werkzeug mit
nachstehenden Informationen fest. Alternativ
kénnen Sie eine Zeichnung des Werkstlicks
an MIRCONA senden, ein entsprechendes
Werkzeug wird Ihnen dann angeboten
werden (Siehe auch Seite A141 und A172-
173).

—T )

Type designation
Typenbezeichnung
Typbeteckning

Specialverktyg

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

Av tids- och kostnadsskal utnyttjas
MIRCONASs breda sortiment pa standard-
verktyg som med sa fa modifikationer
som modjligt férvandlas till just de special-
verktyg som kravs for att I6sa Era bear-
betningsproblem.

Utnyttja existerande beteckningar och
specificera Ert verktyg i 6verensstammelse
med vad som anges nedan. Alternativt sand
MIRCONA en ritning pa arbetsstycket,och
ett verktygsforslag presenteras i 6verens-
stdmmelse med Era behov (se aven sid
A141 och A172-173).

r'A63, 141, 172-173

Coromant Capto® ist eine eingetragene Marke von Sandvik Coromant®. Es handelt sich um ein modulares Schnellwechselkonzept fir Mehrbedienungsmaschinen mit Selbstzentrierender Kupplung.

|) O Coromant Capto® is a registered trademark owned by Sandvik Coromant®. It is a modular quick-change concept for multi-operation machines with Self-centering coupling.

Coromant Capto® ar ett registrerat varumérke som &gs av Sandvik Coromant®. Det &r ett modulért snabbvéxlingskoncept for fleroperationsmaskiner med sjélvcentrerande koppling.
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r'A116-118

% 157TA-00 [i}
% 157HA-00 [l
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19

—

19

r'A63, 141, 172-173
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Recommendations for Selection of Inserts
Empfehlungen fur wahl der Schneiden
Rekommendationer for val av skar

Cutting geometry
Schneidengeometrie
Skargeometri

General Applications
Allgemeiner Anwendungsbereich
Generellt anvandningsomrade

Application
Gebrauch
Anvéandning

@ Positive light cutting.
No swarf control.

@ Positiv leichtschneidend.
Keine Spanbeeinflussung.

@ Positiv lattskarande.
Ingen spanpaverkan.

@ Finishing to medium roughing, low cutting forces.

MTR for corner radius and O-ring grooves.

@ Schlichten bis zu mittlerem Schruppen,
niedrige Schnittkrafte.
MTR fir Eckradius- und O-Ringnuten.

@ Fin till medelgrov bearbetning, laga skarkrafter.
MTR f6r hérnradie- och O-ringspar.

1)

oooooH

@ Positive light cutting. Chip breaking.

@ Positive leichtschneidend.
Spanbrechend.

@ 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 Vorschiben.

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

g

@ 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 Werkzeugstahlen bei hohen Vorschiiben.
Niedrige Schnittkréafte.

@ Spanbrytande i kol- till hdglegerade verktygsstal
vid hdga matningar. Laga skarkrafter.

1)

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

@ Negative starke Kante.
Uhrfederférmige Spane 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-
verhaltnisse.

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

1)

u

@ 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.

1)

u

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

@ Positive leichtschneidend.
Uhrfederférmige Spane enger als
die gedrehte Nute. Zwei seitliche
Kanten flr 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. Seitwartsdrehen, Profilieren, her-
vorragende Spankontrolle und Oberflachengiite
in allen Bearbeitungsrichtungen.

@ Fin till medelgrov bearbetning i alla material.
Svarvning i sidled, profilsvarvning, utmarkt span-
kontroll och ytfinhet i alla bearbetningsriktningar.

1)

1) | A54




Cutting geometry
Schneidengeometrie
Skargeometri

General Applications
Allgemeiner Anwendungsbereich
Generellt anvandningsomrade

Application
Gebrauch
Anvandning

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

@ Positive leichtschneidend.
Uhrfederférmige Spane enger als die
gedrehte Nute. Optimale Starke langs
der ganzen Kante.

@ Positiv lattskarande.
| sidled krympt urfiaderformad 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-
stéarke, besonders geeignet fir 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”, deformations-
hérdande, |6seggsbildande material. Fin yta.

1)

A

@ Positive light cutting.
Narrowed broken swarf.

@ Positive leichtschneidend.
Gebrochene Spéane enger als
die gedrehte Nute.

@ Positiv lattskarande.
| sidled krympt bruten spana.

@ Finishing to medium roughing in all materials.
Sideways turning, profiling, full radius grooving,
excellent swarf control and surface finish in all
machining directions.

@ Schlichten bis zu mittlerem Schruppen in allen Mate-
rialien. Seitwartsdrehen, Profilieren, Drehen von
Vollradiusnuten, hervorragende Spankontrolle und
Oberflachenglite in allen Bearbeitungsrichtungen.

@ Fin- till medelgrov bearbetning i alla material.
Svarvning i sidled, profilsvarvning, svarvning av
fullradiespar, utmarkt spankontroll och ytfinhet i
alla bearbetningsriktningar.

1)

@ Positive light cutting.
No swarf control.

@ Positiv leichtschneidend.
Keine Spanbeeinflussung.

@ Positiv lattskarande.
Ingen spanpaverkan.

@ Relief grooves, profiling with 45° approach angle.

@ Freistichnuten, Profilieren mit 45° Einstellwinkel.

@ Slappningsspar, profilsvarvning med 45° stéllvinkel.

1)

A138

:

@ Circlip grooves. Chip breaking in carbon to

1)

@ Positive light cutting. °
No swarf control. highalloy tool steels at low feeds. .
[ ]
@ Positive leichtschneidend. @ Sicherungsringnuten. Spanbrechend in Kohlen- 3
Keine Spanbeeinflussung. stoff- bis zu hochlegierten Werkzeugstéahlen bei
niedrigen Vorschiiben. >
@ Positiv lattskarande. @ Lasringsspar. Spanbrytande i kol- till hdglegerade
Ingen spanpaverkan. verktygsstal vid laga matningar.
1
| A139 @ Positive light cutting. Chip breaking. | @ Axial and radial grooves with limited depths. ° )
Chipbreaking in carbon to high alloy tool steel. °
@ Positive leichtschneidend. @ Axiale und radiale Nuten mit begrenzten Tiefen. °
Spanbrechend. Spanbrechung in Kohlenstoffstahl bis zu O
hochlegierten Werkzeugstahlen. 4
@ Positiv lattskarande. Spénbrytande. @ Axiella och radiella Spér med begrénsade dep
Spanbrytning i kol- till hoglegerade verktygsstal.
A140 @ Positive light cutting. @ Radial internal grooves and circlip grooves in the ° 1)
Chip breaking. smallest hole dimensions. o
0,4-2,0 | @ Positive leichtschneidend. @ Radiale Innennuten und Sicherungsringnuten in °
Spanbrechend. kleinsten Bohrungen. °
@ Positiv lattskarande. Spanbrytande. @ Radiella invandiga spar och lasringsspar i de h
minsta haldimensionerna.
1 a
) A54
MIR{JONA
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o | 2| XS
Intermittent
Unterbrochen
A (mm) (mm) (mm) Intermittent
MT
2-12 O O . . O O Obring grooves
MTR Dimn=20 | D=20-w 2) Orraspar
MTB
3-10 O O . O O O O-ring grooves
O-ringnuten
Dimin=20 D=40- O-ringspar
MTC
3-12 O O [ o O o
Dimin=16 D=30-
MS
2-12 . ’ Externally only! O . O
Nur aussen!
Endast utvéndig! D=40-
R/LMS
2-10 D [ ) o
Mz
2-12 o [ o o D D
Dimin=20 D=40-
R/ALMZ
34 D o D
M
2-8 D D o [ O o
Dimin=12 D=20- 2)
MA
2-6 ® o ® o D o
D1min=12 D=35-
R/LMA
24 D o D
MB
2-8 O O o [ O [
D1min=20 D=20- 3)
B
2-8 ()
Dimin=21
° O
015_3’1 5 Sichecnri[l?;ig;)sring
Lasring
D1min= 12
: o o
@ 2-5 e ]
Precision Precision
Dimin=50 D=14-c0
’ O
s 0,4-2,0 Sichgrilrjﬂigpsring
Léasring
Dimin=8
Page:
SS(stijte: A48-49 A48-49 A50-53 A52-53 A62 A56-58 A59 A50-53 -
laa:
Recommended Alternative Recommended to limited extent 2) D=20-35mm
. Empfohlen O Alternativ O Empfohlen in begrenztem Ausmass ) | A142-143
Rekommenderat Alternativ Rekommenderas i begransad omfattning

3) D=20-50mm
A137
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Cutting data:
Schnittdaten:
Skardata:

| A158-169
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L MTC |

MA | Mz ! msS
R/LMA|R/LMZ|R/LMS

® Reduction of feed in center of workpiece and
/O /or use of synchro chuck.

Recommended

Vorschubreduktion im Zentrum des Werkstiicks und
/oder Verwendung von Synchronfuttern.

Matningsreduktion i arbetsstyckets centrum och

/eller anvéndande av synkrospindel.

Rekommenderas

Expressed demand
Ausdrucklicher Anspruch @
Uttalat krav

Empfohlen O

f

mm/varv

Strong cutting edge
Starke Schneidkante
Stark skédregg

| A132

Tough materials, aust stainless
Zahe Materialien, aust rostfreie
Sega material, aust rostfria

| A134

\ 4

“Sticky” materials, aust. stainless, heat-resistant alloys

”Kladdiga” material, aust. rostfria, varmhalifasta

\ 4

S

| A135

A136

Edge strength Cutting pressure Special recommendations ’ ‘ Feed, f,
Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A Vorschub, f,
Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer (mm) Matning, f,
@ Unfavourable machining conditions, 2 0,05-0,13
o intermittent cutting, hard abrasive 2,5 0,05-0,15
_ _ materials. 3 0,12-0,25
S —— 4 0,12-0,30
o ’ o } @ Unvorteilhafte Bearbeitungsverhélt- 5 0,12-0,35
nisse, unterbrochene Schnitte, harte 6 0,15-0,40
abrasive Materialien. 8 0,15-0,60
10 0,20-0,60
@ Ofordelaktiga bearbetningsférhallan- 12 0,20-0,60
" den, intermittent bearbetning, harda R/LMS
oo oo |0 abrasiva material. 2 0,04-0,12
elefeo]e H 2,5 0,05-0,12
3-5 0,10-0,20
6-10 0,10-0,30
@ Tough difficult to break materials, aust 2 0,04-0,10
stainless steels. Carbon steels with low | 2,5 0,05-0,10
carbon content. 3 0,05-0,20
. } 4 0,05-0,20
C @® Zihe schwer zu brechende Materia- 5 0,05-0,25
lien, aust rostfreie Stahle. Kohlen- 6 0,07-0,25
stoffstahle mit niedrigem Kohlenstoff- 8 0,07-0,30
gehalt. 10 0,07-0,35
12 0,07-0,35
" @ Sega svarbrytbara material, aust RLMZ
o(e[efee H rostfria stal. Kolstal med lag kolhalt. 34 0,05-0,15
e[e[e[ee
»Klebrige“ Materialien, aust. rostfreie, warmfeste Legierungen
legeringar
@ Soft, “sticky”, work-hardening, built-up 2 0,04-0,12
edge forming materials. Aust/duplex 2,5 0,04-0,20
stainless steels, heat/acid-resistant 3 0,07-0,20
. } alloys, non-ferrous metals. Slender 4 0,07-0,20
s workpieces, favourable machining 5 0,07-0,30
conditions. 6 0,07-0,30
® Weiche, ,klebrige, kaltverfestigende
Materialien die Aufbauschneiden bil- R/LMA
den. Aust/duplexe rostfreie Stahle, 2-2,5 0,04-0,12
warm/saurefeste Legierungen, 3-4 0,05-0,15
NE-Metalle. Schlanke Werkstticke,
vorteilhafte Bearbeitungsverhaltnisse.
2 0,04-0,12
) o ) ® Mjuka, "kladdiga”, deformations- 2,5 0,04-0,20
L ’ L } hardande, |6seggsbildande material. 3 0,10-0,20
Aust/duplexa rostfria stal, varm/syra- 4 0,10-0,20
hallfasta legeringar, icke-jarnmetaller. 5 0,10-0,25
Klena arbetsstycken, férdelaktiga 6 0,10-0,30
bearbetningsforhallanden. 8 0,10-0,30
sTeTeTeTe ! 10 0,10-0,30
ole oo

Contd.

1)

A54

Forts.
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v To limited extent Edge strength Cutting pressure Special recommendations ’ \ Feed, f,
In begrenztem Aufmass Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A Vorschub, f,
| begrdnsad omfattning Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer (mm) Matning, f,

h @ Small diameter slender workpieces, 2 0,04-0,12
) ’ . } tubes, favourable machining conditions, | 2,5 0,04-0,20
T o non-ferrous metals. No swarf control. 3 0,05-0,15
4 0,05-0,15
@ Schlanke Werkstlicke mit kleinem 5 0,05-0,20 A
Durchmesser, Rohre, vorteilhafte 6 0,05-0,20
Bearbeitungsverhaltnisse, NE-Metalle. 7 0,05-0,20
Keine Spanbeeinflussung. 8 0,05-0,25
] | b | oes
A130 ejejojo o H @ Slanka arbetsstycken med liten dia- 11 0’05_0’30
meter, ror, fordelaktiga bearbetnings- 12 0'05_0’30
férhallanden, icke-jarnmetaller. gk
Ingen spanpaverkan.
$ } L } @ Small diameter slender workpieces, 3 0,08-0,15
tubes, favourable machining condi- 4 0,08-0,15
tions, non-ferrous metals. Chip brea- 5 0,08-0,15
king in carbon to high-alloy tool steel. 6 0,08-0,20
7 0,08-0,20
@ Schlanke Werkstlicke mit kleinem 8 0,08-0,25
Durchmesser, Rohre, vorteilhafte 10 0,08-0,25
A1 Bearbeitungsverhaltnisse, NE-Metalle.
Spanbrechung in Kohlenstoff bis zu
hochlegiertem Werkzeugstahl.
.h h @ Slanka arbetsstycken med 3 0,10-0,20
o ) } — ) ’ liten diameter, ror, fordelaktiga 4 0,10-0,20
o o bearbetningsférhallanden, icke- 5 0,15-0,25
6@ jarnmetaller. Spanbrytning i kol- till 6 0,15-0,25
? hoglegerade verktygsstal. 7 0,15-0,25
09@ 8 | 0,20-0,30
10 0,25-0,35
sTe 1) 12 0,25-0,35
| A132 SH1e
._ h @® Can be used for parting-off if required. 2 0,05-0,20
T e 3 0,05-0,20
e ’ T ’ @ Kann flur Abstechen verwendet 4 0,05-0,20
werden, wenn nétig. 5 0,05-0,25
8 0,05-0,25
@® Kan anvandas for avstickning om sa
kravs.
ejejejele|l) 1
o000 0
| A137 ) A54

Please note the following: — Bitte folgendes beachten: — Notera féljande:

f,=0,05

mm/U
mm/varv

@ Reduce feed in centre of workpiece.

@ Den Vorschub im Zentrum des Werkstlicks

reduzieren.

@ Reducera matningen i arbetsstyckets centrum.

Carbide grades:
Hartmetallsorten:
Hardmetallsorter:

| A124-128

Barfed automatic lathe
Stangenautomat
Stangautomat

P30-P50
K30-K40

@ Use a tough carbide grade in bar fed

auto-matic lathes, due to low speed v.

@ Eine zéhe Hartmetallsorte verwenden,
weil die Geschwindigkeit vc in
Stangenautomaten niedrig ist.

@® Anvand en seg hardmetallsort i
stangautomater, pga lag hastighet ve.

| A158-169

Cutting data:
Schnittdaten:
Skardata:

Parting-off
without residual burrs

Gratfreies Abstechen

Gradfri avstickning

LGl

@ Select ® = 0° or smallest possible to avoid

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 méjliga for att

undvika dalig ytfinhet, utbéjning av verk-
tygstungan och kort verktygslivslangd.

MIR{JONA
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Strong cutting edge
Starke Schneidkante
Stark skdregg

MTR for O-ringspar.

@ Unfavourable machining conditions,
intermittent cutting, hard abrasive
materials, deep grooves.

@ Unvorteilhafte Bearbeitungsverhélt-
nisse, unterbrochene Schnitte, harte
abrasive Materialien, tiefe Nuten.

@ Ofordelaktiga bearbetningsférhallan-
den, intermittent bearbetning, harda
abrasiva material, djupa spar.

Circlip
Sicherungsring
Lasring
Carbide grades: Cutting data:
Hartmetallsorten: | A124-128 Schnittdaten: | A158-169
“Sticky” materials, aust. Hardmetallsorter: Skardata:
stainless, heat-resistant
aIons. o Edge strength Cutting pressure Special recommendations Feed, f,
»Klebrige* Materialien, Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen ——‘ A L— Vorschub, f,
aust. rostfreie, Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer (mm) | Matning, f,
warmfeste Legierungen
”Kladdiga” material,
aust. rostfria,
varmhallfasta legeringar
@ Soft, “sticky”, work-hardening, built-up 225 g’gi:g’;g
R } edge forming materials. Aust/duplex 3 0’10_0’25
o stainless steels, heat/acid-resistant 2 0.10-0.95
alloys, non-ferrous metals. Slender 5 0’10_0’30
workpieces, deep grooves, excellent 6 0’1 0_0'35
swarf control and surface finish. 8 0.10-0.35
® Weiche, ,klebrige®, kaltverfestigende
Materialien die Aufbauschneiden bil-
den. Aust/duplexe rostfreie Stahle,
warm/séurefeste Legierungen, NE-
Metalle. Schlanken Werkstiicken, tiefe
Nuten, hervorragende Spankontrolle
und Oberflachengute.
o } ® Mjuka, "kladdiga”, deformations- 225 882_8;8
hardande, I6seggsbildande material. 3 0.07-0.20
Aust/duplexa rostfria stal, varm/syra- 4 0’07_0’20
hallfasta legeringar, icke-jarnmetaller. 5 0.07-0.30
Klena arbetsstycken, djupa spar, 6 0.07-0.30
mycket god spankontroll och fina ytor. ’ ’
Smaller groove depths
Kleine Nutentiefen
Mindre spardjup
2 0,02-0,10
@ No chip control, slender workpieces. 255 883_838
Also non-ferrous metals. 4 0.05-0.20
— } —_—— } MTR for O-ring grooves. 5 0:05_0:25
6 0,05-0,30
@ Keine Spanbeeinflussung, schlanke 7 0,05-0,30
Werkstuicke. Auch NE-Metalle. 8 0,05-0,35
MTR fir O-Ringnuten. 9 0,05-0,35
1 10 0,05-0,40
elelelelele]V . 11 | 0,05-0,40
ﬁ A130 ° DIDID H @ Ingen spanpaverkan, klena 12 0,05-0,40
arbetsstycken. Aven icke-jarnmetaller.

O-ring grooves
3-11 O-Ringnuten
O-ringspar

0,05-0,15
0,05-0,15
0,12-0,25
0,12-0,30
0,12-0,35
0,15-0,40
0,15-0,60
0,20-0,60
0,20-0,60

oo o
NSPO U AWM

A50
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Tough materials, aust stainless Edge strength Cutting pressure Special recommendations _’_. \ Feed, f,
Zahe Materialien, aust rostfreie Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A Vorschub, f,
Sega material, aust rostfria Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer (mm) Matning, f,
_ h @ Tough difficult to break materials, aust
P — } P — } stainless steels. Carbon steels with low | 2 0,04-0,10
carbon content. 25 | 005010
@ 3 0,05-0,20
4 —0,2
@ Zihe schwer zu brechende Materialien, 5 8’82_8’22
aust rostfreie Stahle. Kohlenstoffstéhle 6 0.07-0.25
mit niedrigem Kohlenstoffgehalt. 8 0.07-0.30
" 10 0,07-0,35
ﬁ Ai134 o(e[o[e]e H @ Sega svarbrytbara material, aust 12 0,07-0,35
ejejefele rostfria stal. Kolstal med I&g kolhalt.
Chip breaking
Spanbrechung
Spanbrytning
_ @ Chip breaking in carbon to high alloy 3 0,08-0,15
. o tool steel. Also non-ferrous metals. 4 0,08-0,15
— —D 5 | 008015
@ Spanbrechung in Kohlenstoffstahlen ? 883:838
bis zu hochlegiertem Werkzeugstahl. 8 0.08-0.25
Auch NE-Metalle. 10 0,08—0,25
® Spanbrytnlng i kol- till hoglegerat
verktygsstal. Aven icke-jarnmetaller.
| A131 I I vg L 3 0,10-0,20
s . } A . } 4 0,10-0,20
— + L e 5 0,15-0,25
69 6 0,15-0,25
7 0,15-0,25
09@ P 8 | 020-030
10 0,25-0,35
el 12 | 0,25-0,35
| A132 SH1e
Full-radius grooves
Vollradiusnuten
Fullradiespar
@ See previous page, MP/MA. 2 0,05-0,20
} ’ 3 0,05-0,20
— L e ; ; 4 0,05-0,20
@® Siehe vorstehende Seite, MP/MA. 5 0.05-0.25
8 0,05-0,25
@ Se féregaende sida, MP/MA.
o000 |0 1)
A1 37 o000 0
o ® Tool holder 151G. Also non-ferrous 0,50 0,02-0,10
Circlip grooves metals. Chip breaking in carbon to 0,60 | 0,02-0,10
Sicherungsringnuten high alloy tool steel. 0,70 0,03-0,10
Lasringsspar 0,80 0,05-0,12
@® Werkzeughalter 151G. Auch ?gg 882:813
NE-Metalle. Spanbrechung in Kohlen- 1‘10 0’05_0’12
+ } L } stoffstahlen bis zu hochlegiertem ’ ’ ’
Werk tahl 1,25 0,05-0,12
LTI 1,30 | 0,05-0,12
ﬁm @ 1,55 | 0,05-0,12
@ Verktygshallare 151G. Aven icke 1,60 | 0,05-0,12
jarnmetaller. Spanbrytning i kol- till 1,85 | 0,05-0,15
1) hoglegerat verktygsstal. 2,15 | 0,05-0,15
eo[ef[efe]e 2,65 0,05-0,15
A138 3,15 0,05-0,20
High precision grooves @ Tool holder 153E. High precision 225
Prazisionsnuten groo-ves, limited depths (3.0-6.5 mm). 3 005-0.15
Spér med hdg precision Chip breaking. 2 e
5
_ ® Werkzeughalter 153E. Préazisions-
. } e } nuten mit begrenzten Tiefen (3,0-6,5
' o mm). Spanbrechend.
@@ ﬁ @ Verktygshallare 153E. Spar med hog
1) precision, begréansade djup (3,0-6,5
A54 mm). Spanbrytande.
o000 0 1)
A1 39
MIRONA
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D1min=2° mm
D=40 mm-o

| A134

Contd.

]

@ Sega svarbrytbara material, aust
rostfria stal. Kolstal med lag kolhalt.

Circlip 8_;;;‘,?9 MTR |
Sicherungsring O-ring D1-- - - D
Lasring ‘
Carbide grades: Cutting data: =
Hartmetallsorten: | A124-128 Schnittdaten: | A158-169
Hardmetallsorter: Skardata: A
Low cutting pressure, “sticky“ materials
Niedriger Schnittdruck, “klebrige* Materialien
Lagt skartryck, “kladdiga“ material
Edge strength Cutting pressure Special recommendations ’ ‘ Feed, f,
Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A Vorschub, f,
Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer (mm) Matning, f,
h @ Soft, “sticky”, work-hardening, built-up 225 882:8'12
) } o ) } edge forming materials. Aust/duplex 3 0’10_0’20
! T stainless steels, heat/acid-resistant P 0’10_0'20
alloys, non-ferrous metals. Slender 5 010-025
; workpieces, deep grooves, excellent 6 0’10_0’30
) swarf control and surface finish. 8 0.10-0.30
® Weiche, ,klebrige®, kaltverfestigende
A Dimin=12 mm Materialien die Aufbauschneiden bil-
135 D=20 mm-2) den. Aust/duplexe rostfreie Stahle,
warm/saurefeste Legierungen, NE-
Metalle. Schlanken Werkstiicken, tiefe 2 0,04-0,12
Nuten, hervorragende Spankontrolle 2,5 0,02-0,15
— } und Oberflachengite. 3 0,07-0,20
4 0,07-0,20
5 0,07-0,20
@ Mjuka, "kladdiga”, deformations-
hardande, lI6seggsbildande material.
Aust/duplexa rostfria stal, varm/syra-
hallfasta legeringar, icke-jarnmetaller.
Klena arbetsstycken, djupa spar,
Dymn=12 mm mycket god spankontroll och fina ytor.
A136 D=35 mm-o
Smaller groove depths
Kleine Nutentiefen
Mindre spardjup
m @ No chip control, slender workpieces. 2 0,04-0,12
h _ Also non-ferrous metals. 25 | 0,04-0,15
S — } TR S—— } MTR for O-ring grooves. 3 0,05-0,15
AN 4 0,05-0,20
Wl @ Keine Spanbeeinflussung, schlanke g 882:832
Werkstlicke. Auch NE-Metalle. 7 0.05-0.25
MTR fir O-Ringnuten. 8 0,05-0.30
9 0,05-0,30
@ Ingen spanpaverkan, klena arbets- 10 0,05-0,30
@ Dymin=20 mm :;:yr%(?n Aven icke-jarnmetaller. 1; 0,05-0,35
D=20 mm-—02) i ORI -ring grooves
-Ringnuten
3-11  O-ringspar
Balanced cutting pressure, tough materials
Ausgewogener Schnitt-druck, zéhe Materialien
Balanserat skértryck, sega material
I @ Tough difficult to break materials, aust 2 0,04-0,10
m _ h stainless steels. Carbon steels with 25 0,05-0,10
P — } —— } low carbon content. 3 0,05-0,15
4 0,05-0,20
@ @ Zahe schwer zu brechende 5 0,05-0,20
@ Materialien, aust rostfreie. 6 0,05-0,20
@ Kohlenstoffstahle mit niedrigem 8 0,05-0,25
1) Kohlenstoffgehalt. 10 0,05-0,30
[ 12 | 0,05-0,30

2) D=20-35mm

1)r' A54

r,A1 42-143

Forts.
Forts.
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Strong cutting edge
Starke Schneidkante
Stark skdregg

—— T

&

| A132

Chip breaking
Spanbrechung
Spanbrytning

\ 4

— > W7

-

| A131

| A132

\ 4

Full-radius grooves
Vollradiusnuten
Fullradiespar

——L T

| A137

\ 4

Circlip grooves
Sicherungsringnuten
Lasringsspar

Ly ey

| A138

Contd.

Forts.
Forts.

Edge strength Cutting pressure Special recommendations ’_. ‘ Feed, f,
Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A Vorschub, f,
Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer (mm) Matning, f,
_ _ @ Unfavourable machining conditions, 2 0,05-0,12
_— } _ } intermittent cutting, hard abrasive 2é5 8,83£‘1§
< terial . , ’
materials, deep grooves 4 0,07-0.20
5 0,10-0,20
® Unvorteilhafte Bearbeitungsverhélt- 6 0.10-0.25
nisse, unterbrochene Schnitte, harte 8 0.10-0.25
abrasive Materialien, tiefe Nuten. 10 0.10-0.30
12 0,10-0,30
@ Ofordelaktiga bearbetningsférhallan-
Dimin=20 mm den, intermittent bearbetning, hérda
D=40 mm-c abrasiva material, djupa spar.
@ Chip breaking in carbon to high alloy 3 0,08-0,15
tool steel. Not deep grooves. Also non- 4 0,08-0,15
— pp—t—t=P | ferrous metals. 5 | 008-0,15
E@ 6 | 008-0,15
aﬁ? E @ Spanbrechung in Kohlenstoffstahlen g 8’8g£'128
1) bis zu hochlegiertem Werkzeugstahl. 1 0.08-0.20
@ Nicht tiefe Nuten. Auch NE-Metalle. 0 J ’
Dimin=20 mm @ Spanbrytning i kol- till héglegerat
D=40 mm-x verktygsstal. Ej djupa sar. Aven icke-
jarnmetaller.
h h 3 | 010020
e } — . } 4 0,10-0,20
L e L e 5 0.15-0.25
e 6 | 0,15-0,25
Q ? 7 0,15-0,25
8 0,20-0,30
el 10 | 0,25-0,35
oo 12 0,25-0,35
Dimin=16 mm
D=30 mm-
@ See previous page, MP/MA. 2 0,05-0,20
3 0,05-0,20
& b o } @ Siehe vorstehende Seite, MP/MA. g 8,82322
@ g 8 0,05-0,25
e @ ® Se foregaende sida, MP/MA.
(AR B AK) 1)
o000 0
Dimin=20 mm
D=20 mm-—c03)
0,50 0,02-0,10
0,60 0,02-0,10
® Tool holder 157G-00/157GA-00. Also 0,70 0,03-0,10
h non-ferrous metals. Chip breaking in 0,80 0,05-0,12
T— } R — ’ carbon to high alloy tool steel. 0,90 0,05-0,12
1,05 0,05-0,12
@@ @® Werkzeughalter 157G-00/157GA-00. 1,10 | 0,05-0,12
> Auch NE-Metalle. Spanbrechung 1,25 | 0,05-0,12
SIEEO T 0 R in Kohlenstoffstahlen bis zu 1,30 | 0,05-0,12
hochlegiertem Werkzeugstahl. 1,55 | 0,05-0,12
1,60 0,05-0,12
1,85 0,05-0,15
Dimin=12 mm @ Verktygshallare 157G-00/157GA-00. 2,15 0,05-0,15
- Aven icke-jarnmetaller. Spanbrytningi | 2,65 0,05-0,15
kol- till hoglegerat verktygsstal. 3,15 0,05-0,20
3) D=20-50mm
1
) A58 A137
MIRONA
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W [Circlip grooves in Edge strength Cutting pressure Special recommendations _:H‘_ Feed, f,
the smallest hole Kantenstéarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A Vorschub, f,
dimensions Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer (mm) | Matning, f,

Sicherungsringnuten
in den kleinsten
Lochdurch-messern

Lasringsspar i de minsta
A haldimensionerna

| @ Tool holder 157HA-00 for internal 0,40 | 0,02-0,07
m h _ machining in the smallest hole 0,90 | 0,02-0,10

e g pm—t—t—t=P | dimensions. Chip breaking. 1,10 | 0,05-0,12
1,25 | 0,05-0,12

69 ® Werkzeughalter 157HA-00 fiir Innen- | 2,00 | 0,05-0,15
Qe 9 bearbeitung in den kleinsten Loch-
durchmessern. Spanbrechend.

1)
= EDE ® Verktygshallare 157HA-00 for invandig
| bearbetning i de minsta haldimensio-

L nerna. Spanbrytande.
f A140 D imn=8 mm

v High precision grooves
Prazisionsnuten
Spar med hég precision

@® Tool holder 153E, 153E-00 or 158E.
High precsion grooves, limited depths
(3.0-6.5 mm). Chip breaking.

0,05-0,15

\°]
U'I-hwb_]l\)

® Werkzeughalter 153E, 153E-00 oder
158E. Prazisionsnuten mit begrenzter
Tiefe (3,0-6,5 mm). Spanbrechend.

@ Verktygshallare 153E, 153E-00
eller 158E. Spar med hdg precision,

[ ]
Dimin=50 Begransade djup (3,0-6,5 mm). Span-
f A139 s brytande.

1 ISO Material index / Werkstoff-Index / Materialindex

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

[®] Main application area / Hauptsatzliches Gebrauch / Framsta tillimpningsomrade

Finishing/light roughing / Schlichten/leichtes Schruppen / Finbearbetning/latt grovbearbetning
Medium roughing / Mittleres Schruppen / Medelgrov bearbetning
{— Roughing/heavy roughing / Schruppen/Starkes Schruppen / Grovbearbetning/tung grovbearbetning
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O-ring

Carbide grades:
Hartmetallsorten:
Hardmetallsorter:

O-ring
O-Ring

| A124-128

Important!
Wichtig!
Viktigt!

Cutting data:
Schnittdaten:
Skérdata:

| A158-169

A65 !

#

A

>

mm/rev
f mm/U
N mmivarv
]._.r_ -

Excellent swarf control Edge strength Cutting pressure | Special recommendations ’_. \ — Feed, f,
Hervorragende Spankontrolle Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A ap Vorschub, f,
Fortrafflig spankontroll Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer (mm) | (mm) | (mm) Matning, f,
@ Soft, “sticky”, work- 2 0,20 - -
m hardening, built-up edge 25 (0,20 | 0,1-1,0 | 0,05-0,15
—t— pmft=—t=P) | forming materials, heat/ 3 |025|01-20 | 0,10-0,25
acid-resistant alloys. 4 1025|0120 | 0,10-0,25
6@ Slender workpieces, 5 0,25 | 0,1—2,5 | 0,10-0,30
@@ smooth surface finish. 6 |025]|01-25| 0,10-0,35
Excellent swarf control 8 0,35 | 0,1-2,5 | 0,10-0,40
N and c_hi_p bre_akin_g in r_;lll 10 | 0,35 | 0,1-2,5 | 0,10-0,40
° e ° machining directions in
most materials, including
D, =12 mm aust/duplex stainless steels
1min= _
| A135 D=20 mm—2) and non-ferrous metals.
® Weiche, ,klebrige®,
kaltverfestigende
Materialien, die 3 1,5 |0,1-2,0 | 0,05-0,25
Aufbauschneiden 4 |20 |01-25]| 0,05-0,25
A £ jmtmtt=P) | bjilden, warm/ 5 | 25 [01-35| 0,05-0,35
saurefeste Legierungen.
@ Schlanke Werkstlicke,
: hervorragende
eJeefele]V Oberflachengiite.
o(e|o[e]e Hervorragende
Spankontrolle und
: D;..=20 mm Spanbrechung in allen
A137 D:;no mm-—co3) Bearbeitungsricht-
ungen in den meisten
Materialien, inklusive "aust/
Smaller groove depths duplexer rostfreier Stahle
Kleine Nutentiefen un NE-Metalle.
Mindre spardjup
® Mjuka, "kladdiga”, 2 |0,20 - =
_ h deformationshérdande, 2,5 | 0,20 | 0,1-1,0 | 0,05-0,15
T—— ;} P ;} I16seggsbildande material, 3 [0250,1-2,0| 0,10-0,25
varm/syra-hallfasta 4 0,25 | 0,1—2,0 | 0,10-0,25
6@ legeringar. Klena 5 |0,25|0,1-2,0 | 0,07-0,30
e ? arbetsstycken, fina ytor.
@ Fortrafflig spankontroll
1) och spanbrytning i alla
oo ‘o e bearbetningsriktningar i de
o|0o|0 |0 |0 5 A .
H flesta material, inklusive
aust/duplexa rostfria stal
A136 Dimin=12 mm och icke-jarnmetaller.
D=35 mm-o
Strong cutting edge @ No chip control, slender 2 10,20 - -
Starke Schneidkante workpieces. Also non- 2,5 10,20 |0,1-1,0| 0,05-0,15
Stark skaregg ferrous metals. MTR for 3 |025|0,1-20]| 0,10-0,25
O-ring grooves. 4 10250,1-25| 0,10-0,25
h _ 5 |0.25(01-30| 0,10-0,30
—_— ;} —_— ;} @ Keine Spanbeeinflussung, 6 0’25 0,1-3,5| 0,10-0,35
TR schlanke Werkstticke. 7 0,2510,1-35 | 0,10-0,35
Auch NE-Metalle. MTR far | & | 0.3510,1-3,5 | 0,10-0,40
O-Ringnuten. 9 [035]|0,1-3,5| 0,10-0,40
W 10 | 0,35 | 0,1-35 | 0,10-0,40
o 11 |0,35|0,1-3,5 | 0,10-0,40
@ Ingen spanpaverkan, 12 (0,35 |0,1-35| 0,10-0,40
3L klena arbetstycken.
ofefe]e Aven icke- jarnmetaller. 3-11 1 0510 | 0,1-3,5 (.yin
o o ool Ry A s » 1799 O-ring grooves
H MTR f6r O-ringspar. O-Ringnuten
O-ringspar
Dimin=20 mm
| A130 D=20 mm—o2)
2) D=20-35mm 3) D=20-50mm
1
) A58 A142-143 A137
Contd
Forts
Forts

A56




Larger cutting depths Edge strength Cutting pressure Special recommendations ’ ‘ —'L"J Feed, f,
Grossere Schnittiefen Kantenstéarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A ap Vorschub, f,
Storre skardjup Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer | (mmy | (mm) | (mm) Matning, f,
h @ Chip breaking by larger 3 |0,25|0,1-20 | 0,10-0,25
L ) ’ o ) } cutting depths in most 4 0,25 | 0,1—-2,0 | 0,10-0,25
o o materials, including aust/ 5 0,25 | 0,1—2,5 | 0,10-0,30
69 duplex stainless steels 6 |025]|01-30 | 0,10-0,35
Q ﬁ and non-ferrous metals. 7 0,25 | 0,1-3,0 | 0,10-0,35
@ Excellent surface finish. 8 0,35 | 0,1-3,5 | 0,10-0,40
o[e|V @ Spanbrechung bei grésseren 13 8’32 8’]1’8 8’}8£’28
O Schnittiefen in den meisten ’ o ’ ’
Materialien, inklu- sive aust/
Dimin=16 mm duplexer rostfreier Stahle und
A132 D=30 mm-—02) NE-Metalle.Hervorragende
Oberflachengite.
@ Spanbrytning vid storre
W [To limited extent skardjup i de flesta
In begrenztem Aufmass material, inklusive aust/
| begransad omfattning duplexa rostfria stal och
icke-jarnmetaller. Fina ytor.
h _ 3 0,25 0,10-0,25
e } N } 4 0,25 0,10-0,25
D o 5 0,25 0,10-0,30
1 W 6 | 0250115 0,10-0,35
7 0,25 0,10-0,35
@ @ 8 |035 0,10-0,40
10 | 0,35 0,10-0,40
D1min=2o mm
2 0,20 - -
_ _ 2,5 | 0,20 0,05-0,10
e e ——— 3 025 0,10-0,25
4 10,25 0,10-0,25
W 5 [0,25]|0,1-1,5| 0,10-0,30
6 0,25 0,10-0,35
8 0,35 0,10-0,40
1) 10 | 0,35 0,10-0,40
[ ] 12 | 0,35 0,10-0,40
e|o|e (oo [®
DDDDD H
D1min=20 mm
| A134 D=40 mm-— @® Can if required be used
for sideways turning. No
chip control.
. 2,0 0,05-0,20
@ Kann wenn nétig 25 0.05-0.20
h _ flr Seitwértsdrehen 3’0 _ 01-15 0,10_0’25
—_— } —_— } verwendet werden. Keine | 4’ "7 010-0.25
W Spanbeeinflussung. 50 0.10-0.30
@ @ Kan om sa krévs
anvandas for svarvning
elejefeleV i sidled. Ingen spanpa-
verkan.
D1min=50 mm
| A139 D=14 mm-
0,40 — —
_ 0,90 0,02-0,08
—_ } —_ } 1,10 - 10,1-0,8 | 0,02-0,08
1,25 0,02-0,08
2,00 0,02-0,15
o000 0 1)
[ At40 D
1
' ) A58
Contd.
Forts.
Forts. MIRONA
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To limited extent Edge strength Cutting pressure | Special recommendations H - Feed, f,

In begrenztem Aufmass Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen A ap Vorschub, f,

| begrédnsad omfattning Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer | (mm) | (mm) | (mm) | Matning, f,
& _ _ @ Not suitable for sideways | 2 | 0,20 =
— ’ PE— } turning, due to unsuitable | 2,5 | 0,20 —

edge geometry and high 3 025 0,10-0,20

cutting pressure. 4 10,25 0,10-0,20

@ 5 | 0,25 | 0103 0,10-0,25

@ Ist nicht fiir 6 1025 0,10-0,25

Seitwartsdrehen 8 1035 0,10-0,30

C T T T 1 geeignet, wegen der 10 1035 0,10-0,30

nuun Kantengeometrie entsteht | 12 | 0,35 0,10-0,30

ein zu hoher Schnittdruck.

D1m..._20 mm
A132 -
C D=40 mm=< @ Ej lamplig foér svarvning

i sidled, pga olampligt
eggutférande och hogt
skartryck.

Please note the following: — Bitte folgendes beachten: — Notera féljande:

@® By turning sideways the edge is inclined, resulting in a front relief A giving a smooth surface
finish, and in a reduction Ar of the turned diameter. The change of position Ar is measured and
the tool is positioned backwards the corresponding value (see page A160-162).

Ar @ Beim Seitwartsdrehen wird die Schneide schraggestellt, was einen Stirnfreiwinkel A mit einer
mm guten Oberflachenglite ergibt und ebenso eine Reduktion Ar vom gedrehten Durchmesser. Der
0@ Unterschied Ar wird gemessen und das Werkzeug wird nach hinten positioniert dem Wert

ent-sprechend (siehe Seite A160-162).

P
= Nt
DL2 @ Vid svarvning i sidled snedstalls verktyget resulterande i en frontslappning A som ger en fin
I I I

f — yta, samt i en minskning Ar av den svarvande diametern. Lagesférandringen Ar méates och
n verktyget positioneras bakat motsvarande varde (se sida A160-162).

1 ISO Material index / Werkstoff-Index / Materialindex

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

[®] Main application area / Hauptsatzliches Gebrauch / Framsta tillimpningsomrade

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

1: Finishing/light roughing / Schlichten/leichtes Schruppen / Finbearbetning/latt grovbearbetning
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Carbide grades:
Hartmetallsorten: | A124-128
Hardmetallsorter:

Cutting data:
Schnittdaten: | A158-169
Skardata:

<

Relief grooves, profi-
ling, externally and

<

internally
.. - Edge strength Cutting pressure Special recommendations Feed, f,
Freistiche, P!'Of“'erens Kantenstarke Schnittdruck Besondere Empfehlungen Vorschub, f,
aussen und innen Eggstyrka Skartryck Speciella rekommendationer Matning, f,
Slappningsspar,
profil-svarvning, @ Tool holders 151B for 2 0,07-0,15
ut- och invandigt external and 157B for 3 0,07-0,15
internal turning with 45° 4 0,07-0,20
approach angle. No swarf 5 0,07-0,20
control. 6 0,07-0,25
8 0,07-0,30
® Werkzeughalter 151B
fir Aussen- und 157B
fur Innendrehen, mit 45°
Einstellwinkel. Keine
Spanbeeinflussung.
@® Verktygshallare 151B
A138 Dimin=21 mm for utvandig och 157B
for invandig svarvning,
med 45° stéllvinkel. Ingen
spanpaverkan.
MIRONA
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Machining Hints
Bearbeitungshinweise
Bearbetningstips

By using two tool holders mounted together,
one right-hand and the other a left-hand
version, two adjacent grooves can be made
simultaneously in one operation.

A trepanning operation can be performed
with a face grooving tool. It is then
recommended that a thin wall (0.2 mm) is
left in the bottom of the groove, whereby the
centre piece later can be knocked out.

“Rings” can be made from solid bar material
by using a face grooving tool type 153S or
158S in combination with a parting-off tool.

Due to the extreme rigidity of the clamping
system the tools are suitable for interrupted
machining with shock loads in radial external
and internal grooving as well as in face
grooving operations.

Preferably insert type MS should be used
in a carbide grade suitable for this type of
machining.

To produce an axial groove close to a
“wall” in a blind hole or cylinder may create
problems. This can be solved with a modified
version of the face grooving tool type 152S.
As indicated in the picture material should be
removed from the shank, beneath the clamp,
which improves the holder’s accessibility.
Alternatively, face grooving tool holder
type 152S-00, provided with a round shank,
can be used in such a turning operation (see
page A23).

Durch die Anwendung von zwei nebenein-
ander montierten Haltern, einer in Rechts-
und der andere in Linksausfiihrung, kénnen
zwei naheliegende Nuten gleichzeitig in
einer Operation gestochen werden.

Die Ausbohrung einer Zentrumplatte kann
mit einem Stirnstechwerkzeug gemacht
werden. In der Regel wird die Platte nicht
ganz abgestochen, sondern man lasst
eine diinne Wand (0,2 mm) auf dem Grund
der Nute stehen, sodaB die Platte danach
herausgeschlagen werden kann.

sRinge“ kénnen aus Stangenmaterial mit
einem Stirnstechwerkzeug Typ 153S oder
158S in Kombination mit einem Abstechstahl
hergestellt werden.

Genom att anvanda tva intill varandra
monterade hallare, varav den ena i hoger-
och den andra i vansterutférande, kan tva
narliggande spar tas upp samtidigt i en
operation.

Urborrning av en centrumplatta kan ske med
ett axiellt sparsvarvningsverktyg. Normalt
lamnas da en tunn végg (0,2 mm) i sparets
botten varvid plattan darefter kan slas ut.

"Ringar” kan framstéllas av stangmaterial
med ett axiellt sparsvarvningsverktyg typ
153S eller 158S i kombination med ett
avstickningsverktyg.

Bedingt durch die extreme Starrheit des
Spannsystems sind die Werkzeuge geeignet
fur die Verwendung bei unterbrochenen
Schnitten, bei ungleichméassiger Belastung
in radialen Aussen- und Innennuten, sowie
auch bei Stirnstecharbeiten.

Bevorzugt sollte die Schneide MS in einer
Hartmetallsorte gewéahlt werden, die flr
diese Bearbeitungsanwendung geeignet ist.

Eine axiale Nute nahe einer ,Wand" in
einem Bodenloch oder Zylinder zu stechen,
kann Probleme verursachen. Diese kénnen
mit einem modifizierten Werkzeughalter
Typ 1528, gedacht flr das Stirnstechen,
geldst werden. Das Material unter dem
Spannhaken wird dabei auf der Aussenseite
des Schaftes entfernt (siehe schraffiertes
Feld im Bild), wodurch die Zuganglichkeit
des Halters erhdht wird.

Als eine Alternative kann Stirnstechwerk-
zeug Typ 152S-00, das mit einem runden
Schaft versehen ist, fir eine solche Dreh-
operation eingesetzt werden (siehe Seite
A23).

Pa grund av fastspanningssystemets
extrema stabilitet lampar sig verktygen
for saval radiella in- och utvandiga som
axiella intermittenta operationer med
slagbelastning.

Foretradesvis bor skartyp MS anvéandas i
en hardmetallsort anpassad for denna typ av
bearbetning.

Att ta upp axiella spar intill en "vagg” i ett
bottenhal eller cylinder kan férorsaka pro-
blem. Detta kan I6sas med en modifierad
verktygshallare typ 152S avsedd fér axiell
sparsvarvning. Material avlagsnas darvid
under spannhaken, pa skaftets undersida,
som indikerats i bilden, vilket 6kar hallarens
atkomlighet.

Alternativt kan verktygshallare typ 152S-
00, avsedd for axiell sparsvarvning och
férsedd med runt vergtygsskaft, anvéndas
for en sadan svarvoperation (se sida A23).
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Special tool holders for grooving of two
adjacent grooves simultaneously are made
in accordance with customers requirements
(see also page A172—-A173).

To be able to produce axial grooves, in a
milling/boring machine, with the possibility
to adjust groove width and groove diameter,
within a given diameter range, a boring head
may be used, on which the adjustable axial
grooving holders are mounted (see also page
A27, face grooving tool type 159S and page
A28, boring head type BFG).

Sonderwerkzeuge fir das gleichzeitige
Drehen von nahe beieinanderliegenden
Nuten werden auf Sonderbestellung herge-
stellt (siehe auch Seite A172—-A173).

Um axiale Nuten mit einer Frasmaschine
zu stechen, mit der Méglichkeit die
Nutenbreite und den Nutendurchmesser
innerhalb eines gegebenen
Durchmesserbereichs zu andern, muss ein
Ausdrehwerkzeug verwendet werden, auf
welchem die einstellbaren Stirnstechhalter
montiert werden (siehe auch Seite A27,
Stirnstechhalter Typ 159S und Seite A28,
Drehkopf Typ BFG).

P 2%

Specialverktyg for samtidig svarvning av

narliggande spar tillverkas pa sarskild

bestallning (se aven sida A172—A173).
For att kunna ta upp axiella spar

i en frasmaskin med méjlighet att

variera sparbredd och spardiameter,

inom ett givet diameteromrade, kan ett

ursvarvningsverktyg anvandas, pa vilket

de stallbara axiella sparsvarvningshallarna

monteras (se aven sida A27, typ 159S och

sid A28, svarvhuvud typ BFG).

N,

Holders with extremely long entry lengths,
improved accessibility or reinforcements for
maximum rigidity are offered on request.

MIRCONA can also grind inserts in
accordance with your specifications. Full-
radius grooves, V-grooves, corner-radius
grooves, special profile grooves etc - these
profiles can be ground using the MT-insert
as “blanks” and which can be used in
combination with a modified standard tool
holder. By special request, such inserts can
also be coated.

Different approach angles, chamfers and
corner radii designed for different applications
can be ground to order (see page A141).

To avoid residual burrs, by parting-off
tubes, as well as bars, a larger approach
angle might sometimes be required - in some
cases up to 15°.

MT

Ny

Halter fir extrem grosse Einstechlangen,
verbesserter Zuganglichkeit oder Verstark-
ungen flir maximale Stabilitat werden auf
Wunsch angeboten.

MIRCONA fiihrt auch auf lhren besonderen
Wunsch das Schleifen von Schneiden aus.
Vollradiusnuten, V-Nuten, Eckradiusnuten,
usw - diese Profile werden in die
MT-Schneide als ,Rohlinge” eingeschliffen
und in Kombination mit einem modifizierten
Standardhalter verwendet. Auf Wunsch
kénnen solche Sonderschneiden auch
beschichtet werden.

Verschiedene Einstellwinkel, Phasen und
Eckradien in Kombination fiir verschiedene
Zwecke werden auch auf Sonderbestellung
geschliffen (siehe Seite A141).

Um Grate beim Abstechen von
Rohren oder Stangen zu vermeiden,
kann in einzelnen Fallen eine grosserer
sEinstellwinkel“ der Schneidkante, in
gewissen Fallen bis zu 15° erforderlich sein.

Hallare med extremt langa insticksléangder,
forbattrad atkomlighet eller forstarkningar for
maximal stabilitet offereras pa begéaran.

MIRCONA atar sig aven att slipa skar efter
Era speciella 6nskemal. Fullradiespar,
V-spar, hornradiespar, profilspar etc -
dessa profiler slipas in med MT-skaret som
“amne” och anvands i kombination med en
modifierad standardhallare. Pa begaran kan
sadana specialskar aven belaggas.

Olika stéllvinklar, faser och hérnradier
kombinerade fér olika &ndamal slipas &ven
pa sarskild bestéallning (se sida A141).

For att undvika grader, vid avstickning av
saval rér som stang, kravs ibland en storre
snedstallning av skareggen - i vissa fall &nda
upp till 15°.

MIR{JONA
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When mounting the tool holder in the tool
post the screw must not press upon the
clamp.
Neither must the clamp touch the tool
post when the tool is mounted upside down.
Otherwise the clamping of the insert might
be affected.

General Recommendations
Allgemeine Empfehlungen

Allmanna rekommendationer

Beim Einspannen des Halters in die
Maschine muss der Spannhaken unbedingt
frei bleiben.

Auch darf der Spannhaken nicht in die
Maschinenaufnahme eingespannt sein,
wenn das Werkzeug Uber Kopf arbeiten soll.

Sonst kann das Festspannen der
Schneide negativ beeinflusst werden.

T_-T-

Vid montering av hallaren i verktygsfastet far
fastskruven ej trycka mot spannhaken.

Ej heller far spannhaken ligga an mot
verktygsfastet da verktyget monteras upp
och ned.

| annat fall kan skarets fastspanning
paverkas.

Front blade of the tool must be dead square
to the workpiece.

The cutting edge is set on centre with a
tolerance of +/- 0.1 mm.

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

Before placing the insert in the tool holder,
be careful to clean the insert seat.

Das Werkzeug muss im rechten Winkel
zum Werkstuck montiert werden.

Die Schneidkante soll im Spindelzentrum
montiert werden mit einer Toleranz von +/-
0,1 mm.

Beim Stirnstechen von kleinen Durch-
messern (D <75 mm), in manuellen Dreh-
banken ist es wichtig, dass die innere Ecke
der Schneidkante in oder etwas unter dem
Zentrum montiert wird, um den Seitenfrei-
winkel der Schneide sicherzustellen.

Bevor die Schneide in den Halter gesetzt
wird, sollte auch der Schneidensitz sorgfaltig
gereinigt werden.

Care should be taken to ensure correct
positional location and locking of the insert.

A continuous flow of cutting fluid over the
cutting area is recommended.

9 ¥

Sorgféltig sein, beim Einspannen der
Schneide.

Eine ununterbrochene Kihlung wéhrend
der gesamten Zerspanung ist zu empfehlen.

Verktygets tunga skall monteras vinkelratt
mot arbetsstycket.

Skéreggen monteras i spindelcentrum
med en tolerans av +/- 0,1 mm.

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

Fore skarets inplacering i hallaren skall
aven skarlaget noggrant rengéras.

Var noggrann vid inplacering och fastspan-
ning av skaret.

Ett kontinuerligt flode av skarvatska dver
skarzonen rekommenderas.
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| A56-58
| A160-162

i

D= ©20-100 mm

IMPORTANT!

When a brand new, unused MIRCONA
parting-off and grooving tool holder is to

be used for heavy sideways machining
according to 1), the tool should initially be
conventionally used according to 1), by 3-5
groove entries. This ensures that the insert is
bedded securely into position, prior to its use
in heavy sideways machining.

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

Tool holders intended for larger groove
diameters can be fed in both sideways
machining directions.

4-5mm

When required, the tool shank height should
be reduced in accordance with ), to avoid

a tool breakage. Material is being removed
from the underside of the shank, starting 4-5
mm behind the clamp. At an optimum, the
milled corner is provided with a recess, giving
the tool maximum support in the turret.

A better alternative is to mill a “pocket” on the
underside of the shank according to ), giving
the tool optimum rigidity.

WICHTIG!

Wenn ein bisher nicht verwendeter
MIRCONA Abstech- und Nutendrehhalter
zum Seitwértsdrehen eingesetzt wird laut 1),
soll das Werkzeug zuerst, laut 1), durch 3-5
Nuteneinstiche belastet werden. Dies um,
beim Seitwértsdrehen gentigend Unterstiitz-
ung fur die Schneide im Plattensitz zu
erhalten.

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

Falls notwendig, sollte die Schafthéhe
des Werkzeugs reduziert werden im
Einklang mit ), um einen Werkzeugbruch
zu verhindern. Material wird enfernt an der
Unterseite des Schaftes, beginnend bei
4-5 mm hinter dem Spannhaken. Um ein
Optimum zu erreichen wird die gefraste
Ecke mit einer Aussparung versehen,

so daB das Werkzeug eine maximale
Unterstltzung im Revolverkopf erhélt.

Eine bessere Alternative ist es, eine
sTasche” auf der Unterseite des Schaftes
auszufrasen, siehe Abbildung 1), so daB das
Werkzeug ein Optium an Starrheit erhalt.

VIKTIGT!

Da en tidigare ej anvand MIRCONA stick-
stalshallare skall brukas fér utpraglad
bearbetning i sidled enligt 1), s& skall verk-
tyget forst konventionellt belastas enligt D,
genom 3-5 instickssvarvningar. Detta saker-
stéller ett fullgott stod for skaret i skarlaget
vid bearbetning i sidled.

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

Verktygshallare avsedda for storre spar-
diametrar kan valfritt matas i bagge bearbet-
ningsriktningar.

Vid behov, skall verktygsskaftets héjd
reduceras enligt 1), fér att undvika ett verk-
tygsbrott. Material aviagsnas ifran skaftets
undersida, med bdrjan 4-5 mm bakom
spannhaken. Optimalt utférs det frasta
hornet med en halkal, for att ge verktyget
maximalt stéd i verktygsfastet.

Ett battre alternativ ar att frasa en "ficka” pa
skaftets undersida enligt ), vilket ger verk-
tyget optimal stabilitet.

Please note:

All modifications of MIRCONA products are
affecting the peformance of the tools, and are
therefore made completely on the risk of the
user of the tool.

Beachten Sie:

Alle Veranderungen an MIRCONA Produkten
beeinflussen die Leistung der Werkzeuge.
Der Anwender hat das Risiko selbst zu
tragen.

Beakta féljande:

Alla modifieringar utférda pa MIRCONAs
produkter paverkar verktygens prestanda,
och sker darfor helt pa anvandarens egen
risk.

MIR{JONA
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Technical Specifications on Tool Holders
Technische Spezifikationen fiir Werkzeughalter
Tekniska specifikationer pa verktygshallare

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A18

B1
The drawing shows right-hand version.Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.Linksausfiihrung umgekehrt. A38-41
Ritningen visar hégerutférande. Vénsterutférande spegelvéant.

I| A130-148

- =N | 151F [SHR] *
H{B|L |H [HH| Ly | L | Ls B, o %
— Sk R151F] SHL
R/L 151F-1010x10x2 [10|10|125[2,7| 7 |2,7| 10 |26,5|26,5 SHR102 |[SHL102 |F6S411 |-
R/L 151F-1212x12.5x2 12|12 (150 2,7 | 7 [2,7|125/265|26,5| , |SHR122 |SHL122 |F6S411 |- MT-20
R/L 151F-1414x12.5x2 |14 |14 |150|2,7 | 8 | 2,7 |12,5|26,5 | 26,5 SHR122 |SHL122 |F6S411 |- MS-20
R/L 151F-1616x16x2 |16|16|150|2,7| 8 |2,7| 16 [26,5|26,5 SHR162 |SHL162 |F6S415 |BF04T R/LMS-20
R/L 151F-2020x10x2 [20|20|125| - |- | = | 10 | = | — SHR102 |SHL102 |F6S418 |BF04T |pnyo s |MZ-20
R/L 151F-2020x16x2 [20|20|125| — |- | - | 16 | — | — SHR162 |SHL162 |F6S418 |BF04T MP-20
R/L 151F-2020x20x2 (20|20 [125| — | —| —= | 20 | — | — | , |SHR202 |SHL202 |F6S418 |BFO4M MA-20
R/L 151F-2525x10x2 |25|25|150| — | - | - | 10 | — | - SHR102 |[SHL102 |F6S418 |BF04T R/LMA-320
R/L 151F-2525x16x2 |25|25|150| — |- | - | 16 | — | - SHR162 |SHL162 |F6S418 |BF04T MB-2F 3)
R/L 151F-2525x20x2 | 25|25 | 150 - 2 | - | - SHR202 |SHL202 |F6S418 |BF04M
R/L 151F-1010x10x2.5 | 10|10 |125|2,7| 7 |2,7| 10 |26,5|26,5 SHR102.5 | SHL102.5 | F6S411 |—
R/ 151F-1212x12.5x25 [ 12|12 150 (27 | 7 |2,7|125|265|26,5 | , - | SHR122.5 | SHL122.5 |F6S411 |-
R/L 151F-1414x12.5x2.5 |14 |14 |150 | 2,7 | 8 |2,7|12,5|26,5 | 26,5 | ° | SHR122.5 | SHL122.5 |F6S411 |- MT-25 3
R/L 151F-1616x16x2.5 |16 |16|150| — | 8 | — | 16 |26,5|26,5 SHR162.5 | SHL162.5 | F6S415 | BF04T m-gssﬁq%s
R/L 151F-1616x20x2.5 (16|16 |150| 4 | — | 5 | 20 | 40 | 40 SHR202.5 | SHL202.5 | F6S418 | BF04M MS-25
R/L 151F-2020x10x2.5 [20|20|125| — | - | — | 10 | — | - |25|SHR102.5 | SHL102.5 | F6S418 |BF04T |NY2.5 | R/LMS-25
R/L 151F-2020x16x2.5 [20|20 125 — | - | = | 16 | — | — SHR162.5 | SHL162.5 | F6S418 | BFO4AT MZ-25
R/L 151F—2020x20x2.5 |20|20|125| — |- | — | 20 | — - MP-25
R/L 151F—2525x20x2.5 |25 |25 [150| — | — | — | 20 | — | — |25|SHR202.5|SHL202.5 | F6S418 | BFO4M %ﬁi N
R/L 151F—2525x10x2.5 (25|25 (150 — | — [ — | 10 | — | - |, [SHR1025 | SHL102.5 |F6S418 | BFOAT i
R/L 151F-2525x16x2.5 [25|25|150| — | - | — | 16 | — | — |“°|SHR162.5 | SHL162.5 | F6S418 |BFOAT
R/L 151F-1010x13x3S [10|10| 90 [35| -] 6 | 13 | 25 | 26
R 151F-1212x13x3 |12 |12|110| 3 || 4 | 13 | 25 | 26 | 3 |SHR133 | SHL1S3 | F6S4T1 |-
R/L 151F-1212x16x3 [12|12|150| 4 |- | 4 | 16 | 30 | 34 F6S418 MT-3
R/L 151F-1414x16x3 |14 |14 |150(35| - | 2 | 16 | 30 | 34 | 3 |SHR163F |SHL163F |F6S418 |- MT-3.1R0.5
R/L 151F-1616x16x3T |16|16|110| - |- | - | 16 | — | — F6S415 MT-38
R/L 151F-1616x20x3 |16|16|150| 4 | —| 4 | 20 | 33 | 42 SHR203M | SHL203M | F6S418 | BF04M MT-3C
R/L 151F-2020x10x3 [20|20|125| - |- | = | 10 | = | — SHR133T | SHL133T |F6S411 |— MS-3
R/L 151F-2020x13x3 |20|20|125| — | - | - | 13 | — | - | 3 |SHR133 |SHL133 |[F6S411 |- R/LMS-3
R/L 151F-2020x16x3T [20|20|125| — |- | = | 16 | — | — SHR163F | SHL163F |F6S418 |— MS-3D
R/L 151F=2020x20x3 [20|20|125| — |- | - |20 | - | - SHR203M | SHL203M | F6S418 | BF04M MZ-3
R/L 151F-2020x25x3 1 =T=T125] -1 - Y25 Rimiz-3
R/L 151F—2020x25x3s 20120 (125 ~ | Z | 15| 28 | 38 | — | 3 |SHR253M | SHL253M | F6S418 | BFO4M ME:go
R/L 151F-2516x20x3 |25|16|140| - |- | = | 20 | = | = SHR203M | SHL203M | F6S418 | BF04M MA-30
R/L 151F-2525x10x3 |25|25|150| — | - | - | 10 | - | - | 3 |SHR133T |SHL133T |F6S411 |- R/LMA-30
R/L 151F-2525x20x3 [25|25|150| — |- | = | 20 | — | — SHR203M | SHL203M | F6S418 | BF04M MB-3F 3)
R/L 151F—2525x25x3 N e MT-30FR 3)
R/L 151F—2525x25x3s | 25|25 (150 — | 2| 7 | 22 | 38 | — | 3 |SHR253M | SHL253M | F6S418 | BFO4M
R/L 151F-3225x20x3 (3225 (170 — | - | - | 20 | — | - | 5 [SHR203M |SHL203M |F6S418 | BFO4M
R/L 151F-3225x25x3 [32|25(|170| — |- | = | 25 | — | - SHR253M | SHL253M | F6S418 | BF04M
v 3 See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.

Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
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{~ A130-148

- L= " |
L151F SHR|
H{B| L |H |Hy|Hs|L|L|Ls| B = %*
—mikeR R151F]
R/L 151F—1010x13x4S | 10|10 | 90 | 35| - | 6 | 13| 25 | 26 MT-4
R/L 151F-1212x13x4 |12 |12 [110| 3 | — | 4 | 13| 25|26 |+#5 |SHR134 | SHL134 = | F6S411 |- MT-3.7R13)
R/L 151F-1616x20x4 | 16|16 |150| 3 | — | 4 |20 |33 |42 SHR204MT | SHL204MT | F6S418 | BFO4M m'ﬁjm
R/L 151F-2020x10x4 |20|20[125| — | = | = |10| = | - | 4-4.5|SHR134T |SHL134T |F6S411 |- WA A
R/L 151F-2020x20x4 [20|20|125| — | = | - 20| = | - SHR204MT | SHL204MT | F6S418 | BFOAM | v < | M1 30
R/L 151F-2020x25x4 |20|20 |125| — | - |- |25| = | - SHR254MT | SHR254MT | F6S418 | BFO4M MS-4
R/L 151F-2516x20x4 |25|16|140| — |- | - |20| - | - SHR204MT | SHR204MT | F6S418 | BFO4M RILMS-4
R/L 151F-2525x10x4 |25|25[150| — | — | = |10| = | - | 4-4.5|SHR134T |SHR134T |F6S411 |- MS-4D
R/L 151F—2525x20x4 |25 |25|150| — | - | - 20| - | - SHR204MT | SHR204MT | F6S418 | BFOAM MZ-4
R/L 151F-2525x25x4 [25(25|150| — |- | - |256| = | — SHR254MT | SHR254MT | F6S418 | BFO4M R/LMZ-4
R/L 151F-2525x32x4 - |-]-1]382|-]- MP-4
R/L 1o1F_ononxaonas | 2525150 — | 2| 7 |35 | 50 | — |4-4.5 | SHR324MT | SHR324MT | F6S519 | BFOSM | NY3 m.ig
R/L 151F-3225x20x4 |32|25|170| — |- |- |20| - | - SHR204MT | SHR204MT | F65418 | BFOAM | NY2.5 | R/ MA-40
R/L 151F-3225x25x4 (32|25 (170 | — | = | = |25 | = | — | 4-4.5 | SHR254MT | SHR254MT | F6S418 | BFO4M | NY2.5 | MB-4F 3)
R/L 151F-3225x32x4 [32|25|170| - | - | - [32| - | - SHR324MT | SHR324MT | F6S519 | BFO5M | NY3 | MT-40FR 3)
R/L 151F—2020x10x5 | 20|20 |125] — | - | - | 10| — | — | 5 |SHR135T |SHL135T |F6S411 |-
MT-5
R/L 151F—2020x25x5 |20 |20 |125| — | - |- 25| - | -
R 1o1F-25100omee ool fal1a0] Z 1212152 2| 2| 5 |SHR255MT |SHL255MT | F6S418 | BFOAM | \y0 5 m:ggn
R/L 151F—2526x10x5 |25 (25150 [ — |- [ - [10| - [ - | , [SHR135T [SHL135T [Fesai1 |- MT-5C
R/L 151F—2525x25x5 |25(25 (150 | — | — | - [25| - | - SHR255MT | SHL255MT | F6S418 | BFO4M MS-5
R/L 151F—2525x32x5 - -|-132|-|- RILMS-5
R/l 1o1F2ooonamas |25(25 (150 | ~ | | 7135 |50 | | 5 |SHR325MT [SHL325MT | F6S519 | BFOSM | NY3 Mﬁ?,
R/L 151F-3225x25x5 (32 [25[170| — [ - [-[25] - [ - | , |SHR255MT |SHL255MT | F6S418 [BFO4M [ NY2.5 | ma 50
R/L 151F-3225x32x5 [32(25|170| - | - | - [32| - | - SHR325MT | SHL325MT | F6S519 | BFOSM | NY3 | MB-af 3)
R/L 151F-3225x40x5 |32|25|170| - | - | 8 |40|55]| - MT-50FR 3)
R/L 1o1F—103ona0at 146155 (200 | — | 21214012 2| 5 |SHR40s [SHL405 |F6S526 |BFOST | NY3
MT-6
MT-6.4R1
MT-6B
MT-6C
R/L 151F=2020x10x6 |20 |20 |125| — | - | - [10] - | - SHR136T [SHL136T |F6S411 |- NY2.5 '\R"/IS_',\GABS_G
R/L 151F-2516x25x6 |25|16|140| — | — | - [25| - | - SHR256MT | SHL256MT | F6S418 | BFO4M | NY25 | B
R/L 151F-2525x10x6 |25|25[150| — | — | = |10| - | - | 6-7,5|SHR136T |SHL136T |F6S411 |- NY25 | Ve
R/L 151F-3225x32x6 |32 |25|170| - |- | - |32| - | - SHR326MT | SHL326MT | F6S519 | BFOSM | NY3 | \i 2o
R/L 151F-4032x40x6T |40 (32200 | — | = | - [40| - | - SHR406 ~ |SHL406 | F6S526 |BFOST | NY3 | \i'aokR3)
MT-7
MT-7.5R1
MT-7B
MT-7C
Ordering example:
Bestellbeispiel: R151F-2525x20x3
Bestallningsexempel: 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
% | A44-59 monterade i varje verktyg.

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:

Val av skdrgeometri: 3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and
A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.

Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und
A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.

Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och
A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.

MIR{JONA
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Effective Entry Length for Type 151F

Effektive Stechtiefe fir Typ 151F
Effektivt stickdjup for typ 151F

oY

t = maximum entry length
t = maximale Stechtiefe

C t = maximalt stickdjup
- 0BG 50 75 100 150 200 250 300
t
R/L 151F-1010x10x2 | 20 | 5 | 4 | 4 [35[35]| 3 | 3
R/L 151F-1212x12.5x2 | . | 75 [65| 6 |55| 5 | 5 | 5
R/L 151F-1414x12.5x2 7|6 |55|5 |45|45|45
R/L 151F-1616x16x2 | 32 |115|/ 10 | 9 | 85| 8 | 75| 75
R/L 151F-2020x10x2 | 20 | 3 | 2 |15| 1 | 05|05 | 05
R/L 151F-2020x16x2 | 32 | 65| 4 | 3 | 2 [15| 1 | 1
R/L 151F-2020x20x2 | 40 |185| 14 |125| 11 [105| 10 | 10
R/L 151F-2525x10x2 | 20 |75 |45| 3 | 2 [15| 1 | 1
R/IL 151F-2525x16x2 | 32 | 65| 4 | 3 | 2 [15| 1 | 1
R/L 151F-2525x20x2 | 40 | 18 |12 | 10 |85 |75| 7 | 7
R/L 151F-1010x10x2.5 | 20 | 5 | 4 | 4 [35[35| 3 | 3
RAL 151F-1212x125x25 | . | 7.5|65| 6 |55 | 5 | 5 | 5
R/L 151F-1414x12.5x2.5 7| 6|55 5 |45|45|45
R/L 151F-1616x16x2.5 | 32 |115|/ 10 | 9 [ 85| 8 | 75| 7,5
R/L 151F-1616x20x2.5 | 40 | 20 |155| 14 | 12 [11,5| 11 [10,5
R/L 151F-2020x10x2.5 | 20 | 3 | 2 |15| 1 | 05|05 | 05
R/L 151F-2020x16x2.5 | 32 | 65| 4 | 8 | 2 [15| 1 | 1
R/L 151F-2020x20x2.5 | 40 |185| 14 |125| 11 [105| 10 | 10
R/L 151F-2525x10x2.5 | 20 | 75 |45| 3 | 2 [15| 1 | 1
R/L 151F-2525x16x2.5 | 32 | 65| 4 | 3 | 2 [15| 1 | 1
R/L 151F—2525x20x2.5 | 40 | 18 | 12 | 10 |85 |75| 7 | 7
R/L 151F-1010x13x3S ov
26| 4|25 2|1 |1]|05|05
x 151F-1212x13x3 - ¢ o
151F-1212x16x3
RAL 151F—1414x16x3 32 125|105/ 95| 9 | 85| 8 8 M OER @ 50 75 100 150 200 250 300
R/L 151F-1616x16x3T | 32 |14,5/125|11,5(10,5 10 | 10 | 9,5 t
R/L 151F-1616x20x3 | 40 R/L 151F-2020x10x5 | 20 | 75|45(|35| 2 [15| 1 | 1
R/L 151F-2012x20x3 | 4o | 20 |165| 15 |1851125] 12 | 12 g/ y5qr o020x25x5 | 50 | 25 (28,5 22 |205| 20 195|195
R/L 151F-2020x10x3 20|75|45]| 3 2 |15 1 1 R/L 151F-2516x25x5 50 | 25 | 23 | 21 |19,5(18,5| 18 | 18
R/L 151F-2020x13x3 26| 4 |25]| 2 1 10505 R/L 151F-2525x10x5 20 17514535 2 |15]| 1 1
R/L 151F—2020x16x3T | 32 | 16 |135(|125| 11 [105] 10 | 10 ~ R/A151F-2525x25x5 | 50 | 25 | 23 | 21 119,5/185| 18 | 18
R/L 151F-2020x20x3 | 40 | 20 |165| 15 |135[125| 12 | 12~ R/A151F-2525x25x5S | 50 | 25 | 20 | 16 | 15 | 14 |135] 13
R/L 151F-2020x25x3 | 50 | 25 |235| 22 |20,5| 20 [195(19,5  R/L151F-2525x32x5 | 64 | 25 | 32 | 30 |28,5|27,5|275| 27
R/L 151F—2020x25x3S | 50 | 25 | 20 |17,5| 15 | 14 |135| 13 ~ R/A151F-2525x32x5S | 64 | 25 | 32 | 27 | 23 | 21 | 20 | 19
R/L 151F-2516x20x3 | 40 | 20 | 16 | 15 |135| 13 |125| 12 ~ R/A151F-3225x25x5 | 50 | 25 | 23 | 21 119,5/185| 18 | 18
R/L 151F-2525x10x3 20 |75| 45| 3 2 |15 1 1 R/L 151F-3225x32x5 64 |25 |32 |27 |23 |21 | 20 | 19
R/L 151F-2525x20x3 | 40 | 20 | 16 | 15 |13,5| 13 [125] 12 —
R/L151F—2525x25x3 | 50 | 25 | 23 | 21 [1955[185| 18 | 18 D 1otbarsonaoner | 50 | 25 [37.5| 39 | 305|275 | 255|245
R/L 151F-2525x25x3S | 50 | 25 | 20 |17,5| 15 | 14 [135]| 13
R/L 151F-3225x20x3 | 40 | 20 | 16 | 15 [135] 13 [125| 12 R/L 151F-2020x10x6 | 20 } 75 /45| 3 | 2 |15 1 | 1
R/L 151F-3225x25x3 50 | 25 | 23 | 21 |19,5/185| 18 | 18 R/L 151F-2516x25x6 50 |25 | 283 | 21 |195(185| 18 | 18
R/L 151F-2516x25x6S | 50 | 25 | 20 |17,5| 15 | 14 [135] 13
R/L151F-1010x13x4S | o | 4 1 55| o | 1 | 1 | 05|05 RA151F2525x10x6 | 20 |75 (45| 3 | 2 |15 1 | 1
R/L 151F-1212x13x4 R/L 151F-3225x32x6 | 64 | 25 | 32 | 27 | 24 | 22 | 21 | 20
R/L 151F-1616x20x4 40 | 20 |165| 15 |135|125] 12 12 R/L 151F-4032x40x6T 80 | 25 |37,5| 39 |30,5(27,5|255 (24,5
R/L 151F—2020x10x4 | 20 | 75 |45| 3 | 2 [15| 1 | 1
R/L 151F-2020x20x4 | 40 | 20 |16,5| 15 [135[125| 12 | 12
R/L 151F-2020x25x4 | 50 | 25 |235| 22 |205| 20 19,5 |19,5
R/L 151F-2516x20x4 | 40 | 20 | 16 | 15 [1355| 13 |125| 12
R/L 151F-2525x10x4 | 20 | 75 |45| 3 | 2 [15] 1 | 1
R/L 151F-2525x20x4 40 | 20 | 16 | 15 [13,5] 13 |125]| 12
R/L 151F-2525x25x4 | 50 | 25 | 23 | 21 [19,5(185| 18 | 18
R/L 151F-2525x32x4 64 | 25 | 32 | 30 |28,5(27,5|275| 27
R/L 151F—2525x32x4S | 64 | 25 | 32 | 27 | 23 | 21 | 20 | 19
R/L 151F-3225x20x4 | 40 | 20 | 16 | 15 [135| 13 |125] 12
R/L 151F-3225x25x4 50 | 25 | 23 | 21 [19,5|185| 18 | 18
R/L 151F-3225x32x4 | 64 | 25 | 32 | 27 | 23 | 21 | 20 | 19
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

The drawing shows right-hand version.

Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.

Linksausfiihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.

Vénsterutférande spegelvént.

[~ A130-148
| ——

42

T =B L151RF [SHR] *
H{B|L|fh|L| L |B = %
& @l R151RF]
MT-3 RILMZ-3
MT-3.1R0.5 MP-30
R/L 151RF-1616x35x3 |16 | 16| 150 | 26 |35 | 48,5 MT-38 MP-3
R/L 151RF—2020x35x3T | 20 | 20 | 150 | 22 | 35| 56 MT-3C MA-30
R/L 151RF—2525x35x3T | 25| 25| 150 |17 |35| 56 | © | SHR353 | SHL353 | F6S418 | BFOAT | NY2.5 | o op R/LMA-30
R/L 151RF—3225x35x3T |32 | 25| 170 | 10|35 | 56 MS-3 MB-3F 3)
RILMS-3  MT-30FR3)
MZ-3

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestéllningsexempel:

*

B (e

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:

R151RF-2020x35x3T

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.

3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and
A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.

Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und
A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.

Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och
A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.

Val av skdrgeometri:
Effective Entry Length for Type 151RF
Effektive Stechtiefe fiir Typ 151RF
Effektivt stickdjup for typ 151RF
ov t= max!mum entry Igngth
T . @ {2 el st
I o OBLEE 50 75 100 150 200 250 300
t
R/L 151RF-1616x35x3
R/L 151RF-2020x35x3T 70 | 35 | 35 [175|105| 8 |65/ 5

R/L 151RF-2525x35x3T
R/L 151RF-3225x35x3T

MIR(JONA
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

= G BN

<—L1

B1
The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausfiihrung umgekehrt.
Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

[ i

L Ly B, [SHR]
=) -

e
W I A130-148
=

MT-3 R/LMZ-3

R/L 1515-2020x16x3T |20 |20| 125 | 16 SHR163F | SHL163F  |F6S415 |- MT31R05 MP-3
R/L 1515-2020x20x3  [20(20|125| 20 | 3 |SHR203M |SHL203M |F6S418 |BFO4M M s Mes
R/L 1515-2516x13x3 |25 (16| 140 | 13 SHR133  |SHL133  |F6S411 |- MISG  MA®0
Nv2s | MT- .
MS-3 RV 50
R/L 1515-2525x20x3 |25 (25150 | 20 RILMS-3  MB-3F
RIL1515-2505x20x3 12912511901 20 | 3 |SHR203M | SHL203M  |F6S418 | BFO4M NS MTS0FRY)
MT-4 MZ-4
MT-37R13) R/LMZ-4
MT-4R1  MP-4
MT-4.5R1  MP-40
L oS 20o0a0ne 201201125 | 20 | 445 | SHR204MT |SHL20AMT |FES418 |BFOAM | NY25 |MT-4B  MA-40
MT-4C  R/LMA-40
MS-4 MB-4F 3)
RILMS-4  MT-40FR3
MS-4D
MT-5 MZ-5

MT-5R1 MP-5

R/L 151S-2020x20x5 20|20 125 | 20 MT-5B MA-50
R/L 151S—_2525x20x3 55|55 | 150 | 20 | 5 |SHR208MT |SHL205MT (F6S418 |BF0AM | NY25 |yo"2~ MB_oF 3)
MS-5 MT-50FR 3)
R/LMS-5
MT-6 MP-6
R/L 151S-2525x20x6 25| 25| 150 | 20 MT-6.4R1  MA-60
R/L 151S-3225x20x6 32|25| 170 | 20 | &7:5 | SHR206MT | SHL206MT |F6S418 |BFOAM | NY25 | yr o™ yrianeRa)
MT-6C MT-7
MS-6 MT-7.5R1
R/L 151S-3225x32x6 32(25|170 | 32 | 6-7,5 | SHR326MT | SHL326MT |[F6S519 | BFO5M NY3 m-'\éIS-G m;g
R/L 151S-2525x20x8 25|25 150 | 20 MT-8 MZ-8
R/L 1515-3225x20x8 55| 190 | 20 | 89 |SHR208MT |SHL208MT |F6S519 |BFO5M NY3 | ViTeB MP_83)
MT-8C MB-8
R/L 151S-3225x30x8 32(25(170 | 30 SHR308MT | SHL308MT | F6S519 | BFO5M NY3 |Ms-8 MT-9
R/L 151S-4032x40x8 40(32|200 | 40 | 8-9 |SHR408M |SHL408M |F6S526 |BFO5M NY3 |RILMS-8 MT-9C
R/L 151S-4032x50x8 40|32 | 200 | 50 SHNST F6S418 | BFOAT NY2.5

R/L 151S-3225x30x10 3225|170 | 30
R/L 151S-4032x30x10 4032|200 | 30

MT-10 MS-10

10-11 | SHR3010MT | SHL3010MT | F6S519 | BFO5M MT-10R1  R/ILMS-10

NYS | MT-108  MZ-10
R/L 151S-4032x50x10 40|32 | 200 | 50 |10-11 SHN10T F6S518T | BFO5T MT-10C
R/L 1515-5032x40x12 5032|250 | 40 | ,, |SHR4012MT | SHL4012MT | Fess25 | BFOSM Nys | MI-12 MS-12
R/L 151S-4032x50x12 40 (32200 | 50 SHN12T F6S519 | BFO5T MT-12C  Mz-12
Ordering example:
Bestellbeispiel: R151S-2525x20x5 Spare parts shown in the coloured columns are
Bestéllningsexempel: supplied assembled in each tool.
Die in den farbigen Spalten aufgeftihrten
* Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert.
Reservdelar i de firgade kolumnerna ingar
% f A44-59 monterade i varje verktyg.
Selection of cutting geometry: 3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Wahl der Schneidengeometrie: Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modlifizierung des Werkzeughalters.
Val av skérgeometri: Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
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The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.

E;(;renh%?%%aglons Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Rekommendationer Circlip grooves Linksausfihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

Sicherungs-
A19 ringnuten
Lésringsspar

¥

—Lo

e mm—

For tool holders marked. 5)
Fir Klemmhalter mit Kennzeichen. 5)
For verktygshallare mérkta. 5)

6) For mesauring Hy and Hp, se area in dimention picture:
Fiir die Messung von Hy und H» siehe Bereich im MaBbild: A66

For métning av Hy och Ha, se omrade i dimensionsbild:

€ A130-148

=G

HiB|L|HOHD| t | L |L | B, AR %

R/LG-050B

R/L 151G-1010x6x1T |10 |10 | 125 | 2,7 | 2,7 | 10,3 R/LG-060B

RL151G-1212x6x1T | 12 |12 [ 150 | 2,7 | 2,7 | 12,3|1,3-29 | 26,5 | 0,50-1,85 | SHR133T | SHL133T | F6S411 | — | NY2.5 | R/LG-070B

RL 151G-1414x6x1T | 14 |14 | 150 | 2,7 | 2,7 | 14,3 R/LG-080B
R/LG-090B
R/LG-105B
R/LG-110B

R/L 151G-1616x3x1T [ 16 |16 [100| — | — | 20 RILG-125B

R/L151G—2020x3x1T |20 (20 [125| — | — | 25 R/LG-130B

RIL 151G-2525x3x1T | 25 | 25 | 150 | — | — | 3o |1329| 29 [050-1,85 | SHR133 | SHL 133 | F6S411| — |NY25 | o2 inn

R/L 151G-3225x3x1T |32 |25 [150 | — | — | 32 R/LG-160B
R/LG-185B

R/L 151G-1010x6x2 | 10|10 [125| 27 | 27 [ 103 RLG-2158 2)

R 151G-1212x6x2 | 12|12 (150| 27 | 2,7 | 12,3|3,237 26,5 | 2,15-2,65 | SHR133T | SHL133T [F6S411| — |NY25 | o250 m o)

RIL 151G-1414x6x2 |14 |14 (150 | 2,7 | 27 | 143

RL 151G-1616x4x2 |16 |16 [100| — | — | 20 RLG-2158 2)

R 151G-2020x4x2 |20 (20 [125| — | — | 25 2

RIL 151G2525xax2 | 25 |25 [150| — | — | 35 |3237| 29 |215-3,15 | SHR133 | SHL133 |F6S411| — |NY25 Eﬁtg:g?ggzi

R/IL 151G-3225x4x2 |32 |25|150| — | — | 32
MT-3
MT-3.1R0.5
MT-3B
MT-3C
MS-3

R/ 151G-1616x13x3 | 16 | 16 |100| — | — | 20 poae

R/L 151G-2020x13x3 |20 (20 [125| — | — | 25

R/L 151G—2525x13x3 | 95 | 25 [150| — | — | 55 | 13 | 20 3 SHR133 | SHL133 |F6S411| — |NY25 an_-laz-s

R 151G-3225x13x3 |32 |25 [150 | — | — | 32 MP3
MP-30
MA-30
R/ILMA-30
MB-3F 3)
MT-30FR 3)
MT-4 R/ILMA-40
MT3.7R13) MB-4F 3)
MT-4R1  MT-40FR3)
MT-45R1 MT-5

R/ 151G-1616x13x4 | 16 |16 [100| — | — | 20 MHCB; MESE‘

R/L 151G-2020x13x4 [ 20 (20 [125| — | — | 25 S MT-o0

R/L 151G-2525x13x4 | 25 |25 (150 | — | — | 32 | 13 | 29 45 | SHR134 | SHL134 [F6S411| — [NY25| s ol

R/L 151G-3232x13x4 |32 (32 (150 | — | — | 40 MZ-4 MZ-5
RLMZ-4 MP-5
MP-4 MA-50
MP-40  MB-5F 3)
MA-40  MT-50FR3)

v

‘l 2) Right-hand inserts (R) are used in right-hand holders and left-hand inserts (L) are used in left-hand holders.
Rechtsschneiden (R) werden in Rechtshaltern und Linkesschneiden (L) in Linkshaltern verwendet.
Hdégerskar (R) anvénds i hégerhéllare och vénsterskér (L) i vdnsterhallare.

|
[R151G] L151G 3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.

Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
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v L |
(S, "
H{B|L|H|H|f|L|L|lB [ =m %
e _
MT-6 MP-6
R/L 151G-2020x13x6 |20 (20 [125| — | — | 25 MI-6.4R1 MA60
RIL 151G-2525x13x6 2525150 | — | = |32 | 1|59 | 675 | sHRias | SHL13 | Fesati| — | Nves|MTee  MIo )
R/L 151G-3225x13x6 |32 |25(150| — | — | 32 ’ = IMs-6 MT-7.5R1
R/ 151G-3232x13x6 (32|32 [150| — | — | 40 RILMS-6 MT-7B
MZ-6 MT-7C
MT-8 MT-9C
MT-8B MT-10
MT-8C MT-10R1
R/L 151G-2020x10x8T {20 (20 |125| — | — | 25 MS-8 MT-10B
R/L 151G-2525x10x8T |25 |25 |150| — | — | 32 | 10 | 43 | 8-11 SHNS8T F6S418 | BFOAT | NY2.5 | R/ILMS-8 MT-10C
R/ 151G-3225x10x8T |32 |25 | 150 | — | — | 32 Mz-8 MS-10
MP-8 R/LMS-10
MB-8F 3) MZ-10
MT-9
Ordering example:
Bestellbeispiel: R151G-2525x13x4 Spare parts shown in the coloured columns are
Bestallnin gsexemp el: supplied assembled in each tool.
Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten Ersatzteile
sind in den Werkzeugen montiert.
Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar
monterade i varje verktyg.
*
3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and
% | A44-59 A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und
Selection of cutting geometry: A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Wahl der Schneidengeometrie: Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och
Val av skdrgeometri: A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
MIRWONA
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

fA12-13, 19 hy
| L | 150°
F A75 F A130-148
| E——
*
[ = 156C H|{B|h | L |Um!| B %
TB 56C-16-26 MT-20 MB-2F 3)
156C-2602x45x2 26 | 1,6 (21,4130 45 2 EX5NY | TB 56C-20-26 MS-20
TB 56C-25-26 R/LMS-20
MZ-20
TB 56C-20-32 | MP-20
156C-3202x65x2 32 (16| 25 |150 | 65 2 EX5NY |TB56C-25-32 | MA-20
TB 56C-32-32 R/LMA-20
TB 56C-16-26 MT-25 MP-25
156C-2602.5x45x2.5 26 | 2,0 (21,4130 45 2,5 EX5NY | TB 56C-20-26 MT-25FR3) MA-25
TB 56C-25-26 MT-2.3R0.5 R/LMA-25
TB 56C-20-32 '\R"/Is_l\ﬁg -
156C-3202.5x65x2.5 32|20 25 | 150 65 2,5 EX5NY | TB 56C-25-32 MZ-25 :
TB 56C-32-32 :
TB 56C-16-26 MT-3 MS-3D MP-30
156C-2603x45x3T 26 | 2,6 (21,4130 45 3 EX5NY | TB 56C-20-26 MT-3.1R0.5 R/LMS-3 MA-30
TB 56C-25-26 MT-3B MZ-3 R/LMA-33)0
MT-3C R/LMZ-3 MB-3F
TB 56C-20-32
156C-3203x65x3T 32 (26| 25 | 150 | 65 3 EX5NY |TB56C-25-32 | MS3 MP-3 MT-30FR 3)
TB 56C-32-32
TB 56C-16-26 MT-4 MS-4 MP-40
156C-2604x45x4T 26 | 3,56 (21,4130 45 4 EX5NY | TB 56C-20-26 MT-3.7R13) R/LMS-4 MA-40
TB 56C-25-26 MT-4R1 MS-4D R/LMA-;})O
MT-4.5R1 MZ-4 MB-4F
TB 56C-20-32
156C-3204x65x4T 32 (35| 25 |150 | 65 4 EX5NY | TB 56C-25-32 MHE EA/;“QZ'A' MT-40FR 3)
TB 56C-32-32 ) )
156C-3205x65x5 32 |45 | 25 | 150 65 5 EX5NY | TB 56C-25-32 MT-5B MZ-5 MT-50FR 3)
TB 56C-32-32 ) . .
MT-5C MP-5
MT-6 R/LMS-6 MT-7.5R1
TB 56C-20-32 MT-6.4R1 MZ-6 MT-7B
156C-3206x65x6 32 |55 25 | 150 65 6-7 EX5NY | TB 56C-25-32 MT-6B MP-6 MT-7C
TB 56C-32-32 MT-6C MA-60
MS-6 MT-7
Ordering example:
Bestellbeispiel: 156C-3202x65x2
Bestéllningsexempel:
* 3 See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and
A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
% f A44-59 EX5NY Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:

Ordered separately.
Ist separat zu bestellen.
Bestélls separat.

A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.

Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och
A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
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TB56C

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A12-13,19

f A74
| I—

N E W ’ W 56C]

TB56C-16-26 16 | 16 | 16,4 :II gggggggxgxs;(EZXZ 5
TB56C-20-26 20 | 20 | 124 | 215 | 21,4 CL-1 MC6S-620 NY5 FA56SC 156C-2603x45x3T
TB56C-25-26 25 | 25 | 74

156C-2604x45x4T
156C-3202x65x2

TB56C-20-32 20 | 20 | 17,5 ] ggg:ggggf«s@iﬁgﬁ
TB56C-25-32 25 | 25 | 1255 | 21,5 | 25 | CL MC6S-620 NY5 FASESC | 1200 ao0msamgT
TB56C-32-32 32 | 32 | 55

156C-3205x65x5
156C-3206x65x6

Ordering example:
Bestellbeispiel: TB56C-16-26

Bestallningsexempel:

Usable for right-hand (R) or left-hand (L) mounting. Spare parts shown in the coloured columns are supplied assembled in each tool.
Verwendbar fiir Rechts (R)- oder Links (L) montage. Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert.
Omvéndbar for héger (R) eller vénster (L) montage. Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar monterade i varje verktyg.

FA56SC 1) Adapter for cutting fluid Ordering example:

Verbindungsstiick fiir Schneidfliissigkeit | Beoinmoaoxempel:

Adapter for skarvatska FA56SC

2) FA56SC can be used in combination with
tool block TB56C or TB56S (see page A77).

T

FA56SC | MO0620-1 | NY5

FA56SC kann in Verbindung mit dem
Trédger TB56C oder TB56S (siehe Seite
A77) verwendet werden. R1/8" !

FA56SC kan anvéandas i kombination med
TB56C eller TB56S (se sida A77).

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

Die in den farbigen Spalten aufgeftihrten

T 1aroiye _ Usable for right-hand (R) or left-hand (L) mounting.
Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert.

Verwendbar fiir Rechts (R)- oder Links (L) montage.
Omvéndbar for héger (R) eller vénster (L) montage.

Reservdelar i de férgade kolumnerna ingdr
monterade i varje verktyg.

MIR{JONA
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A19

f A130-148 A77
L= " |

| S—
" g

HsmLumaxB,mE W % s

MT-6 MP-6

MT-6.4R1  MA-60

MT-6B MT-60FR 3)
1565-5005x135x6 52(55(485|260 | 135 | 6-7 SHN6 F6S315 — NY2.5 | MT-6C MT-7

MS-6 MT-7.5R1

R/LMS-6  MT-7B

MZ-6 MT-7C

M. MBSF % | 1B56S-25-508

- - . TB56S-32-50S

1565-5007x105x8 | 52| 7 | 4951200 | 105 | g | gHNGT | F6S418 | BFOAT | NY25 |MT-8C  MP-8 TB563-40.50S
156S-5007x135x8 52| 7 260 | 135 s

MS-8 MT-9 TB56S-50-50S

R/LMS-8  MT-9C

MT-10 MS-10
156S-5009x105x10 |52 | 9 200 | 105 MT10R1 R/LMS-10
1565-5000x135x10 | 52| 9 | 48| 260 | 135 | 10-11| SHN1OT | F6SS18T | BFOST | NY3 | 1108 Mz-10

MT-10C

MT-12 Mz-12
156S-5011x105x12 |52 | 11 200 | 105
1565-5011x135x12 |52 | 11 | 482|560 | 135 12 | SHN12T | F6S519 | BFO5T | NY3 mg_lgC
Ordering example:
Bestellbeispiel: 156S-5005x135x6
Bestallningsexempel:
x <& |
% ﬁ A44-59 -
Selection of cutting geometry: Spare parts shown in the coloured columns are supplied assembled in each tool.
Wahl der Schneidengeometrie: Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert.
Val av skérgeometri: Reservdelar i de fargade kolumnerna ingr moanterade i varje verktyg.

3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and
A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.

Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und
A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.

Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och
A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshaillaren.
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TB56S

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A19

i

Usable for right-hand (R) or left-hand (L) mounting.
Verwendbar fiir Rechts (R)- oder Links(L)montage.
Omvéndbar fér héger (R) eller vénster (L) montage.

a5 H i hy H
Ha 150°
| 135 | B 30

Adapter for cutting fluid
Verbindungsstiick fiir Schneidfliissigkeit
Adapter for skarvatska

f A75 Mf' A76

Hy| B | Hy | h ﬁ E g »
1565-5005x135x6
TB56S—-25-50S 25|20 | 42 |485 1565-5007x105x8
TB56S-32-50S 32|28 | 35 |485 1565-5007x135x8
2| CL-2 | MC6S-825 NY6 FA56SC 156S-5009x105x10
TB56S-40-50S 40 | 35| 27 |48,5 1565500010519
TB56S-50-50S 50 | 35| 17 |48,5

156S-5011x105x12
156S-5011x135x12

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestallningsexempel:

TB56S-25-50S

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 ingdr monterade i varje verktyg.

MIR{JONA
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10-11 9,
12 11,

Insert seat cartridge type HD56S

The replaceable insert seat cartridge HD56S
is mounted in large-scale tool blades and is
secured in the pocket by a retaining screw
and positioned by means of a longitudinal
slot. The built-in measurements are shown in
the presented drawing.

Insert seat type HD56S is offered as
standard and the tool blade is made on
request by MIRCONA as a special purpose
tool by specifying the measurements H, B,
L and B4 as well as number of insert seats
Z in accordance with what is stated on page
A79. If the blade is to be used in a tool block,
1568 is stated and without tool block 155S
is stated. When a tool block is required
MIRCONA may on request manufacture

the same as a special purpose tool in
accordance with specifications given by the
customer. Alternatively if the customer is
manufacturing the tool blade or tool block on
his own account, MIRCONA can if required
give assistance by supplying all necessary
technical information.

MO 0422

1) Measured on cutting edge.

Wird auf Schneidenkante gemessen.
Méts dver skaregg.

Schneidensitzkassette Typ HD56S

Die austauschbare Schneidensitzkassette
HD56S wird in grossen Werkzeugklingen
montiert. Sie wird durch eine
Klemmschraube in der Tasche gesichert
und in einer Langsnut positioniert. Die
Abmessungen ersehen Sie aus der
Werkzeugzeichnung.

Der Schneidensitz Typ HD56S wird als
Standard angeboten. Die Werkzeugklinge
wird auf Anfrage durch Angabe der

Masse H, B, L und B bei MIRCONA

als Sonderwerkzeug hergestellt.

Ebenfalls anzugeben ist die Anzahl

der Schneidensitze Z entsprechend

den Informationen auf Seite A79.

Falls die Werkzeugklinge in einem
Werkzeugtrager verwendet werden soll,
wird diese entsprechend dem Klingentyp
1568 gefertigt. Ohne Verwendung

eines Werkzeugtragers wird die Klinge
entsprechend dem Typ 155S ausgefiihrt.
Falls ein Werkzeugtrager benétigt wird, kann
MIRCONA diesen als Sonderwerkzeug auf
Anfrage fertigen unter Beruicksichtigung der
Spezifikation durch den Kunden. Alternativ,
falls der Kunde die Werkzeugklinge oder
den Werkzeugtrager selbst herstellt,

kann MIRCONA, falls erwiinscht alle
erforderlichen technischen Informationen zur
Verfligung stellen.

|

Inbyggnadsskarlage typ HD56S

Inbyggnadsskarlage typ HD56S anvands for
montering i storskaliga verktygsskenor i ett,

i skenan frast lage och spanns fast med en
snedstalld skruv. Inbyggnadsmatten framgar
av visad ritning.

Inbyggnadsskarlage typ HD56S erbjuds som
standard under det att MIRCONA atar sig att
tillverka verktygsskenan som specialverktyg
emot sarskild bestallning genom att kunden
specificerar matten H, B, L och By samt
antalet skarlagen Z i 6verensstdmmelse
med vad som anges pa sid A79. Skall verk-
tygsskenan anvandas i ett verktygsblock

sa anges typ 156S och utan verktygsblock
typ 155S. | de fall ett verktygsblock énskas
sa tillverkar MIRCONA detta emot sarskild
bestallning som specialverktyg i ver-
ensstdmmelse med kundens specifikation.
Alternativt om kunden véljer att tillverka
verktygsskenan eller blocket i egen regi sa
kan MIRCONA bista med teknisk assistans.

A78



HD56S|

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A20

3

L >

(=

B4
H[[ ]

= |

II A130-148

* 155S Spec.
% 156S Spec.
[ Noms S &7

MT-10 MS-10
MT-10R1  R/LMS-10

HD56S-10 10-11 | MO0422 | NY3 | SHN10T | F6S518T BFO5T NY3 | \T-10B MZ-10 See below.
MT-10C Siehe unten.
MT-12  Ms-12 Se nedan.

HD56S-12 12 | MO0422 | NY3 | SHN12T F6S519 BFO5T NY3 | T-12C MZ-12

Ordering example:

Bestellbeispiel: HD56S-10

Bestéllningsexempel:

*
% ﬁ A44-59

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:

1558 Spec. | 156S Spec.
<

i

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 fdrgade kolumnerna ingdr monterade i varje verktyg.

S

H
L |/
A J
B tﬁﬁia M
e
51?:___%‘ B
155S Spec. 156S Spec.
Manufactured on request. H, B, L, By and Z
1568 Spec. H B L B, Y4 is indicated by the customer.

[ Toms m— 1]

1) 155S8-HB x L x B,
1) 156S-HB x L x B,

Sonderanfertigung. H, B, L, By und Z
werden vom Kunden angegeben.

Tillverkas mot sérskild bestéllning H, B, L,
B4 och Z anges av kunden.

HD56S-10
HD56S-12

Ordering example:
Bestellbeispiel: 156S-100900x150x10
Bestallningsexempel:

Type 156S is used in a tool block which is manufactured on special request in
accordance with customer’s specifications. Type 155S is used without tool block.

Der Typ 1568 findet in einem Werkzeugtrager Verwendung, der auf Sonderwunsch

hergestellt wird unter Beriicksichtigung der Spezifikation des den Kunden. Der Typ
1558 wird ohne Werkzeugtrédger verwendet.

Typ 156S anvénds i ett hdllarblock vilket tillverkas emot sarskild bestéllining i
dverensstammelse med kundens specifikation. Typ 155S anvénds utan hallarblock.

MIRYONA
A79




Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A19

W%

[~ A130-148
| E——

*
H|B | B | NOSEH E =
MT-8 MZ-8
1) 1555-3208x40x8T 32| 8 MT-88 MP-8_,
1) 1oog a208xA0X8T 32181 89 | SHNST | Fes418 | BFO4T NY2.5 MT-8C MB-8F 3)
MS-8 MT-9
RILMS-8 MT-9C
) MT-10 MS-10
1555-3210x40x10 32 | 10 MT-10R1 RILMS-10
1) 1555-4010x40x10 40 | 10 | 10-11 (RSHNIOTSISFESSISTRINER0ST NY3 MT-10B MZ-10
MT-10C
) MT-12
1555-3212x40x12 32 | 12 MT-12C
1) 1555-4012x40x12 40 |12 12 S NY3 MS-12
MZ-12
Ordering example:
Bestellbeispiel: 1555-3208x40x8T
Bestallningsexempel:
*

1)

| ﬁ::::mH

Design of the clamp permits modification of the

tool holder to larger entry length.

Die Ausfihrung des Spannhakens Iésst eine
Anderung des Werkzeughalters zu grésserer
Einstechldnge zu

Spénnhakens utformning medger modifiering av

verktygshallaren till storre insticksldngd.

See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and

A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.

Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und

A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.

Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och

A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.

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 fdrgade kolumnerna ingar
monterade i varje verktyg.

= (e

Selection of cutting geometry:
Wabhl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:




SRDC N 0°
Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer
| A21
.
__
|I A156
=| NN TR
h: h1 b L L1 f B1 g TI &.‘\\ % T Egl\G/l_—rr &l&
torx
SRDCN1212F06 12 12 80 10 9
SRDCN1616H06 16 16 100 12 11
SRDCN2020K06 | 20 | 20 | 125 | 14 | 13 | 8 |FTX072507 ) NY7X - - - 0602M0
SRDCN2525M06 25 25 150 16 15,5
SRDCN1616H08 16 16 100 16 12
SRDCN2020K08 20 20 125 18 14 8 | FTX093008 | NY9X - - - 0803MO0
SRDCN2525M08 25 25 150 20 16,5
SRDCN1616H10 16 16 100 18 13
SRDCN2020K10 20 20 125 20 15 10 | FTX153514 [ NY15X | URC10 RSM508 NY3.5 10T3MO
SRDCN2525M10 25 25 150 25 17,5
SRDCN2525M12 25 25 150 25 18,5
SRDCN3225P12 30 5 170 o5 185 12 | FTX153514 | NY15X | URC12 RSM508 NY3.5 1204MO
SRDC NM - o .

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

R

Roughing L =
Schruppen
Grovbearbetning
f A156
ol | b=, | b L | L f B | NENY W RoeT TN
’ ; | R rReGT WY
RCMX
SRDCN2525-12M | 25 | 25 | 150 | 28 | 185 | 45 | ypN1203 |RS61K| D6t Fes12 | NY3 120400/MO

SRDCN3225-12M

32 25 170 28 18,5

SRDCN2525-16M
SRDCN3225-16M

25 25 150 35 | 20,5
32 25 170 35 | 20,5 | 16 | URN1604 | RS62 D62 F6S16F NY3 160600/MO

SRDCN4032T16M 40 32 300 35 24
SRDCN3225-20M 32 25 170 40 | 225
SRDCN4032T20M 40 35 300 40 26 20 | URN2004 | RSe64 D64 F6S20F NY4 200600/MO

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestéllningsexempel:

SRDCN3225-20M

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.

MIR{JONA
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A21

SRDC RLM

<—L1—>|

—

f A156

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Viénsterutférande spegelvént.

L =
=] NEN N
h=h, | b | L [ L | f |B g W N=\ % W AN TN
torx
SRDCR/L 2020K06M 20 20 125 20 |20,15
SRDCR/L 2525M06M 25 25 150 20 |2515| 6 |FTX072507 | NY7X = = - 0602M0
SRDCR/L 3225P06M 32 25 170 20 |25,15
SRDCR/L 2020K08M 20 20 125 20 | 20,3
SRDCR/L 2525M08M 25 25 150 20 | 25,3 | 8 |[FTX093008 | NY9X = = - 0803MO
SRDCR/L 3225P08M 32 25 170 20 | 25,3
CTCP 3
1 oo
Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer H
[ 22 |0 .. |
<—L1
I | | B,
v !
- L >
|I A155
TPMR TPUN
'lc H B L | L [B®]|r é W ‘ E W TPGN TPGR
CTCPN2513R16M 25 13 200 31 153 | 0,8 uU323S RS2 | SH53K-1 6562 NY4 1603 ...
CTCPN2019M22M 20 19 150 34 6S62K
CTCPN2519R22M 25 19 200 34 6562
CTCPN3219R22M 35 19 500 34 20,8 | 0,8 u324s RS3 | SH53K-1 6562 NY4 2204 ...
CTCPN3819R22M 38 19 200 34 6S62
6)
— | TPMR
TCMT TPUN A
ToMW Ry | TPaN Y
TPGR B4
0 9,6
- 0902 0,2 9,3
0,4 9,1
0 11.0 Spare parts shown in the coloured columns are supplied
1102 _ 0,2 1037 assembled in each tool.
. 8:‘5} 159’ ’84 Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten Ersatzteile sind
> .5 in den Werkzeugen montiert.
0,4 15,9 R delar i de fdrgade kol ingdr monterade i
16T3 ... 1603 ... ?g 1‘51:73 vaer/sl:%ri;; le fdrgade kolumnerna ingdr monterade i
& | %
_ ’ ’ Ordering example:
0,8 20,8 o
2204 1,2 | 20,2 Bestellbeispiel: CTCPN2513R16M
16 [ 197 Bestallningsexempel:

A82



STFC RALM

00
Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer
| A21
The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.
‘ Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
t Linksausfiihrung umgekehrt.
= Ritningen visar hégerutférande.
s Vénsterutférande spegelvént.
f A154
- o
torx TcaT WY
STFCR/L 2020K11M 20 20 | 125 | 25 | 20,4 | 10,4 | 0,4
STFCR/L 2525M11M | 25 | 25 | 150 | 25 | 25.4 | 10,4 | 0.4 | FTX072807 | NY7X | — - - 102
STFCR/L 2525M16M 25 25 | 150 | 35 | 25,6 | 15,3 | 0,8
STFCRIL 3225P16M 35 25 | 170 | 35 | 256 | 15.3 | 0.8 FTX153514 | NY15X | UTC16 | RSM508 | NY3.5 16T3 ...

Ordering example: 6)
Bestellbeispiel: STFCR2020K11M A82
Bestéllningsexempel:

ma Radial use Aial use
Radiale Verwendung Axiale Verwendung
Recommendations Radiell anvéndning .—-—_ Axiell anvéndning

Empfehlungen
Rekommendationer

r'AZO A24

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausfiihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

L
[L153E |
— H|B| L |f|L |B | D W o]
1) R/L 153E-1212x3x2.5/14- | 12 | 12 | 90 | 16 | 24 RP310 R/LE-2B R/LE-2BQ
2)  153E-1616x3x2.5/14— | 16 | 16 | 110 | 16 | — RP316 R/LE-2.5B  RI/LE-2.5BQ
2)  153E-2020x3x2.5/14- |20 | 20 [ 125 |20 | — | 2-5 |14—o | RP320 | SH51 | 6S61K | NY3 |R/LE-3B R/LE-3BQ
2)  153E-2525x3x2.5/14- |25 | 25 | 150 | 25 | — RP324 R/LE-4B R/LE-4BQ
2)  153E-3225x3x2.5/14- |32 |25 [ 170 | 25 | — RP332 R/LE-5B R/LE-5BQ

1) €
"'%EIEE

Shank 1212 is ordered in right- or
left-hand version.

by moving the clamp from the

The holders are assembled for ‘
holder’s upside to its underside. E

right (R) or left (L) performance M

Die Halter werden fiir Rechts(R)-
oder Links (L) ausfiihrung

Schaft 1212 wird in Rechts- oder montiert durch Versetzen Spare parts shown in the coloured Right-hand inserts (RE) are used in right-
Linksausfiihrung bestellt. des Spannhakens von der columns are supplied assembled in hand holders and left-hand inserts (LE)
Oberseite des Halters auf dessen each tool. are used in left-hand holders.
Skaft 1212 bestélls i héger- eller Unterseite. o ) ) )
vénsterutférande. Die in den farbigen Spalten Rechtsschneiden (RE) werden in
Haéllarna monteras fér hoger(R)- aufgefiihrten Ersatzteile sind in den Rechtshaltern und Linkesschneiden (LE)
eller vanster(L)utférande Werkzeugen montiert. in Linkshaltern verwendet.
genom att flytta spdnnhaken
ifrdn héllarens éversida till dess Reservdelar i de férgade kolumnerna Hdgerskér (RE) anvénds i hégerhallare
undersida. ingar monterade i varje verktyg. och vénsterskéar (LE) i vénsterhéllare.

Ordering example:
Bestellbeispiel: 153E-1616x3x2.5/14—00
Bestéllningsexempel:

MIR{JONA
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A25

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Viénsterutférande spegelvént.

R/L 153E-0016x3x2.5/14—»
R/L 153E-0020x3x2.5/14—
R/L 153E-0025x3x2.5/14—

7,5

11,5

15
15
20

15
18
23

16
20
25

120
120
150

10
12,5

28
28
28

2-5

RP310 | SH51 | 6S61K

R/LE-2B
R/LE-2.5B
R/LE-3B
R/LE-4B
R/LE-5B

R/LE-2BQ
R/LE-2.5BQ
R/LE-3BQ
R/LE-4BQ
R/LE-5BQ

NY3

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestallningsexempel:

L153E-0016x3x2.5/14—

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 fargade
kolumnerna ingar monterade i
varje verktyg.

<l s

[R153E

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

"LL153E

Rechtsschneiden (RE) werden in
Rechtshaltern und Linkesschneiden (LE)
in Linkshaltern verwendet.

Hdgerskér (RE) anvénds i hégerhallare
och vénsterskér (LE) i vansterhallare.

A84
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

|4A25 A32

7

]
.II-

8

A,

Z

Axial use.
Axiale Verwendung.
Axiell anvandning.

Radial use.
Radiale Verwendung.
\ Radiell anvéndning.

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

B
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Ly 65 ' Linksausfiihrung umgekehrt.
B1 J T Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.
e—Lo
L |
|I A139
o
H| B L f L B D
- .| = | @ -
1) R/L 158E-1212x3x2.5/14— | 12 | 12 | 90 |22,5| 17 RP310 R/LE-2B R/LE-2BQ
2) 158E-1616x3x2.5/14—c | 16 | 16 | 110 |22,5| - RP316 R/LE-2.5B R/LE-2.5BQ
2) 158E-2020x3x2.5/14—0 | 20 | 20 | 125 |26,5| — | 2-5 | 14—~ | RP320 | SH51 | 6S61K NY3 | R/LE-3B R/LE-3BQ
2) 1568E-2525x3x2.5/14—0 | 25 | 25 | 150 |31,5| — RP324 R/LE-4B R/LE-4BQ
2) 158E-3225x3x2.5/14— | 32 | 25 | 170 |31,5| — RP332 R/LE-5B R/LE-5BQ

Shank 1212 is ordered in right- or
left-hand version.

Schaft 1212 wird in Rechts- oder
Linksausfiihrung bestellt.

Skaft 1212 bestélls i héger- eller
vénsterutférande.

The holders are assembled for
right (R) or left (L) performance
by moving the clamp from the

holder’s upside to its underside.

Die Halter werden fiir Rechts(R)-
oder Links (L) ausfiihrung
montiert durch Versetzen

des Spannhakens von der
Oberseite des Halters auf dessen
Unterseite.

Hallarna monteras fér héger(R)-
eller vénster(L)utférande
genom att flytta spdnnhaken
ifran hallarens éversida till dess
undersida.

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:

o (@

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

Rechtsschneiden (RE) werden in
Rechtshaltern und Linkesschneiden (LE)
in Linkshaltern verwendet.

Hdgerskér (RE) anvénds i hégerhallare
och vénsterskéar (LE) i vénsterhéllare.

158E-2020x3x2.5/14—0

Maximum entry length Arpyax, for internal grooving with type 158E, at smallest hole diameter D1min

Maximale Einstechtiefe Arpmay, fiir innen Nutendrehen mit Typ 158E, beim kleinsten Lochdurchmesser Dmin

Maximal instickslangd Armay, fOr invandig sparsvarvning med typ 158E, vid minsta haldiameter Dimin

I:’1 min

Shank size

Schaft grosse

@ Skaft storlek

Ar,

[l L E | (g | 1212|1616 | 2020 | 2525 | 3225
1 50| 54| 80| 121| 193
RLEB. |2 50| 63| 95| 145| 234
R/LE-3B 2,5 50| 70| 105| 162| 262
2,8 -| -] 113| 175| 283
1 50| 54| 80| 121| 193
2 50| 63| 95| 145| 234
3 50| 78| 120| 184| 298
A 4 62| 106| 164| 254 414
5 100 | 174| 270| 420| 686
55 147 | 259| 403| 6281027
6 290 | 514| 803|1252| 2050

By modifying the holder’s shank all tools can be adapted to smallest
hole diameter D1mijn = 50 mm.

Beim Modifizieren des Halterschaftes kénnen samtliche Werkzeuge
dem kleinsten Lochdurchmesser D1min = 50 mm angepasst werden.

Genom att modifiera hallarens skaft kan samtliga verktyg anpassas
till minsta héldiameter D1mjn = 50 mm.

A86



Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A23

A38-41
A

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

L152S
|I A130-148
e [SHR] -
H|B|L|L|B | D ° - %
JGRN R152S |
See type 153E, 153E-00 and 158E:
Siehe Typ 153E, 153E-00 und 158E: r’ A83-86 14—
Se typ 153E, 153E-00 och 158E:
R/L 1525-1616x10x2/20-23 16 | 16 | 110 F6S415
R/L 1525-2020x10x2/20-23 | 20 | 20 | 125 | 10 | 2 | 20-23 F6S418
R/L 1528-2525x10x2/20-23 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 1525-1616x10x2/23-26 16 | 16 | 110 F6S415 R/ILMT-20Z 2)
R/L 1525-2020x10x2/23-26 | 20 | 20 | 125 | 10 | 2 | 23-26 | SHR102Z SHL102Z F6S418 | BFO4T | NY2.5 R/LMP-20Z 2)
R/L 1528-2525x10x2/23-26 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 1525-1616x10x2/26-30 16 | 16 | 110 F6S415
R/L 1525-2020x10x2/26-30 | 20 | 20 | 125 | 10 | 2 | 26-30 F6S418
R/L 1528-2525x10x2/26-30 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 1525-1616x10x2/30-35 16 | 16 | 110 F6S415
R/L 1525-2020x10x2/30-35 | 20 | 20 | 125 | 10 | 2 | 30-35 F6S418 MT-20
R/L 1528-2525x10x2/30-35 | 25 | 25 | 150 F6S418 MP-20
HR102P HL102P BFO4T | NY2.
R/L 152S5-1616x10x2/35-40 16 | 16 | 110 S 0 S 0 F6S415 0 ° MA-20
R/L 152S-2020x10x2/35-40 | 20 | 20 | 125| 10 | 2 | 35-40 F6S418 MB-2F 3)
R/L 1525-2525x10x2/35-40 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 152S5-1616x10x2/40-45 16 | 16 | 110 F6S415
R/L 1525-2020x10x2/40-45 | 20 | 20 | 125 | 10 | 2 | 40-45 F6S418
R/L 1525-2525x10x2/40-45 | 25 | 25 | 150 F6S418
NY2.
R/L 1525-1616x10x2/45-50 16 | 16 | 110 SHR102 SHL102 F6S415 BFo4aT °
R/L 1525-2020x10x2/45-50 | 20 | 20 | 125 | 10 | 2 | 45-50 F6S418
R/L 1525-2525x10x2/45-50 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 1525-2020x10x2/50-55 | 20 | 20 | 125 10| 2 | 50-55
R/L 1525-2525x10x2/50-55 | 25 | 25 | 150 m;gg
R/L 1525-2020x10x2/55-60 | 20 | 20 | 125 10| 2 55-60 Ms-_go
R/L 1525-2525x10x2/55-60 | 25 | 25 | 150 MP-20
R/L 1525-2020x10x2/60-70 | 20 | 20 | 125 10| 2 6070 MA-20
R/L 1528-2525x10x2/60-70 | 25 | 25 | 150 MB-2F 3)
SHR102 SHL102 F6S418 | BFOAT | NY2.5
R/L 1525-2020x10x2/70-80 | 20 | 20 | 125 10| 2 | 70-80
R/L 1525-2525x10x2/70-80 | 25 | 25 | 150
R/L 1525-2020x10x2/80-90 | 20 | 20 | 125 10| 2 | 80-90
R/L 1525-2525x10x2/80-90 | 25 | 25 | 150
R/L 1525-2020x10x2/90-100 | 20 | 20 | 125 10| 2 |90-100
R/L 1528-2525x10x2/90-100 | 25 | 25 | 150
R/L 152S-1616x12x2.5/20-23 | 16 | 16 | 110 F6S415
R/L 1525-2020x12x2.5/20-23 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,56 | 20-23 F6S418
R/L 1525-2525x12x2.5/20-23 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 152S5-1616x12x2.5/23-26 | 16 | 16 | 110 F6S415 R/LMT-25Z 2)
R/L 152S-2020x12x2.5/23-26 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 23-26 | SHR122.5Z | SHL122.5Z | F6S418 | BFOAT | NY2.5 | RALMT-2.3R0.5Z 2)
R/L 1525-2525x12x2.5/23-26 | 25 | 25 | 150 F6S418 R/LMP-25Z 2)
R/L 1525-1616x12x2.5/26-30 | 16 | 16 | 110 F6S415
R/L 1525-2020x12x2.5/26-30 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 26-30 F6S418
R/L 1525-2525x12x2.5/26-30 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 1525-1616x12x2.5/30-35| 16 | 16 | 110 F6S415 MT
R/L 1525-2020x12x2.5/30-35| 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 30-35 F6S418 MT-ggFR 3)
R/L 1525-2525x12x2.5/30-35 | 25 | 25 | 150 F6S418 .
SHR122.5P | SHL122.5P BFO4T | NY2.5 | MT-2.3R0.5
R/L 152S-1616x12x2.5/35-40 | 16 | 16 | 110 F6S415 MP-25
R/L 1525-2020x12x2.5/35-40 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 35-40 F6S418 MA-25
R/L 1525-2525x12x2.5/35-40 | 25 | 25 | 150 F6S418
2) v Right-hand inserts (R) are used in right-hand holders and
- left-hand inserts (L) are used in left-hand holders.
LMT-.. LMP-.. LMB-.. C ) ) Selection of cutting geometry:
s e Wy [ A4-59 | v somsrseonave:
G [alAs ol W 3l R152S ] - Val av skérgeometri:

Hégerskér (R) anvénds i hégerhallare och
vénsterskar (L) i vansterhallare.
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The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Viénsterutférande spegelvént.

A130-148
— v RS |
s .
H|{B|L|L|B| D o . %
R/L 1525-1616x12x2.5/40-45 | 16 | 16 | 110 F65415
R/L 1525-2020x12x2.5/40-45 | 20 | 20 [ 125 | 12 | 2,5 | 40-45 F65418
R/L 1528-2525x12x2.5/40-45 | 25 | 25 | 150 F65418
HR122.5 | SHL122. BFOAT
R/L 1525-1616x12x2.5/45-50 | 16 | 16 | 110 S 5|8 ® Fesats | P70
R/L 1528-2020x12x2.5/45-50 | 20 | 20 [ 125 | 12 | 2,5 | 45-50 F65418
R/L 1528-2525x12x2.5/45-50 | 25 | 25 | 150 F65418
R/L 1525-2020x12x2.5/50-55 | 20 | 20 | 125 - MT-25
R/L 1525-2525x12x2.5/50-55 | 25 | 25 | 150 | 12 | 25 | 5095 MT-25FR 3)
R/L 1525-2020x12x2.5/55-60 | 20 | 20 [ 125 | s | 55 | 5560 MT-2.3R0.5
R/L 1528-2525x12x2.5/55-60 | 25 | 25 | 150 ’ NY2.5 | MS-25
R/L 1525-2020x12x2.5/60-70 | 20 | 20 [ 125| 1 | 55 | 6070 e
R/L 1528-2525x12x2.5/60-70 | 25 | 25 | 150 : VA58
SHR122.5 | SHL122.5 | F65418 | BFOAT -

R/L 1525-2020x12x2.5/70-80 | 20 | 20 | 125
R/L 1525-2525x12x2.5/70-80 | 25 | 25 | 150

R/L 1525-2020x12x2.5/80-90 | 20 | 20 | 125
R/L 1525-2525x12x2.5/80-90 | 25 | 25 | 150

R/L 1525-2020x12x2.5/90-100 | 20 | 20 | 125
R/L 1525-2525x12x2.5/90-100 | 25 | 25 | 150

R/L 1525-1616x12x3/20-23 16 | 16 | 110
R/L 1525-2020x12x3/20-23 2020|125 12| 3 | 20-23

12 | 2,5 | 70-80

12| 2,5 | 80-90

12 | 2,5 | 90-100

R/L 152S-2525x12x3/20-23 25 | 25 | 150 R/LMT-3Z 2)

R/L 152S-1616x12x3/23-26 16 | 16 | 110 R/LMT-3.1R0.5Z 2)
R/L 152S-2020x12x3/23-26 20|20 |125| 12| 3 | 23-26 | SHR133Z | SHL133Z | F6S411 —  |NY2.5| R/LMP-3Z2)

R/L 1525-2525x12x3/23—-26 25 | 25 | 150 R/LMP-30Z 2)

R/L 152S-1616x12x3/26-30 16 | 16 | 110 R/LMB-3FZU 2) 3)

R/L 1525-2020x12x3/26-30 2020 |125| 12| 3 | 26-30
R/L 1525-2525x12x3/26-30 25| 25 | 150

R/L 1525-1616x12x3/30-35 | 16 | 16 | 110 D = 3040
R/L 1525-2020x12x3/30-35 20|20 |125| 12| 3 | 30-35 MT-3 mggo
R/L 1525-2525x12x3/30-35 | 25 | 25 | 150 MT-3.1R0.5 MP-

SHR133P | SHL133P |F6S411| - |NY25 -3FU 9
R/L 1525-1616x12x3/35-40 | 16 | 16 | 110 mMr-sc  MB-3FU
R/L 1525-2020x12x3/35-40 | 20 | 20 | 125| 12 | 3 | 35-40 D = 35-40
R/L 1525-2525x12x3/35-40 | 25 | 25 | 150 MA-30

MT-3 MZ-3

MT-3.1R0.5 MP-3
MT-3B MP-30
MT-3C MA-30

R/L 152S-1616x12x3/40-50 16| 16 [ 110
R/L 1525-2020x12x3/40-50 2020|125 12| 3 | 40-50 | SHR133 SHL133 F6S411 = NY2.5
R/L 1525-2525x12x3/40-50 25| 25| 150

MS-3 MB-3FU 3)

MS-3D
R/L 152S-2020x12x3/50-60T | 20 | 20 | 125 MT-3
R/L 1528-2525x12x3/50-60T | 25 | 25 [ 150 | 12 | 3 | 50-60 MT-3.1R0.5
R/L 152S-3225x12x3/50-60T | 32 | 25 | 170 MT-3B
R/L 1525-2020x12x3/60-75T | 20 | 20 | 125 MT-3C
R/L 1528-2525x12x3/60-75T |25 | 25 [150| 12 | 3 | 60-75 MS-3
R/L 1525-3225x12x3/60-75T | 32 | 25 | 170 MS-3D

SHR133 SHL133 F6S411 - NY2.5
R/L 1525-2020x12x3/75-100T | 20 | 20 | 125 Mz-3
R/L 1528-2525x12x3/75-100T | 25 | 25 | 150 | 12 | 3 | 75-100 MP-3
R/L 152S-3225x12x3/75-100T | 32 | 25 | 170 MP-30
R/L 1525-2020x12x3/100-140T | 20 | 20 | 125 Ma o2 3)
R/L 1525-2525x12x3/100-140T | 25 | 25 | 150 | 12 | 3 | 100-140 MT-30FR 3)
R/L 152S-3225x12x3/100-140T | 32 | 25 | 170 i
*
2) LMT-.. LMP-.. LMB-.. L152S Right-hand inserts (R) are used in right-hand holders and left-hand inserts (L) are used in left-hand holders.
% | A44-59 Rechtsschneiden (R) werden in Rechtshaltern und Linkesschneiden (L) in Linkshaltern verwendet.
RMT-.. RMP-.. RMB-.. B R152S W Hogerskér (R) anvénds i higerhdllare och vénsterskér (L) i vénsterhallare.

Selection of cutting geometry: 3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Wabhl der Schneidengeometrie: Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Val av skdrgeometri: Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) for modifiering av verktygshallaren.
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SBN| 1525
HBLL1B1DHL %*
s
R/L 1525-2020x12x3/140-190T | 20 |20 | 125 MT-3
R/L 1525-2525x12x3/140-190T | 25 |25 [150| 12| 3 |[140-190 MT-3.1R0.5
R/L 1525-3225x12x3/140-190T | 32 | 25 [ 170 MT-38
R/L 1525-2020x12x3/190-300T | 20 [ 20 125 MT-3C A
R/L 1525-2525x12x3/190-300T | 25 |25[150|12| 3 [190-300 MS-3
R/L 1525-3225x12x3/190-300T | 32 | 25 | 170 MS-3D
HR1 HL1 F6S411 | — NY2.5
R/L 1525-2020x12x3/300-500T | 20 | 20 | 125 Slalafks Sl e Es MZ-3
R/L 152S8-2525x12x3/300-500T | 25 |25 [150| 12| 3 |300-500 MP-3
R/L 152S5-3225x12x3/300-500T | 32 | 25 | 170 MP-30
R/L 1525-2020x12x3/500—=T | 20|20 (125 Mol 3)
R/L 1525-2525x12x3/500—=T |25|25|150|12| 3 | 500- MT-30FR 3)
R/L 1525-3225x12x3/500—~T |32 |25|170
R/L 1525-1616x12x4/30-40 16[16]110 D=30-35 |D=35-40
R/L 1525-2020x12x4/30-40 20|20(|125|12|4-4,5| 30-40 |SHR134P |SHL134P |F6S411 |- MT-4X MT-4
R/L 1525-2525x12x4/30—40 25|25 (150 MT-3.7R1X3) MT-3.7R1 3)
MT-4R1X  |MT-4R1
NY2 5 [MT-4.5R1X |MT-4.5R1
R/L 1525-1616x20x4/30-35 16 [16(110 F6S415 "~ [MT-4CX MT-4C
R/L 1525-2020x20x4/30-35 20|20(125|20 (4-4,5| 30-35 | SHR204MP | SHL204MP | F6S418 | BF0O4M MP-4X MP-4
R/L 152S-2525x20x4/30-35 25(25|150 F6S418 MP-40X MP-40
MB-4FXU 3) | MA-40
MB-4FU 3)
MT-4 MP-4
R/L 1525-1616x20x4/35-40 1616|110 F6S415 MT-3.7R13) MP-40
R/L 1525-2020x20x4/35-40 20|20|125|20|4-4,5| 35-40 | SHR204MP | SHL204MP | F6S418 | BFO4M | NY2.5 |[MT-4R1 MA-40
R/L 1525-2525x20x4/35-40 2525|150 F6S418 MT-4.5R1  MB-4FU 3)
MT-4C
R/L 1525-1616x12x4/40-50 1616|110 MT-4 MS-4D
R/L 1525-2020x12x4/40-50 20|20(125|12|4-45| 40-50 |SHR134 SHL134 F6S411 |- MT-3.7R13) Mz-4
R/L 1525-2525x12x4/40-50 25|25 (150 MT-4R1 MP-4
NY2.5 [MT-4.5R1  MP-4
R/L 1525-1616x20x4/40-50 16[16(110 5 MT-455 MA_48
R/L 1525-2020x20x4/40-50 2020|125|20|4-4,5| 40-50 | SHR204MT | SHL204MT | F6S418 | BFO4M MT-4C MB-4FU 3)
R/L 1525-2525x20x4/40-50 25(25[150 MS-4
R/L 1525-2020x12x4/50-60T |20|20|125
R/L 1525-2525x12x4/50-60T |25 |25 [150|12|4-4,5| 50-60 |SHR134 SHL134 F6S411 |-
R/L 1525-3225x12x4/50-60T |32 |25|170
R/L 1525-2020x20x4/50—-60 20(20(125
R/L 1525-2525x20x4/50—-60 25(25[150(20 |4-4,5| 50-60 |SHR204MT | SHL204MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-3225x20x4/50—60 32(25[170
R/L 1525-2525x25x4/50—-60 25(25[150
R/L 1525-3225%25x4/50—60 35 |28 | 170| 25 |44.5| 50-60 | SHR254MT | SHL254MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-2020x12x4/60-75T |20|20|125
R/L 1525-2525x12x4/60-75T |25|25|150|12|4-4,5| 60-75 |SHR134 SHL134 F6S411 |-
R/L 1525-3225x12x4/60-75T |32|25[170
R/L 1525-2020x20x4/60—75 20|20[125
R/L 1525-2525x20x4/60—75 25(25[150(20 |4-4,5| 60-75 |SHR204MT | SHL204MT | F6S418 | BF04M
R/L 1525-3225x20x4/60-75 32(25[170 MT-4 5
MT-3.7R1
R/L 1525-2525x25x4/60-75 25|25 (150
R/L 1525-3225%25x4/60—75 35|28 |170|25|4-4.5| 60-75 | SHR254MT | SHL254MT | F6S418 | BFO4M m:iFgR 1
R/L 1525-2020x12x4/75—-100T |20 (20125 MT-4B
R/L 1525-2525x12x4/75-100T |25 |25|150|12|4-4,5| 75-100 | SHR134 SHL134 F6S411 |- MT-4C
R/L 1525-3225x12x4/75-100T |32|25|170 NY2.5 |MS-4
R/L 1525-2020x20x4/75-100 |20 |20[125 -~ |MS-4D
R/L 1525-2525x20x4/75-100 |25 |25|150|20 [4-4,5| 75-100 | SHR204MT | SHL204MT | F6S418 | BFO4M MZ-4
R/L 1525-3225x20x4/75-100 |32|25[170 mg-i
-40
R/L 1525-2525x25x4/75-100 |25 |25|150
R/L 1529-3225x25x4/75-100 | 32 | 25 | 170 |25 |4-4:5| 75-100 | SHR254MT | SHL254MT | F6S418 | BFO4M mg\zig 5
R/L 1525-2020x12x4/100-140T | 20 | 20 [ 125 MT-40FR 3)
R/L 1525-2525x12x4/100-140T | 25 | 25 [ 150 | 12| 4-4,5[100-140 | SHR134 SHL134 F6S411 |-
R/L 1525-3225x12x4/100-140T | 32 | 25 | 170
R/L 1525-2020x20x4/100-140 |20|20|125
R/L 1525-2525x20x4/100-140 |25 |25 15020 |4-4,5[100-140 | SHR204MT | SHL204MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-3225x20x4/100-140 |32|25[170
R/L 1525-2525x25x4/100-140 |25 |25 |150
R/L 1529_3225x25x4/100-140 | 32 | 25 | 170 | 25 |4-4.5|100-140 | SHR254MT | SHL254MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-2020x12x4/140-190T | 20 | 20 | 125
R/L 1525-2525x12x4/140—-190T | 25 |25 [ 150 | 12| 4-4,5[140-190 | SHR134 SHL134 F6S411 |-
R/L 1525-3225x12x4/140-190T | 32 | 25 [ 170
R/L 1525-2020x20x4/140-190 |20 |20 125
R/L 1525-2525x20x4/140-190 |25 |25 [150 |20 |4-4,5|140-190 | SHR204MT | SHL204MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-3225x20x4/140-190 |32|25|170
' *
3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder. Selection of cutting geometry:
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters. % | A44-59 Wahl der Schneidengeometrie:
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren. Val av skdrgeometri:
MIRYJONA
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The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Viénsterutférande spegelvént.

( 5
T] | A130-148

o

‘el 1525

°
SHL E

R/L152S-2525x25x4/140-190 |25 | 25 | 150

R/L1525-3225x25x4/140—-190 | 32 | 25 | 170 25 |4-4,5|140-190 | SHR254MT | SHL254MT | F6S418 | BFO4M

MT-4
R/L152S-2020x12x4/190—-T |20 | 20 [ 125 MT-3.7R13)
R/L1525-2525x12x4/190—T |25 |25 |150|12 |4-4,5| 190—0 | SHR134 SHL134 F6S411| - MT-4R1
R/L152S-3225x12x4/190—»T |32 |25 |170 MT-4.5R1
R/L1525-2020x20x4/190-300 |20 | 20 | 125 MT-4B
R/L1525-2525x20x4/190-300 | 25 | 25 | 150 | 20 | 4-4,5|190-300 | SHR204MT | SHL204MT | F6S418 | BFO4M MT-4C
R/L1525-3225x20x4/190-300 |32 | 25 | 170 NY2.5 '\Mﬂg-iD
R/L152S-2525x25x4/190-300 |25 | 25 | 150 )
R/L1525_3295x25x4/190-300 | 35 | 25 | 170 | 25 | 4-4.5| 190-300 | SHR254MT | SHL254MT | F6S418 | BFO4M mg_i
R/L152S-2020x20x4/300—» |20 | 20 | 125 MP-40
R/L152S-2525x20x4/300— | 25 | 25 | 150 | 20 |4-4,5| 3000 | SHR204MT | SHL204MT | F6S418 | BF04M MA-40
R/L152S-3225x20x4/300— |32 | 25 [170 I\M/I_Er&-ig:% 3
R/L152S-2525x25x4/300— |25 | 25 | 150 i
R/L1525_3295x25x4/300—0 | 35 | 25 | 170 | 25 |4-4.5| 300- | SHR254MT | SHL254MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-1616x12x5/30-40 |16 | 16 | 110 DT 3035 | BT a0
R/L 1525-2020x12x5/30-40 |20 |20 [125|12| 5 | 30-40 |SHR135P |SHL135P |F6S411| - MT-8R1X | MT-5R1
R/L 1525-2525x12x5/30-40 |25 | 25 | 150 NY2.5 | MT-5CX | MT-5C
R/L 1525-2020x20x5/30-40 |20 | 20 | 125 ME-SX (U | MP-5
—2020x20x5/30~ MB-5FXU | MA-50
R/L 1525 2595x20x5/30-40 | 25 | 25 |150|20| 5 | 30-40 | SHR205MP | SHL205MP | F6S418 | BFO4M VA
R/L 152S-1616x12x5/40-50 |16 | 16 | 110 MT-5 MZ-5
R/L 1525-2020x12x5/40-50 |20 |20 |125|12| 5 | 40-50 |SHR135 SHL135 F6S411| - MT-5R1  MP-5
R/L 1525-2525x12x5/40-50 | 25|25 |150 NY2.5 | MT-5B MA-50
R/L 1525-2020x20x5/40-50 |20 | 20 | 125 MT-5C  MB-5FU 3)
R/L 1525-2525x20x5/40-50 | 25 | 25 | 150|20| 5 | 40-50 | SHR205MT | SHL205MT | F6S418 | BFO4M MS-5

R/L 1525-2020x12x5/50-60T |20 | 20 | 125
R/L 1525-2525x12x5/50-60T |25 |25 |150|12| 5 50-60 | SHR135 SHL135 F6S411 =
R/L 1525-3225x12x5/50-60T |32 |25 |[170

R/L 1525-2020x20x5/50-60 |20 | 20 | 125
R/L 1525-2525x20x5/50-60 |25|25|150(20| 5 50-60 | SHR205MT | SHL205MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-3225x20x5/50-60 |32 |25 |170

R/L 1525-2525x25x5/50-60 |25 | 25 | 150
R/L 1525-3225x25x5/50-60 |32 |25 |170

R/L 1525-2020x12x5/60-75T |20 | 20 | 125

25| 5 50-60 |SHR255MT | SHL255MT | F6S418 | BFO4M

R/L 152S-2525x12x5/60-75T |25 |25 |150(12| 5 | 60-75 | SHR135 SHL135 F6S411| - MT-5

R/L 152S-3225x12x5/60-75T |32 | 25 [170 MT-5R1
R/L 1525-2020x20x5/60-75 |20 | 20 | 125 MT-5B
R/L 152S-2525x20x5/60-75 |25 |25 |150(20| 5 | 60-75 | SHR205MT | SHL205MT | F6S418 | BFO4M MT-5C
R/L 152S-3225x20x5/60-75 |32 |25 |170 NY25 mgg

R/L 1525-2525x25x5/60-75 |25 | 25 | 150 g MP-

R/L 1525-3225x25x5/60-75 | 33 | 22 |170|25| 5 | 60-75 | SHR255MT | SHL255MT | F6S418 | BFO4M MA-go
R/L 1525-2020x12x5/75-100T |20 | 20 | 125 MB-5F 3)
R/L 1525-2525x12x5/75-100T |25 |25 |150|12| 5 | 75-100 | SHR135 SHL135 F6S411| - MT-50FR 3)

R/L 1525-3225x12x5/75-100T |32 | 25 [170

R/L 1525-2020x20x5/75-100 |20 | 20 | 125
R/L 1525-2525x20x5/75-100 (25|25 |150(20| 5 | 75-100 | SHR205MT | SHL205MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-3225x20x5/75-100 |32 | 25 | 170

R/L 15285-2525x25x5/75-100 |25 | 25 | 150
R/L 1525-3225x25x5/75-100 |32 | 25 |170

R/L 1525-2020x12x5/100-140T | 20 | 20 | 125
R/L 1525-2525x12x5/100-140T |25 | 25 |150 (12| 5 |100-140 | SHR135 SHL135 F6S411 =
R/L 1525-3225x12x5/100—-140T | 32 | 25 | 170

25| 5 | 75-100 | SHR255MT | SHL255MT | F6S418 | BFO4M

*
3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder. Selection of cutting geometry:
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters. % | A44-59 Wahl der Schneidengeometrie:

Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren. Val av skédrgeometri:
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H(B|L|L| B D o e %
R/L 152S-2020x20x5/100-140 |20|20[125
R/L 1525-2525x20x5/100-140 |25 (25(150|20| 5 |100-140| SHR205MT | SHL205MT | F6S418 | BFO4M
R/L 152S-3225x20x5/100-140 |32|25|170
R/L 152S-2525x25x5/100-140 |25 |25 |150
R/L 1529 3295x25x/100-140 | 35 |25 |170|25| 5 |100-140| SHR255MT | SHL255MT | F6S418 | BFOAM A
R/L 1525-2020x12x5/140-190T | 20 | 20| 125
R/L 1525-2525x12x5/140-190T | 2525|150 12| 5 |140-190| SHR135 |SHL135 |F6S411| -
R/L 1525-3225x12x5/140-190T | 32 | 25 | 170
R/L 1525-2020x20x5/140-190 |20 |20[125 VT
R/L 1525-2525x20x5/140-190 |25|25(150(|20| 5 |140-190| SHR205MT | SHL205MT | F6S418 | BFO4M M oR
R/L 1525-3225x20x5/140-190 |32 25170 MngB
R/L 1525-2525x25x5/140-190 |25 |25 (150 MT-5C
R/L 1525 3225%25x5/140-190 |32 |25 |170|25| 5 [140-190| SHR255MT | SHL255MT | F6S418 | BFO4M 5| M5
R/L 1525-2020x12x5/190-eT |20 |20[125 | Mz-5
R/L 1528-2525x12x5/190-T |25(25|150|12| 5 | 190- | SHR135 SHL135 F6S411 - MP-5
R/L 1525-3225x12x5/190-eT | 3225|170 MA-50 5
R/L 1525-2020x20x5/190-300 | 20|20 125 M oorR )
R/L 1525-2525x20x5/190-300 |25 [25|150|20| 5 |190-300| SHR205MT | SHL205MT | F6S418 | BFO4M -
R/L 1525-3225x20x5/190-300 | 3225|170
R/L 152S-2525x25x5/190-300 |25 |25 |150
R/L 1529 3990%02x0/190-300 |3 |25 |130|25| 5 [190-300| SHR255MT | SHL255MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-2020x20x5/300- |20 [20[125
R/L 1525-2525x20x5/300- | 25(25(150(|20| 5 | 300-c0 | SHR205MT | SHL205MT | F6S418 | BFO4M
R/L 152S5-3225x20x5/300-% |32 |25|170
R/L 1525-2525x25x5/300-0 | 25| 25]150
R/L 1525_3295x25x5/300—0 |32 |25 |170|25| 5 | 800~ [ SHR255MT | SHL255MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525—1616x12x6/40-50 | 16|16|110
R/L 1525-2020x12x6/40-50 |20 [20|125|12|6-7,5| 40-50 | SHR136 |SHL136 |F6S411| -
R/L 152S-2525x12x6/40-50 | 25|25 |150
R/L 1525-2020x20x6/40-50 |20 (20 (125
R/L 1525 2525%20x6/40-50 |25 |25 | 150|20 [6-7:5| 40-50 [ SHR206MT | SHL206MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-2020x12x6/50-60T |20 |20[125
R/L 1525-2525x12x6/50-60T |25 |25(150|12|6-7,5| 50-60 | SHR136 | SHL136 |F6S411| - [NY25
R/L 152S-3225x12x6/50-60T |32 |25 |170
R/L 1525-2020x20x6/50-60 | 20 |20]125
R/L 1525-2525x20x6/50-60 | 25 |25|150|20 |6-7,5| 50-60 | SHR206MT | SHL206MT | F6S418 | BFO4M
R/L 152S-3225x20x6/50-60 |32 |25|170
R/L 1525-2525x25x6/50-60 |25 |25 150
R/L 1525 3220%05xe/s0-0 |3 |25 |170|25|6-7:5| 50-60 [ SHR256MT | SHL256MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-3225x32x6/50-60 |32 |25(170(32(6-7,5| 50-60 | SHR326MT | SHL326MT | F6S519 | BFO5M | NY3
R/L 1525-2020x12x6/60-75T |20 |20]125
R/L 1525-2525x12x6/60-75T |25 |25|150|12|6-7,5| 60-75 | SHR186 |SHL136 |F6S411| - MT-6
R/L 152S-3225x12x6/60-75T | 3225|170 MT-6.4R1
R/L 1525-2020x20x6/60-75 20[20[125 NY25 MT-6B
R/L 1525-2525x20x6/60-75 |25 |25|150|20|6-7,5| 60-75 | SHR206MT | SHL206MT | F6S418 | BFO4M 5| MT-6C
R/L 152S-3225x20x6/60-75 |32 |25|170 mg'g
R/L 1525-2525x25x6/60-75 | 25|25 |150 MP-
R/L 1525 3220%05xe/00—72 |39 |25 |170|25|6-7:5| 60-75 | SHR256MT | SHL256MT | F6S418 | BFO4M MA-gO
R/L 152S-3225x32x6/60-75 |32 |25(170(32|6-7,5| 60-75 | SHR326MT | SHL326MT | F6S519 | BFO5M | NY3 | MT-60FR 3)
R/L 1525-2020x12x6/75-100T |20 |20 125 M
R/L 1525-2525x12x6/75-100T | 2525|150 |12 |6-7,5| 75-100 | SHR136 | SHL136 | F6S411| - T8
R/L 152S-3225x12x6/75-100T |32 |25 |170 MT.7C
R/L 152S-2020x20x6/75-100 |20 |20[125 Y25
R/L 1525-2525x20x6/75-100 |25 |25|150 |20 |6-7,5| 75-100 | SHR206MT | SHL206MT | F6S418 | BFO4M :
R/L 1525-3225x20x6/75-100 |32 |25|170
R/L 1525-2525x25x6/75-100 |25 |25 150
RIL 1529 3225x25xe/ro100 | 35 |25 170 |25 |6-75| 756-100 | SHR256MT | SHL256MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-3225x32x6/75-100 |32 |25(170(32(6-7,5| 75-100 | SHR326MT | SHL326MT | F6S519 | BFO5M | NY3
R/L 152S-2020x12x6/100-140T | 20 | 20| 125
R/L 1525-2525x12x6/100-140T | 25 |25 |150 | 12|6-7,5|100-140| SHR136 | SHL136  |F6S411| -
R/L 152S-3225x12x6/100-140T | 32 | 25 | 170
R/L 1525—-2020x20x6/100-140 |20 [20[125 N
R/L 1525-2525x20x6/100-140 |25 |25|150 |20 |6-7,5|100-140 | SHR206MT | SHL206MT | F6S418 | BF04M :
R/L 152S-3225x20x6/100-140 | 3225|170
R/L 1525-2525x25x6/100-140 |25 |25 150
R/L 1525 3220%05x0/100-140 |35 | 25 | 170| 25 |6-7:5 | 100-140 | SHR256MT | SHL256MT | F6S418 | BFO4M
R/L 1525-3225x32x6/100-140 |32 |25(170|32|6-7,5(100-140| SHR326MT | SHL326MT | F6S519 | BFO5M | NY3
' *

3 See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.

B (e

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:
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The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

A 1|
5 I
'T_

L152S R152S

1| By [SHR]
=

Ritningen visar hégerutférande.
L | Vénsterutférande spegelvént.

|

| A130-148

=

R/L152S-2020x12x6/140-190T | 20 | 20 | 125
R/L152S5-2525x12x6/140-190T | 25 | 25 | 150 | 12 | 6-7,5| 140—-190 | SHR136 SHL136 F6S411 =
R/L152S-3225x12x6/140-190T | 32 | 25 | 170

R/L1525-2020x20x6/140-190 |20 (20 |125 NY2.5
R/L152S-2525x20x6/140-190 |25 |25|150 |20 |6-7,5|140-190 | SHR206MT | SHL206MT | F6S418 | BF04M ’
R/L152S-3225x20x6/140-190 |32 |25|170

R/L152S-2525x25x6/140-190 |25 |25|150
R/L152S-3225x25x6/140-190 |32 |25|170

25 |6-7,5|140-190 | SHR256MT | SHL256MT | F6S418 | BF04M

R/L1525-3225x32x6/140—-190 |32 |25|170 MT-6
R/L1525-4032x32x6/140-190 | 40 | 35 | 200 | 32 | 67,5 | 140-190 | SHR326MT | SHL326MT | FE6S519 | BFOSM | NY3 | \iT.6 4R1
R/L1525-2020x12x6/190—-T |20 |20 |125 WISE
R/L1525-2525x12x6/190—-»T |25 |25|150|12|6-7,5| 190-~ |SHR136 | SHL136 F6S411 = MS-6
R/L152S5-3225x12x6/190—-»T |32 |25 170 MZ-6
R/L1525-2020x20x6/190-300 |20 |20 125 Ny25 |MP-6
R/L152S-2525x20x6/190-300 |25 |25 |150 |20 |6-7,5 | 190-300 | SHR206MT | SHL206MT | F6S418 | BF04M ~ | MA-60
R/L1525-3225x20x6/190-300 |32 |25 170 MP-60FR 3)
R/L152S-2525x25x6/190-300 |25 |25 | 150 MT-7
R/L1525_3225x25x6/190-300 | 35 | 25 | 170 | 25 | 67,5 | 190-300 | SHR256MT | SHL256MT | F6S418 | BFO4M m; é’m

R/L152S-3225x32x6/190-300 |32 |25|170
R/L1525-4032x32x6/190-300 |40 | 32 | 200

R/L1525-2020x20x6/300— | 20|20 125
R/L152S5-2525x20x6/300— | 25|25 (150 | 20 |6-7,5| 300— | SHR206MT | SHL206MT | F6S418 | BFO4M
R/L1525-3225x20x6/300— | 32|25 170 NY2.5

R/L152S-2525x25x6/300— 25|25 (150
R/L152S—3225x25x6/300—00 35|25 170 25 (6-7,5| 300~ | SHR256MT | SHL256MT | F6S418 | BF04M

R/L1525-3225x32x6/300— 32|25 (170
R/L152S5-4032x32x6/300— 40 | 32 | 200

32 (6-7,5|190-300 | SHR326MT | SHL326MT | F6S519 | BFO5M | NY3 |MT-7C

32(6-7,5| 300—~ | SHR326MT | SHL326MT | F6S519 | BFO5M | NY3

R/L152S-2525x20x8/75-100 25125 (150

R/L152S—3225x20x8/75-100 | 32 | 25 | 170 20 | 8-9 | 75-100 | SHR208MT | SHL208MT | F6S519 | BFO5M

R/L1525-4032x30x8/75-100 40(32(200|30 | 8-9 | 75-100 | SHR308MT | SHL308MT | F6S519 | BFO5M

R/L152S-2525x20x8/100-140 |25 |25|150

R/L152S—3225%20x8/100-140 | 32 | 25 | 170 20 | 8-9 |100-140 | SHR208MT | SHL208MT | F6S519 | BFO5M | NY2.5

R/L152S-4032x30x8/100-140 |40 |32|200|30 | 8-9 |100-140 | SHR308MT | SHL308MT | F6S519 | BFO5M M?SB
R/L1525—2525x20x8/140-190 |25 | 25 | 150 MT-8C
/L1529 _3995x20x8/140-190 | 35 | 25 | 170 |20 | 89 |140-190 | SHR208MT | SHL208MT | F6S519 | BFOSM mg_g
R/L1525-4032x30x8/140-190 | 40 |32 |200 (30 | o o' | 440190 LSHRS0BMT | SHL30BMT | F6S519 | BFOSM | NY3 Ve
R/L1525-4032x50x8/140-190 | 40 |32 |200 |50 SHNST F6S418 | BFOAT | NY2.5 |\ig.gF 3)
R/L1525—2525x20x8/190—» |25 |25 | 150 MT-9
R/L1529_395x20x8/190— | 33| 25 |170|20 | 89 | 190~ | SHR208MT | SHL208MT | F6S519 | BFOSM | NY3 |pT-gc
R/L1525-4032x30x8/190-300 (40 {32 |200 |30 | ¢ o |49 500 [ SHRS08MT | SHL30BMT | F6S519 | BFOSM | NY3
R/L1525-4032x50x8/190-300 | 40 |32 |200 |50 SHN8T F6S418 | BFOAT | NY2.5

R/L1525-4032x30x8/300— 40(32(200|30 | 8-9 | 300— [SHR308MT | SHL308MT | F6S519 | BFO5M | NY3

R/L152S-4032x50x8/300-500 |40 | 32|200 |50
R/L1525-4032x50x8/500— 40|32 [200 |50

300-500

50000 SHNST F6S418 | BFO4T | NY25

x v

A44-59 3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
- Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:
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R/L1528-3225x20x10/75-100 [32[25[170(20 (.0 . [ /= o [SHR2010MT [SHL2010MT|F6S519 |BFOSM
R/L1525-4032x30x10/75-100 | 40 |32 |200 |30 SHR3010MT | SHL3010MT |F6S519  |BFO5M
R/L1528-3225x20x10/100-140 (32 25(170(20 |, 0 - [ 400_140| SHR2010MT [SHL2010MT|F6S519 |BFO5M
R/L1525-4032x30x10/100-140 |40 |32 |200 |30 SHR3010MT | SHL3010MT |F6S519  [BFO5M
R/L152S-3225x20x10/140-190 |32 (25 |170|20 SHR2010MT |SHL2010MT | Fg5519  |BFOSM MT-10
R/L152S-4032x30x10/140-190 |40 |32 |200|30 |10-11 | 140-190 [ SHR301OMT [SHL3010MT | FgS519  (BFO5M MT-10R1
R/L1525-4032x50x10/140-190 | 40 |32 200 |50 SHN10T FES518T |BFOST | nyg | MI-108
R/L152S-3225x20x10/190—~ |32 25/170(2010-11| 1900 |SHR2010MT [SHL2010MT|F6S519 [BFO5M MS-10
R/L1525-4032x30x10/190-300 |40 3220030 |0 1+ | 190_g00 | SHRS01OMT | SHL3010MT | F6S519 |BFOSM Mz-10
R/L1525-4032x50x10/190-300 | 40 |32 |200 |50 SHN10T F6S518T |BFOST
R/L1528-4032x30x10/300— {40 3220030 |10 11| 50000 |SAH001OMT|SHLIO1OMT | F6S519 |BFOSM
R/L1525-4032x50x10/300—~ | 40 |32 |200 |50 SHN1OT F6S518T |BFO5T
R/L1528-4032x30x12/75-100 (40 [32(200(30( .5 |75 400 |SHR3012MT [SHL3012MT [F6S519 [BFOSM
R/L1525-4032x40x12/75-100 | 40 |32 |200 | 40 SHR4012MT | SHL4012MT | F6S526  |BFO5M
R/L1525-4032x30x12/100-140 (40 [32(200(30| 5 [400_140|SHR3012MT |SHL3012MT |F6S519 |BFO5M
R/L1525-4032x40x12/100-140 | 40 |32 |200 |40 SHRA4012MT | SHL4012MT|F6S526  |BFO5M
R/L1525-4032x30x12/140-190 (40 [32]200(30 | 1, [440_1g0|So0t2MT|SHLI012MT | Fes519  |BFOSM MHEC
R/L1525-4032x50x12/140-190 | 40 |32 |200 |50 SHN12T F6S519 |BFOST | NY3

MS-12

MZ-12
R/L1525-4032x30x12/190-300 4032 |200(30| 1 |190-300 SHR3012MT [SHL3012MT |Fess519 |BFoSM
R/L1525-4032x50x12/190-300 | 40 |32 |200 |50 SHN12T F6S519 |BFOST
R/L1525-4032x30x12/300—  |40(32|200 (30| 15 | 50000 SHR3012MT[SHL3012MT | FeS519  |BFO5M
R/L1525-4032x50x12/300— | 40 |32 |200 | 50 SHN12T F6S519 |BFOST

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestallningsexempel:

*

= (e

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:

R1525-2525x20x4/50-60

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 firgade kolumnerna ingar
monterade i varje verktyg.

MIR{JONA
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Recommendations y
Empfehlungen

Rekommendationer

| A23, 27-28

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Viénsterutférande spegelvént.

R152S-00
|I A130-148
| Tiszs0l)
——— HdeL1L2LsB1D E W %*

See type 153E, 153E-00 and 158E:
Siehe Typ 153E, 153E-00 und 158E:
Se typ 153E, 153E-00 och 158E:

#) R/L152S-0016x10x2/20-23 |15|16|120 | 8,5
+) R/L152S-0020x10x2/20-23 | 18|20 | 120|10,2|10|10|28| 2 | 20-23
+) R/L152S-0025x10x2/20-23 |23 |25 | 150 (12,7

#) R/L152S-0016x10x2/23-26 |15|16|120| 8,5
#) R/L152S-0020x10x2/23—26 |18(20|120(10,5|10|10|28| 2 | 2326 | SHR102Z | SHL102Z | F6S411 | — |NY25
+) R/L152S5-0025x10x2/23-26 |23 |25 | 150|127

#) R/L152S-0016x10x2/26-30 | 15|16 (120 | 8,5
#) R/L152S-0020x10x2/26-30 |18 |20 (120 (10,5|10|10|28| 2 | 26-30
+) R/L152S-0025x10x2/26-30 |23 |25 | 150 | 12,7

#) R/L152S-0016x10x2/30-35 |15|16|120| 8,5

A83-86 14—

R/LMT-20Z 2)
R/LMP-20Z 2)

:; R/L1525-0020x10x2/30-35 | 18|20 [120|10,5|10 (10| 28| 2 | 3035 MT-20

R/L1525-0025x10x2/30-35 |23 |25 |150| 13 MP-20
SHR102P | SHL102P | F6S411 | — |[NY25

#) R/L1525-0016x10x2/35-40 | 15|16 [120| 8,5 MA-203

#) R/L1525-0020x10x2/35-40 | 18|20 |120|10,5|10|10|28| 2 | 35-40 MB-2F 3)

#) R/L152S-0025x10x2/35-40 |23 |25|150 | 13

#) R/L152S-0016x10x2/40-45 |15|16(120| 10
#) R/L1525-0020x10x2/40-45 | 18|20 (120| 12 |10|10|28| 2 | 40-45
#) R/L152S-0025x10x2/40-45 |23 (25 150 | 14,5

#) R/L152S-0016x10x2/45-50 |15|16|120| 10
#) R/L152S-0020x10x2/45-50 |18|20|120| 12 [10|10|28| 2 | 45-50
#) R/L152S-0025x10x2/45-50 |23 |25|150 | 14,5

R/L1525-0016x10x2/50-55 |15|16|120| 10 MT-20
R/L152S-0020x10x2/50-55 |18|20(120| 12 (10| — [28| 2 | 50-55 MS-20
R/L1525-0025x10x2/50-55 |23 |25 (150 | 14,5

MZ-20
R/L1525-0016x10x2/55-60 | 15| 16 | 120| 10 R R Y25 | \1p.20
R/L1525-0020x10x2/55-60 |18|20|120| 12 [10| - |28 2 | 55-60 MA-20
R/L152S5-0025x10x2/55-60 |23 |25 | 150 | 14,5 MB-2F 3)
R/L1525-0020x10x2/60-70 |18 20 | 120| 12
R/L1525-0025x10x2/60-70 |23|25|150|14,5| 10| = |28 | 2 | 60-70
R/L1525-0020x10x2/70-80 |18 20 |120| 12
R/L1525-0025x10x2/70-80 | 23|25 | 150 | 14,5| 10| — [28| 2 | 70-80
R/L1525-0020x10x2/80-90 |23 | 25| 150 | 14,5|10| — | 28| 2 | 80-90
R/L1525-0025x10x2/90-100 | 23|25 | 150 |14.5|10| — | 28| 2 | 90100

#) RIL152S-0016x12x2.5/2023 | 15| 16 | 120 | 8,5

+) RIL1525-0020x12x2.5/20-23 | 18|20 | 120|10,2| 12| 12|28 |2,5| 20-23

+) RIL1525-0025x12x2.5/20-23 |23 | 25 | 150 | 12.7

#) RIL1525—0016x12x2.5/23-26 | 15| 16 | 120 | 85 RILMT-25Z 2)

#) RIL1525-0020x12x2.5/23-26 | 1820 | 120 |10,5| 12|12 |28 |2,5| 23-26 | SHR122.5Z | SHL122.5Z | F6S411 | — | NY2.5 | RIMT-2:3R0.522)

+) RIL1525-0025x12x2.5/23-26 |23 |25 | 150 | 12.7 RILMP-257 2)

#) R/L152S-0016x12x2.5/26-30 15|16 120 | 8,5
#) R/L1525-0020x12x2.5/26-30 |18 |20 (120 |10,5|12|12|28|2,5| 26-30
+) R/L152S-0025x12x2.5/26-30 |23 |25 | 150 | 12,7

v

2) LMT-.. LMP-.. LMB-.. / E L152S-00 g Right-hand inserts (R) are used in right-hand holders and left-hand inserts (L) are used in left-hand holders. %
—————— Rechtsschneiden (R) werden in Rechtshaltern und Linkesschneiden (L) in Linkshaltern verwendet.
RMT-.. RMP-.. RMB-.. Hégerskar (R) anvénds i hégerhallare och vénsterskér (L) i védnsterhallare. % | A44-59

Selection of cutting geometry:

3 See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder. #) +) Wahl der Schneidengeometrie:
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters. A95 Val av skérgeometri:
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
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#) RIL152S-0016x12x2.5/30-35 |15 |16 | 120 | 8,5

#) RIL1525-0020x12x2.5/30-35 | 18|20 [ 120 | 10,5 | 12| 12| 28|25 | 3085 MT-25 3
#) R/L1525-0025x12x2.5/30-35 |23 |25 [ 150 | 13 MT-25FR
SHR122.5P | SHL122.5P | F6S411 NY2.5 | MT-2.3R0.5
#) R/L1525-0016x12x2.5/35-40 | 15|16 | 120 | 8,5 MP-25 A
#) R/L152S-0020x12x2.5/35-40 |18 (20 | 120 | 10,5| 12 12|28 |25 | 35-40 MA-25
#) RIL1525-0025x12x2.5/35-40 |23 | 25 | 150 | 13
#) RIL1525-0016x12x2.5/40-45 | 15|16 | 120 | 10
#) RIL1525-0020x12x2.5/40-45 |18 |20 | 120 | 12 |12 |12|28 |25 | 4045
#) RIL1525-0025x12x2.5/40-45 |23 | 25 | 150 | 14,5
#) RIL1525-0016x12x2.5/45-50 | 15|16 | 120 | 10
#) RIL1525-0020x12x2.5/45-50 |18 |20 | 120 | 12 |12 |12|28 |25 | 45-50
#) RIL1525-0025x12x2.5/45-50 |23 | 25 | 150 | 14,5
R/L152S-0016x12x2.5/50-55 | 15| 16 | 120 | 10 MT-25
R/L152S-0020x12x2.5/50-55 | 18|20 | 120| 12 |12| - 28|25 50-55 MT-25FR 3)
R/L1525-0025x12x2.5/50-55 |23 | 25 | 150 | 14,5 MT-2.3R0.5
R/L1525—0016x12x2.5/55-60 | 15| 16 | 120 | 10 SHR122.5| SHL122.5 | F65411 NY25 m;gg
R/L152S-0020x12x2.5/55-60 | 18|20 | 120 | 12 |12| - |28|25| 55-60 N
R/L152S-0025x12x2.5/55-60 |23 | 25 | 150 | 14,5 hes
R/L152S-0020x12x2.5/60—70 | 18| 20 | 120 | 12
R/L1525-0025x12x2.5/60-70 |23 | 25 | 150 | 14,5 | 12| — [28|25| 60-70
R/L1525-0020x12x2.5/70-80 | 18| 20 | 120 | 12
R/L152S-0025x12x2.5/70-80 |23 | 25 | 150 | 14,5 | 12| — [28|25| 70-80
R/L152S-0025x12x2.5/80-90 |23 | 25 | 150 | 14,5 |12 | — |28 2,5| 8090
R/L1525-0025x12x2.5/90-100 | 23 | 25 | 150 | 14,5 | 12 | — | 28| 2.5 | 90-100
+) RIL1525-0016x12x3/20-23 |15 16 | 120| 10
+) RIL1525-0020x12x3/20-23 | 18|20 | 120|10,5|12|12|28| 3 | 2023
+) RIL1525-0025x12x3/20-23 |23 |25 | 150 | 13
RILMT-3Z2)
3 RIL152S-0016x12x3/23-26 | 15|16 | 120| 10 AT 94 R0.57 2)
RAL152S-0020x12x3/23-26 | 18|20 |120|10,5|12|12|28| 3 | 2326 AR0.
+) RIL1525-0025x12x3/23-26 | 23|25 150 | 13 SHR133Z | SHL133Z | F65411 NY25 Emgggz)z)
;; RIL152S-0016x12x3/26-30 |15 16 | 120| 10 RILMB-3FZU 2) 3)
RIL1525-0020x12x3/26-30 | 18|20 | 120 10,5
#) RIL1525-0025x12x3/26-30 | 23|25 |150| 13 | '2|12|28| 3 | 2630
+) RIL1525-0032x12x3/26-30 |30 |32 |170 | 16,5
#) RIL1525-0025x12x3/30-35 |23 |25 | 150 | 13 D = 3040
+) RIL1525-0032x12x3/30-35 |30|32|170 | 16,5| 12| 12|28 | 3 | 30-35 MT-3 MP-3

SHR133P | SHL133P |F6S411
#) RIL152S-0025x12x3/35-40 |23 (25| 150 | 13

#) R/L1525-0032x12x3/35-40 |30 |32 |170|16,5| 12| 12| 28| 3 | 3540

MT-3.1R0.5 MP-30
NY25 | mMT-3C MB-3FU 3)

D =35-40
MA-30

#) RIL152S-0025x12x3/40-50 |23 |25 | 150 | 14,5

#) R/L1525-0032x12x3/40-50 |30|32|170| 18 12(12|28| 3 | 40-50 | SHR133 | SHL133 |F6S411

MT-3
MT-3.1R0.5
MT-3B
MT-3C
MS-3
NY2.5 | MS-3D
MZ-3
MP-3
MP-30
MA-30
MB-3FU 3)

R/L1525-0025x12x3/50-60 |23 |25 | 150 | 14,5
R/L1525-0032x12x3/50-60 |30(32|170| 18

R/L1525-0025x12x3/60-75 |23 |25|150|14,5

RIL1525-0032x12x3/60-75 |30|32|170| 18 | 12|~ |28 | 3 | 60-75

SHR133 | SHL133 |F6S411
R/L1525-0032x12x3/75-100 |30|32|170| 18 75-100

R/L1525-0032x12x3/100-140 | 30| 32 | 170 | 18 12| — |28l 3 100-140
R/L1525-0032x12x3/140-190 | 30| 32 | 170 | 18 140-190
R/L152S-0032x12x3/190-300 | 30 | 32 | 170 | 18 190-300

MT-3
MT-3.1R0.5
MT-3B
MT-3C
MS-3
MS-3D
MZ-3

MP-3
MP-30
MA-30
MB-3F 3)
MT-30FR 3)

NY2.5

#) Modification of the clamp permits larger L. +4) Modification of the tool holder and the clamp permits larger Lo.
Eine Anderung des Spannhakens lésst gréssere Lp zu. Eine Anderung des Werkzeughalters und des Spannhakens lésst gréssere Lo zu.
Modifiering av spdnnhaken medger langre L. Modlifiering av verktygshallaren och spdnnhaken medger ldangre L.

3 See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.

*
% [ A44a-59

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:
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A95



The drawing shows right-hand version.

Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.

Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.

Viénsterutférande spegelvént.
L152S-00 R152S-00

==l
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{~ A130-148
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Hid|L| f |L|L|L|B]| D -~ E T’ %
D=30-35 | D =35-40
MT-4X 9 MT-4 N
#)R/L1525-0025x12x4/30-40 |23 |25|150| 13 R"ATT'_SJRT))(( '\,\’,'.TT'%T
+)R/L152S-0032x12x4/30-40 |30 |32(170(16,5|12|12(28| 4 | 30-40 [SHR134P [SHL134P |F6S411| - MT-4.5R1X| MT4C
+Y)R/L1525-0032x20x4/30-35 |30 32| 170|16,5|20|20|44| 4 | 30-35 |SHR204MP|SHL204MP |F6S415| — | N'2°|MT-4CX ~ |MT4.5R1
#)R/L1525-0032x20x4/35-40 |30 (32(170|16,5|20|20|44| 4 | 3540 MP-4X | MP-4
MP-40X | MP-40
MB-4FXU3) | MA-40
MB-4FU3)
MT-4 MS-4
R/L152S-0025x12x4/40-50 |23 |25 (150 14,5 MT-3.7R13) MZ-4
R/L152S-0032x12x4/40-50 |30 (32|170| 18 |12| — |28| 4 | 40-50 |SHR134 |[SHL134 |F6S411| - Y25 m-i%h Mﬁ'io
#)R/L1525-0032x20x4/40-50 |30(32[170| 18 |20(20(44| 4 | 40-50 |SHR204MT |SHL204MT |F6S415|BF04M CIMT-4B  MA-40
+)R/L152S-0040x20x4/40-50 |37 (40200 |20,5 MT-4R1B MB-4FU3)
MT-4C
R/L152S-0025x12x4/50-60 |23 [25(150 (14,5
R/L1525-0032x12x4/50-60 |30 |32|170| 18 | 12| — 28| 4 | 50-60 |SHR134 |SHL134  |F6S411] -
#) R/L1525-0032x20x4/50-60 |30 |32|170| 18
P R/L15290010x2004/2000 |37 40| 200 | 25 |20]20|44| 4 | 50-60 |SHR204MT |SHL204MT |F6S415| BFO4M
R/L152S-0025x12x4/60-75 |23 |25(150 (14,5
R/L1525-0032x12x4/60-75 |30 |32|170| 18 | 12| — |28| 4 | 60-75 |SHR134 |SHL134  |F6S411} - MT-4
#) R/L1525-0032x20x4/60-75 |30(32|170| 18 MT-3.7R13)
P RL15290010x2000/60—72 |37 40| 200 | 25 |20]20|44| 4 | 60-75 |SHR204MT |SHL204MT |F6S415| BFO4M W'i?a 1
R/L152S-0032x12x4/75-100 30 [32|170| 18 12| — |28| 4 | 75-100 [SHR134 |SHL134 |F6S411| - MT-4B
MT-4C
#) R/L152S-0032x20x4/75-100 |30 |32|170| 18 )
P R/L12290040x2004/75-100 |37 |40 | 200 | 25 |20[20|44| 4 | 75-100 |SHR204MT |SHL204MT |F6S415|BFO4M | Ny o 5 mg-io
R/L1525-0032x12x4/100-140 [ 30 [32|170| 18 12| — |28| 4 |100-140|SHR134 |SHL134 |F6S411| - mgj
#) RIL1525-0032x20x4/100-140 | 30 [32[170| 18 MP-40
P R/L1525-0010x20%4/100-140 | 37 | 40 | 200 | 25 |20[20|44| 4 |100-140 |SHR204MT |SHL204MT | F6S418 | BFO4M MA-40 )
R/L152S-0032x12x4/140-190 30 [32|170| 18 12| — |28| 4 |140-190|SHR134 |SHL134 |F6S411| - M-?_'j:gm 3)
#) R/L152S-0032x20x4/140-190 | 30 | 32| 170 | 18
P R/L1525 0010x2004/140-190 |37 | 40 | 200 | 25 |20[20|44| 4 |140-190 |SHR204MT |SHL204MT | F6S418 | BFO4M
R/L152S-0032x12x4/190-300 30 |32|170| 18 |12| — (28| 4 [190-300({SHR134 [SHL134 |F6S411| -
#) R/L152S-0032x20x4/190-300 | 30 | 32| 170 | 18
P R/L1525 0010.20x4/190-300 | 37 | 40 | 200 | 25 |20[20|44| 4 |190-300 |SHR204MT |SHL204MT | F6S418 | BFO4M
MT-5 MZ-5
#)R/L1525-0032x20x5/40-50 |30(32|170| 18 VA
R/L1525-0040x20x5/40-50 |37 |40|200| 20,5 |20|20|44| 5 | 40-50 |SHR20SMT|SHL20SMT|F6S415| BFOAM| NY2.5| MT-58  MA-50
MT-5C  MB-5FU3)
MS-5
#)R/L152S-0032x20x5/50-60 |30(32[170| 18
P R/L1229 001020052000 |37 40| 200 | 25 |20]20|44| 5 | 50-60 |SHR205MT|SHL205MT|F6S415| BFO4M
#)R/L1525-0032x25x5/50-60 |30 |32[170| 18 49 Vi
#) R/L152S-0040x25x5/50-60 |37 [40[200| 22 [25|25(49| 5 | 50-60 |SHR255MT|SHL255MT |F6S415|BF04M MT-56
#)R/L1525-0050x25x5/50-60 |47 |50 250 | 27 50 MT o6
#)R/L152S-0032x20x5/60-75 |30[32(170| 18 MS-5
P R/L1229 00402008072 |37 40200 | 25 |20]20|44| 5 | 60-75 |SHR20SMT|SHL205MT|F6S415| BFOAM | NY2.5 | p>"2
#)R/L1525-0032x25x5/60-75 |30(32[170| 18 49 Mijgo
#) R/L152S-0040x25x5/60-75 |37 [40(200| 22 |25|25(49| 5 | 60-75 |SHR255MT|SHL255MT |F6S415|BFO4M MB-5F 3)
#)R/L1525-0050x25x5/60-75 |47 |50 (250 | 27 50 MT-S0FR 3)
#) R/L1525-0032x20x5/75-100 |30(32[170| 18
P RIL1525-0010x2000/75—100 |37 40200 | 25 [20|20|44| 5 | 75-100 |SHR205MT|SHL205MT |F6S415| BFO4M

v
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#) R/L152S-0032x25x5/75-100 |30(32(170| 18 49

#) R/L152S-0040x25x5/75-100 |37 |40|200| 22 |25(25|49| 5 | 75-100 | SHR255MT | SHL255MT |F6S415 | BF04M

#) R/L152S-0050x25x5/75-100 | 47|50 |250| 27 50

#) R/L152S-0032x20x5/100-140 |30(32|170| 18 ~

#) R/IL152S—0040x20x5/100—140 | 37 |40|200| 22 20|20|44| 5 | 100-140 | SHR205MT | SHL205MT |F6S418 | BFO4M m;gm A
#) R/L152S-0032x25x5/100-140 |30 (32(170| 18 MT-5B
#) R/L152S—0040x25x5/100—140 | 37 |40|200| 22 25(25(49| 5 | 100-140 | SHR255MT | SHL255MT |F6S418 | BF04M MT-5C
#) R/L152S-0032x20x5/140-190 |30(32(170| 18 NY2.5 MS-5

#) R/IL152S—0040x20x5/140—190 | 37 |40|200| 22 20(20|44| 5 | 140-190 | SHR205MT | SHL205MT |F6S418 | BFO4M MIZD-E

#) R/L152S-0032x25x5/140-190 |30(32(170| 18 MA-50
#) RIL1525—0040x25x5/140-190 |37 |40 |200| 22 25(25(49| 5 | 140-190 | SHR255MT | SHL255MT |F6S418|BF04M MB-5F 3)

- 3)
#) R/L1525-0032x20x5/190-300 (30 [32[170| 18 MT-50FR
#) R/L1225 0020202190300 | 37 |40 | 200 | 25 |20|20[44| 5 |190-300 | SHR20SMT | SHL20SMT |F65418 | BFO4M

#) R/L152S-0032x25x5/190-300 30 |32(170| 18
#) R/L152S-0040x25x5/190-300 |37 |40 (200| 22

#) R/L152S-0032x20x6/40-50 30(32|170| 18
+) R/L152S-0040x20x6/40-50 3740|200| 20,5

#) R/L152S-0032x20x6/50-60 [30|32(170| 18
#) R/L152S-0040x20x6/50—-60 37(40|200| 22

#) R/L152S-0040x32x6/50-60 37|40|200| 22 |32|32|62

#) R/L152S-0032x20x6/60-75 30(32|170| 18
#) R/L152S-0040x20x6/60—75 37|40|200| 22

25125(49| 5 | 190-300 | SHR255MT | SHL255MT |F6S418|BF04M

20|20 |44| 6 | 40-50

SHR206MT | SHL206MT |F6S415 | BFO4M

20 (20|44 50-60

50-60 | SHR326MT | SHL326MT |F6S519|BFO5M

6
6
2020 (44| 6 | 60-75 | SHR206MT | SHL206MT |F6S415|BF04M
6
6

MT-6
#) RIL1525-0040x32x6/60-75 |37 |40|200| 22 | 32|32 |62 60-75 | SHR326MT | SHL326MT | F6S519 | BFOSM MT-6 4R
#) RIL1525-0032x20x6/75-100 |30 |32|170| 18 MT-6B
o e O S 100 130132|3701 18 |20|20|44| 6 | 75-100 | SHR206MT | SHL20BMT |F6S415 | BFO4M TG0
+) R/L152S-0040x32x6/75-100 |37|40|200| 22 |32|32|62 ]
+) R/L1525-0050x32x6/75-100 | 4750|250 | 27 |32|32|70| & | 757100 | SHRS26MT | SHL326MT | F6S519 BFOSM| = | MZ2-€
#) R/IL1525-0032x20x6/100-140 |30 |32|170| 18 MA-60
o e O 00 0 130(32| 3501 18 |20|20|44| 6 | 100-140 | SHR206MT | SHL20BMT |F6S418 |BFO4M R 3
+) R/L1525-0040x32x6/100-140 |37 |40(200| 22 |32[32|62 MT-7
+) RIL1525-0050x32x6/100-140 |47 |50 250 | 27 |32|32|70| 8 | 100-140 | SHRS26MT | SHLI26MT | F6S519| BFOSM M7 SR
#) R/L1525-0032x20x6/140-190 |30 |32|170| 18 MT-7C
B L o X e o0 | 0132|3501 18 |20|20| 44| 6 | 140-190 | SHR206MT | SHL20BMT |F6S418 | BFO4M
+) R/L1525-0040x32x6/140—190 | 37 |40|200| 22 | 32|32 |62
+) R/L1525-0050x32x6/140-190 |47 |50|250| 27 |32|32|70| & |140-190 | SHR326MT | SHL326MT | F6S519| BFOSM
#) R/L152S-0032x20x6/190-300 |30 |32|170| 18
B L o e | 20132 3501 18 |20|20| 44| 6 | 190-300 | SHR206MT | SHL20BMT |F6S418 | BFO4M
+) R/L1525-0040x32x6/190-300 | 37 |40|200| 22 |32|32 |62
+) R/L1525-0050x32x6/190-300 | 47 |50 | 250 | 27 |32|32|70| & |190-800 | SHR326MT | SHL326MT | F6S519| BFOSM
MT-8
MT-8B
R/L152S-0050x50x8/190-300 | 47 [50|250| 27 |50(50|70| 8 |190-300 MT-8C
MS-8
SHN8T F6S418 | BFOAT | NY2.5 | MZ-8
R/L152S-0050x50x8/300-500 | 47 [50|250 | 27 |50(50|70| 8 |300-500 ME-8 3)
MT-9
MT-9C

Ordering example: l
Bestellbeispiel: R152S-0040x20x6/190-300
Bestallningsexempel:

3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and Spare parts shown in the coloured columns
A148(MT-..FR) for modification of the tool holder. are supplied assembled in each tool.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten
A148(MT-..FR) fir Modifizierung des Werkzeughalters. Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar
A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren. monterade i varje verktyg.

*
% f A44-59

#) Modification of the clamp permits larger L. +) Modification of the tool holder and the clamp permits larger L ,. Selection of cutting geometry:
Eine Anderung des Spannhakens Iésst gréssere L zu. Eine Anderung des Werkzeughalters und des Spannhakens Iésst gréssere L, zu. Wahl der Schneidengeometrie:
Modifiering av spdnnhaken medger léngre L. Modifiering av verktygshéllaren och spénnhaken medger léngre L ,. Val av skérgeometri:
MIRWONA
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer
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L152S-00 i

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Viénsterutférande spegelvént.

; R152S-00
v

{~ A130-148

I L
L [oEm *
— d | L|f|L|L|B D B %
[ [R1525-00)
Sy
1) R/L152S-00d x L, x B,/20-23 2) 20-23
1) R/L152S-00d x L 1 X B4/23-26 2) 23-26 Spare parts and inserts in accordance with
1) R/L152S-00d x L, x B4/26-30 2) 26-30 | corresponding type 152S with square shank
1) R/L152S-00d x L, x B,/30-40 Specified by the customer. 3040 | (L1, B1 and D identical). See page:
1) R/L152S-00d x L, x B;/40-50 40-50 | £ . . - -
1 : rsatzteile und Schneiden in Ubereinstimmung
) RAL152S-00d x L, x B,/50-60 Wird vom Kunden 50-60 ) B ’
1 e g mit Halter 152S mit rechteckigem Schaft A87-93
) R/L152S-00d x L, x B,/60-75 spezifiziert. 60-75 (L1, By und D gleich). Siehe Seite:
1) R/L152S-00d x L, x B,/75-100 . 75-100 | =10 1 9 : :
1) RAL1525-00d x L, x By/100-140 | Specificeras av kunden. 100-140 | Reservdelar och skar i verensstammelse med
1) R/L152S-00d x L, x B;/140-190 140-190 | motsvarande héllare typ 1528 med rektangulart
1) R/L152S-00d x L, x B,/190-300 190-300 | skaft (L1, By och D lika). Se sida:
1) R/L152S-00d x L, x B,/300— 300

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestallningsexempel:

*
% [ Ad4-59

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:

1) Tool holders of type 152S-00 that are not
included in the standard range (see page
A94) are manufactured on request as
semistandard, whereby diameter of the

shank d, total holder length L, measurement

centre of shank to external insert corner
f, entry length L1 and cutting width B4 are
specified by the customer for the given
diameter range D.

The combination L1, B4 and D should
preferably be selected in accordance with
holder type 152S with square shank (see
page A87-A93).

2) [ e, e/
RMT-.. RMP-.. RMB-..

L1525-0020x12x3/50-60

Werkzeughalter vom Typ 152S-00 die im
Standardprogramm (siehe Seite A94) nicht
enthalten sind, werden auf besondere
Bestellung als Semistandard hergestellt,
wobei Schaftdurchmesser d, Gesamtlange
des Halters L, Mass Schaftzentrum bis zur
aussen Schneidecke f, Einstechlange L1
und Einstechbreite B1 fiir den angegebenen
Durchmesserbereich D vom Kunden
spezifiziert werden mussen.

Die Kombination L1, B1 und D soll
vorzugsweise in Ubereinstimmung mit dem
Halter 152S gewahlt werden (siehe Seite
A87-A93).

Right-hand inserts (R) are used in right-hand holders and left-hand inserts (L) are used in left-hand holders.
Rechtsschneiden (R) werden in Rechtshaltern und Linkesschneiden (L) in Linkshaltern verwendet.
Hdogerskér (R) anvénds i hégerhallare och vénsterskér (L) i vdnsterhallare.

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.

Verktygshallare av typ 152S-00 som ej
ingar i standardsortimentet (se sida A94)
tillverkas mot order som semistandard
varvid skaftets diameter d, hallarens
totallangd L, matt skaft-centrum till yttre
skarhérn f, instickslangd L1 och insticks-
bredd B1 specificeras av kunden for det
angivna diameteromradet D.

Kombinationen L1, B1 och D bér
féretradesvis véljas i 6verensstammelse
med hallare typ 152S med rektangulart
skaft (se sida A87-A93).
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer
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The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

R153S
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W | A130-148
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See type 153E, 153E-00 and 158E:
Siehe Typ 153E, 153E-00 und 158E: |a A83-86 14—
Se typ 153E, 153E-00 och 158E:
R/L 153S-1616x10x2/20-23 | 16 | 16 | 110 F6S415
R/L 1535—2020x10x2/20-23 | 20 | 20 | 125 | 10 | 2 | 20-23 F6S418
R/L 153S-2525x10x2/20-23 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 153S-1616x10x2/23-26 | 16 | 16 | 110 F6S415 RILMT-202 2)
R/L 1535-2020x10x2/23-26 | 20 | 20 | 125| 10 | 2 | 23-26 | SHR102ZX) | SHL102ZX) | F6S418 | BFOAT | NY2.5 | oy 0 %)
R/L 153S-2525x10x2/23-26 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 153S-1616x10x2/26-30 | 16 | 16 | 110 F6S415
R/L 1535—2020x10x2/26-30 | 20 | 20 | 125 | 10 | 2 | 26-30 F6S418
R/L 153S-2525x10x2/26-30 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 153S-1616x10x2/30-35 | 16 | 16 | 110 F6S415
R/L 1535-2020x10x2/30-35 | 20 | 20 [125| 10 | 2 | 30-35 F65418 m;gg
R/L 1535—2525x10x2/30-35 | 25 | 25 | 150 F6S418 -
HR102P X) x) 5| MA-2
R/L 153S-1616x10x2/35-40 | 16 | 16 | 110 SlaliEl SHL102P Fosa15 | D O4T [NY25 MB_ZE 3)
R/L 153S-2020x10x2/35-40 | 20 | 20 | 125 | 10 | 2 | 35-40 F6S418
R/L 153S-2525x10x2/35-40 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 153S-1616x10x2/40-45 | 16 | 16 | 110 F6S415
R/L 153S—-2020x10x2/40-45 | 20 | 20 | 125 | 10 | 2 | 40-45 F6S418
R/L 1535-2525x10x2/40-45 | 25 | 25 | 150 F6S418
X) X) .
R/L 153S-1616x10x2/45-50 | 16 | 16 | 110 SHR102 Sl St Fesats | O O04T |NY25
R/L 153S—-2020x10x2/45-50 | 20 | 20 | 125 | 10 | 2 | 45-50 F6S418
R/L 153S—-2525x10x2/45-50 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 1538-2020x10x2/50-55 | 20 | 20 | 125 | .0 | » | g0 55
R/L 153S-2525x10x2/50-55 | 25 | 25 | 150 m;gg
R/L 1535-2020x10x2/55-60 | 20 [ 20 | 125 | .0 | 5 | 55 o MS-20
R/L 153S—2525x10x2/55-60 | 25 | 25 | 150 MP-20
R/L 1538-2020x10x2/60-70 | 20 | 20 (125 | .0 | » | g0 70 MA-20
R/L 1535—2525x10x2/60-70 | 25 | 25 | 150 MB-2F 3)

SHR102 X) SHL102X) F6S418 | BFOAT | NY2.5

R/L 1535-2020x10x2/70-80 | 20 | 20 | 125

R/L 1535-2525x10x2/70-80 | 25 | 25 | 150 | 10| 2 | 70-80

R/L 153S-2020x10x2/80-90 | 20 | 20 | 125

R/L 1535-2525x10x2/80-90 | 25 | 25 | 150 | 10| 2 | 80-90

R/L 1535-2020x10x2/90-100 | 20 | 20 | 125

R/L 1535-2525x10x2/90-100 | 25 | 25 | 150 | 10 | 2 |90-100

R/L 153S-1616x12x2.5/20-23 | 16 | 16 | 110 F6S415

R/L 1535-2020x12x2.5/20-23 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 20-23 F6S418

R/L 153S-2525x12x2.5/20-23 | 25 | 25 | 150 F6S418

R/L 153S-1616x12x2.5/23-26 | 16 | 16 | 110 F6S415 R/LMT-25Z 2)
R/L 153S-2020x12x2.5/23-26 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 23-26 | SHR122.52X) | SHL122.5ZX) | F6S418 | BFO4T | NY2.5 | RLMT-2.3R0.5Z 2)
R/L 153S-2525x12x2.5/23-26 | 25 | 25 | 150 F6S418 R/LMP-25Z 2)
R/L 153S-1616x12x2.5/26-30 | 16 | 16 | 110 F6S415

R/L 1535-2020x12x2.5/26-30 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 26-30 F6S418

R/L 153S-2525x12x2.5/26-30 | 25 | 25 | 150 F6S418

*
/T 9
2) [LuT-. LWP-. LNB-. =\ L1538 % A44-59
Gl (il GlAh: o IEES = C I Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:

(J
[SHL] . .
Right-hand inserts (R) are used in right-hand holders and left-hand inserts (L) are used in left-hand holders. Val av skdrgeometri:

Rechtsschneiden (R) werden in Rechtshaltern und Linkesschneiden (L) in Linkshaltern verwendet.
Hégerskér (R) anvénds i hégerhallare och vénsterskér (L) i vansterhallare.

Clamp SHR is used in L-holders and clamp SHL in R-holders.
Spannhaken SHR wird in L-Haltern und Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet.
) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modiication of the tool holder. Spénnhake SHR anvénds i L-hallare och spannhake SHL i R-héllare.

Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.

Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
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Clamp SHR is used in L-holders and
clamp SHL in R-holders.

Spannhaken SHR wird in L-Haltern und

g
=)
= ,_l [Fi535] Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet.
A Spédnnhake SHR anvénds "i L-héllare
och spédnnhake SHL i R-hallare.

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

B
1 Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Viénsterutférande spegelvént.

R153S

[~ A130-148
ok v S —
= H B L I'1 B1 D SHL %

R/L 1535—1616x12x2.5/30-35 | 16 | 16 | 110 F6S415

R/L 1535-2020x12x2.5/30-35 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 30-35 F6S418 W'i?m 3

R/L 1535-2525x12x2.5/30-35 | 25 | 25 | 150 F6S418 -
HR122.5PX) |SHL122.5PX) BFOAT | NY2. -2.3R0.

R/L 1535—1616x12x2.5/35-40 | 16 | 16 | 110 & SR E P Fesats | BFO ° ME_ESROS

R/L 1535-2020x12x2.5/35-40 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 35-40 F6S418 MA-25

R/L 1535-2525x12x2.5/35-40 | 25 | 25 | 150 F6S418

R/L 1535—1616x12x2.5/40-45 | 16 | 16 | 110 F6S415

R/L 1535-2020x12x2.5/40-45 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 40-45 F6S418

R/L 1535-2525x12x2.5/40-45 | 25 | 25 | 150 " x) | F65418

R/L 1535—1616x12x2.5/45-50 | 16 | 16 | 110 SHR12257 | SHL1225™ Foecg | BFO4T | NY2.5

R/L 1535-2020x12x2.5/45-50 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 45-50 F6S418

R/L 1535-2525x12x2.5/45-50 | 25 | 25 | 150 F6S418

R/L 1535-2020x12x2.5/50-55 | 20 | 20 | 125

R/L 1535-2525x12x2.5/50-55 | 25 | 25 | 150 | 12 | 25| 50-55 A

R/L 1535-2020x12x2.5/55-60 |20 | 20 [125| 1 | 5 | 55_g0 MT-2.3R0.5

R/L 1535-2525x12x2.5/55-60 | 25 | 25 | 150 , MS-25

MZ-25
R/L 1535-2020x12x2.5/60-70 | 20 | 20 (125 1 [ 55 | go 70 Mp-oz

R/L 1535-2525x12x2.5/60-70 | 25 | 25 | 150

R/L 1535-2020x12x2.5/70-80 | 20 | 20 | 125
R/L 1535-2525x12x2.5/70-80 | 25 | 25 | 150

R/L 1535-2020x12x2.5/80-90 | 20 | 20 | 125
R/L 153S-2525x12x2.5/80-90 | 25 | 25 | 150

R/L 153S-2020x12x2.5/90-100 | 20 | 20 | 125
R/L 153S-2525x12x2.5/00-100 | 25 | 25 | 150 | 12 | 25 | 90-100

R/L 153S-1616x12x3/20-23 16| 16 [ 110
R/L 1535-2020x12x3/20-23 2020 |125|112| 3 20-23

SHR1225% [SHL122.5%) | F6S418 | BFOAT | NY2.5 | MA-25
12 | 2,5 | 70-80

12 12,5 | 80-90

R/L 1535-2525x12x3/20-23 | 25 | 25 | 150 R/LMT-32 2
R/L 153S—1616x12x3/23—26 | 16 | 16 | 110 R/LMT-3.1R0.5Z 2)
R/L 1535-2020x12x3/23-26 | 20 | 20 | 125 | 12 | 3 | 2326 |SHR133z® |[SHL133zX |F6S411| — |NY2.5|R/ALMP-3Z2)
R/L 153S-2525x12x3/23-26 | 25 | 25 | 150 R/LMP-30Z 2)
R/L 1535-1616x12x3/26-30 | 16 | 16 | 110 R/LMB-3FZU 2) 3)

R/L 1535-2020x12x3/26-30 2020125112 | 3 | 26-30
R/L 1535-2525x12x3/26-30 25| 25 | 150

R/L 153S-1616x12x3/30-35 16 | 16 | 110 D = 30-40
R/L 1535-2020x12x3/30-35 20|20 [125| 12| 3 | 30-35 MT-3 MP-3
R/L 1535-2525x12x3/30-35 25| 25 | 150 MT-3.1R0.5 MP-30
SHR133PX |SHL133PX | F6S411| - |NY25|yr3c  MB-3FU3)

R/L 153S-1616x12x3/35-40 16 | 16 | 110
R/L 153S-2020x12x3/35-40 20 (20 |125| 12| 3 | 35-40 D =35-40
R/L 153S5-2525x12x3/35-40 25| 25 | 150 MA-30

MT-3 MZ-3

R/L 153S-1616x12x3/40-50 | 16 | 16 | 110 m-%ém.s ME'3
R/L 1535-2020x12x3/40-50 20 | 20 [125| 12 | 3 | 40-50 |SHR133¥ |SHL133X) |F6S411| - [Nv25 |y 22 -30
R/L 1535-2525x12x3/40-50 | 25 | 25 | 150 MA-30

MS-3 MB-3FU3)
MS-3D
R/L 153S-2020x12x3/50-60T | 20 | 20 | 125 MT-3
R/L 153S-2525x12x3/50-60T | 25| 25 | 150 | 12 | 3 | 50-60 MT-5.1R0.5
R/L 153S-3225x12x3/50-60T | 32 | 25 | 170 yiidig
R/L 1535-2020x12x3/60-75T | 20 | 20 | 125 MT-3C
R/L 153S-2525x12x3/60-75T | 25| 25 |150| 12 | 3 | 60-75 MS-3
R/L 1535-3225x12x3/60-75T | 32 | 25 | 170 %) %) MS-3D
R/L 1535-2020x12x3/75-100T | 20 | 20 | 125 SlrlfES Sl SIES Rezeill NY2.5 | viz-3
R/L 153S-2525x12x3/75-100T | 25 | 25 | 150 | 12 | 3 | 75100 MP-3
R/L 1535-3225x12x3/75-100T | 32 | 25 | 170 Mf\-gg
R/L 1535-2020x12x3/100-140T | 20 | 20 | 125 MB-3F 3)
R/L 1535-2525x12x3/100-140T | 25 | 25 | 150 | 12 | 3 | 100-140 MT-30FR 3)

R/L 1535-3225x12x3/100-140T | 32 | 25 | 170

v
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R/L 1535-2020x12x3/140-190T | 20 | 20 | 125 MT-3
R/L 1538-2525x12x3/140-190T | 25 | 25| 150 [ 12| 3 | 140-190 MT-31R0.5
R/L 1535-3225x12x3/140-190T | 32 | 25 | 170 MT-38
R/L 1535-2020x12x3/190-300T [ 20 20 | 125 MT-3C A
% 153&%525“ 2xg1 90—300; 25125115012 | 3 |190-300 MS-3
1535—-3225x12x3/190-300T |32 | 25| 170 x) X) B MS-3D
R/L 1535—2020x12x3/300-500T | 20 20 [ 125 SHR133 SHL133 Al NY25 | yiz-3
R/L 1535-2525x12x3/300-500T | 25|25|150 | 12| 3 |300-500 MP-3
R/L 1535-3225x12x3/300-300T |32 | 25| 170 MP-30
R/L 1535-2020x12x3/500—T |20 (20125 30 8
R/L 1535-2525x12x3/500—T |25[25|150(12| 3 500— MT-SOFR 3)
R/L 153S—-3225x12x3/500—°T [32|25|170 B
D=30-35 |D=3540
R/L 153S-1616x12x4/30-40 1616|110 MT-4X MT-4
R/L 153S-2020x12x4/30-40 20(20(125(12|4-45| 30-40 | SHR134P x) SHL134P %) F6S411 = MT-3.7R1X3)| MT-3.7R13)
R/L 153S-2525x12x4/30-40 25|25|150 MT-4R1X | MT-4R1
NY2.5 MT-4.5R1X | MT-4.5R1
! MT-4CX MT-4C
R/L 153S-1616x20x4/30-35 |16|16|110 F6S415 MP-4X MP-4
R/L 1535-2020x20x4/30-35 2020|125 20 |4-4,5| 30-35 | SHR204MP X) | SHL204MP X) | F6S418 | BF04M MP-40X | MP-40
R/L 1535-2525x20x4/30-35 |25 |25 |150 F65418 MB-4FXU3) | MA-40
MB-4FU3)
MT-4 MP-4
R/L 153S—-1616x20x4/35-40 1616|110 F6S415 MT-3.7R13) MP-40
R/L 153S-2020x20x4/35-40 20(20(|125|20 |4-4,5| 35-40 | SHR204MP X) | SHL204MP X) | F6S418 | BFO4M | NY2.5 | MT-4R1 MA-40
R/L 153S-2525x20x4/35-40 25125(150 F6S418 MT-4.5R1  MB-4FU3)
MT-4C
R/L 153S—-1616x12x4/40-50 1616|110 MT-4 MS-4D
R/L 1535-2020x12x4/40-50 (20|20 (12512 [4-45| 40-50 | SHR134%) SHL134%) F6S411| - MT-3.7R1  MZ-4
R/L 153S-2525x12x4/40-50 25[25(150 MT-4R1 MP-4
NY2.5 | MT-4.5R1 MP-40
R/L 1535—-1616x20x4/40-50 1616|110 MT-4B MA-40
R/L 153S-2020x20x4/40-50 20(20|125|20 |4-4,5| 40-50 | SHR204MT X) | SHL204MTX) | F6S418 | BFO4M MT-4C MB-4F
R/L 1535—-2525x20x4/40-50 25|25|150 MS-4 MB-4FU3)
R/L 153S-2020x12x4/50-60T |20|20|125
R/L 1535-2525x12x4/50-60T [25|25|150| 12 |4-4,5| 50-60 | SHR134 X) SHL134%) F6S411 =
R/L 153S—-3225x12x4/50-60T [32|25|170
R/L 1535-2020x20x4/50—-60 2020|125
R/L 153S-2525x20x4/50-60 25(25(150| 20 | 4-4,5| 50-60 | SHR204MTX) | SHL204MT X) | F6S418 | BF04M
R/L 1535-3225x20x4/50—-60 3225|170
R/L 1535—-2525x25x4/50—-60 2525|150 X X
/L 1539 3990x2oxa/00-00 | 35|52 | 170 | 25 |4-45| 50-60 | SHR254MTX) | SHL254MT™) | F6S418 | BFOAM
R/L 153S-2020x12x4/60-75T |20|20|125
R/L 153S-2525x12x4/60-75T |25|25|150| 12 |4-4,5| 60-75 | SHR134 X) SHL134%) F6S411 =
R/L 153S-3225x12x4/60-75T [32[25|170
R/L 153S-2020x20x4/60-75 2020|125 MT-4
R/L 1535-2525x20x4/60-75 25|25(150| 20 |4-45| 60-75 | SHR204MT X) | SHL204MTX) | F6S418 | BFO4M MT-3.7R13)
R/L 153S-3225x20x4/60-75 3225|170 MT-4R1
R/L 1535-2525x25x4/60-75 | 2525150 X X MT-4.5R1
/L 1539 3595x2oxa/00-75 | 33|25 | 170 | 25 |4-45| 60-75 | SHR254MTX) | SHL254MT ) | F6S418 | BFO4M m_m
R/L 153S-2020x12x4/75-100T |20 |20 | 125 MS-flC
R/L 153S-2525x12x4/75-100T |25|25|150| 12 |4-4,5| 75-100 | SHR134 X) SHL134%) F6S411 — NY2.5 MS-4D
R/L 153S-3225x12x4/75-100T |32 |25|170 MZ-4
R/L 153S-2020x20x4/75-100 |20|20 (125 MP-4
R/L 153S-2525x20x4/75-100 |25|25|150 |20 |4-4,5| 75-100 | SHR204MT X) | SHL204MTX) | F6S418 | BFO4M MP-40
R/L 153S—-3225x20x4/75-100 |32 |25|170 MA-40
R/L 153S-2525x25x4/75-100 |25 (25150 X X MB-4F 3)
R/L 1535-3225x25x4/75-100 |32 |25|170 25 [4-45| 75-100 | SHR254MT X) | SHL254MT X) | F6S418 | BFO4M MT-40ER 3)
R/L 153S-2020x12x4/100—140T | 20 | 20 | 125
R/L 1535-2525x12x4/100-140T | 25 |25 | 150 | 12 | 4-4,5| 100-140 | SHR134 X) SHL134X) F6S411 =
R/L 153S—-3225x12x4/100—140T | 32 | 25| 170
R/L 1535-2020x20x4/100-140 |20 (20125
R/L 1535-2525x20x4/100-140 |25|25|150 | 20 | 4-4,5| 100-140 | SHR204MT X) | SHL204MTX) | F6S418 | BFO4M
R/L 1535-3225x20x4/100-140 |32 |25|170
R/L 1535-2525x25x4/100-140 |25 |25|150 X X
/L 1535 3290x2ox4/100-140 | 35 | 252 | 190 | 25 |4-45 | 100-140 | SHR254MTX) | SHL254MT ) | F6S418 | BFO4M
R/L 153S-2020x12x4/140-190T | 20 | 20 | 125
R/L 1535—2525x12x4/140-190T | 25 | 25 | 150 | 12 | 4-4,5 | 140190 | SHR134 X) SHL134 %) F6S411 -
R/L 153S-3225x12x4/140—190T | 32 | 25| 170
2) LMT-.. LMP-.. LMB-.. Right-hand inserts (R) are used in right-hand holders and left-hand inserts (L) are used in left-hand holders.
Rechtsschneiden (R) werden in Rechtshaltern und Linkesschneiden (L) in Linkshaltern verwendet.
RMT-.. RMP-.. RMB-.. Hégerskér (R) anvénds i hégerhallare och vénsterskér (L) i védnsterhéllare.
[R153S |
*
3 See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder. A44 59
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters. -
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:
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Clamp SHR is used in L-holders and
clamp SHL in R-holders.

Spannhaken SHR wird in L-Haltern und
Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet.

Spénnhake SHR anvénds i L-hallare
och spénnhake SHL i R-hallare.

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Viénsterutférande spegelvént.

v AA130-148
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R/L 1535—2020x20x4/140-190 |20|20(125

R/L 1535—2525x20x4/140—-190 |25 |25|150| 20 | 4-4,5 | 140-190 | SHR204MT X) | SHL204MT X) | F6S418 | BFO4M

R/L 1535-3225x20x4/140—-190 |32|25|170

R/L 1535-2525x25x4/140-190 |25 |25 (150 X x MT-4

/L 1539 _3990x2oxa/140-190 | 35 | 22 | 170 | 25 | 445 | 140-190 | SHR254MT ) | SHL254MT X) | F6S418 | BFO4M MT-3.7R1 3)

R/L 1535—2020x12x4/190—T | 2020|125 mjﬁ}h

R/L 1535—2525x12x4/190—cT |25 |25(150| 12 [4-45| 190 |SHR134%) | SHL134%) F6S411| - MT-4B

R/L 1535-3225x12x4/190—T |32 |25|170 MT-4C

R/L 1535—2020x20x4/190-300 | 2020125 MS-4

R/L 1535-2525x20x4/190-300 |25 |25|150 | 20 | 4-4,5 | 190-300 | SHR204MT ¥} | SHL204MT X) | F6S418 | BFo4M | NY2:5 | Ms-4D

R/L 1535-3225x20x4/190-300 |32 |25|170 MZ-4

R/L 1535-2525x25x4/190-300 | 25| 25| 150 . X MP-4

R/L 1535 -3225x25x4/190-300 | 33 | 25 | 170 | 25 |4-45 | 190-300 | SHR254MT ) | SHL254MT X) | F6S418 | BFO4M Mf\ﬁS

R/L 1535-2020x20x4/300— | 20|20 125 MB-4F 3)

R/L 1535-2525x20x4/300—cc |25 |25|150| 20 | 4-4,5| 300—c0 | SHR204MT X) | SHL204MT X) | F6S418 | BF04M MT-40Fr 3)

R/L 153S-3225x20x4/300- |32 |25|170

R/L 1535-2525x25x4/300—c0 |25 | 25| 150 . e

R/L 1535 3525x25x4/3000 | 35| 22 | 150 | 25 | 445 | 300— | SHR254MT ) | SHL254MT X) | F6S418 | BFO4M

R/L 1535-1616x12x5/30-40 |16 [16[110 ViRl =y

R/L 1535-2020x12x5/30-40 |20|20|125|12| 5 | 30-40 |SHR135PX) |SHL135PX) |F6S411| - MT-2R1%

R/L 1535-2525x12x5/30-40 | 2525|150 MT-5R1
NY25 | MT-5CX | MT-5C

MP-5X 3) MP-5

R/L 153S—2020x20x5/30-40 |20 (20| 125 . X X MB-5FXU?) | MA-50

R/L 1535 2525x20x5/3040 | 25|25 [159| 20| 5 | 30-40 | SHR205MP )| SHL205MP X) | F6S418 | BFO4M 0.3

R/L 153S—1616x12x5/40-50 | 1616|110 MT-5 MZ-5

R/L 153S-2020x12x5/40-50 |20 |20|125|12| 5 | 40-50 |SHR135X) | SHL135%) F6S411| - MT-5R1  MP-5

R/L 153S-2525x12x5/40-50 |25 |25 |150 NY2.5 m—sg MA-50 N

R/L 1535-2020x20x5/40-50 |20 |20|125 x x -5 MB-5FU

R/L 1535 2525x20x2/4020 | 25|25 |159|20| 5 | 40-50 | SHR205MTX)| SHL205MT ) | F6S418 | BFO4M MS-5

R/L 1535-2020x12x5/50-60T | 2020|125

R/L 1535-2525x12x5/50-60T |25|25(150| 12| 5 | 50-60 |SHR135%) | SHL135%) F6S411| -

R/L 153S-3225x12x5/50-60T |32 |25|170

R/L 153S-2020x20x5/50-60 |20 20125

R/L 153S-2525x20x5/50-60 | 25|25(150(20| 5 | 50-60 | SHR205MT X)| SHL205MT X) | F6S418 | BFO4M

R/L 1535-3225x20x5/50-60 |32 |25|170

R/L 1535-2525x25x5/50-60 | 25|25 |150 x x

R/L 1535_3295x25x2/50-60 | 33|25 |170|25| 5 | 50-60 | SHR255MT )| SHL255MT X) | F6S418 | BFO4M

R/L 1535-2020x12x5/60-75T | 2020|125

R/L 153S-2525x12x5/60-75T |25|25(150| 12| 5 | 60-75 |SHR135%) | SHL135%) F6S411| - MT-5

R/L 1535-3225x12x5/60-75T |32|25|170 MT-5R1

R/L 1535-2020x20x5/60-75 |20 |20 | 125 A

R/L 1535-2525x20x5/60-75 |25|25(150(20| 5 | 60-75 | SHR205MT X)| SHL205MT X) | F6S418 | BFO4M s

R/L 153S-3225x20x5/60-75 |32 |25|170 NY2.5 MZ:S

R/L 153S-2525x25x5/60-75 | 2525|150 X X i

R/L 1539 3525x25xa/00-75 |32 |25|170|25| 5 | 60-75 | SHR256MT ) | SHL255MT X) | F6S418 | BFO4M mz_go

R/L 153S-2020x12x5/75-100T | 20| 20125 MB-5F 3)

R/L 1535-2525x12x5/75-100T |25|25|150| 12| 5 | 75-100 | SHR135%) | SHL135%) F6S411| - MT-50FR 3)

R/L 153S-3225x12x5/75-100T |32 |25|170

R/L 1535-2020x20x5/75-100 | 2020|125

R/L 153S-2525x20x5/75-100 |25|25(150|20| 5 | 75-100 | SHR205MT X)| SHL205MT X) | F6S418 | BF04M

R/L 153S-3225x20x5/75-100 |32 |25|170

R/L 153S-2525x25x5/75-100 | 2525|150 x x

R/L 1539_3995x2oxa/75-100 |35 |25 19025 | 5 | 75-100 | SHR255MT X)| SHL255MT X) | F6S418 | BFO4M

R/L 1535-2020x12x5/100-140T | 20 | 20| 125

R/L 153S-2525x12x5/100-140T | 25 | 25150 | 12| 5 |100-140 | SHR135%) | SHL135%) F6S411| -

R/L 153S-3525x12x5/100-140T | 32 | 25| 170

*
% f A44-59

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:
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R/L 153S-2020x20x5/100-140
R/L 1535-2525x20x5/100-140
R/L 1535-3225x20x5/100-140

20
25
32

20
25
25

125
150
170

20

100-140

SHR205MT X)

SHL205MT X)

F6S418

R/L 1535-2525x25x5/100-140
R/L 153S-3225x25x5/100-140

25
32

25
25

150
170

25

100-140

SHR255MT X)

SHL255MT X)

F6S418

R/L 1535-2020x12x5/140-190T
R/L 1535-2525x12x5/140-190T
R/L 153S-3225x12x5/140-190T

20
25
32

20
25
25

125
150
170

140-190

SHR135 X)

SHL135X)

F6S411

R/L 153S-2020x20x5/140-190
R/L 153S-2525x20x5/140-190
R/L 1535-3225x20x5/140-190

20
25
32

20
25
25

125
150
170

20

140-190

SHR205MT X)

SHL205MT X

F6S418

BF04M

R/L 153S-2525x25x5/140—-190
R/L 1535-3225x25x5/140-190

25
32

25
25

150
170

25

140-190

SHR255MT X)

SHL255MT X

F6S418

BF04M

R/L 1535-2020x12x5/190—T
R/L 153S-2525x12x5/190—T
R/L 1535-3225x12x5/190—T

20
25
32

20
25
25

125
150
170

190—c0

SHR135 X)

SHL135X)

F6S411

R/L 153S-2020x20x5/190-300
R/L 1535-2525x20x5/190-300
R/L 1535-3225x20x5/190-300

20
25
32

20
25
25

125
150
170

20

190-300

SHR205MT X)

SHL205MT X

F6S418

BF04M

R/L 1535-2525x25x5/190-300
R/L 1535-3225x25x5/190-300

25
32

25
25

150
170

25

190-300

SHR255MT X)

SHL255MT X

F6S418

BF04M

R/L 1535-2020x20x5/300—
R/L 1535-2525x20x5/300—
R/L 153S-3225x20x5/300—

20
25
32

20
25
25

125
150
170

20

300—

SHR205MT X)

SHL205MT X)

F6S418

BF04M

R/L 1535-2525x25x5/300—
R/L 1535-3225x25x5/300—

25
32

25
25

150
170

25

300—

SHR255MT X)

SHL255MT X)

F6S418

BF04M

NY2.5

MT-5
MT-5R1
MT-5B
MT-5C
MS-5

MZ-5

MP-5
MA-50
MB-5F 3)
MT-50FR 3)

R/L 153S-1616x12x6/40-50
R/L 1535-2020x12x6/40-50
R/L 153S5-2525x12x6/40-50

16
20
25

16
20
25

110
125
150

6-7,5

40-50

SHR136 X)

SHL136 ¥

F6S411

R/L 153S-2020x20x6/40-50
R/L 1535-2525x20x6/40-50

20
25

20
25

125
150

6-7,5

40-50

SHR206MT X)

SHL206MT X)

F6S418

BF04M

R/L 1535-2020x12x6/50-60T
R/L 1535-2525x12x6/50-60T
R/L 1535-3225x12x6/50-60T

20
25
32

20
25
25

125
150
170

6-7,5

50-60

SHR136 X)

SHL136 ¥

F6S411

R/L 1535-2020x20x6/50-60
R/L 1535-2525x20x6/50-60
R/L 1535-3225x20x6/50-60

20
25
32

20
25
25

125
150
170

20

6-7,5

50-60

SHR206MT X)

SHL206MT X)

F6S418

BF04M

R/L 1535-2525x25x6/50-60
R/L 1535-3225x25x6/50-60

25
32

25
25

150
170

25

6-7,5

50-60

SHR256MT X)

SHL256MT X)

F6S418

BF04M

NY2.5

R/L 1535-3225x32x6/50-60

32

25

170

32

6-7,5

50-60

SHR326MT X)

SHL326MT X

F6S519

BFO5M

NY3

R/L 1535-2020x12x6/60-75T
R/L 153S-2525x12x6/60-75T
R/L 1535-3225x12x6/60-75T

20
25
32

20
25
25

125
150
170

6-7,5

60-75

SHR136 X)

SHL136 ¥

F6S411

R/L 153S-2020x20x6/60—75
R/L 1525-2525x20x6/60-75
R/L 1535-3225x20x6/60-75

20
25
32

20
25
25

125
150
170

20

6-7,5

60-75

SHR206MT X)

SHL206MT X

F6S418

BF04M

R/L 1535-2525x25x6/60-75
R/L 1535-3225x25x6/60-75

25
32

25
25

150
170

25

6-7,5

60-75

SHR256MT X)

SHL256MT X)

F6S418

BF04M

NY2.5

R/L 1535-3225x32x6/60-75

32

25

170

32

6-7,5

60-75

SHR326MT X)

SHL326MT X)

F6S519

BFO5M

NY3

R/L 153S-2020x12x6/75-100T
R/L 153S-2525x12x6/75-100T
R/L 153S5-3225x12x6/75-100T

20
25
32

20
25
25

125
150
170

6-7,5

75-100

SHR136 X)

SHL136 ¥

F6S411

R/L 153S-2020x20x6/75-100
R/L 153S-2525x20x6/75-100
R/L 1535-3225x20x6/75-100

20
25
32

20
25
25

125
150
170

20

6-7,5

75-100

SHR206MT X)

SHL206MT X)

F6S418

BF04M

R/L 153S-2525x25x6/75-100
R/L 1535-3225x25x6/75-100

25
32

25
25

150
170

25

6-7,5

75-100

SHR256MT X)

SHL256MT X

F6S418

BF04M

NY2.5

R/L 153S-3225x32x6/75-100

32

25

170

32

6-7,5

75-100

SHR326MT X)

SHL326MT X

F6S519

BFO5M

NY3

R/L 153S-2020x12x6/100—-140T
R/L 1535-2525x12x6/100-140T
R/L 1535-3225x12x6/100-140T

20
25
32

20
25
25

125
150
170

6-7,5

100-140

SHR136 %)

SHL136 %)

F6S411

R/L 153S-2020x20x6/100-140
R/L 1535-2525x20x6/100-140
R/L 153S-3225x20x6/100—-140

20
25
32

20
25
25

125
150
170

20

6-7,5

100-140

SHR206MT X)

SHL206MT X)

F6S418

BF04M

R/L 1535-2525x25x6/100-140
R/L 153S-3225x25x6/100-140

25
32

25
25

150
170

25

6-7,5

100-140

SHR256MT X)

SHL256MT X)

F6S418

BF04M

NY2.5

R/L 1535-3225x32x6/100-140

32

25

170

32

6-7,5

100-140

SHR326MT X)

SHL326MT ¥

F6S519

BFO5M

NY3

R/L 153S-2020x12x6/140—-190T
R/L 1535-2525x12x6/140-190T
R/L 1535-3225x12x6/140-190T

20
25
32

20
25
25

125
150
170

6-7,5

140-190

SHR136 %)

SHL136 %)

F6S411

NY2.5

MT-6
MT-6.4R1
MT-6B
MT-6C
MS-6
MZ-6
MP-6
MA-60
MT-60FR
MT-7
MT-7.5R1
MT-7B
MT-7C

\4

3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.

*

& (e

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:
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Clamp SHR is used in L-holders and
clamp SHL in R-holders.

X) (R
ﬂ

= T
S

Spannhaken SHR wird in L-Haltern und
Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet.

Spénnhake SHR anvénds i L-hallare
och spénnhake SHL i R-hallare.

A

R153S

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Viénsterutférande spegelvént.

rlA130-148
W (s o= -
H|B|L|L| B D [SHR] %
N © | G —
R/L153S-2020x20x6/140-190 |20 |20 |125
R/L153S-2525x20x6/140-190 |25 |25 (15020 |6-7,5 [140-190 | SHR206MT X) | SHL206MT X) | F6S418 | BFO4M
R/L153S-3225x20x6/140-190 |32 |25 [170 NY2.5
R/L1535-2525x25x6/140-190 | 25 |25 | 150 X X
R/L1335_3225x25x6/140-190 | 32 | 25 | 170 | 25 | 6-7:5|140-190 | SHR256MT *) | SHL256MT *) | F6S418 | BF0O4M
R/L153S-3225x32x6/140-190 | 32|25 170 ! 5 %) %)
R/L1535_1039x32x6/140-190 | 40 | 35 | 200 | 32 | 6-7:5| 140-190 | SHR326MT ¥) | SHL326MT ) | F6S519 | BFOSM | NY3 s
R/L1535-2020x12x6/190-»T |20 20 [125 MT-6.4R1
R/L153S-2525x12x6/190-»T |25 (25 |150|12|6-7,5| 190 | SHR136X) SHL136 X [F6S411| - MT-6B
R/L153S-3225x12x6/190-»T | 32|25 [170 MT-6C
R/L153S-2020x20x6/190-300 |20 |20 [125 Nyos [MS6
R/L152S-2525x20x6/190-300 |25 |25 (15020 |6-7,5 190-300 | SHR206MT ¥) | SHL206MT X) | F6S418 | BFO4M = |Mz-6
R/L1535-3225x20x6/190-300 |32 |25|170 MZ"ZO
R/L153S-2525x25x6/190-300 | 25 |25 | 150 X X : 3
R/L1335_3225x25x6/190-300 | 32 | 25 | 170 | 25 | 6-7:5|190-300 | SHR256MT *) | SHL256MT *) | F6S418 | BF0O4M m_g.osFle )
R/L153S-3225x32x6/190-300 (32|25 (170 ! - . MT-7
R/L1535-1039x32x6/190-300 | 40 | 35 | 200 | 32 | 67,5 | 190-300 | SHR326MT *) | SHL326MT *) | F6S519 | BFOSM | NY3 |y 70
R/L1535-2020x20x6/300—= | 20 |20 | 125 MT-7C
R/L153S-2525x20x6/300—~ |25 |25 15020 |6-7,5| 300—~ | SHR206MT X) | SHL206MT X) | F6S418 | BFO4M
R/L153S-3225x20x6/300—» | 32|25 [170 NY2.5
R/L153S-2525x25x6/300- | 25|25 150 X X
R/L1535_3225x25x6/300—0 | 32 | 25 | 170| 25 |6-7:5| 300— | SHR256MT *) | SHL256MT *) | F6S418 | BF0O4M
R/L153S-3225x32x6/300—» |32 |25 (170 X X
R/L1535-1039x32x6/3000 | 40 | 35 | 200 | 32 |6-7:5| 300— | SHR326MTX) | SHL326MT ) | F6S519 | BFOSM | NY3
R/L153S-2525x20x8/75-100 | 25 |25 | 150 X X
R/L1535_3225x20x8/75-100 | 32 | 25 |170|20 | 89 | 75-100 | SHR208MTX) | SHL208MT *) | F6S519 | BFO5M
R/L153S-4032x30x8/75-100 |40 3220030 | 8-9 | 75-100 | SHR308MT X) | SHL308MT X) | F6S519 | BFO5M
R/L153S-2525x20x8/100-140 | 25 |25 | 150 i X X
R/L1535-3225x20x8/100-140 | 33 | 35 | 170 | 20 | 89 | 100-140| SHR208MT X | SHL208MT ) | F6S519 | BFO5M | NY3
R/L153S-4032x30x8/100-140 |40 |32 20030 | 8-9 |100-140| SHR308MT X) | SHL308MT X) | F6S519 | BFO5M MT-8
MT-8B

R/L153S-2525x20x8/140-190 |25 |25 [150 i 5 - - MT-
R/L1535_3225x20x8/140—190 | 35 | 25 | 170|20 | 89 |140-190 | SHR208MT ®) | SHL208MT *) | F6S519 | BFO5M MS_gC
R/L1535-4032x30x8/140-190 |40 |32 (20030 | ¢ o | 440190 |-2HRS08MT ¥) | SHL308MT X | Fes519 | BFOSM | NY3 Mgzg
R/L153S-4032x50x8/140-190 | 40 | 32 | 200 | 50 SHNST F6S418 | BFOAT | NY25 | Mo-d o)
R/L153S-2525x20x8/190—» | 25|25 150 i X} X MT-9
R/L1535_3225x20x8/190—0 | 35 | o5 | 170|20 | 89 | 190— | SHR208MT*) | SHL208MT*) | F6S519 | BFOSM | NY3 |yT.9c
R/L1538-4032x30x8/190-300 |40 3220030 | ¢ o | 190_300 |20 RS08MT X) | SHL308MT ™ | Fess19 | BFOSM | NY3
R/L153S-4032x50x8/190-300 | 40 | 32 | 200 | 50 SHNST F6S418 | BFOAT | NY2.5
R/L153S-4032x30x8/300—~ |40 3220030 | 8-9 | 300— | SHR308MT X) | SHL308MT X) | F6S519 | BFO5M | NY3
R/L153S-4032x50x8/300-500 | 40 | 32 | 200 | 50 300-500
R/L1535-4032x50x8/500— | 40 |32 /200 |50 | 8 | 5000 SR e RRG Y25

v
o (e

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:

3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
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{~ A130-148

L= " |
I \ 4 [ oS "
H|B|L|[L|B | D SHE %
B
R/L1535-3225x20x10/75-100 [32(25170(20(, 11| 75 100 |SHR2010MT ) |SHL2010MT X) |F6S519 |BFOSM
R/L153S-4032x30x10/75-100 | 40 | 32200 |30 SHR3010MT X) | SHL3010MT X |F6S519 |BFO5M
R/L1538-3225x20x10/100-140 |32 (25(170 20| 40 11 |100-140 SHR2010MT X) | SHL2010MT X |F6S519 |BFO5M
R/L153S-4032x30x10/100-140 | 40 | 32200 |30 SHR3010MT X) |SHL3010MT X) |F6S519 |BFO5M
R/L153S-3225x20x10/140-190 |32 |25|170 |20 SHR2010MT ) [SHL2010MT ¥ | 65519 |BFOSM MT-10
R/L1535-4032x30x10/140-190 | 40 | 32200 |30 | 10-11 | 140-190 [SHR3010MT ¥ |SHL301OMT ® | 65519 |BFOSM MT-10R1
R/L153S-4032x50x10/140-190 | 40 | 32200 |50 SHN10T F6S518T |BFO5T | \y5 | MT-10B
MT-10C
R/L153S-3225x20x10/190— |32 |25(170|20 [10-11| 190 [SHR2010MT X |SHL2010MT X) |F6S519 |BFO5M MS-10
R/L1535-4032x30x10/190-300 |40 [32(200 (30 |1 < |1 00 a0 |SHRSQIOMT ® |SHLI01OMT ® |F6S519 |BFOSM Mz-10
R/L153S-4032x50x10/190-300 | 40 |32 (200 | 50 SHN10T F6S518T |BFO5T
R/L1535-4032x30x10/300— |40 (32120030 | 0 1+ | 5000 |SHRSOIOMT X [SHLBO1OMT ™ | Fes519 |BFOSM
R/L153S-4032x50x10/300— | 40 | 32200 | 50 SHN10T F6S518T |BFO5T
R/L1535-4032x30x12/75-100 [40(32[200(30| ., [,5 400 [SHR3012MT X [SHL3012MTX) |F6S519 [BFOSM
R/L153S-4032x40x12/75-100 | 40 |32|200 | 40 SHR4012MT X) |SHL4012MT X |F6S526 |BFO5M
R/L1535-4032x30x12/100-140 | 40|32 200(30| 4, |400_140|SHR8012MT ) |SHL3012MT X) [F6S519 |BFOSM
R/L153S-4032x40x12/100-140 | 40 | 32|200 | 40 SHR4012MT X) | SHL4012MT X) |F6S526 |BFO5M
R/L1535-4032x30x12/140-190 |40 |32|200{30 | 15 |140-190 SHR3012MT ) |SHL3012MT ¥ | res519 |BFOSM MT-12
R/L153S-4032x50x12/140-190 |40 | 32200 |50 F6S519 (BFO5T MT-12C
SHN12T NY3 | Misi15
R/L1535-4032x30x12/190-300 (40(32(200(30 | 15 |100 300 SHR3012MT ¥ |SHL3012MT ¥ | 68519 |BFoSM MZ-12
R/L153S-4032x50x12/190-300 | 40 | 32200 | 50 SHN12T F6S519 |BFO5T
R/L1538-4032x30x12/300— | 4032 /200(30| 15 | 50000 SHR3012MT ¥ [SHL3012MT ¥ | Fess1g |BFOSM
R/L153S-4032x50x12/300— | 40 | 32200 | 50 SHN12T F6S519 |BFO5T
Ordering example:
Bestellbeispiel: R153S-2525x20x4/50—60
Bestallningsexempel:
* Spare parts shown in the coloured columns
% ﬁ Ad4-59 are supplied assembled in each tool.
Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten
Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert.
Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie: Reservdelar i de férgade kolumnerna ingar
Val av skérgeometri: monterade i varje verktyg.
MIRYJONA
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Recommendations

Empfehlungen A24
Rekommendationer

L2
f L

The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfiihrung umgekehrt.

%

R153SD L153SD R153CD L153CD Ritningen visar hégerutférande. Vénsterutférande spegelvént.
B1=3mm B1=4mm

{~ A130-148

L
L1 D/CD
F—o [EEXERE [SHE] *
H{B|L|L|L|B]| D o o %
[—
R1535D/CD

2) R/L153SD—2020x15/20x3/30-35 |20 |20 | 125 D =30-40
2) RIL153SD-2525x15/20x3/30-35 |25 | 25 |150 | 1°|20| 3 | 30-85 %) x) LB NI
SHR15/203MP | SHL15/203MP | F65418 |BFOAM | NY25 | pTac - MB3FUD)

2) R/L153SD—2020x15/20x3/35-40 |20 |20 | 125

2) RAL153SD-2525x15/20x3/35-40 |25 25 | 150 | 12[20| 3 | 3540 DAae
MT3  Mz3
X) X) MT-3.1R0.5 MP-3

2) R/L153SD—2020x15/20x3/40-50 |20 | 20 | 125
2) R/L153SD—2525x15/20x3/40-50 |25 | 25 | 150

MT-3B MP-30

15|20 | 3 | 40-50 |SHR15/203MP | SHL15/203MP |F6S418 |BF04M| NY2.5 MT-3C MA-30

MS-3 MB-3FUR)
MS-3D

2) RAL153SD-2020x15/20x3/50-60 2020125 15|00 | 3 | 5.0 MT-3

2) R/L153SD-2525x15/20x3/60-60 | 25 | 25 | 150 MT-31R05

2) RAL153SD-2020x15/20x3/60-75  20(20 (125 15| 50| 5 | 6075 MT-3C

2) R/L1538D-2525x15/20x3/60-75 |25 | 25 | 150 MS-3

2) R/L153SD—2020x15/20x3/75-100 |20|20 | 125 20l 3 00 SHR203M X) | SHL203M X) |F6S418 [BFO4M | NY2.5 mg:gD

2) R/L1538D-2525x15/20x3/75-100 |25 |25 |150 | '° 751 MP-3
MP-30

2) R/L1538D-2525x15/20x3/100-140 | 25 | 25 | 150 | 15|20 | 3 |100-140 MAS0
MB-3F

2) R/L1538D-2525x15/20x3/140-190 | 25 | 25 [ 150 [ 15| 20| 3 [140-190 MT-30FR 3)
MT-4 MS-4

MT-3.7R13) MS-4D
MT-4R1 Mz-4
4) RIL153CD-2525x32/40x4/40-50 |25|25|150(32|40| 4 | 40-50 = = = -  |EX5NYD|MT-4.5R1  MP-4
MT-4B MP-40
MT-4C MA-40

MB-4FU3)

4) R/L153CD—2525x32/40x4/50-60 |25|25(150(32|40| 4 | 50-60

MT-4 MS-4D
4
) RIL153CD-2525x32/40x4/60-75 |25|25|150|32|40| 4 | 60-75 MT-3.7R13) MZ-4

MT-4R1 MP-4
4) R/L153CD—2525x32/40x4/75-100 |25 |25 (15032 (40| 4 | 75-100 - — — —  [EXBNYD|{MT-45R1 MP-40

MT-4B MA-40 .
4 MT-4C MB-4F
) RL153CD-2525x32/40x4/100-140 | 25 | 25 | 150 | 32| 40 | 4 | 100140 MS.4 MT40F3)

4) RIL153CD—2525x32/40x4/140-190 | 25 | 25 | 150 |32 |40 | 4 |140-190

*

Spare parts shown in the coloured columns
are supplied assembled in each tool. A44-59

Die in den farbigen Spalten aufgeftihrten
Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert. Selection of cutting geometry:

Ordering example:
Bestellbeispiel: R153SD-2525x15/20x3/50-60
Bestallningsexempel:

X) . . S Wahl der Schneidengeometrie:
L1 53SD Reservdelar i de fdrgade kolumnerna ingar N -
2 monterade i varje verktyg. Val av skargeometri:
- (e Em
o _[ 2) Design of the clamp permits modification of the tool holder to 20 mm entry length.
SHL Die Ausfiihrung des Spannhakens lésst eine Anderung des Werkzeughalters zu 20 mm Einstechlédnge zu.
Clamp SHR is used in L-holders and clamp SHL in R-holders. Spénnhakens utformning medger modifiering av verktygshallaren till 20 mm insticksléngd.

Spannhaken SHF wird in L-Haltern und Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet. 3) See page A131(MT-3.7R1), A137(ME) and A148(MT-..FF) for modification of the tool holder.

Spénnhake SHR anvénds i L-héllare och spannhake SHL i R-hallare. Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fir Modifizierung des Werkzeughalters.

1 ) EX5NY Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
Ordered separately. 4) Design of the clamp permits modification of the tool holder to larger entry length.
Ist separat zu bestellen. Die Ausfiihrung des Spannhakens lésst eine Anderung des Werkzeughalters zu grésserer Einstechlédnge zu.

Bestiills separat. Spénnhakens utformning medger modifiering av verktygshallaren till storre insticksldngd.

A106






Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A25

The drawing shows right-hand version.

Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.

Linksausfiihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

R158S
VA
| A130-148
— 2l *
[ ) [ )
See type 153E, 153E-00 and 158E:
Siehe Typ 153E, 153E-00 und 158E: r’ A83-86 14—
Se typ 153E, 153E-00 och 158E:
R/L1585-1616x10x2/20-23 16 | 16 | 110 F6S415
R/L158S5-2020x10x2/20-23 | 20 | 20 |125| 10 | 2 | 20-23 F6S418
R/L1585-2525x10x2/20-23 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L158S—1616x10x2/23-26 16 | 16 | 110 F6S415 R/ILMT-20Z 2
R/L1585-2020x10x2/23-26 | 20 | 20 [125| 10 | 2 | 23-26 | SHR102ZX) | SHL102ZX) | F6S418 | BFO4T | NY2.5 R/LMP-207 2)
R/L158S-2525x10x2/23-26 | 25 | 25 | 150 F6S418 §
R/L158S—1616x10x2/26-30 16| 16 [ 110 F6S415
R/L1585-2020x10x2/26-30 | 20 | 20 |125| 10 | 2 | 26-30 F6S418
R/L158S-2525x10x2/26-30 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L158S—1616x10x2/30-35 16 | 16 | 110 F6S415
R/L1585-2020x10x2/30-35 | 20 | 20 [125|10 | 2 | 30-35 F6S418 MT-20
R/L1585-2525x10x2/30-35 | 25 | 25 | 150 F6S418 MP-20
SHR102P X) | SHL102P ¥) BFOAT | NY25 |\a50
R/L158S—1616x10x2/35-40 16 | 16 | 110 F6S415 20,
R/L1585—2020x10x2/35-40 20|20 |125] 10| 2 | 35-40 F65418 MB-2F 3)
R/L158S-2525x10x2/35-40 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L158S-1616x10x2/40-45 16 | 16 [ 110 F6S415
R/L1585-2020x10x2/40-45 | 20 | 20 |125| 10 | 2 | 40-45 F6S418
R/L158S-2525x10x2/40-45 | 25 | 25 | 150 F6S418
SHR102%) | SHL102%) BFO4T | NY2.5
R/L1585—1616x10x2/45-50 16 | 16 | 110 F6S415
R/L1585-2020x10x2/45-50 | 20 | 20 |125| 10 | 2 | 45-50 F6S418
R/L1585-2525x10x2/45-50 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L1585-2020x10x2/50-55 | 20 | 20 125| 10 | » | 5055
R/L1585-2525x10x2/50-55 | 25 | 25 | 150 MT-20
R/L1585-2020x10x2/55-60 |20 | 20 (125 | .0 | 5 | 55.60 ME:SS
R/L158S-2525x10x2/55-60 | 25 | 25 | 150 MP-20
R/L1585-2020x10x2/60-70 20 (20 (125|101 5 | go70 MA-203
R/L1585-2525x10x2/60-70 | 25 | 25 | 150 MB-2F 3)
SHR102X | SHL102X) | F6S418 | BFO4T | NY2.5
R/L1585-2020x10x2/70-80 | 20 | 20 125| 10 | » | 70_g0
R/L158S-2525x10x2/70-80 | 25 | 25 | 150
R/L158S-2020x10x2/80-90 | 20 | 20 125| 10 | » | go_gp
R/L1585-2525x10x2/80-90 | 25 | 25 | 150
R/L1585-2020x10x2/90-100 | 20 | 20 (125| 10| » |g0_100
R/L1585-2525x10x2/90-100 | 25 | 25 | 150
R/L158S-1616x12x2.5/20-23 | 16 | 16 | 110 F6S415
R/L1585-2020x12x2.5/20-23 | 20 | 20 | 125| 12 | 2,5 | 20-23 F6S418
R/L1585-2525x12x2.5/20-23 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L1585-1616x12x2.5/23-26 | 16 | 16 | 110 F6S415 R/LMT-25Z 2)
R/L1585-2020x12x2.5/23-26 | 20 | 20 |125| 12 | 2,5 | 23-26 |SHR122.52%) | SHL122.52%) | F6S418 | BFOAT | NY2.5 |R/LMT-2.3R0.5Z 2)
R/L158S-2525x12x2.5/23-26 | 25 | 25 | 150 F6S418 R/LMP-25Z 2)
R/L158S-1616x12x2.5/26-30 | 16 | 16 | 110 F6S415
R/L1585-2020x12x2.5/26-30 | 20 | 20 |125| 12 | 2,5 | 26-30 F6S418
R/L158S-2525x12x2.5/26-30 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L158S-1616x12x2.5/30-35 | 16 | 16 | 110 F6S415
R/L1585-2020x12x2.5/30-35 | 20 | 20 |125| 12 | 2,5 | 30-35 F6S418 MT-25 3
R/L1585-2525x12x2.5/30-35 | 25 | 25 | 150 F6S418 MT-25FR
SHR122.5PX) | SHL122.5P X) BFOAT | NY2.5 |MT-2.3R0.5
R/L158S-1616x12x2.5/35-40 | 16 | 16 | 110 F6S415 MP-25
R/L158S-2020x12x2.5/35-40 | 20 | 20 | 125| 12 | 2,5 | 3540 F6S418 MA-25
R/L158S-2525x12x2.5/35-40 | 25 | 25 | 150 F6S418

) v

LMT-.. LMP-.. LMB-.. L158S Right-hand inserts (R) are used in right-hand holders and left-hand inserts (L) are used in left-hand holders.

Rechtsschneiden (R) werden in Rechtshaltern und Linkesschneiden (L) in Linkshaltern verwendet.
Hdbgerskér (R) anvénds i hégerhallare och vénsterskér (L) i vdnsterhallare.

RMT-.. RMP-.. RMB-.. {0 R158S |

A108
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H|B|L|L|B D 5
R/L 1585—1616x12x2.5/40-45 | 16 | 16 | 110 F6S415
R/L 1585-2020x12x2.5/40-45 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 40-45 F65418
R/L 1585-2525x12x2.5/40-45 | 25 | 25 | 150 F6S418
SHR122.5% |SHL122.5%) BFO4T

R/L 158S—1616x12x2.5/45-50 | 16 | 16 | 110 F6S415 A
R/L 1585-2020x12x2.5/45-50 | 20 | 20 | 125 | 12 | 2,5 | 45-50 F6S418
R/L 1585-2525x12x2.5/45-50 | 25 | 25 | 150 F6S418
R/L 1585-2020x12x2.5/50-55 | 20 | 20 | 125 - MT-25
R/L 1585-2525x12x2.5/50-55 | 25 | 25 | 150 | 12 | 25 | 50-55 MT.25FR 3)
R/L 1585-2020x12x2.5/55-60 |20 | 20 (125 1 [ 55 | 55 40 MT-2.3R0.5
R/L 1585-2525x12x2.5/55-60 | 25 | 25 | 150 ' NY2.5 | MS-25
R/L 1585-2020x12x2.5/60-70 |20 [ 20 [125| 15 | o5 | 6070 N
R/L 1585-2525x12x2.5/60-70 | 25 | 25 | 150 ' stri225%9 | oL 1e25% | Fesars | BroaT MA oo
R/L 1585-2020x12x2.5/70-80 |20 | 20 (125 1, [ 5= | 70.80 : :
R/L 1585-2525x12x2.5/70-80 | 25 | 25 | 150 ’
R/L 1585-2020x12x2.5/80-90 |20 | 20 (125 . [ 5= | go oo
R/L 1585-2525x12x2.5/80-90 | 25 | 25 | 150 '
R/L 1585-2020x12x2.5/90-100 | 20 | 20 | 125
R/L 1585-2525x12x2.5/90-100 | 25 | 25 | 150 | 12 | 25 | 90-100
R/L 1585-1616x12x3/20-23 | 16 | 16 | 110
R/L 1585-2020x12x3/20-23 | 20 | 20 |125| 12 | 3 | 20-23
R/L 1585-2525x12x3/20-23 25| 25 | 150 R/LMT-3Z 2)
R/L 1585-1616x12x3/23—26 | 16 | 16 | 110 R/LMT-3.1R0.5Z 2)
R/L 1585-2020x12x3/23-26 | 20 | 20 |125| 12 | 3 | 23-26 |SHR133zX |SHL133z® | F6S411 | - |NY25 |RILMP-3Z2)
R/L 1585-2525x12x3/23-26 | 25 | 25 | 150 R/LMP-30Z 2)
R/L 1585—1616x12x3/26-30 | 16 | 16 | 110 R/LMB-3FZU 2) 3)
R/L 1585-2020x12x3/26-30 | 20 | 20 | 125| 12 | 3 | 26-30
R/L 1585-2525x12x3/26-30 | 25 | 25 | 150
R/L 1585-1616x12x3/30-35 | 16 | 16 | 110 D = 3040
R/L 1585-2020x12x3/30-35 | 20 | 20 |125| 12 | 3 | 30-35 MT-3 MP-3
R/L 1585-2525x12x3/30-35 25| 25| 150 e | e | e NY25 MT-3.1R0.5 MP-303
R/L 1585-1616x12x3/35-40 | 16 | 16 [ 110 - O |MT3C  MBSFU3
R/L 1585-2020x12x3/35-40 | 20 | 20 | 125| 12 | 3 | 35-40 D = 35-40
R/L 1585-2525x12x3/35-40 | 25 | 25 | 150 MA-30

MT-3 MZ-3
R/L 158S-1616x12x3/40-50 | 16 | 16 | 110 MT-3.1R0.5 MP-3
R/L 1585-2020x12x3/40-50 | 20 | 20 | 125 - % %) ~ MT-3B  MP-30
R/L 1585-2525x12x3/40-50 | 25 | 25 | 150 | 12 | 3 | 40-50 |SHR133™ |SHL133™ | F6S411 NY25 | yrac MA-30
R/L 1585-3225x12x3/40-50 32| 25| 170 MS-3 MB-3FU3)

MS-3D
R/L 1585-2020x12x3/50-60 | 20 | 20 | 125
R/L 1585-2525x12x3/50-60 | 25 | 25 | 150 | 12 | 3 | 50-60
R/L 1585-3225x12x3/50-60 | 32 | 25 | 170
R/L 1585-2020x12x3/60-75 | 20 | 20 | 125 T
R/L 1585-2525x12x3/60-75 | 25 | 25 |150 | 12 | 3 | 60-75 N5 1R0.5
R/L 1585-3225x12x3/60-75 | 32 | 25 | 170 MTas
R/L 1585-2020x12x3/75-100 | 20 | 20 | 125 MT-30
R/L 1585-2525x12x3/75-100 | 25 | 25 |150| 12 | 3 | 75-100 MS-3
R/L 1585-3225x12x3/75-100 | 32 | 25 | 170 MS-3D

SHR133% [SHL133X) | F6S411 - |NY25

R/L 1585-2020x12x3/100-140 | 20 | 20 | 125 MZ-3
R/L 1585-2525x12x3/100-140 | 25 | 25 150 | 12 | 3 |100-140 MP-3
R/L 1585-3225x12x3/100-140 | 32 | 25 | 170 MP-30
R/L 1585-2020x12x3/140-190 | 20 | 20 | 125 Mes0.)
R/L 1585-2525x12x3/140-190 | 25 | 25 | 150 | 12 | 3 |140-190 S e 3)
R/L 1585-3225x12x3/140-190 | 32 | 25 | 170 )
R/L 1585-2020x12x3/190-300 | 20 | 20 | 125
R/L 1585-2525x12x3/190-300 | 25 | 25 | 150 | 12 | 3 |190-300
R/L 1585-3225x12x3/190-300 | 32 | 25 | 170

v

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestéllningsexempel:

2) [Lur-. we-. Lue-.

RMT-.. RMP-.. RMB-.. (el R158S |
|

L1585-2525x12x3/50-60

Right-hand inserts (R) are used in right-hand holders and left-hand inserts (L) are used in left-hand holders.
Rechtsschneiden (R) werden in Rechtshaltern und Linkesschneiden (L) in Linkshaltern verwendet.
Hégerskér (R) anvénds i hégerhallare och vénsterskér (L) i vansterhallare.

3 See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.

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

Reservdelar i de férgade kolumnerna ingar
monterade i varje verktyg.

X) [ Eoom

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

L158S

o Y

Clamp SHR is used in L-holders and clamp SHL in R-holders.
Spannhaken SHR wird in L-Haltern und Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet.

Spénnhake SHR anvénds i L-hallare och spénnhake SHL i R-héllare.

*

= (e

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:




]
X) |[SHR] 5
) S50
[R158S |
o
Spénnhake SHR anvénds i L-hallare och
spénnhake SHL i R-hallare.

R158S i i L158S

Clamp SHR is used in L-holders and
clamp SHL in R-holders.

Spannhaken SHR wird in L-Haltern und
Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet.

The drawing shows right-hand version.

Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausfiihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

B4

L \

. v (" A130-148
SHE —
HiB|L L8| D S E LS
R/L 1585—2020x12x3/300-500 | 20 | 20 [ 125 MT-3 MZ-3
R/L 1585-2525x12x3/300-500 | 25 | 25|150| 12| 3 |300-500 MT-3.1R0.5 MP-3
R/L 1585-3225x12x3/300-300 | 32 | 25 | 170 9 ) MT-3B MP-30
R/L 1585—2020x12x3/500— | 20 | 20 | 125 Slries Slise FES411 NY25 | \yr3c  MA-30
R/L 1585-2525x12x3/500—cc |25 |25[150|12| 3 | 500— MS-3 MB-3F 3)
R/L 158S-3225x12x3/500- |32 |25|170 MS-3D __ MT-30Fr3)
D =30-35 D =35-40
R/L 158S—1616x12x4/30-40 |16|16|110 MT-4X MT-4
R/L 1585-2020x12x4/30-40 |20 |20|125| 12 |4-45| 30-40 | SHR134PX) | SHL134PX |[F6S411| - MT-3.7R1X 3)| MT-3.7R13)
R/L 1585-2525x12x4/30-40 |25 |25 | 150 MT-4R1X | MT-4R1
Ny2s |MT-45R1X | MT-45R
S| MT-4Cx MT-4C
R/L 1585-2020x20x4/30-35 |20 (20125 ) ) i Mo
. _ X x MP-40X MP-40
R/L 1289 2525x20x4/30_35 | 25 |25 | 150| 20| 445 | 30-35 | SHR204MP ) | SHL204MP ) | F65418 | BFO4M MP-40X gy | -4
MB-4FU 3)
MT-4 MP-4
MT-3.7R13) MP-40
R/L 1585-2020x20x4/35-40 |20 |20 |125 X X
R/L 1385 -2525x20x4/3540 | 95 | 25| 150| 20 |4-45| 35-40 | SHR204MP ) | SHL204MP ¥) | F6S418 | BFO4M | NY2.5 | MT-4R1 MA-40 ,
MT-4.5R1  MB-4FU 3)
MT-4C
R/L 1585—1616x12x4/40-50 |16|16|110 MT-4 ) MS-4D
R/L 158S-2020x12x4/40-50 |20 |20|125 ) N X X _ MT-3.7R13) Mz-4
R/L 15852525x12x4/40-50 | 25| 25| 150 | 12|4-4:5| 40-50 | SHR134 ) SHL134 %) F6S411 T o Ve
R/L 1585-3225x12x4/40-50 |32 |25 (170 NY25 | MT-4.5R1  MP-40
R/L 1585—2020x20x4/40-50 |20 |20 125 MT-4B MA-40
R/L 1585-2525x20x4/40-50 |25 |25[150| 20 |4-4,5| 40-50 | SHR204MT X) | SHL204MT X) | F6S418 | BFO4M MT-4C MB-4FU 3)
R/L 158S-3225x20x4/40-50 |32 |25|170 MS-4
R/L 1585-2020x12x4/50-60 |20 |20]125
R/L 1585-2525x12x4/50-60 |25 |25 (15012 |4-4,5| 50-60 | SHR134X) SHL134 %) F6S411| -
R/L 1585-3225x12x4/50-60 |32 |25 |170
R/L 1585-2020x20x4/50-60 |20 |20 125
R/L 1585-2525x20x4/50-60 |25 |25 [150| 20 |4-4,5| 50-60 | SHR204MT X) | SHL204MT X) | F6S418 | BFO4M
R/L 1585-3225x20x4/50-60 |32 |25 |170
R/L 1585-2525x25x4/50-60 |25 |25 | 150 ] B x) X)
R/L 1585 3525x25x4/50—60 |35 |25 | 170 | 25 |4-45| 50-60 | SHR254MTX) | SHL254MTX) | F6S418 | BFO4M T4
R/L 1585—2020x12x4/60-75 |20 |20 125 MT-3.7R1 3)
R/L 1585-2525x12x4/60-75 |25|25|150| 12 |4-4,5| 60-75 | SHR134X) | SHL134X) F6S411| - MT-4R1
R/L 1585-3225x12x4/60-75 |32 |25|170 MT-4.5R1
R/L 1585-2020x20x4/60-75 |20 |20 |125 MT'42
R/L 1585-2525x20x4/60-75 |25 |25|150|20 |4-4,5| 6075 | SHR204MT X) | SHL204MT X) | F6S418 | BFO4M MT-4
R/L 1585-3225x20x4/60-75 |32 |25|170 NY2.5 mng
R/L 1585-2525x25x4/60-75 |25 |25 |150 ] . X X i
R/L 1585 359mx2oxa/e0—7s |35 |25 | 150 | 25 |4-45| 60-75 | SHR254MTX) | SHL254MTX) | F6S418 | BFO4M mg_i
R/L 1585-2020x12x4/75-100 |20 |20 | 125 MP-40
R/L 1585-2525x12x4/75-100 |25 |25 |150| 12 | 4-4,5| 75-100 | SHR134X) | SHL134X) F6S411| - MA-40
R/L 1585-3225x12x4/75-100 |32 |25 |170 MB-4F 3)
R/L 1585—2020x20x4/75-100 |20 |20 (125 MT-40FR 3)
R/L 1585—2525x20x4/75-100 |25 |25 (150 | 20 | 4-4,5 | 75-100 | SHR204MT X) | SHL204MT X) | F6S418 | BF04M
R/L 158S-3225x20x4/75-100 |32 |25|170
R/L 1585-2525x25x4/75-100 |25 |25 | 150 x 7
R/L 1585_3225x25x4/75-100 | 35| 25 | 170 | 25 | 44,5 | 76-100 | SHR254MT ) | SHL254MT X) | F6S418 | BFO4M
R/L 1585—2020x12x4/100—140 | 20 | 20 [ 125
R/L 1585-2525x12x4/100—140 | 25 | 25| 150 | 12 | 4-4,5 | 100-140 | SHR134X) | SHL134 %) F6S411| -
R/L 1585-3225x12x4/100—140 | 32 | 25 | 170
*

3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.

& (e

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:
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R/L 1585-2020x20x4/100-140 |20 |20 {125
R/L 1585-2525x20x4/100-140 | 25 | 25| 150 | 20 | 4-4,5 | 100~140 | SHR204MT X) | SHL204MT X} | F6S418 | BF04M
R/L 1585-3225x20x4/100-140 |32 | 25| 170
R/L 1585—2525x25x4/100-140 | 25 | 25| 150 X) X)
R/L 1585 3222x25x4/100-140 | 35 | 25 | 170 | 25| 4-4:5 | 100-140 | SHR254MT ) | SHL254MT X) | FES418 | BFO4M A
R/L 1585-2020x12x4/140-190 |20 |20 {125
R/L 1585-2525x12x4/140-190 |25 | 25| 150 | 12 |4-4,5|140-190 [SHR134 %)  [SHL134X) |F6S411| -
R/L 1585-3225x12x4/140-190 |32 | 25| 170 MT-4
R/L 1585—2020x20x4/140-190 |20 |20 {125 MT-3.7R13)
R/L 1585-2525x20x4/140-190 | 25 | 25| 150 | 20 | 4-4,5 | 140-190 | SHR204MT X) | SHL204MT X} | F6S418 | BF04M MT-4R1
R/L 158S-3225x20x4/140-190 |32 | 25| 170 '\Mq-jfgm
R/L 1585-2525x25x4/140-190 | 25 | 25| 150 ] X) X) MT-4C
R/L 1285 3222x25x4/140-190 | 35 | 25 | 170 25 |4-45 | 140-190 | SHR254MT ) | SHL254MT X) | FES418 | BFO4M s M54
R/L 1585—2020x12x4/190—» | 2020|125 2 |MS-4D
R/L 1585-2525x12x4/190-0 |25 |25|150|12|4-4,5| 1900 |SHR134%) |sHL134X) |F6S411| - MZ-4
R/L 1585-3225x12x4/190-» |32 |25|170 I\MAE:iO
R/L 1585-2020x20x4/190-300 | 20 | 20| 125 MA-40
R/L 1585-2525x20x4/190-300 | 25 | 25 | 150 | 20 | 4-4,5 | 190-300 | SHR204MT X) | SHL204MT X} | F6S418 | BF04M MB-4F 3)
R/L 1585-3225x20x4/190-300 |32 | 25| 170 MT-40FR 3)
R/L 1585—2525x25x4/190-300 | 25 | 25| 150 X %)
R/L 1585 _3295x22x4/190-300 | 33 | 25 | 170 | 25 |4-45 |190-800 | SHR254MT ¥ | SHL254MT ¥ | F6S418 | BFO4M
R/L 1585—-2020x20x4/300— |20 20125
R/L 1585-2525x20x4/300- |25 |25|150 |20 |4-4,5| 300~ |SHR204MTX) | SHL204MT X} | F6S418 | BFO4M
R/L 1585-3225x20x4/300— |32 |25|170
R/L 1585—2525x25x4/300— |25 |25 (150 % %
R/L 1585_3295x25x4/300—c | 35 | 25 | 170| 25 |4-45| 300— |SHR254MT ) | SHL254MTX) | FES418 | BFO4M
R/L 1585-1616x12x5/30-40 | 1616|110 D = 30-35 |D = 35-40
R/L 1585-2020x12x5/30-40 |20 |20|125(12| 5 | 30-40 [SHR135PX) [SHL135PX) |F6S411| — MT-5X MT-5
R/L 1585-2525x12x5/30-40 | 25| 25150 MT-5R1X |MT-5R1
NY25 |[MT-5CX  |MT-5C
R/L 1585-2020x20x5/30-40 |20 |20|125 %) %) MP-5X MP-5
R/L 1385 2525x20x5/30-40 | 25| 25| 150|20| 5 | 30-40 |SHR205MP )| SHL205MP )| FES418 | BFO4M MB-5EXU 3) | MA-20
MB-5FU 3)
R/L 1585-1616x12x5/40-50 | 1616|110
R/L 1585-2020x12x5/40-50 |20 |20 125 8 X) X) 5 MT-5 MZ-5
R/L 1585—2525x12x5/40-50 |25 |25 |150| 12| 5 | 40-50 |SHR1S5™ SHLISS™ | F6S411 MT-5R1  MP-5
R/L 1585-3225x12x5/40-50 |32 |25|170 NY2.5 |MT-5B MA-50
R/L 1585-2020x20x5/40-50 |20 |20[125 MT-5C MB-5FU 3)
R/L 1585-2525x20x5/40-50 25|25|150|20| 5 | 40-50 |SHR205MT X [SHL205MTX) | F6S418 | BFO4M MS-5
R/L 1585-3225x20x5/40-50 |32 |25|170
R/L 1585-2020x12x5/50-60 |20 |20[125
R/L 1585-2525x12x5/50-60 |25|25|150(12| 5 | 50-60 |SHR135%) |sHL135X) |F6S411| -
R/L 1585-3225x12x5/50-60 |32 |25|170
R/L 1585-2020x20x5/50-60 | 2020|125
R/L 1585-2525x20x5/50-60 |25|25|150(20| 5 | 50-60 |SHR205MT*) |SHL205MTX)| F6S418 | BFO4M
R/L 1585-3225x20x5/50-60 |32 |25|170
R/L 1585—2525x25x5/50-60 |25 |25 (150 y X) X)
R/L 1585 3225x25x5/20-60 |35 | 25|170|25| 5 | 50-60 |SHR255MT )| SHL285MTX) | FES418 | BFO4M
R/L 1585-2020x12x5/60-75 |20|20[125
R/L 1585-2525x12x5/60-75 |25|25|150(12| 5 | 60-75 |SHR135%) |sHL135%) |F6S411| -
R/L 1585-3225x12x5/60-75 |32 |25|170
R/L 1585-2020x20x5/60-75 | 2020|125
R/L 1585-2525x20x5/60-75 |25|25/150|20| 5 | 60-75 |SHR205MTX) |SHL205MT¥) | F6S418 | BFO4M MT-5
R/L 1585-3225x20x5/60-75 |32 |25|170 m-ggﬁ
R/L 1585—2525x25x5/60-75 |25 |25|150 5 % x) MT-5C
R/L 1585 3225x25x/60—75 |35 |25|170|25| 5 | 60-75 |SHR255MT )| SHL285MTX) | FES418 | BFO4M \was |MS5
R/L 1585-2020x12x5/75-100 |20 [20|125 ~ MZ-5
R/L 1585-2525x12x5/75-100 |25|25|150[12| 5 |75-100|SHR135%) |sHL135%) |F6S411 = MP-5
R/L 1585-3225x12x5/75-100 |32 |25|170 mg-gg 3
R/L 1585—2020x20x5/75-100 |20[20(125 MT-50FR 3)
R/L 1585-2525x20x5/75-100 |25|25(150(20| 5 |75-100 |SHR205MTX) [SHL205MT ¥) | F6S418 | BFO4M
R/L 1585-3225x20x5/75-100 |32 |25|170
R/L 1585-2525x25x5/75-100 |25 |25 (150 3 X %)
R/L 1585 3225x25x5/75-100 | 35| 25|170|25| 5 |75-100 |SHR255MT>) | SHL285MTX) | FES418 | BFO4M
R/L 1585-2020x12x5/100-140 |20 |20 {125
R/L 1585-2525x12x5/100-140 | 25 |25|150 (12| 5 |100-140|SHR135%) |sHL135X) |F6S411| -
R/L 1585-3225x12x5/100-140 |32 | 25| 170
R/L 1585—2020x20x5/100—140 |20 |20 (125
R/L 1585-2525x20x5/100-140 |25 |25(150(20| 5 |100-140|SHR205MT ) SHL205MT ¥) | F6S418 | BFO4M
R/L 1585-3225x20x5/100-140 | 32 | 25 | 170
R/L 1585-2525x25x5/100-140 | 25 | 25| 150 %) X)
R/L 1585_3225%22x5/100-140 | 33 | 25| 170|25| 5 [100-140|SHR2ssMT ) | SHL255MT X) | F6S418 | BFO4M
' *

3 See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
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Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:
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Clamp SHR is used in L-holders and
clamp SHL in R-holders.

Spannhaken SHR wird in L-Haltern und

Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet.

Spénnhake SHR anvénds i L-hallare och
spénnhake SHL i R-hallare.

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausfiihrung umgekehrt.

R158S i i L158S

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

B1
—

' v (" A130-148
lr=n dlollul e | o | i e Ear—
| B Sh e
R/L158S-2020x12x5/140-190 |20 |20 [125
R/L1585—2525x12x5/140-190 |25 |25|150|12| 5 [140-190|SHR135%) |[SHL135%) | F6S411 =
R/L158S-3225x12x5/140-190 |32 |25 |170
R/L158S-2020x20x5/140-190 |20 |20 [125
R/L1585—2525x20x5/140-190 |25 |25(150|20| 5 |140-190 | SHR205MTX) | SHL205MT ¥) | F6S418 | BFO4M
R/L158S-3225x20x5/140-190 |32 |25 170
R/L158S-2525x25x5/140—-190 |25 |25 | 150 X) X) MT-5
R/L1585_3295x25x2/120-190 | 35 | 35 | 170|25| 5 |140-190| SHR255MT>) | SHL255MT ) | F6S418 | BFO4M VISR
R/L1585-2020x12x5/190—~ |20 |20 125 MT-5B
R/L1585—2525x12x5/190— |25|25|150|12| 5 | 190— [SHR135X) |[SHL135%) |F6S411 = MT-5C
R/L158S-3225x12x5/190— | 3225|170 NY2.5 mgg
R/L158S-2020x20x5/190-300 |20 |20 |125 MP-&
R/L1585—2525x20x5/190-300 |25 |25(150|20| 5 [190-300 | SHR205MTX) | SHL205MTX) | F6S418 | BFO4M MA-50
R/L158S-3225x20x5/190-300 |32 |25 |170 MB-5F 3)
R/L158S-2525x25x5/190-300 | 25 | 25 | 150 X) X) MT-50FR 3)
R/L1585_3225x25x5/190-300 | 35 | 25 | 170|25| 5 |190-300 | SHR255MT>) | SHL256MT ) | F6S418 | BFO4M
R/L1585-2020x20x5/300— |20 |20 |125
R/L1585-2525x20x5/300— | 2525150 (20| 5 | 300-c0 | SHR205MT )| SHL205MTX)| F6S418 | BFO4M
R/L158S-3225x20x5/300— |32 |25 (170
R/L158S—-2525x25x5/300— |25 |25 | 150 X X
R/L1285_359mxomx/300—e | 35|25 |190|25| 5 | 300-e |SHR255MT™)| SHL255MT ™) | F6S418 | BFO4M
R/L158S-1616x12x6/40-50 | 1616|110
R/L158S-2020x12x6/40-50 |20 |20 |125 X) x)
R/L158S_2525x12x6/40-50 | 25 | 25 | 150 | 12| 67,5 | 40-50 | SHR136 SHL136 F6S411 =
R/L158S-3225x12x6/40-50 |32 |25 |170
R/L158S-2020x20x6/40-50 |20 |20 [125
R/L1585—2525x20x6/40-50 |25 |25|150|20|6-7,5 | 40-50 |SHR206MTX) | SHL206MT X) | F6S418 | BFO4M
R/L1585-3225x20x6/40-50 |32 |25 |170
R/L158S-2020x12x6/50-60 |20 |20 |125 NY2.5
R/L1585—2525x12x6/50-60 |25 |25|150|12|6-7,5 | 50-60 |SHR136X) |[SHL136%) |F6S411 =
R/L1585-3225x12x6/50-60 |32 |25 |170
R/L158S-2020x20x6/50-60 | 20 |20 125
R/L1585—2525x20x6/50-60 |25 | 25150 |20 6-7,5 | 50-60 |SHR206MT*) | SHL206MT ¥ | F6S418 | BFO4M
R/L1585-3225x20x6/50-60 |32 |25 |170
R/L158S—-2525x25x6/50-60 | 25 |25 | 150 ! g X) X) MT-6
R/L158S—_3295x25x6/20-60 | 35 | 25 | 170 | 25 | 67,5 | 50-60 | SHR256MT>) | SHL256MT ™) | F6S418 | BFO4M yih:gHe
MT-6B
R/L1585-3232x32x6/50-60 |32 |32|170|32|6-7,5 | 50-60 |SHR326MTX) | SHL326MT*) | F6S519 | BFOSM | NY3 |MT-6C
MS-6
R/L1585-2020x12x6/60-75 | 20|20 |125 MZ-6
R/L1585—2525x12x6/60-75 |25 |25|150|12|6-7,5 | 60-75 | SHR136X) | SHL136X) | F6S411 = MP-6
R/L158S-3225x12x6/60-75 |32 |25|170 MA-60
R/L158S-2020x20x6/60-75 |20 |20 |125 Ny25 |MP-60FR 3)
R/L1585—2525x20x6/60-75 |25 |25|150|20|6-7,5 | 60-75 |SHR206MTX) | SHL206MTX) | F6S418 | BFO4M 2 | MT-7
R/L158S-3225x20x6/60-75 |32 |25 |170 m-;gm
R/L158S-2525x25x6/60-75 |25 |25 150 X) X) :
R/L158S_3295x25x0/00—72 | 35 | 25 | 170 | 25 | 67,5 | 60-75 | SHR256MT ™) | SHL256MT *) | FES418 | BFOAM MT-7C
R/L1585-3232x32x6/60-75 |32 [32(170|32|6-7,5| 60-75 |SHR326MTX) |sHL326MTX) | F6S519 | BFOSM | NY3
R/L1585-2020x12x6/75-100 |20 |20 125
R/L1585-2525x12x6/75-100 | 25|25 150 |12 |6-7,5 | 75-100 | SHR136X) | SHL136%) | F6S411 =
R/L158S-3225x12x6/75-100 |32 |25 |170
R/L1585-2020x20x6/75-100 |20 |20 |125 NY2.5
R/L1585—2525x20x6/75-100 |25 | 25150 |20 | 6-7,5 | 75-100 | SHR206MT X) | SHL206MT ) | F6S418 | BFO4M :
R/L158S-3225x20x6/75-100 |32 |25 |170
R/L158S—-2525x25x6/75-100 |25 |25 |150 ! . X) X)
R/L1585_3295x25xa/75-100 | 35 | 25 | 170 | 25 | 67,5 | 75-100 | SHR256MT *) | SHL256MT *) | FES418 | BFOAM
R/L1585-3232x32x6/75-100 |32 [32(170|32]6-7,5 | 75-100 | SHR326MT X | SHL326MTX) | F6S519 | BFOSM | NY3

v
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1 L= = |
\ 4 IR ) [ D5 ;
SDEES 1 1 [SHR] %
=
R/L1585-2020x12x6/100-140 |20 |20 125
R/L1585-2525x12x6/100-140 |25 |25 |150 | 12 | 6-7,5 | 100-140 | SHR136X) | SHL136X) | F6S411| -
R/L1585-3225x12x6/100-140 |32 |25 | 170
R/L1585-2020x20x6/100-140 | 20 | 20 | 125 NY25 A
R/L1585-2525x20x6/100-140 |25 |25 |150 |20 | 6-7,5 | 100~140 | SHR206MT X) | SHL206MT X) | F6S418 | BF0O4M :
R/L1585-3225x20x6/100-140 |32 |25|170
R/L1585-2525x25x6/100-140 |25 |25 | 150 X) X)
R/L158S-3225x25x6/100-140 |32 |25 (170 25 | 6-7,5 | 100140 | SHR256MT SHL256MT F6S418 | BFO4M
R/L1585-3232x32x6/100-140 |32 (3217032 | 6-7,5 | 100-140 | SHR326MT X) | sHL326MT X) | F6S519 | BFOSM | NY3
R/L1585-2020x12x6/140-190 |20 | 20| 125
R/L158S-2525x12x6/140-190 |25 |25 150 | 12| 6-7,5 |140-190 | SHR136%) | sHL136X)  |FeS411| -
R/L1585-3225x12x6/140-190 |32 |25 |170
R/L1585-2020x20x6/140-190 |20 | 20 | 125 Ny2.5 [MT-6
R/L1585-2525x20x6/140-190 |25 |25 | 150 | 20 | 6-7,5 | 140-190 | SHR206MT X) | SHL206MT X) | F6S418 | BFO4M > | MT-6.4R1
R/L1585-3225x20x6/140-190 |32 |25 | 170 MT-68
R/L1585-2525x25x6/140-190 |25 |25 | 150 ] %) x) MT-6C
R/L158S-3225x25x6/140-190 |32 |25 | 170 25 | 6-7,5 | 140-190 | SHR256MT SHL256MT F6S418 | BFO4M MS-6
MZ-6
R/L1585-3232x32x6/140-190 |32 |32 (170 ! X) X)
R/L1585-4032x32x6/140-190 | 40 | 32 | 200 32| 6-7,5 | 140-190 | SHR326MT SHL326MT F6S519 | BFO5M NY3 R/I/Iz:go
R/L1585-2020x12x6/190— | 20|20 125 MP-60FR 3)
R/L1585-2525x12x6/190-» | 2525|150 | 12| 67,5 | 190— | SHR136X) [ SHL136X) |[F6S411| - | NY25 |MT-7
R/L1585-3225x12x6/190— |32 |25|170 MT-7.5R1
R/L1585-2020x20x6/190-300 |20 | 20 | 125 MT-7B
R/L158S—2525x20x6/190-300 |25 |25 | 150 | 20 | 6-7,5 | 190-300 | SHR206MT X) | SHL206MT X) | F6S418 | BFO4M MT-7C
R/L1585-3225x20x6/190-300 |32 |25 | 170 NY2.5
R/L1585-2525x25x6/190-300 | 25 | 25 | 150 X) X)
R/L158S-3225x25x6/190-300 |32 | 25| 170 25 | 6-7,5 | 190-300 | SHR256MT SHL256MT F6S418 | BFO4M
R/L1585-3232x32x6/190-300 |32 |32|170 ! X) X)
R/L1285_1032x3246/190—300 | 40 | 32 | 200 | 32 | 675 | 190-300 | SHR326MT )| SHL326MT *) | F6S519 | BFOSM | NY3
R/L1585-2020x20x6/300— | 20 | 20| 125
R/L1585-2525x20x6/300- |25 |25 | 150 | 20 | 6-7,5 | 300~ | SHR206MT X) | SHL206MT X) | F6S418 | BFO4M
R/L1585-3225x20x6/300— |32 | 25| 170 NY2.5
R/L1585-2525x25x6/300-» | 25 | 25 | 150 X) X)
R/L1585—-3225x25x6/300—c0 32 25| 170 25| 6-7,5| 300—~ | SHR256MT SHL256MT F6S418 | BFO4M
R/L1585-3232x32x6/300—0 |32 |32 (170 ! %) X)
R/L1585-4032x32x6/300— 40 | 32 | 200 32| 6-7,5| 300—0 | SHR326MT SHL326MT F6S519 | BFO5M NY3
R/L1585-2525x20x8/75-100 | 25 | 25 | 150 ] B X) X)
R/L1585-3225x20x8/75—100 3225|170 20| 8-9 | 75-100 | SHR208MT SHL208MT F6S519 | BFO5M
R/L1585-4032x30x8/75-100 | 40|32 [200|30| 8-9 | 75-100 | sHR308MT *) | sHL308MT X) | F6S519 | BFOSM
R/L1585-2525x20x8/100-140 |25 |25 | 150 X) X)
/L1289 _3595420x8/100-140 | 35 | 25 | 170 | 20| 8-9 |100-140| SHR208MT )| SHL208MT ) | F6S519 | BFOSM | NY2.5
R/L1585-4032x30x8/100-140 |40 |32 |200|30| 8-9 |100-140| SHR308MT X) | SHL308MT X) | F6S519 | BFO5M MT-8
MT-8B
R/L1585-2525x20x8/140-190 |25 |25 | 150 _ X) X) i
R/L1585-3225x20x8/140-190 |32 |25 | 170 20| 8-9 |140-190 | SHR208MT SHL208MT F6S519 | BFO5M m;-gc
R/L158S-4032x30x8/140-190 {40 (32 (20030 | g0 |140_190 SHR308MT X | sHL308MT X | Fess19 | BFosM | NY3 |MZ-8
R/L158S-4032x50x8/140-190 |40 |32 | 200 | 50 SHNST F6S418 | BFO4T | NY2.5 I\M/IE-SF 3
R/L1585-2525x20x8/190— |25 | 25 | 150 _ X) X) MT-9
R/L1585-3225x20x8/190~ 3225|170 20| 8-9 190—c0 | SHR208MT SHL208MT F6S519 | BFO5M NY3 MT-9C
R/L1585-4032x30x8/190-300 (40 (32200 (30| 5o |190-300 SHR308MT ¥ | sHL308MT X | Fs519 | BFOSM | NY3
R/L1585-4032x50x8/190-300 |40 |32 | 200 | 50 SHNST F6S418 | BFOAT | NY2.5
R/L1585-4032x30x8/300— |40 [32|200|30| 8-9 | 300 |sHR308MT* | sHL308MT ¥ | F6S519 | BFOSM | NY3
R/L1585-4032x50x8/300-500 |40 |32 | 200 | 50 300-500
R/L1585-4032x50x8/500-= | 40 |32 | 200 |50 | 89 | 5000 AT Bl 25
R/L1585-3225x20x10/75-100 3225 (170 (20 [0 1| 75 100 |SHR201OMTY SHL2010MT M | F6S519 | BFO5M
R/L158S-4032x30x10/75-100 |40 |32 |200 | 30 SHR3010MT ¥ | SHL3010MT ¥ | F6S519 | BFOSM
R/L1585-3225x20x10/100-140 | 32 {25 | 170 |20 | 0+ | 100140 SHR2010MT ¥ | sHL2010MT ¥ | F6S519 | BFOSM
R/L158S-4032x30x10/100-140 | 40 | 32 | 200 | 30 SHR3010MT X | SHL3010MT ¥) | F6S519 | BFOSM
) X) MT-10
R/L1585-3225x20x10/140—190 | 32 | 25 | 170 | 20 SHR2010MT *) | SHL2010MT *) | Fes549 | BFOSM
R/L1585-4032x30x10/140-190 | 40 | 32 | 200 | 30 | 10-11 | 140190 | SHRS010MT) | SHL8010MT¥) | Fegsig | BFOSM M 1oR!
R/L1585-4032x50x10/140-190 | 40 | 32 | 200 | 50 SHN10T F6S518T | BFOST | NY3 |yo" 02
R/L1585-3225x20x10/190- |32 |25[170{20[10-11| 1900 |sHR2010MT® | sHL2010MT X) | F6S519 | BFOSM mg:g
R/L1585-4032x30x10/190-300 | 40 | 32 [ 200 | 30 | 14 11 | 130-300 SHR3010MT X) | SHL3010MT X | Fes519 | BFOSM
R/L158S-4032x50x10/190-300 | 40 | 32 | 200 | 50 SHN1OT F6S518T | BFOST
R/L1585-4032x30x10/300— |40 32200 |30 | ;0 11 | 500 |SHROVIOMT® | SHL301OMT ¥ | FeS519 | BFOSM
R/L1585-4032x50x10/300— | 40 | 32 | 200 | 50 SHN1OT F6S518T | BFOST

\ 4

3 See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
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Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:
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The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed. B

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt. L4

Ritningen visar hégerutférande. By
Vénsterutférande spegelvént.

L \

{~ A130-148

i L= " |
ARERENE o=h :
D GES 1o SHE %
== —
R/L1585-4032x30x12/75-100 [40[32[200[30[ 1, |5 400 |SHRB012MT X SHL3012MT X [ F6S519 [ BFOSM
R/L1585-4032x40x12/75-100 |40 | 32 |200| 40 SHR4012MT X) | sHL4012MT X) | F6S526 | BFO5M
R/L158S-4032x30x12/100-140 | 40 |32 1200 (30| 15 |400-140 SHR3012MT X¥) | sHL3012MT X¥) | F6S519 | BFO5M
R/L158S-4032x40x12/100-140 | 40 | 32 | 200 | 40 SHR4012MT X) | SHL4012MT X) | F6S526 | BFO5M
R/L158S-4032x30x12/140-190 | 40 (3220030 | 1 |140-190 SHR3012MT X) | sHL3012MT X | Fgs519 | BFOSM MHSC
R/L158S-4032x50x12/140-190 | 40 | 32 | 200 | 50 SHN12T F6S519 | BFOST | NY3 |puci5
R/L1585-4032x30x12/190-300 | 40 |32 20030 | 1, |40 500 [SHAS012MT X [SHLI012UT )| F6S519 | BFOSM MZ-12
R/L158S-4032x50x12/190-300 | 40 | 32 | 200 | 50 SHN12T F6S519 | BFO5T
R/L1585-4032x30x12/300— |40 |32 20030 | 15 | 3000 sHRaotaMT ) | sHL012MT ¥ | Fess 19 | BFOSM
R/L158S-4032x50x12/300— | 40 | 32 | 200 | 50 SHN12T F6S519 | BFO5T

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestéllningsexempel:

*

[

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:

R1585-2525x20x4/50-60

X)

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 fdrgade kolumnerna ingar
monterade i varje verktyg.

L1585
A R158S

Clamp SHR is used in L-holders and clamp SHL in R-holders.
Spannhaken SHR wird in L-Haltern und Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet.
Spénnhake SHR anvénds i L-hallare och spdnnhake SHL i R-hallare.
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A27

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

[ [SEEm J

I| A130-148

i

*
| ° [ =g I
1) R/L159S-HB x L, x B,/20-23 2) 20-23
1) R/L159S-HB x L, x B4/23-26 2 23-26 | Spare parts and inserts in accordance with
1) R/L159S-HB x L x B;/26-30 2) 26-30 | corresponding type 152S with square shank
1) RAL159S-HB x L, x B,/30-40 Specified by the customer. | 30-40 | (L1, B1 and Didentical). See page:
1) R/L159S-HB x L, x B,/40-50 40-50 | o . o
1 : rsatzteile und Schneiden in Ubereinstimmung
) R/L159S-HB x L, x B,/50-60 Wird vom Kunden 50-60 A h .
1 e mit Halter 152S mit rechteckigem Schaft A87-93
) R/L159S-HB x L, x B,/60-75 spezifiziert. 60-75 (L1, By und D gleich). Siehe Seite:
1) R/L159S-HB x L, x B,/75-100 . 75-100 | (-T2 B gieich). :
1) RAL159S-HB x L, x B,/100-140 | Specificeras av kunden. 100-140 | Reservdelar och skar i 6verensstammelse med
1) R/L159S-HB x L x B1/140-190 140-190 | motsvarande hallare typ 152S med rektangulart
1) R/L159S-HB x L x B,/190-300 190-300 | skaft (L1, Bv och D lika). Se sida:
1) R/L159S-HB x L X B,/300~ 300

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestallningsexempel:

*
% ﬁ A44-59

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:

1) Type 159S is manufactured on request as
semistandard whereby shank dimension
HxB, total holder length L, entry length L4
and cutting width B+ are specified by the
customer for the given diameter range D.

The combination L1, B1 and D should
preferably be selected in accordance with
holder type 152S (see page A87 - A93).

Minimum order quantity: 2 pcs.

2) H
RMT-.. RMP-.. RMB-.. [R1595]
LMT-.. LMP-.. LMB-.. \ [SlL159S

L1595-2525x20x6/75—-100

Typ 159S wird auf besondere Bestellung
als Semistandard hergestellt, wobei die
Schaftabmessung HxB, die Gesamtlange
des Halters L, die Einstechlédnge L1 und die
Einstechbreite B4 flr den angegebenen
Durchmesserbereich D vom Kunden
spezifiziert werden.

Die Kombination L1, B1 und D soll
vorzugsweise in Ubereinstimmung mit dem
Halter 152S gewahlt werden (siehe Seite
A87 - A93).

Mindestbestellmenge: 2 Stk.

Right-hand inserts (R) are used in right-hand holders and left-hand inserts (L) are used in left-hand holders.
Rechtsschneiden (R) werden in Rechtshaltern und Linkesschneiden (L) in Linkshaltern verwendet.
Hdgerskér (R) anvénds i hégerhallare och vénsterskér (L) i vansterhéllare.

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 firgade kolumnerna ingar
monterade i varje verktyg.

Typ 1598 tillverkas mot order som
semistandard varvid skaftdimension HxB,
hallarens totallangd L, instickslangd Ly och
insticksbredd B4 specificeras av kunden for
det givna diameteromradet D.

Kombinationen L1, B1 och D bér
foretradesvis valjas i 6verensstammelse
med hallare typ 152S (se sida A87 - A93).

Minsta orderkvantitet: 2 st.

MIR{JONA
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A30

Circlip grooves
Sicherungsringnuten
Lasringsspar

L1

—1L3

L

The drawing shows right-hand version.

a specified on insert type MT.
a ist fir Schneidentyp MT spezifiziert.
a specificerad for skartyp MT.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. ~ Ritningen visar hogerutférande.

1 578'00 1 57G'00 Left-hand version reversed. Linksausfiihrung umgekehrt. Vénsterutférande spegelvant.

: (" A130-148
o Ear——
— o|H| B [Dj|d|L|L|LiLlL|l B — %

SEEEI min -
0) RIL157G-0016x3x1/16 | 5 | 15 |15,5| 16 |16[150| 7,5 | 30| — | 3 SHR43s X | sHLaas X | F6S411 a8
RILG-070B
RILG-080B
RILG-090B
0) RIL157G-0016x3x1T | 9 [15|15,5| 20 |16[150[10,5| — | — RILG-1058
0) R/L157G-0020x3x1T | 9 | 18| 19 | 24 |20|180[12,5| — | — 05-1,85 NY2.5 | RiG-110B
0) RIL157G—0025x3x1T |11[23|23,5| 29 |25(200| 15 | — | - | 3 SHN43 F6S411 RILG-1258
0) RIL157G—0032x3x1T |13 [30| 30 | 36 |32|250(185| — | — RILG-1308B
0) R/L157G-0040x3x1T | 13|37 | 38 |44 |40(300(22,5| — | — R/ILG-155B
RILG-160B
RILG-185B
_ X) X) R/LG-215B2)
RIL157G-0016x4x2/16 | 5 | 15|15,5| 16 |16[150| 7.5 | 30 4 SHR4as® | sHL4as | FeS411 NY2.5 | N )
RL157G-0020x4x2 | 9 |18| 19 | 25|20[180| 14 | — 30| |015315 RLG21582)
RAL157G-0025x4x2 |11|23|23,5|30|25|200|16,5| — | 40 T 2
RAL157G-0032x4x2  |13|30| 30 |37 |32|250| 20 | — [45] # SHN4S FosaT A iy 2;
RAL157G-0040x4x2 | 13|37 | 38 | 45|40/300| 24 | - |55
MT-3C
R/L1575-0016x3x3/16 |20 [15|15,5| 16 [16]150| 7,5 |30 | — [ 3| 3  [sHR43s| sHL43s® |FeS411 Ny2.5|MES)
MA-30
RIL157S-0016x3x3 | 1 |15|15,5|20|16|150| 11 | — |25] 3 MT-3
RAL157S-0020x4x3 | 1 |18| 19 | 25|20(180| 14 | — [30| 4 | 3 SHN43 F6S411 MT-3B
RAL157S-0025x4x3 | 3 |23|23,5|30|25|200(16,5| - 40| 4 MT-3C
RIL157S-0020x6x3 | 1 |18| 19 |27 |20|180| 16 | — |35 . %) MS3D
RIL157S-0025x6x3 | 3 |23|235|32 |25|200|185| — 40| & | 3 | SHR4™ | SHLAST [F6S4T NY2.5 | MZ3
RIL157S-0025x8x3T | 5 |23|23,5|34 |25|200(20,5| - 40| 8 i,
RAL157S-0032x8x3 | 5 |30| 30 |41|32|250| 24 | — |45/ 8 %) ¥ VA0
R/L157S-0040x8x3 | 8 |37| 38 |49 [40|295| 28 | — |55| g | 3 |SHRIS3T SHLISS™ | FESATT VB3F
R/L157S-0040x12x3T | 8 |37| 38 |53 |40|291| 32 | — | 55|12 MT-30FR 3)
RIL157S-0020xdxd | 1 18] 19 | 25|20|180] 14 | - | 30 MT-4 MT-58
RL157S-0025x4x4 | 3 |23|23,5|30 |25|200|16,5| — 40| # | 464 SHN4S REE MT-3.7R13) MT-5C
- MT-4R1  MS5
RAL157S-0020x6x4 | 1 [18| 19 |27 |20{180| 16 | ~ |35 ) %) x) MT-45R1 MZ5
RL157S-0025x6x4 | 3 |23 |23,5(32 |25(200(18,5| ~ |40 | 8 | 464 |SHR4ST| SHL4S ™ | FESAT1 MT-4B  MP-5
MT-4C  MAS50
MS-4 MB-5F 3)3)
MS-4D  MT50FR
NY25|\iz.4 MT-6
RIL157S-0025x8x4T | 5 |23|23,5| 34 [25|200(20,5| - |40 ME'XO Mreat
RAL157S-0032x8x4 | 5 |30| 30 |41|32|250| 24 | — [45| 8 | 4-6,4 |SHR134® | sHL134% | F6S411 L=
RAL157S-0040x8x4 | 8 |37 | 38 |49 |40|300| 28 | - |55 MA40 5 MIS
MT-40FR3) MP-6
MT-5 MT-60FR 3)
MT-5R1
MT-4 MS-4D
MT-3.7R13) MZ-4
MT-4R1  MP-4
RIL157S-0040x12x4T | 8 |37| 38 |53 |40(300| 32 | — 55| 12| 4-4,5 |SHR134¥ | sHL134%) | F6S411 NY2.5|MT-4.5R1 MP-40
MT-4B  MA-40
MT-4C  MB-4F3)
MS-4 MT-40FR 3)

\ 4
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H "

v — >
— o|H|B|D|d|L |L|L|L|L| B | =m %
[TRi575-000 min [SHLM

MT-5 MT-6
MT-5R1  MT-6.4R1
MT-5B  MT-6B
MT-5C  MT-6C A
R/L1575-0032x8x5 5(30|30|41|32(250|24 | - |45 _ %) X B MS-5 MS-6
RIL157S-0040x8x5 | 8 |37 | 38 | 49 |40[300| 28 | — |55 | 8 |56.4|SHRISS ™ SHL135™ | F6S411 NY25 yzs  Mz6
MP-5 MP-6
MA-50  MA-60
MB-5F 3) MT-60FR 3)
MT-50FR 3)
MT-5
MT-5R1
MT-5B
MT-5C
R/L157S-0040x12x5T | 8 |37 | 38 | 53 [40(|300| 32 | — |55|12| 5 |SHR135® [sHL135¥)|F6S411| - |NY25 m;g
MP-5
MA-50
MB-5F 3)
MT-50FR 3)
MT-6 MA-60
MT-6.4R1 MT-60FR 3)
MT-6B  MT-7
R/L157S-0040x12x6T | 8 |37 | 38 | 53 [40|300| 32 | — | 55|12 |6-7,5 |SHR136® |SHL136®) |F6S411| - |NY2.5|MT-6C  MT-7.5R1
MS-6 MT-7B
MZ-6 MT-7C
MP-6
MT-8 MP-8
MT-8B  MB-8F 3)
RL157S-0040x13x8 | 4 |37 |38 | 54 [40|300| 33 | — | 55|13 ] 8-10 SHNST F6S418 | BFOAT | NY2.5 |[MT-8C  MT-9
MS-8 MT-9C
MZ-8
Ordering example: *
Bestellbeispiel: R157S-0025x6x4

- . Spare parts shown in the coloured columns
Bestallningsexempel: are supplied assembled in each tool. % | A44-59

Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten
0 Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert. Selection of cutting geometry:

X e —— ) .
) ] '! L157S/G-00 Reservdelar i de firgade kolumnerna ingar Wahi der Schneidengeometrie:
monterade i varje verktyg. Val av skdrgeometri:

Clamp SHR is used in L-holders and clamp SHL in R-holders.
Spannhaken SHR wird in L-Haltern und Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet.
Spénnhake SHR anvénds i L-hallare och spdnnhake SHL i R-héllare.

? o [Pl
Lr
74

Left-hand inserts (LG) are used in right-hand holders and right-hand inserts (RG) are used in left-hand holders.
Linkesschneiden (LG) werden in Rechtshaltern und Rechtsschneiden (RG) in Linkshaltern verwendet.
Vénsterskar (LG) anvénds i hégerhallare och hdgerskér (RG) i vansterhallare.

3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
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157GA-00
157SA-00

Recommendations Circlip grooves a specified on insert type MT.
E?ﬁ;ﬁﬂ'ﬁg ,?feﬂioner A31 Sicherungsringnuten a st fiir Schneidentyp MT spezifiziert.
Lasringsspar o specificerad fér skértyp MT.

Through coolant
1 57SA'00 Innere Kiihlmittelzufuhr

Invéndig kylvétske-tillférsel

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausfiihrung umgekehrt.

Ritningen visar hdgerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

0)

157SA-00 157GA-00
: [~ A130-148
i — T M.} —
— a|H|B|D|d|L|L|L|LlL| B %
o | - i Eﬂﬂ_ A

FEle{[Risrsa/ca-ool min . N

20)R/L157GA-0016x3x1/12 | 5 |15|155|12 [16[130] 6 |25] — SHN33 FTX072507| _ | NY7X | RLG-050B R/LG-110B

0) RAL157GA-0016x3x1/16 | 5 |15 |155| 16 |16 |150| 7,5 | 30 | — SHR43S¥ SHL43S®| F6S411 NY25 | FLG-0808 RILG-1258

0) RAL157GA-0016x3x1 | 9 |15[155|20 |16|150(1055| — | — | 3 |05-1.85 R/LG-080B R/LG-155B

0) RL157GA-0020x3x1 | 9 |18 19 |24 |20|160|125| — | — SHR43G ¥[SHL43G ¥| F6S411 | — |NY25|RLG-090B R/LG-160B

0) RL157GA-0025x3x1 | 1123|235 |29 |25|180| 15 | — | — RLG-105B R/LG-185B
R/AL157GA-0016x4x2/16 | 5 |15|15,5|16 [16|150| 7,5 |30 | — SHR43S ¥|SHL43S )| F6S411 | — [NY2.5|RLG21582) RLG-265B2)
RAL157GA-0020x4x2 | 9 [18| 19 |25 |20|160| 14 | — |30| 4 |215315 X) ) RILG-215B2) RLG-315B2)
RIL157GA-0025x4x2 | 11|23 [2355|30 |25|180|16,5| — |40 SHR43G ™ SHL4SG ™| FES411 | = |NY2.5 | oy s ogsp2)

2) R/L157SA-0016x3x2/12 | 20 |15 | 155 12 [16|130] 6 | 25| — | 3 | 2 SHN33 FTX072507 | — | NY7X | mp-20
R/L157SA-0016x3x2/16 |20 |15|15,5| 16 |16 |150| 7,5 | 30 | — SHR43S ¥)[SHL43S ¥) MA-20
RIL157SA-0016x3x2 |20 |15|155|20 [16]150|10,5| = [25| 3 | 2 |SHR43G¥|SHL43G¥| F6S411 | — [NY25 MB-2F3)
RIL157SA-0020x4x2 | 5 18| 19 |25 [20]160| 14 X X
RIL157SA0025xax2 | 7 |23|235| 30 |25|180|165| ~ [26| 4| 2 |SHR43GSHL43GX) . M2
RIL157SA—0020x6x2 | 5 |18| 19 | 27 [20|160| 16 E E ~ | NY2.5 [ MA-20
RIL157SA_0025x6x2 | 7 |23|23.5| 32 |25|180 [185| — |25 6 | 2 |SHR42X | SHL42X MZ20
RIL157SA—0025x8x2 | 9 |23 |235|34 |25|180|205| — |25]| 8 | 2 |SHR102®|SHL102®| F6S411 | — MB-2F

2) RIL157SA-0016x3x2.5/12 | 20 | 15 | 155 12 |16]130| 6 |25| — | 3 | 25 SHN33 Frxo72s07] — [Nvrx]
RAL157SA-0016x3x2.5116 | 20 15[ 15,5 16 [16[150| 7.5 (30| — [ 5 | 55 [SHR43SMISHLAZS| oorr | |\yos|MA2S
RIL157SA-0016x3x2.5 |20 |15 155 |20 |16]150|10,5| — |25 5 |SHR43G ¥|SHL43G ¥ -

RIL157SA-0020x4x25 | 5 |18| 19 |25 [20[160| 14 | _ . X MT-25
RIL1S7SA0025xax23 | 7 |23|25.5| 30 |25 180| 16,5| — |25| 4 | 25 [SHR43G¥)SHL43GX) st \yzs | NT25FRY)
= 5| MT-2.3R0.5
RIL157SA-0020x6x2.5 | 5 18| 19 |27 [20[160| 16 . . -
RIL157SA_0025x6x25 | 7 |23 235 32 |25 |180|185| — |25| 6 | 25 | SHR42X) | SHL42X) es
RIL157SA-0025x8x2.5 | 9 |23 |235|34 |25]180|205| — |25| 8 | 25 |SHR10259|SHL10259| F6S411 | — MZ-25

2) RL157SA-0016x3x3/12 | 20 | 15| 155 12 |16|130] 6 | 25| — | 3 | 3 SHN33 FTX072507 | — | NY7X | \poa
RIL157SA—0016x3x3/16 | 20 |15 [ 155 | 16 [16] 150 7.5 [30 | — SHR43S M| SHL43S ) MP-30
RIL157SA-0016x3x3 |20 |15 (155 |20 |16(150(105| - |25| 3| 3 [SHR43GX|SHL43G¥| F6S411 | — [NY25|MA-30
RIL157SA-0020x4x3 | 5 18| 19 |25 [20]160] 14 - ~
RIL157SA0025xax3 | 7 |23|235 |30 |25|180 |165| — |25] 4| 3 [SHR43G¥|SHL43GY) st ae TS s v
RIL157SA-0020x6x3 | 5 |18 19 |27 [20[160| 16 . - - “IMT-38 MA30
RIL1575A0025x6x3 | 7 |23|23.5|32 |25|180|185| = [25] 6 | 3 | SHR43*) | SHL43% MT-3C M_EF-SF;F)‘ N
RIL157SA-0025x8x3 | 9 |23|235|34 |25|180|205| — |25| 8 | 3 |SHR133®|SHL133®| F6S411 | — |NY25| 30

O

X) P 2) ﬂ ® WR157G/GA-00

. P e e

’ o

fRis7sA/GA-00 -
‘ _.'L— W'\‘ L157G/GA-00

L

Clamp SHR is used in L-holders and clamp SHL in R-holders. Left-hand inserts (LG) are used in right-hand holders and right-hand inserts (RG) are used in left-hand holders.
Spannhaken SHR wird in L-Haltern und Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet. Linkesschneiden (LG) werden in Rechtshaltern und Rechtsschneiden (RG) in Linkshaltern verwendet.
Spénnhake SHR anvénds i L-hdllare och spénnhake SHL i R-hallare. Vénsterskér (LG) anvénds i hégerhallare och hégerskér (RG) i vénsterhallare.
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157TA-00

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A31

Through coolant
Innere Kiihimittelzufuhr
Invéndig kylvétsketillférsel

Flat surface for centre height adjustment.
Plane Oberfldche zur Anpassung der Spitzenhéhe.
Plan yta for instélining av centrumhdjd.

A

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

¥ L -

_ - L2 1 Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
f,=0,01-003 ] L4 - Linksausf(ihrung umgekehrt.
f,= Feed, mmirev — LE1 1 Ritningen visar hégerutférande.
f = Vorschub, mm/U . Vénsterutférande spegelvént.

Solid carbide shank f, = Matning, mm/varv
Solider Hartmetallschaft
Skatt i solid hardmetall A ]
5 | A135-136
O T57TA-00]y *
— a D d L L B
ST JNRi157TA- 00\ min T @ %
i e
+) R/L157TA-0008x3x2/12 20 12 8 130 MP-20
R/L157TA-0010x3x2/14 20 | 14 | 10 | 150 | 3 SHN33 | FTX072507 | NY7X | ya 59
+) R/L157TA-0008x3x2.5/12 20 12 8 130 MP-25
R/L157TA—-0010x3x2.5/14 20 | 14 | 10 | 150 | 3 | 25| SHN33 | FIX072507 | NY7X | y\p 55
MP-3
+) R/L157TA-0008x3x3/12 20 12 8 130
) R 1o A oo Tonara 20 |14 [ 10 | 150 | 8 SHNS3 | FTX072507 1 NY7X ) MP-30
MP-4
+) R/L157TA-0008x3x4/12 20 12 8 130
R/L157TA-0010x3x4/14 20 |14 | 10 | 150 | 3 SHNS3 | FTX072507 | NY7X | MP-40

157HA-00

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A31

Through coolant
Innere Kiihimittelzufuhr
Invéndig kylvétske-tillfrsel

Circlip grooves

Sicherungsringnuten

L&sringsspar

= Feed, mm/rev
= Vorschub, mm/U

= Matning, mm/varv

D4
The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausfiihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

f A140

= | I —
e LI L157HA-00 | -
—— |a|H|B|D|d| L |L|L| L B, %
7_- min
R/LH-040B1) R/AH-11081)
R/L157HA-0012x2x1/8 10|11 (11,5 8 [ 12| 125 |3,6 |21 | 1-1,5 | 0,4-1,25 | FTX072206 | NY7X RILH-000B1) RILH-1258 1)
R/L157HA-0012x2.5x2/10 | 10 [ 11 |11,5| 10 | 12 | 125 |46 |21 | 25 2 MC6S205 | NY1.5 | RILH-200B 1)
Ordering example:
Bestellbeispiel: R157TA-0008x3x2/12 Spare parts shown in the coloured
Bestallningsexempel: columns are supplied assembled in *
each tool.

"o

L]
W @[ 157HA-00

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

Reservdelar i de fiargade kolumnerna
ingar monterade i varje verktyg.

Left-hand inserts (LH) are used in right-hand holders and right-hand inserts (RH) are used in left-hand holders.
Linksschneiden (LH) werden in Rechtshaltern und Rechtsschneiden (RH) in Linkshaltern verwendet.
Vénsterskér (LH) anvénds i hogerhallare och hégerskér (RH) i vénsterhéllare.

3)

See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.

Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.

& (e

Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:
Val av skdrgeometri:

MIR{JONA
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157S

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A32

The drawing shows right-hand version.
Left-hand version reversed.
L Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.
E, Ritningen visar hégerutférande.
L Viénsterutférande spegelvént.
[~ A130-148

i L
" *
DB L L ol | s E W S
MT-3 MZ-3
MT-3.1R0.5 MP-3
RA157S-2525x20x3 | 90 | 25 | 25 | 160 | 20 | 3 | SHR20aM™) | SHL203M™) | F6S418 | BFOAM | NY2.5 | M1 o0 Wi o0
MS-3 MB-3F 3)
MS-3D MT-30FR 3)
MT-4 MS-4D
MT-3.7R13) MZ-4
MT-4R1  MP-4
R/L157S—2520x20x4 | 90 | 25 | 20 | 160 | 20 | 4-4,5 | SHR204MT ¥ | SHL204MT X | F6S418 | BFOAM | NY2.5 |MT-45R1  MP-40
MT-4B MA-40
MT-4C MB-4F 3)
MS-4 MT-40FR 3)
MT-5 MZ-5
R/L157S-2520x20x5 | 90 | 25 | 20 | 160 | 20 SHR205MT X) | SHR205MT X) MT-5R1  MP-5
RL1575-3220x25x5 | 90 | 32 | 20 | 200 | 25 | ® |SHR2s5MT X | SHLessmTX) | F6S418 | BFO4AM | NY2.5 | MT-58 MA50
MT-5C MB-5F 3)
MS-5 MT-50Fr 3)
RIL157S-2020x20x6 | 90 | 20 | 20 | 160 | 20 ) ) il 0 R 3)
X20x ! x x MT-64R1  MT-60FR
R/L157S-3220x20x6 | 90 | 32 | 20 | 200 | 20 | 675 | SHR206MT = SHL206MT MT-68 MT-7
F6S418 | BFO4M | NY2.5 | MT-6C MT-7.5R1
MS-6 MT-7B
R/L157S-3225x25x6 | 90 | 32 | 25 | 200 | 25 | 67,5 | SHR256MT X) | SHL256MT X) MZ-6 MT-7C
MP-6 MT-70FR 3)
MT-8 MP-8
RAL157S-2525x20x8 | 140 | 25 | 25 | 200 MT-8B MB-8F 3)
R/L157S-3220x20x8 |140| 32 | 20 | 200 | 20 | 8-9 | SHR208MT X | SHL208MT X | F6S519 | BFOSM | NY3 |MT-8C MT-9
R/L157S-4025x20x8 | 140 | 40 | 25 | 250 MS-8 MT-9B
MZ-8 MT-9C
MT-10
MT-10R1
R/L157S-3232x30x10 |140| 32 | 32 | 250 ) X) %) MT-10B
R/L157S-4025x30x10 |140| 40 | 25 | 250 30 | 10-11 | SHR3010MT SHL3010MT F6S519 | BFO5M NY3 MT-10C
MS-10
MZ-10
MT-12
RIL157S-4040x30x12 [ 140 | 40 | 40 | 250 [ 30 | 12 |SHRaotMr™ | sHLsot2mT ) | F6S519 | BFOSM | NY3 [MI12C
MZ-12
Ordering example:
Bestellbeispiel: R157S-3225x25x6 *

Bestallningsexempel:

Spare parts shown in the coloured columns
are supplied assembled in each tool. A44-59
Die in den farbigen Spalten aufgeftihrten

Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert. Selection of cutting geometry:
Wahl der Schneidengeometrie:

Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar N X
monterade i varje verktyg. Val av skérgeometri:

X) i —
| d i
 |R157S|
‘ Sm L. L=
B
Clamp SHR is used in L-holders and clamp SHL in R-holders. 3) See page A131(MT-3.7R1), A137(MB) and A148(MT-..FR) for modification of the tool holder.
Spannhaken SHR wird in L-Haltern und Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet. Siehe Seite A131(MT-3.7R1), A137(MB) und A148(MT-..FR) fiir Modifizierung des Werkzeughalters.
Spénnhake SHR anvénds i L-hallare och spdnnhake SHL i R-hallare. Se sida A131(MT-3.7R1), A137(MB) och A148(MT-..FR) fér modifiering av verktygshallaren.
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Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A33

A

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

F[EE B ——
H|B |LD|fD r [SHR] E %
0,08 '

R/L151B-1616x2x2 16 | 16 | 100 | 20

R/L151B-2020x2x2 20 | 20 [125| 25 B-200R1
R/L151B-2525x2x2 25 | 25 | 150 | 32 | 115 SHR134X) | SHL134%) | F6S411 - NY25 | 5 300R15
R/L151B-3225x2x2 32| 25 (150 | 32

R/L151B-1616x4x4 16 | 16 | 100 | 20 B-400R2
R/L151B-2020x4x4 20 | 20 [125| 25

R/L151B—2525xdx4 55 | 25 | 150 | 32 | 23 SHR134X) | SHL134X) | F6S411 - NY2.5 E:ggggg.s
R/L151B-3225x4x4 32| 25 [150 | 32

R/L151B-2020x8x8T 20 | 20 [125| 25

R/L151B-2525x8x8T 25 | 25 [ 150 | 32 4 SHNST F6S418 | BFO4T | NY2.5 | B-800R4
R/L151B-3225x8x8T 32| 25 [150 | 32

Ordering example:
Bestellbeispiel: R151B-2525x4x4
Bestallningsexempel:

1 ) On master inserts with: Spare parts shown in the coloured columns
FUr Schneiden mit: are supplied assembled in each tool.

Till masterskar med: Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten
Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert.

r=1,5mm o o

r=3,0mm Heservdela( i de férgade kolumnerna ingar
monterade i varje verktyg.

r=4,0mm

g
Yan

Clamp SHR is used in L-holders and clamp SHL in R-holders.
Spannhaken SHR wird in L-Haltern und Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet.
Spénnhake SHR anvénds i L-hallare och spdnnhake SHL i R-héllare.

MIR{JONA
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SRSC R/L

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A33

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Viénsterutférande spegelvént.

5 ~ A156
& torx RCXT
SRSCR/L 1212F06 12 | 12 | 80 | 10 | 16

SRSCR/L 1616H06 16 | 16 [100] 12 | 20

SRSCR/L 2020K06 20 | 20 [125| 14 | 25 | 8 | 6 |FTX072507 | NY7X - - - |0602MO
SRSCR/L 2525M06 25 | 25 |150| 16 | 32

SRSCR/L 1616H08 16 | 16 [100] 14 | 20

SRSCR/L 2020K08 20 |20 |125|16 |25 | 4 | 8 |FTx093008 | Nyox - - —  |0s03mo0
SRSCR/L 2525M08 25 | 25 [150| 18 | 32

SRSCR/L 1616H10 16 | 16 [100] 16 | 20

SRSCR/L 2020K10 20 | 20 [125|18 | 25 | 5 | 10 | FTX153514 | NY15x | URC10 | RSM508 | NY3.5 |10T3Mo
SRSCR/L 2525M10 25 | 25 |150| 20 | 32

SRSCRI/L 2525M12 25 | 25 |150| 25 | 32

SRalE 252312 1521150 32| 32| 6 | 12 | FTX158514 | NY15X | URC12 | RSM508 | NY3.5 |1204M0

00

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A33

00
hy

7/!

h
1

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

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.
Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.

Roughing B1 /4\ { Vénsterutférande spegelvént.
Schruppen
Grovbearbetning
i A156
h=h L|L|flL|B NEN W ROMX p
1| b 2 1 1 NEN g W R8XT Y
SRSCR/L 2525-12M 25 | 25 |150| 18 | 32
SRSCRI/L 3225-12M 3> | o5 [170] 18 | 32 6 12 URN1203 | RS61K D61 F6S12 NY3 [120400/MO
SRSCR/L 3225-16M 32 | 25 |170| 20 | 32
SRSGR/L 4032-16M 20 | 32 (200 20 | 40 8 | 16 | URN1604 RS62 D62 F6S16F | NY3 |160600/MO
SRSCR/L 3225-20M 32 | 25 [170| 25 | 32
SRSOR/L 4032-20M 20 | 32 200! 25 | 20 10 | 20 | URN2004 RS62 D64 F6S20F | NY4 |200600/MO
Ordering example:
Bestellbeispiel: SRSCL2020K08

Bestéllningsexempel:

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 fdrgade kolumnerna ingar
monterade i varje verktyg.
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157B

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

D1—

The drawing shows right-hand version.

Left-hand version reversed.

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.

Linksausftihrung umgekehrt.

Ritningen visar hégerutférande.
Vénsterutférande spegelvént.

Q S
S Jo=Th Ear—
——— |a|H|B|D|d YL | r [ = %
= R1575 min *0,08 [SHLM
R/AL157B-0016x2x2 | -2 | 15 [ 155 | 21 | 16 [ 150 | 9,5 - | 1-1,5| SHR43 X) SHL34 X | F6S411
RAL157B-0020x2x2 | 3 | 18 | 19 | 25 | 20 [ 180 |11,5| - Nyz.5 | B-200R1
R/AL157B-0025x2x2 | 3 | 23 |23,5| 30 | 25 | 200 [14,0| - |, ) ) - 5 | B.300R1 5
RIL157B-0032x2x2 | 3 | 30 | 30 | 37 | 32 | 250 |18,0| - |15 | SHR184% | SHL134 ™| F6S411
R/L157B-0040x2x2 3 |37 | 38 | 45| 40 | 300 |22,0| -
R/L157B-0025x4x4 3123 (235| 32|25 (200|17,0| 35 B-400R2
R/L157B-0032x4x4 3|30 | 30 | 39 |32|250(|20,5| 50 | 2-3 | SHR134X) | SHL134X) | F6S411 = NY2.5 | B-500R2.5
R/L157B-0040x4x4 3 |37 | 38 | 47 | 40 | 300 [24,5| 60 B-600R3
R/L157B-0040x8x8T | 3 | 37 | 38 | 50 | 40 | 300 [27,0| 60 4 SHNST F6S418 | BFOAT | NY2.5 | B-800R4
Ordering example:
Bestellbeispiel: R157B-0025x4x4
BeSta“nmgsexempel: Spare parts shown in the coloured columns
are supplied assembled in each tool.
Die in den farbigen Spalten aufgeftihrten
1) On master inserts with: Ersatzteile sind in den Werkzeugen montiert.
Fir Schneiden mit: Reservdelar i de firgade kolumnerna ingar
Till masterskar med: monterade i varje verktyg.
r=1,5mm
r=3,0 mm
r=4,0 mm
| SSEE
i SEEas
Clamp SHR is used in L-holders and clamp SHL in R-holders.
Spannhaken SHR wird in L-Haltern und Spannhaken SHL in R-Haltern verwendet.
Spénnhake SHR anvénds i L-hallare och spdnnhake SHL i R-hallare.
MIRWONA

A123



MIRCONA Carbide Grades for Parting-off and Grooving
MIRCONA Hartmetallsorten zum Abstechen und Nutenstechen
MIRCONA hardmetallsorter fér avstickning och sparsvarvning

= MIRCONA

..coated carbide grades
..beschichtete Hartmetallsorten
..belagda hardmetallsorter

Grade Type of coating ISO Application Recommendations
Sorte Beschichtungstyp Gebrauch Empfehlungen
Sort Typ av belaggning Tillampning Rekommendationer
@® Extremely tough grade. Low speeds/high feeds, unfavourable
conditions in all types of steel.
TNC 100 ) ditions in all f steel
P40/ @ Extreme zéhe Sorte. Niedrige Geschwindigkeiten/hohe Vorschiibe,
% M40 0 unvorteilhafte Bearbeitungsverhaltnisse in allen Typen von Stahl.
@ Extremt seg sort. Laga hastigheter/héga matningar, oférdelaktiga
bearbetningsforhallanden i alla typer av stal.
TNC 1 50 ® Allround grade for steel/cast steel, malleable/nodular longchipping
iron.
CVD Y
TiC/ P35/ Sl e @ Universalsorte fir Stahl/StahlguB, Temperguss/langspanenden
Ti(CN)/ M30 oo KugelgraphitguB.
TiN @ Allroundsort for stél/gjutet stél, aducergods/langspanande nodulart
gjutjarn.
TN C 250 @ Finishing grade. High speeds/low feeds in steel/cast steel, malleable/
P25/ 1 nodular iron. Fine surface finish.
TNC 250M M20/ : : ° [ ] gchlichtsorte. Hohe Geschwindigkeiten/niedrige Vorschl'j(t))e in Stahl/
° tahlguB, TemperguB/KugelgraphitguB. Hervorragende Oberfléchenglite.
K25 @ Finbearbetningssort. Hoga hastigheter/laga matningar i stal/
gjutstal, aducergods/nodulart gjutjarn. Fin yta.
@ Exceptionally tough/hard micro-grain grade. Allround grade for
ALC 355 P15/ 1) steel/cast steel, malleable/nodular long chipping iron.
o|(eo(0 |0
M15/ ° ° ® AuBergewohnliche zahe/harte Feinkornsorte. Universalsorte fiir
K15/ Stahl/GuBstahl, TemperguB/langspanenden KugelgraphitguB.
CVD S15 @ Exceptionellt seg/hard finkornig sort. Allround for stal/gjutet stal,
TiICTIN/ aducergods/langspanande nodulart gjutjarn.
| |
ALC 350 Al-O=/TiN @ Extremely wear resistant grade. Very high speeds in steel/cast
23 P15/ " steel, malleable/nodular cast iron.
ALC 350M M10/ e R @ Extrem verschleiBfeste Sorte. Sehr hohen Geschwindigkeiten in
K10/ Stahl/Stahlgu3, TemperguB/KugelgraphitguB.
% S10 @ Extremt slitstark sort. Mycket hdga hastigheter i stal/gjutstal,
aducergods/nodulért gjutjarn.
@® Allround grade for “soft” easy to machine steels of all kinds,
TNP 1 75 1 including easy to machine aust. stainless.
PVD P25/ -2 @ Universalsorte fiir ,weiche” leicht zu bearbeitende Stahle aller
% TiN M25 °. Typen, inklusive leicht zu bearbeitende aust. rostbestandig.
@ Allroundsort fér “mjuka” lattbearbetade stal av alla typer, inklusive
lattbearbetat aust. rostfritt.
P30/ @ Especially developed grade for difficult to cut materials, like high
TNP 21 05 M%% / 1 alloy aust. stainless/heat-resistant Ti/Co-alloys.
K25/ DDDDD @ Speziell entwickelte Sorte flir schwer zu bearbeitende Materialien
% 330/ e[e[e[e[e wie hochlegierte aust. rostfreie/warmfeste Ti/Co-Legierungen.
N25 @ Speciellt utvecklad sort for svarbearbetade material som héglegerat
PVD aust. rostfritt/varmhallfasta Ti/Co-legeringar.
TNP 2255 TIALN P20/ @ Exceptionally tough/hard micro-grain grade. Difficult to cut materials
M20/ 1) like heat-resistant Ti/Co-alloys.
oo (0|0 O
K15/ oo o |00 @ AuBergewohnliche zéhe/harte Feinkornsorte. Schwer zu
% S20/ bearbeitende Materialien wie warmfeste Ti/Co-Legierungen.
N @ Exceptionellt seg/hard finkornig sort. Svarbearbetade material som
15 varmhallfasta Ti/Co-legeringar.
ALP 280 PVD P30/ @ Allround grade for steel/cast steel/stainless steel/cast iron.
. 1
TiN/ |\K/|32§// et ) @ Universalsorte fir Stahl/StahlguB/rostbestandiger Stahl/Guss.
‘ TIALN S30 slelele @ Allroundsort for stal/gjutet stal/rostfritt stal/gjutjarn.

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Deposition

1)| A129
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&= MIRCONA

..uncoated carbide grades
..unbeschichtete Hartmetallsorten
..obelagda hardmetallsorter

Grade ISO Application Recommendations
Sorte Gebrauch Empfehlungen
Sort Tillampning Rekommendationer A
P10 1) @ Finishing grade. High speeds/low feeds in all types of steel/cast steel.
SV1 Fine surface finish.
@ Schlichtsorte. Hohen Geschwindigkeiten/niedrige Vorschibe fir alle Arten von
Stahl/StahlguB. Hervorragende Oberflachengtite.
@ Finbearbetningssort. Hoga hastigheter/laga matningar i alla typer av stal/gjutstal.
Fin yta.
SAFM P25/ R @ Allround grade for all types of steel/cast steel. Parting-off with favourable conditions.
M20 : s @ Universalsorte fur alle Typen von Stahl/StahlguB. Abstechen bei vorteilhaften
Verhaltnissen.
@ Allroundsort for alla typer stal/gjutstal. Avstickning vid férdelaktiga forhallanden.
P40/ 1) @ Tough grade. Unfavourable conditions; low speeds/high feeds, intermittent cutting
M30 in all types of steel/cast steel.
oo
@ Zahe Sorte. Unvorteilhafte Bearbeitungsverhéltnisse; niedrige Geschwindigkeiten/
hohe Vorschiibe, unterbrochene Schnitte fir alle Typen von Stahl/StahiguB.
® Seg sort. Ofordelaktiga férhallanden; 1aga hastigheter/ héga matningar, intermittent
bearbetning i all typer av stal/gjutstal.
P50/ 1) @ Extremely tough grade. Extremely unfavourable/unrigid conditions, intermittent
M40 cutting in all types of steel. Speeds down to the HSS-area.
(BKJ
@ Extreme zahe Sorte. Extrem unvorteilhafte/instabile Verhéltnisse, unterbrochene
Schnitte fur alle Typen von Stahl. Geschwindigkeit bis hinunter zum HSS-Bereich.
@ Extremt seg sort. Extremt oférdelaktiga/instabila férhallanden, intermittent
bearbetning i alla typer av stal. Hastighet ned till HSS-omradet.
K10/ oo @ Extreme finishing grade. Short chipping material/cast iron/non-ferrous metals. High
N10 speeds/low feeds.
@ Extreme Schlichtsorte. Kurzspanende Materialien/GuBeisen/NE-Metalle. Hohe
Geschwindigkeiten/niedrige Vorschiibe.
@ Extrem finbearbetningssort. Kortspanande material/gjutjarn/icke-jarnmetaller. Hoga
hastigheter/laga matningar.
M20/ ° elefe |V @ Allround grade for all types of cast iron/non-ferrous metals. Balanced toughness/
K20/ e[eo e hardness. Heat-resistant alloys.
S25/ @ Universalsorte fur alle Typen von GuBeisen/NE-Metallen. Balancierte Harte/
N20/ Zahigkeit. Warmfeste Legierungen.
H20 @ Allroundsort for alla typer av gjutjarn/icke-jarn metaller. Balanserad hardhet/seghet.
Varmhallfasta legeringar.
m P30/M25 ° o [e [ e | )| ® Exceptionally tough/hard micro-grain grade. Difficult to machine materials like heat-
ojejojo]e resistant alloys/wearing Al-alloys.
K20/S25 o ¥ 9 4
m N25/H25 ® AuBergewodhnliche zahe/harte Feinkornsorte. Schwer zu bearbeitende Materialien
wie warmfeste Legierungen/verschleiBende Al-Legierungen.
@ Exceptionell seg/hard finkornig sort. Svarbearbetade material som varmhallfasta
legeringar/slitande Al-legeringar.
M30/ 1) ® Tough grade. Short chipping material/cast iron at unfavourable conditions. Aust.
K30/ eje|e stainless at low speeds (< 80 m/min).
[ A BK] o . i i . X
N30 @ Zahe Sorte. Kurzspanende Materialien/GuBeisen bei unvorteilhaften Verhéltnissen.
Aust. rostbesténdige bei niedrigen Geschwindigkeiten (< 80 m/min).
@ Seg sort. Kortspanande material/gjutjarn vid oférdelaktiga forhallanden. Aust.
rostfritt vid laga hastigheter (< 80 m/min).
Cermet ele |V @ Finishing grade. Favourable conditions, high speeds/low feeds, extremely fine
CER 500 P15/ surface finish in all types of steel.
M15 @ Schlichtsorte. Vorteilhafte Verhalinisse, hohe Geschwindigkeiten/niedrige Vor-

[’

schibe, hervorragende Oberflachengute fir alle Typen von Stahl.

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

Cutting geometries:
Schneidengeometrien:

Skargeometrier:

| A44-59

Selection of carbide grade: Cutting data:
Wahl der Hartmetallsorte: | A126-128 Schnittdaten: | A158-169
Val av hardmetallsort: Skardata:

1) A129

:

Main application

Hauptanwendung
Framsta anvandningsomrade

MIR{JONA
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Selection of MIRCONA insert grade

Wahl der MIRCONA Schneidsorte:
Val av MIRCONA skarsort:

Stickning/svarvning I

—| Parting-off —
Abstechen
Avstickning
First choice
O = Erste Wahl
Grooving/turning Férsta val
Stechen/Drehen

i

>

ALP 280 |
[P30M25/K30530,

TNC 1502M
P35/M30

TNC 1002
P40/M40

TNP 1753
P25/M25

TNC 2502M
P25/M20/K25

TNC 2105
P30/M30/K25
S30/N25

TNP 2255
P20/M20/K15
S20/N15

SAFM
P25/M20

FG 15*
P30/M25/K20
S25/N25/H25

FG 20*
P30/M25/K20
S25/N25/H25

S6
P40/M30

M4
P50/M40
o

ALC 3554
P15MI5K15/515)

ALC 3504M
P15M10/K10/10

S1Vv
P10

CER 500

P15/M15 .

@ All types of steel/cast steel, exept austenitic/duplex stainless steel.
@ Alle Arten von Stahl/StahlguB, aussen aust./duplexe rostbesténdige Stahle.
@ Alla typer av stal/gjutstal, utom austenitiskt/duplext rostfritt stal.

@® Allround grade for steel/cast steel/stainless steel/cast iron.
@ Universalsorte fur Stahl/StahlguB/rostbestandiger Stahl/Guss.
@ Allroundsort for stal/gjutet stal/rostfritt stal/gjutjarn.

@ Allround grade for all types of steel/cast steel.
@ Universalsorte fir alle Arten von Stahl/StahiguB.
@ Allroundsort for alla typer av stal/gjutstal.

@ Low speeds, multi-spindle machines, intermittent cutting.
@ Niedrige Geschw., mehrspindlige Maschinen, unterbrochene Schnitte.
@ Laga hastigheter, flerspindliga maskiner, intermittent bearbetning.

@ “Soft” easy to machine steels/carbon steels.
® ,Weiche“ leicht zu bearbeitene Stéhle/ Kohlenstoffstahle.
@ "Mjuka” lattbearbetade stal/kolstal.

@ Finishing/high speeds. Parting-off: tubes only.
@ Schlichten/hohe Geschwindigkeiten. Abstechen: nur Rohre.
@ Finbearbetning/hdga hastigheter. Avstickning: endast ror.

@ Allround grades for all types of stainless steels.
@ Universalsorten fir alle Arten von rostbestandige Stéhle.
@ Allroundsorter for alla typer av rostfria stal.

@ Allround grades. Favourable conditions for parting-off bars.
@ Universalsorten. Vorteilhafte Verhaltnisse fir Stangenabstechen.
@ Allroundsorter. Férdelaktiga férhallanden vid stangavstickning

@ Unfavourable conditions, intermittent cutting.

@ Unglinstige Verhaltnisse, unterbrochene Schnitte.

@ Ofordelaktiga forhallanden, intermittent bearbetning.

@ Extremely unfavourable/unrigid conditions, intermittent cutting.
Speeds down to the HSS area/high feeds.

@ Extrem ungunstige/instabile Verhaltnisse, unterbrochene Schnitte.
Geschwindigkeit bis hinunter zum HSS-Bereich/hohe Vorschibe.

@ Extremt oférdelaktiga/instabila forhallanden, intermittent bearbetning.
Hastighet ned till HSS-omradet/htga matningar.
@ Very high speeds/low feeds, fine surface finish.
@ Sehr hohe Geschwindig./niedrige Vorschiibe, hervorragende Oberflachen.
@ Mycket hdga hastigheter/laga matningar, fin yta

@ High cutting speeds/low feeds, fine surface finish.
@ Hohe Geschwindig./niedrige Vorschiibe, hervorragende Oberflachen.
@ Hoga hastigheter/laga matningar, fin yta.

@ Very high speeds/low feeds. Extreme wear resistance, fine surface finish.

® Sehr hohe Geschwindig./niedrige Vorschiibe. Ausgesprochener
VerschleiBwiderstand, hervorragende Oberflachengiite.

® Mycket hdga hastigheter/laga matningar. Uttalad slitstyrka, mycket fin yta.

1) @ Non-ferrous metals. re ]V
@ NE-Metalle. o]
@ Icke-jarnmetaller. L@ |
1) -
TNP 2105 , )
P30/M30/K25 § @ Wearing Al-alloys. | ® |
Y S30/N25 ) XIerLsch_IeiBende Lo ] 1)
-Legierungen. (o]
Ig}‘,};’,,z%,z,(ﬁ? @ Slitande Al-legeringar. [@ |
S20/N15 L
1) " H2o o 11)
(o]
< Mz,\%'éﬁ_%%% .) @ Allround grades. ]
1) ® Universalsorten. —i1)
H30 @ Allroundsorter. o]
M30/K30/N30 e |
1) i :
P30/M25/k20 [| @ Wearing Al-alloys. —1)
S25/N25/H25 | @ VerschieiBende =
0" Al-Legierungen. 1 ®
1) p3oisskzo || @ Slitande Al-legeringar. —
S25/N25/H25
1) @ Finishing, high speeds. 1)
10 @ Schlichten, hohe
K10/N10 Geschwindigkeiten.
@® Finbearbetning, hdga
1) hastigheter.
o \E)\Iiampnd. - 1
earing metals.
PDE1000 @ Diamant.
1) NO5 Abreibende Metalle.
® Diamant.

Slitande metaller.

1)

1)

1)| A129
[]

Uncoated grades.
Unbeschichtete Sorten.
Obelagda sorter.

1)

Uncoated micro-grain carbide grades.
Unbeschichtete Feinkornsorten.
Obelagda finkorniga sorter.

1)

L]

Following grades are also available as replacement for:
1) Fdljande sorter har &ven tillgdangliga erséttnings-sorter:
ALC350 = (ALC350M)
TNC150 = (TNC150M)
TNC250 = (TNC250M)

A126



>

1) @ All types of aust/duplex stainless steels.

@ All types of short-chipping cast iron. (o | o |
@ Alle Arten von kurzspanende GuBeisen. o] @ Aust/duplexe rostfreie Stéhle, alle Arten. [ |
@ Alla typer av kortspanande gjutjarn. L® | @ Alla typer av aust/duplexa rostfria stal. L® |
@ Allround grade for steel/cast steel/stainless steel/cast iron. (o] 1) - — S o]
ALP 280 @ Universalsorte fir Stahl/StahlguB/rostbestandiger Stahl/Guss. | ® | ALP 280 ’ o |
30M25/K30/S3 @ Allroundsort for stal/gjutet stal/rostfritt stal/gjutjam. L® | 30/M25/K30/S30 [ AIIFOund ggildes_ IHC 100 for o]
— unfavourable conditions. —
2M @ Allround grade, high speeds. Parting-off: tubes only. [ 1) TNC 1502M] @ Universaisorten. TNC 100 fiir o R
/0 @® Universalsorte, hohe Geschw. Abstechen: nur Rohre. | @ | P35/M30 ungunstige Verhaltnisse o]
P25/M20/K25 @ Allroundsort, hga hastigheter. Avstickning: endast rér. L @ Allroundsorter. TNC 100 for —1)
TNC 1002 of6rdelaktiga forhallanden -
L P40/M40 o
TNP 2105 . : " S
P30/M30/K25 @ Extreme wear resistance at high speeds. ° ® Soft steels re 11
S30/N25 @® Ausgesprochener VerschleiBwiderstand bei hohen o] TNP 1753 h 1 o]
Geschwindikeiten. o1l P25/M25 ® Weiche Stahle. —
I%/'?nzzc%? @ Extrem slitstyrka vid hoga hastigheter o] ® Mjuka stal. —
S20/N15 ] TNG 2502M @ High speeds. Parting-off: only tubes| ¢ 11)
@ Hohe Geschwindigigkeiten. o |
P25/M20/K25 Absiechen: nur Rotire: ]
® Hoga ?a__stigheter Avstickning: 1
endast ror. .
H20 —1) TNP 2105 ' o]
M20/K20/S25 o | P30/M30/K25 | @ Extreme wear resistance. o]
N20/H20 ] S30/N25 o Ousg%slp_rgchdene{ q b))
TNP 22 erschieiBwiderstand. | ® |
M3OI;IK§8N30 @® Allround grades. p20/M20/K51§ @ Extrem slitstyrka. | ® |
@ Universalsorten. S20/N15 —
P:!;% 215/5K*20 @ Allroundsorter. —1) o
o] @ Allround grade. D
(] =
S25/MN25/H25 (o] §2§/’\:n¥|) @ Universalsorte. @ |
20* @ Allroundsort. L |
533%3?5552 S6 @ Unfavourable conditions. "
P40/N30 @ Unglinstige Verhéltnisse. -
@ Ofdrdelaktiga forhallanden. L® |
M4 @ Extremely unfavourable conditions. ] R
ALC 3559 | @ Very high speeds, fine surface finish. 1) sl Seeennivioisseeiy
P15MIS/KI5/S158 @ Sehr hohe Geschwindigkeiten, hervorragende eeds. . 2
ALC 3504M] o Oberiachengie. . ® B e zum s bemniahe a1
P15/ O/K10/S1 ® Mycket héga hastigheter, fin yta. H20 Vorschiibe. %
Mz,\?%/zk%%zs @ Extremt oférdelaktiga forhallanden. Bl
Hastighet ned till HSS-omradethoga 1)
FG 15* matningar. | ® |
@ High speeds, fine surface finish. o1 P30/M25/K20 | @ | o cutting speeds <80 mimin. Lo
K%}NQO ® Hohe Geschwind, hervorragende Oberflachengiite. [ S25/N25M25 |  Niedrigen Geschwindigkeiten —1)
® Hoga hastigheter, fin yta. L] 0* <80 m/min. %
P30/M25/K25 § @ Laga skarhastigheter <80m/min. —
S25/N25/H25 p— 1
BNE 500 @ Perlitic nodular cast iron, rupture strength @ 600 N/mm2. [@] R H30 o |
KO5/HO5 Perlitic cast iron, free ferrite <56—10%. | ® | M30/K30/N30 o |
" . o o———— Le]
@ Perlitischer KugelgraphitguB, Bruchfestigkeit —1) —1)
BNE 800 @ 600 N/mm2. Perlitischer GuB, freiem Ferrit <5-10%. 5 ALC 3559 (o]
ﬂ’ @ Perlitiskt nodulart gjutjarn, brottgrans @ 600 N/mm2.  [@] p15MIsKIoS1s | @ Very high speeds/ow feeds, fine
Perlitiskt gjutjarn, fri ferrit < 5-10 %. surface finish. =11
ALC 350YM} @ Sehr hohe Geschwin./niedrige
P15/M10/K10/S10 Vorschube, hervorragende —
Oberflachen. L
@ Mycket hdga hastigheter/laga e 1)
CER 500 matningar, fin yta. 1
P15/M15 l ]
Coated carbide grades Diamond, boron nitride
Beschichtete Hartmetallsorten Diamant, Bornitrid
Belagda hardmetallsorter Diamant, bornitrid
CVvD CVvD PVD PVD PCD CBN
TiC/TiCN/ TiC/TiN/ TiN TIALN . |:| A146
TiN Al203/TiN

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

First choice 1) Uncoated grades.
O = Erste Wahl A129 Unbeschichtete Sorten.
Obelagda sorter.

Forsta val

Unbeschichtete Feinkornsorten.

|Z| Uncoated micro-grain carbide grades.
Obelagda finkorniga sorter.

MIR{JONA
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@ Hard materials: all types of hardened steel and cast iron.
@ Harte Materialien: gehartete Stahl und Guss, alle Arten.
@ Harda material: alla typer av hardade stal och gjutjarn.

-

A FG 15*
P30/M25/K20
S25/N25/H25
FG 20*

P30/M25/K25
S$25/N25/H25

H20
M20/K20/525
N20/H20

Schnittflissigkei
tnschen.

Skarvatska; Om

Coated carbide grades
Beschichtete Hartmetallsorten
Belagda hardmetallsorter

CVvD CVvD PVD PVD
TiC/TICN/ n TiC/TiN/ TiN TiALN
TiN Al2O3/TiN

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

First choice
O = Erste Wahl
Forsta val

1)| A129

@ All types of heat resistant Ni-, Co-, Fe- and Ti-alloys.
@® Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und Ti-Legierungen, alle Arten.
@ | Alla typer av varmhalifasta Ni-, Co-, Fe- och Ti-legeringar.

TALP 280 1)
|P30/M25/K30/S30)

TNP 2105
P30/M30/K25
S30/N25

TNP 2255
P20/M20/K15
S20/N15

3

@® Allround grade for steel/cast steel/stainless EU

steel/cast iron.

@® Universalsorte fir Stahl/StahlguB
/rostbestandiger Stahl/Guss.

@ Allroundsort for stal/gjutet stal/rostfritt stal/gjutjarn.

o

’ FG 15*

P30/M25/K20
S25/N25/H25
0* @ Allround grades.

@ Universalsorten.

7

P30/M25/K20
S25/N25/H25 || @ Allroundsorter.
H20
M20/K20/S25
N20/H20
1)
ALC 3554 | @ High speeds. Favourable conditions
P15/M15/K15/S15§ @ Hohe Geschwindig. Guinstige
" Verhéltnisse. 1)
ALC 350M*) | @ Hoga hastigheter. Stabila férhallanden. E

P15/M10/K10/S1 h

Diamond, boron nitride
Diamant, Bornitrid
Diamant, bornitrid

PCD CBN
i T

Uncoated grades.
Unbeschichtete Sorten.
Obelagda sorter.

[]
[]

Uncoated micro-grain carbide grades.
Unbeschichtete Feinkornsorten.
Obelagda finkorniga sorter.

A128




ISO: Carbide - Hartmetall - Hardmetall;

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

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

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

HC = Coated carbide
Beschichtet Hartmetall
Belagd hardmetall

ISO: Ultra hard materials - Superharte Materialien - Superharda material;

DP = Polycrystalline diamond.
Polykristallinem Diamant.
Polykristallin diamant.

DM = Monocrystalline diamond.
Monokristallinem Diamant.
Monokristallin diamant.

BL=  Cubic crystalline boron nitride, low content.
Kubischen kristallinem Bornitrid, niedrigem Gehalt.
Kubisk kristallin bornitrid, 1&g andel.

BH = Cubic crystalline boron nitride, high content
Kubischen kristallinem Bornitrid, hoch Gehalt.
Kubisk kristallin bornitrid, hég andel.

BC = Cubic crystalline boron nitride, coated.
Kubischen kristallinem Bornitrid, beschichtet.
Kubisk kristallin bornitrid, belagd.

1 ISO Material index / Werkstoff-Index / Materialindex

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

[®] Main application area / Hauptsatzliches Gebrauch / Framsta tillampningsomrade

Finishing/light roughing / Schlichten/leichtes Schruppen / Finbearbetning/latt grovbearbetning
Medium roughing / Mittleres Schruppen / Medelgrov bearbetning
{— Roughing/heavy roughing / Schruppen/Starkes Schruppen / Grovbearbetning/tung grovbearbetning

| MIR(VONA
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Technical Specifications on Carbide Inserts
Technische Spezifikationen liber Hartmetallschneiden
Tekniska specifikationer pa hardmetallskér

e e o g
ot Il : :
Y ~ /X4 10 2030’_L
Recommendations PDE*) 0° A
Empfehlungen: f A44-59 ( ) A
Rekommendationer (BNE*) -6° e *
Application: ejejelelele]D 52 _hr
Gebrauch: e|(e[o[o[e e
Tillampning:
[]ole]| [o]e[]
[T |_[s]e]|[e[s["] |[e]e]e]
[[efe] |[o[ I | [o[s]|[s[s]"]|[o[e]s]
HE [Jo[e]{[o]e] |{[s] || | [olo|[s[e] |{|s]e]e] [e]e] ] HE HE EEH
[[s[e]|[o]e[T |[[ 1] [ [s[s]|[s[o["]|[o[e[s]| [[ T|[ [e]e]
= = =° re} [1s} [=3
B |R |82 s2|zz| &
For holder types A g |g § Q E 222 5
Fur Haltertypen % +0,15| r S|Ss 8223 on
For hallartyper -0 8¢ § 3 E S(a2|eg|28(82|88 & 8| 2| @2
B, 2528252 o2l ys| 9%l 22| 2| 2|.%
o [¥s) Te) 0 Yol o| >0 0 (=] o|eoc
o A 218 1980, 1269, £d|EC|EL|2a|EL|E2|ES |48 | ma |oa |80 (SR |ET
153CD, 1588, 159S, 157S-00, 157SA-00, 157S 2 |mT-20| 2,0 0o u
2,5 |MT-25| 25 ) | |
3 |MT-3 | 3,2 | [ ] |
4 |MT-4 | 4.1 0.95 | [ | [ |
5 |MT-5 | 5,1 ’ | | |
6 |MT-6 6,1 | | | |
E 8 |MT-8 | 8,1 [ | [ ]
A66-120 8 [MT9 | 91
10 |mT-10 | 10,1 | 035 n
12 |MT-12| 12,1 [ X X
o] Coated carbide grades
ool | Beschichtete Hartmetallsorten
8o Belagda hardmetallsorter
EEE o] o8 CVD CVD PVD PVD
T[] Eﬂ [[[] E;E [ols) TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TiALN
TiN Al2O3/TiN
el
- % § CVD = Chemical Vapour Deposition
A < S § B = PVD = Physical Vapour Depositon
[aY) *
% +0,15| r |SZ|w=2| 2 5 |+ |E
’ ISE=ARCE g|lgw|8 Sw| 8o
B -0 =g & 218|282 b2 oL * . i
S § gloo|les|bw|wus|ws D!amond, boro_n _nltrlde
gles| eS8y - R Diamant, Bornitrid
Diamant, bornitrid
2 |MT-20| 2,0 0.2 [ |
2,5 |[MT-25| 2,5 ’ | O PCD CBN
3 |mT3 | 32 o TR | |:| (A
4 |MT-4 | 41 0o5| M | | | |
5 |MT-5 5,1 ’ [ | | | | |
6 |MT-6 | 6,1 [ | | | | "] 0O
8 |mMT-8 | 8,1 u Stocked Limited Stocked Expire
8 |MT-9 | 9,1 Ab Lager Begrenzt ab Lager Verfallen
10 IMT-10] 10,1 | 935 | m Lagerfort Begransat Lagerfort Utgéar
12 [MT-12| 121 [ ]
Selection of insert grade: Cutting data: 1)
Wahl der Schneidsorte: | A124-128 Schnittdaten: | A158-169 | A140
Val av skarsort: Skardata:
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Insert type MT with
corner radii (MTR)

o[ ]
Schneidentyp MT mit [ofel |
Eckradien (MTR) i g Egn
Skartyp T med mccions g con
ornradier .uu l u .ul
= = o S© Quw
B 8% g2 s |82
For holder types A Q Qe = SR8 3
Fur Halertypen % w0 | r |EL(RE|, . |88| o|53|82| £
For hallartyper -0,15 L2 B ES 58| =S |=¢ L& 2
151F, 151FA, 151RF, oBi9n 2828 %228 (88(88
151S, 151G, 156C, Q<o (FOQ|F2|0a|TO(0X|T=
1568, HD56S, 155S,
’ o L | 2,5 |[MT-2.3R0.5 2,5 |
1oash ia30n, 1ese. | 3 |MT-3.1R0.5 33 | 05 E | E = )
1598, 1575-00, X) IMPORTANT! Clamp and tool
! 49 |MT-3.7R1 3,9 N P
1578A-00, 1575 a lmT-2R1 42 " =l m gwﬁt bg ground 0.15 mm on
4 |MT-4.5R1 4,7 1 oth sides.
5 |MT-5R1 52 LI I WICHTIG! Der Spannhaken
6 |MT-6.4R1 6,6 UL und die Werkzeugzunge
6 |MT-7.5R1 7.7 mussen auf beiden Seiten 0,15
10 |MT-10R1 10,2 1 mm geschliffen werden.

E A VIKTIGT! Spannhake och
A66-120 +0,05 verktygstunga maste slipas

-0 0,15 mm pa bada sidor.
3 MT-3.0+0.5/-0R0.5| 3,0 | 0,5 O
MT-3.0+0.5/-0R1 3,0 1
4 MT-4.0+0.5/-0R0.5| 4,0 | 0,5
MT-4.0+0.5/-0R1 4,0 1
5 MT-5.0+0.5/-0R0.5| 5,0 | 0,5
MT-5.0+0.5/-0R1 5,0 1
6 MT-6.0+0.5/-0R0.5| 6,0 | 0,5
MT-6.0+0.5/-0R1 6,0 1 O O
Ordering example:
Bestellbeispiel: MT-4 TNC150 P35/M30 MT-..X RALMT-. . Z A142-143
Bestallningsexempel: D=30-35mm D=20-30mm

L 66
Eecc;{thendations =
R?I(F’oﬁ'un:gr'?:;tioner 1 0° o :_Lr
2°30 i
| A44-59 A
¥
o
Application: 1) 52 2 L
Gebrauch: @
Tilldmpning:
[[]
o[ 1]
[Tofe]{[e] []
Lls[s]|[s[ 1]
= 2o
3 |85 -
151F, 151RF, 151S, 151G, = S So
For holder types 1s6C, 1568, HD56S, 1558, A 2 |92 ga
Fir Haltertypen 1528, 1528-00, 1538, 153SD, % #0,15| r |[Eo|E5|0w| o|S3
5r ha 153CD, 158S, 1598, 157S-00, i ® = <\| I
For hallartyper 157500, 1575 0 ] g g s ~ S|sS s 2
OB | OB 2B LB |
20| d- [ Z2AQ (<A | N A
FO | <O |FO (WO | T 0
3 |MT-3B 3,2
4 |MT-4B 41
5 |MT-5B 51 (0,25
6 |MT-6B 6,1
E - X
A66-120 6 |MT-7B 7.1 X
8 |MT-8B 8,1 035
10 |MT-10B 10,1 | ™
Ordering example: 1)
Bestellbeispiel: MT-4B TNC150 P35/M30 | A140
Bestéliningsexempel:

MIR{JONA
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MTC

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A44-59

i

For holder types
Fir Haltertypen
For hallartyper

151F, 151RF, 151S, 151G, 156C, 156S, HD56S,
1558, 1528, 152S-00, 153S, 153SD, 153CD, 158S,
1598, 157S-00, 157SA-00, 157S

A66-120

)

Application:
Gebrauch:
Tillampning:

o)

[ [o]e]
o] 1| [e]e]
o[ 1{|[ [e]e
[ Jele]{[o] [ [|[ |e]el
[ols] ([ T|[ Ie]e]
= = o 0 o
2 |Bals2| @ >
A 2 |9g|28| 8 g8
B |ors| r | o |Eg|EE[ad|an| o|53| o
B -0 Eg 2z Eg §§ Eg =2 €
o|OB S S B|lon S
ER|Ia |2 |32 |5 |T8|85
3 |MT-3C | 3,2 0,10 E | E | =
4 |MT-4C | 4.1 0,10 ] ]
5 |MT-5C | 51 [0,25/|0,15 ] ]
6 |MT-6C | 6,1 0,15 E | = | =
6 |MT-7C | 7.1 0,15
8 |MT-8C | 81 0,20 LI
8 [mT-9C | 91 | .. 10,20
10 [MT-10C | 10,1 | ¥ | 0,25 ] [ ]
12 [MT-12C | 12,1 0,25 ] ]

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestallningsexempel:

MT-3C ALP280 P30/M25/K30/S30

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

A44-59

i

For holder types
Far Haltertypen
For hallartyper

151F, 151FA, 151RF, 151S, 151G, 156C,
1568, HD56S, 1558, 152S, 152S-00, 153S,
153SD, 153CD, 158S, 159S, 157S-00,

157SA-00, 157S

| A66-120

Application: L)
Gebrauch: oo o0 |e®
Tillampning: ofefe OH
[o[]
ol |[*[e[] olel
] ol |[o[o[] olel
(Jofe]{[«[ ] ol [o]o[ ofe
HE (Tofe] [oleL | [s]o] ol [ole] ] olo] |
[[o[sl | (e[l [+ 10 ol|[e[s[ ([0
= = 0 0 10 o Quw
2 18 | 2| |3=|3Z| & Sils
A o |og| 2 E2lEs| 8 £5/88| 8
B |+015]| r E |B¥| & 00| n®| X w2 |SZ| £
.| 5|10 22|28|88(82| 25|28/ 82/88| _s| 3| 2|8%|35| §
: -0 GE|f2|8=|85 75|89k (85 =5 2| 2|Eg|22| &
o 0 [Te) ) Yo} o [Te) o o | NO [Te)
R EE R R R e R EHERIEE
2 |MS-20 | 2,0 020 | | |
2,5 |MS-25 | 2,5 ’ | | | ]
3 |MS-3D| 3,2 | | | ]
3 |MS-3 3,2
4 [ms-ap| 41 | | n
4 |MS-4 | 41 |Y
5 |MS-5 51 | | | | [ |
6 |MS-6 6,1 | | [ |
8 |MS-8 8,1 | | [ |
10 |MS-10 | 10,1 0,35 | [ | |
12 [MS-12 | 12,1 | [ | |

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestéllningsexempel:

MS-3D ALP280 P30/M25/K30/S30

New execution
D = Neue Ausfiihrung
Nytt utférande

1)| A140

A132



R/L MS

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A44-59

r

Application: "
Gebrauch: DD H
Tillampning: ofefee
RMS on
o
e[|
[Jofel ol |[e]o] | | [o]e]
HEE [[e]o]|[s]s] | lo]|[e]e] | HEE lofe] |
[ lo[s]|[s[e]'] ol |[o[e[] e[ ]
= = 0 ) 8w
B ] 323z SIls
For holder types A o |28 22|28 22/98| 8
Fur Haltertypen 4015 O | r | _o EO S’é oo |89 | o Z“-;L% S| 5| o
For hallartyper By -0 S ‘gf B g 5 % E % E % § % = % E £&|= 2 % z
Ooc|OwW 0 te} 0 S|NS|9w|9 [=X=]
o e S o |ER|RL|EY|E2 B2 |6 |8 |22 |20 |22 T
157SA-00, 1578 2 |R/LMS-20/6 2,0 | 6° |0,20 | [ ]
2 |R/LMS-20/12 | 2,0 | 12° | 0,20
2,5 |RMS-25/6 25 | 6° 0,20 [ ]
2,5 |[R/LMS-25/12 | 2,5 | 12° | 0,20
3 |R/LMS-3D/5 32 | 5° 0,25 | [ |
3 |R/LMS-3 32 | 5° 0,25
3 |R/AMS-3D/10 | 3,2 | 10° | 0,25
4 |R/LMS-4D/5 41 5° 0,25 | | [ |
4 |R/LMS-4 41 5° 10,25
AG6-80 5 |R/LMS-5 5,1 5° 10,25
A116-1 26 6 |R/LMS-6 6,1 5° 10,25
8 |R/LMS-8 8,1 5° 10,35
10 |R/LMS-10 10,1 | 5° 0,35
Ordering example:
Bestellbeispiel: RMS-3D/5 TNP2255 P20/M20/K15/S20/N15
Bestéllningsexempel:
Coated carbide grades
Beschichtete Hartmetallsorten
Belagda hardmetallsorter
CVD CVD PVD PVD
TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TiALN
TiN Al203/TiN
CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon
| O
Stocked Limited Stocked Expire
Ab Lager Begrenzt ab Lager Verfallen
Lagerfort Begransat Lagerfort Utgar
Selection of insert grade: Cutting data: 1)
Wahl der Schneidsorte: | A124-128 Schnittdaten: | A158-169 | A140
Val av skarsort: Skardata:

MIRYONA
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t 6° 6°
Recommendations <=
Empfehlungen: _L r
Rekommendationer o g Y
2°30 i
A44-59 ,3\ |c
A . 2°30°
Application: r 17 111 5 r
Gebrauch: e|e|e[e o |®
Tillampning: ojeje
[[]
lofo] |
[oe]
o] [ole] | | [o]el
E@ [ Jo[e] lo|[o]e] | lofe] |
[ [ofel o] |[e]o["] [[o[]
= 0 0 Qv
B 32|32 SIls
For holder types A (%) o a2 e w8
Fur Haltertypen H & +0,15| r | oo E oloslww|22(88 .| o o g % § <
For hallartyper B1 -0 i:_; <§r B g (g) % E % E % § % = % g <§r £ g = 2
[N SN [Te] [Te] Yol o S|lNOo|9wW
151F, 151RF, 151S, 151G, 156C, 156S, HD56S, ZY|Z20(Z2Q(ZQ|Z2|Z9 (< |oF|(ETD|ON|NA
1558, 1528, 1528-00, 1535, 153D, Fao|FajFo |FoFS|F=|00 | ®d |20 |0xX | T
153CD, 1588, 159S, 157S-00, 157SA-00, 157S 2 mz-20 2,0
25|mz25 | 25 | 02
3 |Mz-3 3,2
3 |MzZ-3D 3,2 |
4 |Mz-4 41 0.95
4 |Mz-4D 41 ’ |
5 |MzZ-5 5,1 | ]
| A66-120 6 [Mz6 | 61 n n
8 [mz8 | 81 C n
10 |MzZ-10 10,1 [0,35 ] [ ]
12 |MZ-12 12,1 u [}
Ordering example:
Bestellbeispiel: M2z-3D TNP2255 P20/M20/K15/S20/N15
Bestéllningsexempel:
'R/L MZ | .
Recommendations I
Empfehl .
2°30'4— R

| A44-59

Application: ejeleelele]l)
Gebrauch: e[e|o[e e
Tillampning:

RMZ

= w0 0 Qw
(=] [aY) —-
G 32|gz 5 |S%
For holder types Q L SR8
- n (%) =T | w2
For hallarypor " lsg(gs|es|88|82| _s| 2/85|8%
or hallartyper =SR2 FS|SE|NE|sS| 2(=2|58
151F, 151FA, 151RF, 151S, 151G, 156C 99|28 (25(28/28|%8(«23/88(88
156S, HD56S, 1558, 152, 1525-00, 1538, e e I N e e R S R
153SD, 153CD, 1588, 1598, 157S-00, 3 |rRLMZ-3 3.2
157SA-00, 1578 3 |RLMZ3D5 | 32 | ] [ ]
4 |R/LMZ-4 41 ’
4 |R/LMZ-4D/5 4.1 | |

A66-80,
116-120

Ordering example: 1) A140
Bestellbeispiel: LMZ-3D/5 TNP2255 P20/M20/K15/S20/N15
Bestéllningsexempel:

A134



|
I
pr>

Eecc;mhrlnendations 1
mpfehlungen
Rekommendationer "4- -Pﬁ

A44-59

i

Application: ° 1)

[ J [ J
Gebrauch: O e e
Tillampning: H:

o[
lefe| |
[o[] ag
o[ 11 {[o] ] o!|[e]o] | | [o[el
[To[e]{[e] [ |{[o]e] | lof|[e]o] | lole] |
[ [s[e]|[o] T[] o] |[e]o]] [[e[]
= = o 0 10 0 =) Qw
2 |82 @ s2|zz| © =I5
For holder types ey (A o |9 E 5 228 5 229 §
Fur Haltertypen +0,15| r <= = 0L n? = wZ|3L <
For hallartyper § -0 ‘§_§ Eg ﬁé’ Eé) §§ ﬁg §§ sg é §§'> §§ §
ov|oB|Os|as(ag(ag(as|ls| S|RS|ov|g8
151F, 151FA, 151RF, 151S, 151G, 156C, Z0|d-([d- |2 |(2Q |28 | dO (<A |oF |O0N|NA (@2
1568, HD56S, 155, 1528, 1525-00, 1538, Fo|<a|<o|Fo|F2|F2]q0 |00 @0 |EX|T0|T2
153SD, 153CD, 1588, 159S, 157S-00, 2 wp-20 2,0 u u
157SA-00, 157TA-00, 157S 2,5 |MpP-25 25 0,20 ™ ™
3 |MP-30 3,0 | |
3 |MP-3 3,2
4 |MP-40 4,0 025 [ | |
4 |MP-4 4.1 ’
5 |MP-5 5,1 | ] |
| A66-120 6 |MP-6 6,1 | ] [ |
8 |MP-8 8,1 10,35 | |
Ordering example: MP- .. X
Bestellbeispiel: MP-6 ALP280 P30/M25/K30/S30 R/LMP- .. Z | A142-143
Bestallningsexempel: o
Coated carbide grades
Beschichtete Hartmetallsorten
Belagda hardmetallsorter
CVD CVD PVD PVD
TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TiALN
TiN Al2O3/TiN
CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon
] O
Stocked Limited Stocked Expire
Ab Lager Begrenzt ab Lager Verfallen
Lagerfort Begransat Lagerfort Utgar

Selection of insert grade: Cutting data: 1)
Wahl der Schneidsorte: | A124-128 Schnittdaten: | A158-169 | A140
Val av skéarsort: Skardata:

MIR{JONA

A135



t 6° 6°
Recommendations <=
Empfehlungen
Rekommendationer 2°30"
| A44-59 P« A
N — 2°30°
Application: elelejeje 1) 5
Gebrauch: oo oo e
Tillampning:
[[]
[efe] ] lofe] |
[e[e[] lo[e] | lo[e] |
o [ Bon | [o]el
[ [o[e]|[s]e] | le]e] | lo]e] |
[ [sfe]|[e[ T [o[e[] [ L[]
= [T} [To) o Qw
2 @ 52| & sz
For holder types (3} o NS 8 28
Fl:.:ll’ Hgltertypen r E [o "] u% 0w |18 u@': o u% o 2 %
For hallartyper B g § 5 E % § % § % = % g 3
151F, 151FA, 151RF, 151S, 151G, 156C, 1525, (z’ﬁ 22822 |38(28(88
1525-00, 1538, 153D, 153CD, 158S, 1598, = Fo NS =
157S-00, 157SA-00, 157TA-00, 157S 2 [IMA-20 2,0 n ™ Ordering example:
25 |mA-25 | 25 |00 ™ m | Bestelleispiel:
3 [MA-30 3.0 - - Bestallningsexempel:
| A66-120 4 |MA-40 4,0 | | MA-30 ALP280
5 |[MA-50 | 50 |05 n ] P30/M25/K30/S30
6 |MA-60 6,0 | |
R/L MA .
Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer
A44-59
— o 1L
Application: ejeje]e]e]|l)
Gebrauch: e|o[o |00
Tillampning:
RMA LMA [[]
[e[e[] lefe] |
lo[e[ | lefo] |
le[o[] | [o[el
[ ool lo[e] | H}ﬂ lofe] |
[ [o]e] [o[o[] [ [o[]
= [to] Qw
3 sz =3
For holder types = A Q S8 28
Fir Haltertypen — +0,15| d r Eo|ww B 21 o] ole<
o o 0
For hallartyper — -0 B g E % § % = % g ga
151F, 151RF, 151S, 151G, 156C, 3|28 |2 8| < Qo288
1575-00, 157SA-00, 157S Fo|FojF=|oo 0o kX
2 |R/LMA-20/6 2,0 6° | ]
2 |R/LMA-20/12 | 2,0 | 12° Ordering example:
25 |RAMA-2556 | 255 | g |02 u B | Bestelbeipel
2,5 |RALMA-25/12 | 2,5 | 12° Bestéllningsexempel:
A66-80 3 |R/LMA-30/5 3,0 5° | ] ~
4 |R/LMA-40/5 4,0 5° ’ | [ ]
4 |R/LMA-40/10 | 4,0 | 10°
Coated carbide grades
Beschichtete Hartmetallsorten
Belagda hardmetallsorter ] O
Stocked Limited Stocked Expire
CVD CVD PVD PVD Ab Lager Begrenzt ab Lager Verfallen
TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TIiALN Lagerfort Begréansat Lagerfort Utgar
TiN Al2O3/TiN

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

1)| A140

A136



Recommendations

Empfehlungen: 1 Oo
Rekommendationer 0°
| A44-59
Application: ejefeele]|l) 6°
Gebrauch: e[e|e[e e
Tillampning:

6° 6°

X)) To achieve best possible
H E § =] Q 2 & 9 ) machining conditions, perferably
o} 9] [0 sz @ > % s the tool holder blade should be
For holder types o |eg|es 23| 8 S| 88 modified in accordance with the
Fiir Haltertypen A = Y :tl N 0 ? N4 T | pno insert radius.
For hallart 20075 | " |Sglss|SS|eg|88|gk| |85 |cn
or hallartyper 2888 | RS L 8 |s5|= g £ & Um die bestméglichen
OOl |lap|lads|laps | LES|lon | &S Bearbeitungsverhéltnisse zu
151F, 151RF, 151S, 151G, 156C, 1525?), = E A 3:' & E & E g ;t‘ N g N g erhalten, soll die Zunge des
1528-002), 153S2), 153SD?), 153CD?), Werkzeughalters gemaB dem
15852, 15952), 157S-00, 157SA-00, Radius der Schneide, modifiziert
157TA-00, 157S 2x) |MB-2F 20 |1, [ n werden.
X - X X X X X
3 x; MB-3F 3,0 1,5 n : : For att astadkomma optimala
4 MB-4F 4,0 2,0 u bearbetningsférhallanden bér
A66-120 5x) | MB-5F 5,0 2,5 | | [ | ] skérhallarens tunga modifieras
8 X) |MB-8F 8,0 4,0 [ ] [ | i 6verensstdmmelse med sk-
rets radie.
Ordering example: m O
ggig::ﬁﬁlsggém ol: MB-5F TNC250 P25/M20/K25 Stocked Limited Stocked Expire
9 pel: Ab Lager Begrenzt ab Lager Verfallen
Lagerfort Begransat Lagerfort Utgar

2)

Insert type MB in modified performance

For MIRCONA'’s range of face grooving
tools types 1528, 152S-00, 153S, 153SD,
153CD, 158S and 159S designed for use

within the diameter range Dy = 20-50 mm it
is necessary that insert type MB in standard
performance is modified, whereby the special
cutting geometry of the insert on the swarf
surface is eliminated.

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

Inserts with additional designation “ZU”
are made in left(L)- as well as right(R)-hand
version whereby, left-hand inserts are used
in left-hand holders and right-hand inserts in
right-hand holders.

Schneiden MB in modifizierter Ausfiihrung

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

Modifizierte Schneiden erhalten eine
Zusatzbezeichnung ZU, XU oder U gemaB
der untenstehenden Tabelle.

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

Skértyp MB i specialutférande

Fér MIRCONASs program pa axiella
sparsvarvningsverktyg typ 152S, 152S-

00, 153S, 153SD, 153CD, 158S och

159S avsedda att anvandas inom
diameteromradet Dy = 20-50 mm, krdvs att
skartyp MB i standardutférande modifieras,
varvid skarets speciella skargeometri pa
spanytan elimineras.

Modifierade skar erhaller en tillaggs-
beteckning ZU, XU eller U i 6verens-
stimmelse med nedanstaende tabell.

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

Selection of insert grade:
Wahl der Schneidsorte:
Val av skérsort:

| A124-128

Cutting data:
Schnittdaten:
Skardata:

| A158-169

152S = Jre} &0
1525-00 2 |32 s |=% L159S
153S Q (a8 g2 L158S
153SD MB-.F |E.|8%| o|[S5|2% L153SD
153CD 2|88 (=8|52 (€9 L153CD
158S B, 03|23 (23/g5|8S L153S
159S ERIES |G |EH(2S
LMT-.. LMP-.. LMB-..
2 | R/LMB-2FZU O
20-30 3 R/LMB-3FZU O O O RMT-.. RMP-.. RMB-..\ § [R152S|
R153S
4 MB-4FXU Oo|o| O
30-35 ) R153SD
5 MB-5FXU o|0Oo| o R153GD
35-50 4 MB-4FU Oo|o| O R158S
5 MB-5FU Oo|o| O R159S
2 MB-2FU O
30-50 3 MB-3FU o|o|o

1)| A140

MIR{JONA

A137



Recommendations
Empfehlungen o
Rekommendationer 9 %
ﬁA44-47, 59
Application: elelejeje 1) 1\1:_
Gebrauch: oo |e[e0e
Tillampning:
g
o[ g
o[ 1] o
[ [e]e]|[e[ [ | o]
[ [elel|[[ T o
S g
50 § @ SZ >
For holder types ~ e E £ S8
Far Haltertypen A* r A << 0 L s
For hallartyper @‘ ij] ' :% § % g E é E é‘) = § s §
oBlod|(ean(ed|>c|kn| o
e HEREIEBIEREE
1-1,5 | B-200R1 20 [ 10120 [ A B Ordering example:
1-1,5|B-300R1.5| 3,0 | 1,5 | 3,0 - Bestellbeispiel:
2-3 |B-400R2 | 4,0 |20 | 4,0 (B I Bestaliningsexempel:
2-3 |B-500R2.5| 5,0 25 | 50 | | ] | |
[[A121,123 2-3 |B-600R3 | 60 |30 |85 n m|om | O 2
4 |B-800R4 8,0 4,0 | 8,0 | ] | ] 30/K25/S30/N25
le- >
Recommendations )" r\ — Ar +—
Empfehlungen ® ° r0,3
Rekommendationer 18 l 2 i
Ad4-47 Circlip grooves 1 i
) Sicherungsringnuten
A50-53 Lasringsspar A
50
- 20
Application: ejeje]e]e]|l)
.Cl_iﬁ?rauch : . The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
etz Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausftihrung umgekehrt.
Ritningen visar hégerutférande. Vénsterutférande spegelvént.
qp| | —
ol 1 | o]l L R )
[ [ele][e[ ] | |_[s[e]
[ [ele]|[[ T [ [e]e]
g |82 9 ® W\ 157G/GA-00]
2 |8 3< >
F(..)r holder types qgﬂ A (z) 3 g ot § g § Left-hand inserts (LG) are used in right-hand
Fir Haltertypen +0,14| Ay So £S5 |ww |85 o|83 holders and right-hand inserts (RG) are used in
For hallartyper ﬂﬁa +0,05 22|z |~g(g¢ = g(=9 left-hand holders.
151G3) (2) ﬁ 3 E % E’ % S ,>_ = |'<" § Q E Linksschneiden (LG) werden in Rechtshaltern
157G-002 Fo|<o |Fo|F=2|wa |nd | Tn und Rechtsschneiden (RG) in Linkshaltern
157GA-007 RL G-050B | 050 | 1,3 " m | om | e
R/L G-060B 0,60 | 1,3 | | [ ] | | Vénsterskér (LG) anvénds i hégerhallare och
R/L G-070B 0’70 1,3 ] ] ] hégerskér (RG) i vénsterhallare.
R/L G-080B 0,80 | 1,6 | | | |
R/L G-090B 0,90 | 1,6 | | | |
0.50-1.85 R/L G-105B 1,05 | 2,1 | [ ] |
’ ’ R/L G-110B 1,10 | 2,1 | | |
R/L G-125B 1,2 2
A72-73, G-125! ,25 3 | | |
A116-118 R/L G-130B | 1,30 | 2,3 n = Right-hand inserts (RG) are used in right-hand
R/L G-155B 1,65 | 2,6 ™ " holders and left-hand inserts (LG) are used in
R/L G-160B | 1,60 | 2,6 n | m feft-hand holders.
R/L G-185B 1,85 | 2,9 | | [ ] | | Rechtsschneiden (RG) werden in Rechtshaltern
R/L G-215B 215 | 3.2 = = = und Linl;s?chneiden (LG) in Linkshaltern
) ’ verwendet.
2,15-3,15 | R/L G-265B 2,65 | 3,7 | [ ] | B . o X
R/L G-315B 3,15 | 3,7 ] ] ] H'qgerska/: (RG) a‘nvgnds i hﬂogerhal/are och
vénsterskér (LG) i vénsterhallare.

Ordering example:
Bestellbeispiel:

Bestéllningsexempel:

RG-110B TNP2105 M30/K25/S30/N25

1)

A140

A138



Recommendations

Empfehlungen "',///// 7
Rels)mmer?dationer _/ = 1

A45-47,
A50-57

1°

:
A*v
f

v] 10°1:\
50

g»-L’ 10—» AI' «— A
Application: ejejejeole|

Gebrauch:

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

Ti”émpning: Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausftihrung umgekehrt.
Ritningen visar hégerutférande. Vénsterutférande spegelvént.
[Jo[el
[o[ | [[e]e]
o[ 1| [[e]s]
[ Jo]e]|[e[ T ||[[e]e]
[ [sfe]{[o[ T]|[Te]s]
= |22 |08
2 |8als< 3 5
For holder types i A o (02|28 S| 8
Fur Haltertypen 1 =E +0,15 | Ar E o § s 3 2 o S % g
For hallartyper B, = (o B2 8z (x¢ =g g S
OB |0OB|ad (>0 |kn|on|og
1 ER |25 |E2|ha|aa |28 22
158E R/L E-2B 2,0 3,0 [ ] |
R/L E-2.5B 2,5 3,0 [ | [ | |
2-5 |R/L E-3B 3,0 3,0 | [ ] | |
A83-86 RILE-4B | 40 |65 n =
! R/L E-5B 5,0 6,5 [ | [ | |
Precision ground performance (= Q) - HEE
Prazisionsgeschliffene Ausfiihrung (= Q) annllene
Precisionsslipat utférande (= Q et fiel L[ lele
P (=Q) moo|oualess
g |82|.8
2 |8a|s< >
For holder types i A o (92|28 SR 8
Fur Haltertypen 1 = +0,05 | Ay E o 2 S92 o S < g
For hallartyper 5 | B |-o 82 E s B sg|sg| ¢ |
T EEHEREHREHEE DR
1335-00 Fd|Ia|FS|ha|wa|Tn|ES I
158E R/L E-2BQ 2,0 3,0 O O O
RLE-25BQ| 25 | 3,0 O o| O l!ﬂ
2-5 |RILE-3BQ | 30 |30 0 o| o (el
A83-86 RILE-4BQ | 40 |65 O 0|0
! R/L E-5BQ 5,0 6,5 O O O | -!-0,025
Ordering example:
Bestellbeispiel: RE-3B TNP2105 M30/K25/S30/N25
Bestéllningsexempel:
Coated carbide grades
Beschichtete Hartmetallsorten
Belagda hardmetallsorter
3 CVD CVD PVD PVD
! TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TIiALN
| @ TiN Al>Og3/TiN
Right-hand inserts (R) are used in right-hand holders and _ ; i
" L153E] left-hand inserts (L) are used in left-hand holders. g&g; g:;gé:ﬁ,:;gg‘;bg;g‘;igfn
Rechtsschneiden (R) werden in Rechtshaltern und
E E Linkesschneiden (L) in Linkshaltern verwendet.
Hdégerskér (R) anvénds i hégerhallare och vénsterskar
—_ [ g g [ ] a
@ ®) (b vanstemalare Stocked Limited Stocked Expire
Ab Lager Begrenzt ab Lager Verfallen
Lagerfort Begransat Lagerfort Utgar
[R158E]

Selection of insert grade: Cutting data: 1)
Wahl der Schneidsorte: | A124-128 Schnittdaten: | A158-169 | A140
Val av skérsort: Skardata:

MIR{JONA

A139



Recommendations
Empfehlungen
Rekommendatloner
A44-47, L
A52-54
Circlip grooves
Sicherungsringnuten
L&sringsspar
T The drawing shows right-hand version. Left-hand version reversed.
Application: Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Linksausfihrung umgekehrt.
G‘_e?rauc.h: Ritningen visar hégerutforande. Vénsterutforande spegelvant.
Tillampning:

u 2) Left-hand inserts (LH) are used in

right-hand holders and right-hand

gu m R1 57HA-00 inserts (RH) are used in left-hand
u holders.

For holder types
Fur Haltertypen
For hallartyper

157HA2

Linksschneiden (LH) werden
uu uul W L1 57HA-00 in Rechtshaltern und

Rechtsschneiden (RH) in
Linkshaltern verwendet.

| A119

\ S
’ ﬂ A ¢ & Vinsterskar (LH) anvénds i
+0,14| Ar | o0 E g hégerhéilare och hégerskér (RH)
B, m 40,05 g S i véinsterhéllare.
LS| on
ZA | N
Fa|lTo
R/L H-040B 04 | 1,0 | N [ ]
! ! | | O
04 |mpiios0s (09110 Ol @ Stocked Limited Stocked Expire
’ R/L H-125B 1’25 1’5 ™ ™ Ab Lag__er Begrgnzt ab Lage_r Vertallen
R/L H-200B 20 | 25| m ™ Lagerfort Begransat Lagerfort Utgar

Ordering example:

Bestellbeispiel: RH-110B TNP175 P25/M25

Bestallningsexempel:

Selection of insert grade:

Wahl der Schneidsorte:
Val av skarsort:

Cutting data:
| A124-128 Schnittdaten: | A158-169
Skérdata:

1)

ISO Material index / Werkstoff-Index / Materialindex

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

[®] Main application area / Hauptsatzliches Gebrauch / Framsta tillimpningsomrade

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

1: Finishing/light roughing / Schlichten/leichtes Schruppen / Finbearbetning/latt grovbearbetning

A140






A

MT-..XJMP-..X

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A44-59

‘+— D=30-35 mm

Application: MT-..X

Gebrauch:
Tillampning:

; MT-..X E i MP-..X

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

For MIRCONA face grooving tools types
1528, 152S-00, 153S, 158S and 159S
designed for use within the diameter range
Dy = 30-35 mm, it is necessary that the
standard insert type MT and MP, in cutting
widths 4 and 5 mm, is modified.

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

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

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

MIRCONAs Stirnstechwerkzeuge in
Schneidbreiten 4 und 5 mm der Serie 152S,
152S-00, 153S, 158S und 159S die geeignet
sind innerhalb dem Durchmesserbereich

Dy =30-35 mm Verwendung zu finden,
durfen nur mit modifizierten MT oder MP
Schneiden verwendet werden.

Schneiden, die modifiziert sind, erhalten
eine Zusatzbezeichnung ,,X“ nach der
Standardbezeichnung (Beispiel MT-4X).

Der Schneidentyp MT-..X oder MP-..X wird
von der Standardausflihrung MT respektive
MP geschliffen, wobei die Schneide immer
mit Fasen auf beiden Seiten versehen wird.
Das bedeutet, daB die MT-..X und MP-..X
Ausfiihrung sowohl in Links- als auch in
Rechtshaltern verwendet werden kann.

IMPORTANT! Clamp and tool must be ground 0.15 mm

on both sides.

MT: o =0°
MP: o = 20°

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

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

Skéar modifierade enligt ovanstaende
erhaller en tillaggsbeteckning “X* efter
standardbeteckningen (ex MT-4X).

Skartyp MT-..X eller MP-..X slipas fran
standardutférande MT respektive MP,
varvid skaren alltid forses med faser pa
béagge sidor. Detta innebar att “MT-..X“- och
“MP-..X“-utférandet gar att anvanda i saval
vanster- som hdgerhallare.

WICHTIG! Der Spannhaken und die Werkzeugzunge [Te]s] EE.
015 muissen auf beiden Seiten 0,15 mm geschliffen werden. [ [s[s] |[s[s[8] lo[s[]
015 VIKTIGT! Spannhake och verktygstunga maste slipas | [o[s]|[e]e]e | el
0,15 mm pa bada sidor. [ [o]e] ([ _[o[e]|[o]e]e] lofo] |
lele]|[ ele]|[o]e]e] [le[]
= 0 1) Qw
8 S 2| @ sI|s o
For holder types = o (28| 8 w8 8
Fir Haltertypen I % A r E olBLl S| e % §, | £
For héallartyper By L2 |8¢|&S (=S g $1=2| £
1525/30-35, 1525-00/30-35, 1535/30-35 o8|% HAEEIER 835|888 g
1585/30-35, 1595/30-35 ' Fo|F=S|<ojwa |BX|To | I=
3 |MT-3X 3,2 O
'S 40,15 Other grades are ground on re-
g ng% gjl -0 0.25 g E quest. See page A130 and A135.
X) ¥ : Andere Sorten werden auf
47 \MT-3.7R1X 3.9 +0 = Wunsch geschliffen. Siehe
4 |MT-4R1X 4,2 0.15 1 O O ]
A89. 90 5 [MT-5R1X 51 O Seite A130 und A135.
96, 101’ , 10’2, 4 |MP-40X 4,0 015 0 0O Andl_'a sorter slipas pa begaran.
110-111, 115 4 ImP-4ax 4,1 +O, 0,25 Se sid A130 och A135.
5 |MP-5X 51 0
Ordering example:
Bestellbeispiel: MT-4X TNC150 P35/M30 . -
Bestallningsexempel: X
9 P Stocked Limited Stocked Expire
Ab Lager Begrenzt ab Lager Verfallen
Lagerfort Begransat Lagerfort Utgar
Selection of insert grade: Cutting data: 1)
Wahl der Schneidsorte: | A124-128 Schnittdaten: | A158-169 | A152
Val av skérsort: Skardata:
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MT-..Z ) MP-..Z/

Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer

| A44-59

‘- D=20-30 mm

Application: MT-.Z [e[e[e[e[@ 0@
Gebrauch: oo e [e|e]0
Tillampning: H

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

For MIRCONA face grooving tools types
1528, 152S-00, 153S, 158S and 159S
designed for use within the diameter range
Dy =20 — 30 mm, it is necessary that the

standard insert type MT and MP, is modified.

Inserts modified in accordance with the
above will get an additional designation “Z”
and are made in left(L)- as well as right(R)-
hand version, whereby left-hand inserts are
used in left-hand holders and right-hand
inserts are used in right-hand holders (e g
RMT-32).

ﬁ MT-..Z E i MP-..Z

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

MIRCONAs Stirnstechwerkzeuge in
Schneidbreiten der Serie 152S, 152S-00,
153S, 158S und 159S die geeignet sind
innerhalb dem Durchmesserbereich Dy = 20
— 30 mm Verwendung zu finden, diirfen nur
mit modifizierten MT und MP Schneiden
verwendet werden.

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

MT: a=0°
MP: o = 20°

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

For MIRCONAs axiella sparsvarvnings-
verktyg typ 152S, 152S-00, 153S, 158S och
159S avsedda for diameteromradet Dy =

20 — 30 mm, kravs att skartyp MT eller MP i
standardutférande modifieras.

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

]
, [Jo[e] |[e]e[ ] lefs] |
L152
LMT-.. LMP-.. LMB L153S, L158S, L159S EEE EEI EEE
RMT-.. RMP-.. RMB-..\ | [R152Sll R153S, R158S, R159S
[o[e] | [ole]|[o]e] | Hﬂ lefo] |
[ lofs] le[s]|[s[e[] L[]
= 10 ) Qw
2 32|32 SIls
For holder types == Q e8| 28|98
Flr Haltertypen A | r |Eglen|8Bld| o olEf|E
For hallartyper B ] g E % E % § % = % g g 3= 2
(SHTs) Tol 0 S|NS | QW
1525/20-30, 152S-00/20-30, Z0|(ZQ |22 |28 (< |oF |6 | S q
1535/20-30, 1585/20-30, FolFaE=|FE=|wa|na x| T
1595/20-30 -
225 gtm.}:_gg% S’g +0,15 0.25 : Other grades are ground on re-
é R/LMT-3Z 3' 5 -0 ’ - 0 O quest. See page A130 and A135.
2,5 |R/LMT-2.3R0.5Z | 2,5 +0 n Andere Sorten \!verden_auf
: : R 0,50 Wunsch geschliffen. Siehe
3 |RAMT-3.1R052| 33 0,15 = 5| Seite A130 und A135.
A A87, 88, 2 |R/LMP-20Z 2,0 n n o
94-95, 99-100, 2,5 |R/LMP-25Z 25 40,15/ 5c ] ] Andra sorter slipas pa begaran.
108-109 3 |RLMP-3Z 32 -0 : Se sid A130 och A135.
3 |R/LMP-30Z 3,0 [ |

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestéllningsexempel:

LMP-3Z TNC150 P35/M30

Coated carbide grades

1) A152 Beschichtete Hartmetallsorten
Belagda hardmetallsorter
CVD CVD PVD PVD
n O TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiN TIiALN
Stocked Limited Stocked Expire TiN Al203/TiN
AD Lag“e it Beg r?nZt ap Lage"r Verfna”en CVD = Chemical Vapour Deposition
Lagerfort Begréansat Lagerfort Utgar PVD = Physical Vapour Depositon
MIRONA
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Technical Specifications on Diamond and Boron Nitride Inserts
Technische Spezifikationen liber Diamant- und Bornitridschneiden
Tekniska specifikationer pa diamant- och bornitridskéar

Introduction

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

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

When:

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

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

Where:

Einleitung

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

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

Wann:

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

Um wiederholte Produktionsunterbrech-
ungen fir Zusammenbrechen des Werk-
zeuges zu vermeiden, um eine gute Ober-
flachengute und eine hohe Prézision der
gedrehten MaBe zu erreichen und um eine
Schleifoperation zu ersetzen in obener-
wahnten Materialien.

Wo:

Inledning

MIRCONA erbjuder, fér avstickning och
sparsvarvning, skartyper MT och MT-..
FR tillverkade med en inl6dd egg i kubisk
bornitrid, BNE 500 och BNE 800 eller
polykristallin diamant, PDE 1000.

Nedan redogdrs kortfattat for nér, var och
hur MIRCONAs sorter BNE 500, BNE 800
och PDE 1000 lampligast anvandes.

Nar:

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

For att undvika upprepade verktygs-
haverier, om fina bearbetade ytor och
precision pa svarvade matt 6nskas, samt for
att ersatta en slipoperation i ovan namnda
material.

Var:

Material Werkstoff Material
— Roughing — Finishing
— Schruppen — Schlichten
— Grovbearbet. — Finbearbet.
Alloy steel, tool steel, high- Legierte Stahle, Werkzeugstahle, Legerat stal, verktygsstal, snabb-
speed steel, cast steel and case- | Schnellstahle, GuBstahle, und stal, gjutstal och satthardningsstal BNE 800 BNE 500
hardening steel with a hardness einsatzgehértete Stahle mit einer med en hardhet 6verstigande 45
exceeding 45 HRc. Hérte Gber 45 HRc. HRec.
Perlitic nodular cast iron with Perlitischer KugelgraphitguB mit Perlitiskt nodulart gjutjarn med
rupture strength = 600 N/mm?2. Bruchfestigkeit = 600 N/mm2. brottgrans = 600 N/mm2.
Perlitic grey cast iron containing Perlitischer GrauguB mit einem Perlitiskt gratt gjutjarn med en andel
less than 5-10% free ferrite. Anteil von freiem Ferrit niedriger fri ferrit understigande 5-10 %. BNE 800 BNE 800
Chilled cast iron and cast iron with | als 5—10%. Kokillhardat gjutjarn och 6évriga
a hardness exceeding 45 HRc. KokillenhartguB und GuB mit einer | gjutjarn med en hardhet 6ver-
Harte tiber 45 HRc. stigande 45 HRc.
Sintered steel. Gesinterte Stahl. Sintrat stal. BNE 500 BNE 500
Hard-facing alloys, Ni-, Co-, Cr- AufschweiBleg., Ni-, Co-, Cr- Sprutade skikt i Ni-, Co-, Cr- eller
or Fe-alloys with a hardness oder Fe-Leg. mit einer Harte Fe-legeringar med en hardhet BNE 800 BNE 500
exceeding 35 HRc. tiber 35 HRc. overstigande 35 HRc.
Non-ferrous metals as aluminium, | NE-Metalle wie Aluminium-, Kupfer-, | Icke-jarnmetaller sasom alumi-
copper, zinc and magnesium Zink- und Magnesiumlegierungen nium-, koppar-, zink-, och mag-
alloys and tungsten carbide. und Hartmetall. nesiumlegeringar samt hardmetall. PDE 1000 PDE 1000
Not recommended for alloys Jedoch nicht furr Legierungen die Daremot ej for legeringar inne-
containing iron, nickel or cobalt. |Eisen, Nickel oder Kobalt enthalten. | hallande jarn, nickel eller kobolt.
Plastics, fibre-glass composites, Plastik, glasfaserarmierte Kompo- | Plaster, glasfiberarmerade kompo-
ceramics, abrasive rubber, bakelite, | siten, Keramik, Gummi, Bakelit, siter, keramik, hardgummi, bakelit, PDE 1000 PDE 1000
graphite products and laminated Graphitprodukte, laminierte Holz- grafitprodukter samt laminerade
wooden products. produkte. traprodukter.

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

BNE 500, BNE 800 und PDE 1000

kénnen fur Nutendrehen, Seitwartsdrehen,
Profilieren und fiir Abstechen von Rohren
verwendet werden. Sie sollten nicht flr das
Abstechen von Stangen eingesetzt werden.

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

The machining should be made with as

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

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

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

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

Cutting geometry:

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

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

Wie:

Die Bearbeitung soll mit so starren Verhéltnissen
wie mdglich ausgefihrt werden, mit oder ohne
Schneidfllissigkeit. Schneidfluissigkeit wird flr
optimale Standzeit und gute Oberflachenglte
empfohlen. Unterbrochene Schnitte sollen

ohne Schneidflissigkeit durchgefiihrt werden.
Operationen mit ausgesprochen hoher

Neigung zu Vibrationen, welche konventionelle
Schneidwerkzeuge schnell verschleiBen, kdnnen
ausgeflihrt werden. Die Schneidkante kann
nachgescharft werden, was zu einer wesentlich
grésseren Lebensdauer fuhrt.

Beim Gebrauch von PDE 1000, und wenn
BNE 800 in Guf3 verwendet wird, wird die
extreme Harte und VerschleiBfestigkeit des
Schneidmateriales ausgendtzt.

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

Beim Gebrauch von PDE 1000 sollen die
Schnittdaten so gewahlt werden, daB die
Bearbeitungstemperatur 700°C nicht Uibersteigt,
sonst kann der Diamant graphitisiert werden, d
h zerstort werden.

Schneidengeometrie:

BNE 500 und BNE 800: Der Spanwinkel

ist negativ zwischen 5° und 9° und die
Schneidkante ist mit einer negativen Fase mit
gehonter Kante versehen.

PDE 1000: Zun&chst einmal gleich wie fir die
entsprechende Bearbeitung mit Hartmetall.
Spanwinkel 0° - 15° positiv.

Recommendations <=
Empfehlungen (PDE) 6°
Rekommendationer 41 o
(BNE) -6
| A146-147
. . 50
Application: elele|V
Gebrauch: o [e]e
Tillampning: H
s |E
[o[e[] [ofel |
For holder types A
Fur Haltertypen % 40,15 r
For hallartyper . -0 8 § “%’ § %
wo (W5 | WS
151F, 151FA, 151RF, 1518, 151G, 156C, 156S, Qo (Zg|Z2=-
HD56S, 1558, 1528, 1525-00, 1538, 153SD, oz ox| ox
153CD, 1588, 159S, 157S-00, 157SA-00, 157S 25 IMT-25 o5 lo2o| m
3 JMT-3 3,2 | | | |
- 4 IMT-4 41 N B |
[ A66-120 5 |mT-5 51 (%2 'm | m | =
6 |MT-6 6,1 | | | |

Hur:

Bearbetningen skall ske med sa stabila
férhallanden som majligt, med eller utan
skarvatska. Skarvatska rekommenderas for
optimal livslangd och fina bearbetade ytor.
Intermittenta operationer skall utféras utan
skarvéatska. Operationer med utpraglade
vibrationstendenser, som snabbt sliter ut
konventionella verktyg, kan genomféras.
Eggen kan omskarpas vilket ger skéret en
véasentligt langre livslangd.

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

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

Vid bruket av PDE 1000 skall skérdata
véljas sa att bearbetningstemperaturen ej
Overstiger 700°C, annars kan diamanten
grafitiseras, dvs forstoras.

Skéargeometri:

BNE 500 och BNE 800: Negativ spanvinkel
5¢ 1ill 9° och eggen férsedd med en negativ
fas samt radiehoning.

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

6° 6°

2°30-¢

2°30¢

Diamond, boron nitride
Diamant, Bornitrid
Diamant, bornitrid

PCD CBN
:| |:| A146

| O

Stocked Limited Stocked

Ab Lager Begrenzt ab Lager
Lagerfort Begransat Lagerfort

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestallningsexempel:

MT-5 PDE1000 NO5

Selection of insert grade:
Wahl der Schneidsorte:

| A126-128

Val av skérsort:

Cutting data:
Schnittdaten:
Skardata:

| A162-169

1)| A152

MIR{JONA
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MT-..FR

6° 6°
Eecc;mhrlnendations
Rekommendationer (PDE) 6° r
o
| A146-147 (BNE) 3 A
Application: oJele]! 6°
Gebrauch:
Tillampning:
E: B
[o[e[] lofe] ] Diamond, boron nitride
Diamant, Bornitrid
Diamant, bornitrid
For holder types A
Fir Haltertypen % +0,15 r e o o PCD CBN
.. ° ’ o
For hallartyper 8, -0 B 2 § ez |:| |:| | A146
151F, 151RF, 1518, 151G, 156C, 15252), 1525-002), a3 z g z §
15352), 1538D, 153CD?), 15852), 15982), 1578-00, e e
157SA-00, 1578 2,5)’" MT-25FR 25 (125 W n 0
X
o Ivraskr | 3 1Pl m | = Stocked Limited Stocked
A66-120 % ’ ’ Ab Lager Begrenzt ab Lager
50 |MT-50FR 50 1251 M B | N Lagerfort Begransat Lagerfort
6¥ |MT-60FR 60 |30 | m | |
Ordering example:
Bestellbeispiel: MT-40FR BNE500 K05/H05
Bestallningsexempel:
X)
To achieve best possible machining Um die bestmoglichen Bearbeitungs- For att astadkomma optimala bearbet-
conditions, perferably the tool holder blade verhéltnisse zu erhalten, soll die Zunge des ningsférhallanden bor skarhallarens tunga
should be modified in accordance with the Werkzeughalters gemaB dem Radius der modifieras i 6verensstdmmelse med skarets
insert radius. Schneide, modifiziert werden. radie.

Selection of insert grade: Cutting data: 1)
Wahl der Schneidsorte: | A126-128 Schnittdaten: | A162-169 | A152
Val av skérsort: Skardata:
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MIRCONA Carbide Grades for ISO turning inserts
MIRCONA Hartmetallsorten fiir ISO Drehschneiden
MIRCONA hardmetallsorter for ISO svarvskar

Grade Type of coating ISO Application Recommendations
Sorte Beschichtungstyp Gebrauch Empfehlungen
Sort Typ av belaggning Tillampning Rekommendationer
ALC1 35 P25-P43 ® Medium roughing/roughing for all types of steel/cast steel.
M15-M30 1)
S16-S30 e[0of0o @ Mittleres Schruppen/Schruppen fiir alle Arten von Stahl/Stahlguss.
D
G CvD (P35/M25/
TiN/ S25) @® Medium roughing/roughing for all types of steel/cast steel.
TiCN/
@® Grade intended for unfavourable conditions in heat-resistant Ni/Co/
ALP 230 AI203/ Ti-alloys.
TiN Mo7-M21 Y @ Sort ignet fu Unstige Verhéltnisse i feste Ni/Co/
S07-S21 > orte geeignet fur ungunstige Verhaltnisse in warm-feste Ni/Co
Ti-Legierungen.
(M15/S15) T o .
@ Sort svsedd for oférdelaktiga férhallanden i varmhallfasta Ni/Co/
Ti-legeringar.
ALC 280 P16-P35 ® Medium hard grade for steel/cast steel, malleable/nodular long-
chipping iron.
M10-M25 Y @ Mittlereharte Sorte fir Stahl/Stahl T /1 d
_ ittlereharte Sorte fur Stal ahlguss, Temperguss/langspanenden
};25 /K'\ﬁ’S / e..e Kugelgraphitguss.
CVvD ( 25/M25 ® Medelhard sort for stal/gjutstal, aducergods/langspanande nodulart
TiN/ K30) gjutiam.
ALC 420 XIICC')\U ® Medium roughing, unfavourable conditions at moderate speeds.
203 PO5-P15 | 511
K10-K25 5 (] ggggﬂﬁ%ﬁgﬂ:ﬁzﬁn ungunstige Verhaltnisse bei messigen
P10/K20 . '
‘ ( ) @ Medelgrov bearbetning, oférdelaktiga forhallanden vid
moderata skérhastigheter.
ALP 300 P30-P40 @® Tough grade especially for steel/stainless steel/heat-resistant alloys.
M15-M35 1) i o o i
P_VD S20-S30 SN ® Zihe Sorte speziell fir stahl/rostbestandigen Stéhle/warmfeste
TiAIN (P35/M25/ Legierungen.
@ Seg sort speciellt for bearbetning i stal/rostfritt stal/varm-
825) hallfasta legeringar.
Grade Type of coating ISO Application Recommendations
Sorte Beschichtungstyp Gebrauch Empfehlungen
Sort Typ av belaggning Tillampning Rekommendationer
m @® Finishing to medium roughing in non-ferrous metals.
- 1
KO5-K25 Silte ) @ Mittlerharte Sorte flr Schlichten bis zum mittleres Schruppen in
NO7-N21 NE-Metallen.
Uncoated (K15/N15) . o , o
carbide ® Medelhard sort for fin till medelgrov bearbetning av icke-jarnmetaller.
Unbeschichtetes
hartmetalllsorten ® Finishing grade. Favourable conditions, high speeds/low feeds,
CER 515 PO7-P21 extremely fine surface finish in all types of steel.
%ﬂ;%?;'soner MO05-M17 IR @ Schlichtsorte. Vorteilhafte Verhaltnisse, hohe geschwindigkelten,
K03-K14 niedrige Vorschiibe, hervorragenda Oberflachengute fir alle typen
(P15/M10/ von Stahl. n
KA 0) @ Finbearbetningssort. Férdelaktiga férhallanden, hdéga hastigheter/
laga matningar, extremt fin yta i alla typer av stal.

Main application
Hauptanwendung
Framsta anvandningsomrade

ISO:

Extended application
Erweiterte nutzung

Utokat anvandningsomrade

TCMW, TCMT, TCGT

TPMR

Cutting data:
Schnittdaten:
Skardata:

B150-156

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

R A152

i

RCMT, RCGT
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Selection of MIRCONA insert grade:

Wahl der MIRCONA Schneidsorte:
Val av MIRCONA skarsort:

& o

ISO: TCMW, TCMT, TPMR RCMT, RCGT 300/‘}5_{\&
TCGT
@ All types of steel/cast steel, exept austenitic stainless steel. 1)

\ 4

ALC 135
P35/M30/S30

280 )
P25/M20/K30

™\
>
E

ALP 300
P35/M25/525

ALC 420
P10/K20

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

@ Medium roughing/roughing for all types of steel/cast steel.
® Mittleres Sc S U Arten von Stahl/Stahlguss.

@ Medelgrov/. utstal.

g
@ Allround gre

@ Universalsc
@ Allroundsol

ed hardness toughness.

ewogene Héirte/Zéihiﬁq)

2 . 2

er av stal/gjutstal. Ba rdhet/seghet.

® Medium ro
@ Mittleres Sc
® Medelgrov

types of steel/cast s
alle Arten von Sta

1)

g
=
&

v edrige Vorschibe,
hengute.

hoga hastigheter/laga matningar, fin yta.
g, very high cutting speeds/low feeds.
e, very fine surface finish.

erm chten, sehr hohe Geschwindigkeiten/
niedrige Vo sgesprochener Verschleisswiederstand,
hervoragen engute.

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

® Cermet, e

1) ISO Material index / Werkstoff-Index / Materialindex

First choice
= Erste Wahl
Forsta val

-

Coated grades
Beschichtete Sorten
Belagda sorter

CvD CVvD
TiN/TiCN/ TiN/TiCN/
Al203/TiN+ Al2O3

PVD
D TIALN
CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

Uncoated grades.
Unbeschichtete Sorten.
Obelagda sorter.

[]
[]

Uncoated micro-grain carbide grades.
Unbeschichtete Feinkornsorten.
Obelagda finkorniga sorter.

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

[e] Main application area / Hauptsatzliches Gebrauch / Framsta tilldmpningsomrade

-

Finishing/light roughing / Schlichten/leichtes Schruppen / Finbearbetning/latt grovbearbetning
Medium roughing / Mittleres Schruppen / Medelgrov bearbetning

{— Roughing/heavy roughing / Schruppen/Starkes Schruppen / Grovbearbetning/tung grovbearbetning
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@ All types of short-chipping cast iron. 1) @ High alloy aust/duplex stainless steels. 1)
@ Alle Arten von kurzspanende GuBeisen. % @ Hochlegierte aust/duplexe rostfreie Stahle. %
@ Alla typer av kortspanande gjutjarn. @ Hoglegerade aust/duplexa rostfria stal.
@ Medium roughing, unfavourable conditions at 1)
— moderate speeds. @ Especially stainless steel. /1 A
(| Ahg,é%o ' @ Mittleres/Schruppen, ungtinstige Verhéltnisse bei PA3I5-/$2;/:S;255 @® Speziell rostfreie Stahl. [o]
S messigen Geschwindigkeiten. @ Speciellt rostfritt stal. L
@ Medelgrov bearbetning, ofordelaktiga forhallanden
vid moderata skarhastigheter. —1)
, ; ALP 230 =
@ Allround grade for all types of cast iron. ) M15/S15 S
PAzsL/“%oZ/g% @ Universalsorte fir alla Arten von Guss. ) o
@ Allroundsort fér alla typer av gjutjarn. L E)’l‘}é?]’;‘gs"s"ear resistance/ —
ALC 280 @ Ausgesprochener o]
@ Allround grade for all types of cast iron. Balanced P25/M20/530 ggﬁg&‘é?t' Bwiderstand/ ]
FG 16* hardnes Sess- R @ Extrem sI.itstyrka/seghet
KI&/N15 @ Universalsorte fur alle Arten von Guss. B :
Ausgewogene Héarte/Zahigkeit. P ALP 300 N —1)
@® Allroundsort for alla typer av gjutjarn. Balanserad " (o]
hardhet/seghet. e — [ |
1)
@ Finishing/high speeds/low feeds, fine surface finish. g @ Extreme wear resistance. 1)
CER 515 @ Schlichten/hohe Geschwindigkeiten/niedrige CER 515 @ Ausgesprochener —
P15/M10/K10 Vorschiibe, hervoragende Oberfléchengtite. P15/M10/K10 VerschleiBwiderstand. ]
@ Finbearbetning/héga hastigheter/laga matningar, fin yta. @ Extrem slitstyrka.
@® Heat resistant Ni-, Co-, Fe- and Ti-alloys. M 3 —1
® Warmfeste Ni-, Co-, Fe- und Ti-Legierungen. o] : Ngr_llvfg:t;s. metals. o )
@ Varmhallfasta Ni-, Co-, Fe- och Ti-legeringar. L @ Icke-jarnmetaller. ]
AC ] R ‘ F e ~' ® Allround grade/AL-alloys. 1)
135 - - @ Universalsorte/AL-Leg 0
K15/N1 . —
P35/Mm25/525 T S - @ Allroundsort/Al-leg. L
- = <. ® Extreme wear resistance/ "
‘ ALP 230 ' toughness. o]
L M15/515 L/ @ Ausgesprochener VerschleiB- [ ]
— widerstand/Zahigkeit.
@ Extrem slitstyrka/seghet. —i1)
ALP 300 .
P35/M25/S25 1O |
Coated carbide grades 1
Beschichtete Hartmetallsorten ) ﬁ A152
Belagda hardmetallsorter
C_VD . C,VD . P,VD Uncoated grades.
TiN/TiCN/ TiN/TiCN/ TiALN |:| Unbeschichtete Sorten.
Al203/TiN Al203/ Obelagda sorter.
g\‘;g - ,Eﬁye;,"c’;‘,”"v‘;f,‘;‘;fgif;‘;‘;f,g’ﬁ" Uncoated micro-grain carbide grades.
Unbeschichtete Feinkornsorten.
Obelagda finkorniga sorter.
First choice
O = Erste Wahl
Férsta val
MIRONA
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TCMT ..-PF1

Recommendations
FEimlgﬁ!n’#Jgr?deantioner
el
o[ ]
o [ |
o[ 1]
Application: | [eTe e " o
Gebrauch: For holder types _ ¥
Tillampning: Fur Haltertypen STFCR/LM INEN 0 S
For hallartyper o
A B, o
Il sr oo
»
10,4 TCMT 11 02 04-PF1 | |
/A p O
|" A83
Recommendations
EEiEI . 1
e
[T {[ T[]
; ; L [o] [|[o] ||[Te[el
[ ol | [Tel {[o]
Application: | [ee e ) 0| o
Gebrauch: | Jele]e For holder types &l €
Tillampning: Fir Haltertypen STFCR/LM WY S8 || 88
For hallartyper Fe e als
B, - 8 - (u\)| - vo—
Il sr <0 (<o |[<o
- | |
[S TCMT 09 02 04-PM7
Iﬂ TCMT 11 0204-PM7 | W | |
TCMT 11 0208-PM7 | W | |
TCMT 16 T304-PM7 | W | |
|" A83 TCMT16T308-PM7 | B | m | m
TCMT16 T312-PM7 | W | |

TCGT ..-AL3

Eecc;n;]rpendations 9©§
m ngen
Rel%%r#er?deationer //o §
r
[ ][]
| — S |- .al
Application: eleefe] |V
Gebrauch: - oleolefe H For holder types _
Tillampning: Fir Haltertypen STFCR/LM W RY ©
For hallartyper ©z
B, )
I sr L X
Ordering example: [S
Bestellbeispiel: _ TCGT 1102 04FN-AL3 | m
Bestéllningsexempel: Iﬂ
TPMR160304ALC145
A83 TCGT 16 T304FN-AL3 | ®m
1 E
) A152
. 1 || |
Carbide grade: Cutting data: Stocked Limited Stocked Expire
WHartmetallsorten: | A150-153 Schnittdaten: | B150-156 Ab Lager Bleglrenzt ab Lager V)e(lE)flallen
Hardmetallsorter: Skérdata: Lagerfort Begransat Lagerfort Utgar
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TPMR

r - [
| o] |
| — S |=— L [e[]
Application: oo " Q
Gebrauch: | e For holder types 2
Tillampning: Fir Haltertypen CTCPN Y 88
For hallartyper o
B 99
1 -1l
I sr <o

TPMR 09 02 04-K |

TPMR 11 03 04-K |

' ) TPMR110308K | m

TPMR 16 03 04-K |

TPMR 16 03 08-K |

A82 TPMR 16 03 12-K |

TPMR 22 04 08-K u

Coated grades
Beschichtete Sorten

Belagda sorter
CVD CVD
|:| TiN/TiCN/ |:| TiN/TiCN/
TiN Al>O3/TiN

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

PVD
|:| TiN

1)| A152

Uncoated grades.
Unbeschichtete Sorten.
Obelagda sorter.

Unbeschichtete Feinkornsorten.
Obelagda finkorniga sorter.

Uncoated micro-grain carbide grades.

MIR{JONA
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RCMT-PM7

o

Recommendations @
Empfehlungen
Rekommendationer go,‘:gh’”g [Tl ]1[ Te[]
chruppen
Grovbearbetning d =E= EEE
A Application: ° 1" ol w»
Gebrauch: . D For holder types ) _ 3 g
Tillampning: Fir Haltertypen STFCR/LM W AY 888
For hallartyper 5| HE
B, 28|38
d s <0 | <o
RCMT 06 02 M0-PM7 |
RCMT 08 02 MO-PM7 [ |
= A81-82, RCMT 10 03 M0-PM7 |
[R] 122
RCMT 12 04 MO-PM7 [ |
RCMT-NRR AN
Recommendations v O
Empfehlungen:
Rekommendationer el [ o[ ]
Schruppen .El
Grovbearbetning luu
Application: 1" 0
Gebrauch: . : For holder types ) _ %
Tillampning: Fir Haltertypen STFCR/LM WA 38
For hallartyper o=
B, S
d s <A
Q
RCMT 16 06 M0-NRR »
Q
7 A81-82,
AE 122 RCMT 20 06 MO-NRR ]
RCGT-AL3 AN
ﬁ
Recommendations v O
Empfehlungen
Rekommendationer .
Roughing
Schruppen
Grovbearbetning d =E=
Application: ° oo |1
Gebrauch: - ° ofe For holder types i _
Tillampning: Fur Haltertypen STFCR/LM N RY 10
For hallartyper 2<
B, o®
d s [

(@)

J

1)| A152

Carbide grade:

WHartmetallsorten: | A150-153
Hardmetallsorter:

Cutting data

Schnittdaten: ﬁ3150-156
Skardata:

@
™|

Q RCGT 06 02 MOFN-AL3 |
21" A81-82,
[R] 122
®,
| O
Stocked Limited Stocked Expire
Ab Lager Begrenzt ab Lager Verfallen
Lagerfort Begréansat Lagerfort Utgar
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Cutting Data for Parting-off and Grooving
Schnittdaten fiur das Abstechen und Nutendrehen
Skardata fér avstickning och sparsvarvning

Cutting data for parting-off and grooving
tools in carbide

The following pages contain machining data

for the parting-off of bars as well as of tubes,
external and internal grooving, face grooving,
turning and profiling with carbide inserts.

Recommendations are given for the most
commonly used materials, heat-resistant
alloys included. Tool life aimed at is 15 min,
i. e. a normal average lifetime for economical
machining.

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

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

Schnittdaten fiir das Abstechen und
Nutendrehen mit Hartmetallwerkzeugen

Die nachfolgenden Seiten enthalten
empfohlene Bearbeitungsdaten flr das
Abstechen von Stangen und Rohren,
Aussen- und Innennutenstechen,
stirnseitiges Nutenstechen sowie Drehen
und Profilieren mit Hartmetallschneiden.
Empfehlungen werden fiir die meisten
verwendeten Materialien gegeben,
einschliesslich warmfester Legierungen.
Die Zielstandzeit der Schneide ist auf

15 Min ausgelegt, d. h. auf die normale
durchschnittliche Standzeit bei wirtschaft-
licher Bearbeitung.

Soweit mdglich, wird ein ununterbrochener
Fluss von Schneidfliissigkeit in der
Bearbeitungszone, und zwar bei allen
Bearbeitungen, um die Standzeit des
Werkzeugs zu verlangern und die Ober-
flachengute zu verbessern empfohlen.

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

Skardata for avsticknings- och
sparsvarvningsverktyg i hardmetall

De foljande sidorna innehaller rekommende-
rade bearbetningsdata for stangav-
stickning, réravstickning, invandig,

utvandig och axiell sparsvarvning samt
svarvning och profilsvarvning med hard-
metallskar. Rekommendationer ges for de
mest férekommande materialen, inklusive
varmhallfasta legeringar. Efterstravad verk-
tygslivslangd &r 15 min, dvs ett normalt
medelvarde for ekonomisk verktygslivslangd.

Om mdjligt rekommenderas alltid ett
kontinuerligt flode av skarvatska Gver skar-
zonen i samtliga bearbetningsoperationer.

Studera nedanstaende information innan
skarhastigheten véljs i presenterade tabeller:

ﬂl Selection of cutting data for parting-off with carbide inserts
Wahl der Schnittdaten fiir das Abstechen mit Hartmetallschneiden
Val av skérdata for avstickning med hardmetallaskéar

:5@

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

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

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

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

Please note the following:

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

| A48-49

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

A124-128

d

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

| A164-169

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

Bitte nehmen Sie Kenntnis vom Nachsteh-
enden:

Valj lamplig skargeometri och matning
i Overensstdmmelse med presenterad
information pa sida:

Valj lamplig hardmetallsort i Gverensstam-
melse med presenterad information pa sida:

Baserat pa arbetsstyckets material samt
vald hardmetallsort kan rekommenderad
skarhastighet utlasas ur tabellerna pa sida:

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

Notera f6ljande:
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_____ f,=0,05
LB

mm/varv

Barfed automatic lathe
Stangenautomat
Stangautomat

Parting-off
without residual burrs

Gratfreies Abstechen

Gradfri avstickning

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

@ Use a tough carbide grade in bar fed
automatic lathes, due to the low cutting
speed v¢.

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

Nﬂiﬁ\l\x}‘;
T_'E'_-'ﬁgﬁ ii N N

® Den Vorschub auf 0,05 mm/U im Zentrum
des Werkstlicks reduzieren, wenn der
Durchmesser etwa der Schneidenbreite
entspricht, und/oder wenn méglich
Synchronfutter verwenden.

@ Eine z&he Hartmetallsorte verwenden,
weil die Schnittgeschwindigkeit v in
Stangenautomaten niedrig ist.

@ Wihlen Sie @ = 0° oder den geringsten
Winkel, um schlechte Oberflachenglite,
Biegung der Werkzeugklinge und kurze
Standzeit der Schneide zu vermeiden.

4R [LF

@ Reducera matningen till 0,05 mm/varv
i arbetsstyckets centrum, da diametern
approximativt dverensstammer med skar-
bredden, och/eller anvand om mdjligt
synkrospindel.

A

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

@ Vilj @ = 0° eller minsta méjliga for
att undvika dalig ytfinhet, utbéjning av
verktygstungan och kort verktygslivslangd.

Selection of cutting data for radial and axial grooving with carbide inserts
Wahl der Schnittdaten fiir radiales und axiales Nutendrehen mit Hartmetallschneiden
Val av skérdata for radiell och axiell sparsvarvning med hardmetallskar

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

@ Radial external grooving:

@ Radiales Aussen-Nutendrehen: | A50-51

@ Radiell utvandig sparsvarvning:

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

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

Please note the following:

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

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

Valj lamplig skargeometri och matning
i dverensstammelse med presenterad

@ Radial internal and axial grooving:
@ Radiales Innen- und axiales Nutendrehen:
@ Radiell invandig och axiell sparsvarvning:

information pa sida:
| A52-54

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

r,A1 24-128

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

|"A1 64-169

Bitte folgendes beachten:

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

Valj lamplig hardmetallsort i 6verensstam-
melse med presenterad information pa sida:

Baserat pa arbetsstyckets material samt
vald hardmetallsort och matning kan
rekommenderad skéarhastighet utlasas ur
tabellerna pa sida:

Notera féljande:

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

5
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Selection of cutting data for profiling and turning with carbide inserts
Wahl der Schnittdaten fiir Profilieren und Drehen mit Hartmetallschneiden
Val av skardata for profilsvarvning och svarvning med hardmetallskar

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

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

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

Please note the following:

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

| A56-58

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

A124-128

i

Basierend auf dem Werkstoff des Werk-
stiicks, der gewéhlten Hartmetallsorte und
des Vorschubes, kann die Schnittgeschwin-
digkeit gefunden werden in den Tabellen auf

Seite:
| A164-169

Bitte folgendes beachten:

I

Valj 1amplig skérgeometri och matning
i 6verensstdmmelse med presenterad
information pa sida:

Valj 1amplig hardmetallsort i Gverensstam-
melse med presenterad information pa sida:

Baserat pa arbetsstyckets material samt
vald hardmetallsort och matning kan
rekommenderad skarhastighet utlasas ur
tabellerna pa sida:

Notera féljande:

D= ©20-100 mm

When a brand new, unused MIRCONA
parting-off and grooving tool holder is to

be used for heavy sideways machining
according toll), the tool should initially be
conventionally used according tol), by 3-5
groove entries. This ensures that the insert is
bedded securely into position, prior to its use
in sideways machining.

By sideways turning with MIRCONA face
grooving tools, intended for the diameter
range 20 — 100 mm, the machining direction
should be selected in such a way, that

the tool will move from the centre of the
workpiece to the circumference of the
same. This achieves best possible machining
conditions, especially for higher feed rates.

Tool holders intended for larger groove
diameters can be fed in both sideways
machining directions.

Wenn ein bisher nicht verwendeter
MIRCONA Abstech- und Nutendrehhalter
zum Seitwartsdrehen eingesetzt wird
laut!), soll das Werkzeug zuerst, laut)),
durch 3-5 Nuteneinstiche belastet werden.
Dies um gentligend Unterstutzung fur die
Schneide im Plattensitz zu erhalten beim
Seitwartsdrehen.

Beim Seitwértsdrehen mit MIRCONA axialen
Nutendrehwerkzeugen, die geeignet sind

flir den Durchmesserbereich 20 — 100 mm,
soll die Bearbeitungsrichtung so gewahlt
werden, dass- das Werkzeug vom Zentrum
des Werkstiicks gegen dessen Peripherie
versetzt wird. Dies ergibt die besten
Bearbeitungsverhaltnisse, vorzugsweise bei
héheren Vorschubgeschwindigkeiten.

Werkzeughalter, hergestellt flr grossere
Nutendurchmesser, kénnen nach Wunsch in
beiden Bearbeitungsrichtungen vorgescho-
ben werden.

Da en tidigare ej anvand MIRCONA
stickstalshallare skall brukas for utpraglad
bearbetning i sidled enligt!), s& skall verk-
tyget férst konventionellt belastas enligt!),
genom 3-5 instickssvarvningar. Detta
sakerstaller ett fullgott stéd for skaret i
skarlaget vid bearbetning i sidled.

Vid svarvning i sidled med MIRCONAs
axiella sparsvarvningsverktyg, avsedda for
diameteromradet 20 — 100 mm, bor bearbet-
ningsriktningen véljas sa att verktyget
forflyttas fran arbetsstyckets centrum mot
dess periferi. Detta astadkommer bésta
skartekniska forhallanden, framférallt vid
hégre matningsvarden.

Verktygshallare avsedda for storre spar-
diametrar kan valfritt matas i bagge
bearbetningsriktningar.
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By turning sideways the edge is inclined,
resulting in a front relief A, giving a smooth
surface finish, and in a reduction Ar of the
turned diameter (typical values on Ar are in
between 0.01-0.1 mm). By finishing turning
of the final diameter the change of position
Ar is measured and the tool is positioned
backwards the corresponding value.

It is of the utmost importance that the front
relief angle A will be large enough to
enable the tool to operate without vibration.
The size of A depends on applied feed fn,
cutting depth ap, entry length of the tool L1,
cutting width B1 and the workpiece material.

Small cutting depth and low feed demand

a small cutting width and long entry length

of the tool. Larger cutting widths always
demand high feed and cutting depth values in
order to make A large enough.

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

100 mm

Beim Seitwartsdrehen wird die Schneide
schraggestellt, was einen Stirnfreiwinkel A
ergibt, der zu einer guten Oberflachengite
und zu einer Reduzierung Ar des gedrehten
Durchmessers (typische Werte von

Ar sind von 0,01-0,1 mm) fUihrt. Beim
Schlichtdrehen des Enddurchmessers wird
die Anderung der Position von Ar gemessen
und das Werkzeug um den entsprechenden
Wert zuriickpositioniert.

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

Geringe Schnittiefe und niedriger Vorschub
verlangen eine kleine Schneidenbreite und
eine grosse Stechtiefe des Werkzeugs.
Gréssere Schneidbreiten verlangen

immer hohen Vorschub und hohe
Schnittiefenwerte, um A gross genug zu
machen.

Die Kombination von Vorschub und
Schnittiefe wird auf den Seiten A56—

A58 von Schneidengeometrien von
MIRCONA gezeigt. Falls die Neigung

A der Schneidkante zu klein ist, wird

das Werkzeug vibrieren. Erhéhen Sie

den Vorschub und/oder die Schnittiefe,
alternativ andern Sie das Werkzeug mit
kleinerer Schneidbreite und/oder grésserer
Einstechlénge.

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

Det ar av yttersta vikt att frontslappningen
A blir tillrdckligt stor for att verktyget skall
arbeta vibrationsfritt. Storleken pa A beror av
anvénd matning fn, skérdjup ap, verktygets
instickslangd L1, skérbredd B1 samt
materialet hos arbetsstycket.

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

Kombinationen av matning och skardjup
framgar av sid A56—A58 for MIRCONAs
olika skargeometrier. Om utbdjningen A

blir for liten, dvs verktyget vibrerar, 6ka
matningen och/eller skardjupet, alternativt
byt verktygshallare till mindre skarbredd och/
eller storre insticksdjup.

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

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

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

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

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

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

Ein Wechsel der Bearbeitungsrichtung kann
augenblicklich vorgenommen werden z. B.
kann einer Nutenstechbearbeitung umgeh-
end eine seitliche Drehbearbeitung folgen und
umgekehrt. Bei leichter Bearbeitung kénnen die
Werkzeuge auch “in Gegenrichtung® gefiihrt
werden, wie im Bild dargestellt.

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

T

1

|

I
L

L

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

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

Byte av bearbetningsriktning kan ske
momentant, dvs en sparsvarvning kan
direkt 6verga i en svarvning i sidled och
tvartom. Vid latt bearbetning kan verktygen
aven matas “bakat“ som bilden visar.

For att forlanga skarets livslangd, sa skall
bearbetningen planeras pa ett sadant satt
att, om méjligt, skarets bagge hérn utnyttjas i
lika stor utstrackning.

MIR{JONA

A161



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

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

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

Im Vergleich mit konventionellen Drehschneiden
kann eine bessere Oberflachengiite,
vergleichbar mit Schleifen, erreicht werden.

Ein grosser Radius wird gewahlt, um eine
glatte Oberflache zu erzielen, der Schneid-
kante Stérke und lange Standzeit zu geben
und um die Neigung der Schneidkante

A zu erreichen. Um die bestmdégliche
Oberflachengtte zu erreichen, sollte

der Eckenradius grdsser sein, als der
angewandte Vorschub. Beim Profilieren
wird das beste Ergebnis mit einem grossen
Eckenradius oder Vollradius erreicht. Der
Eckenradius wird klein gewé&hlt wenn die
Schnittkraft und/oder die Neigung der
Schneidkante A reduziert werden soll.

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

Hornradien véljs stor for att astadkomma en
fin yta, ge styrka och lang livslangd at skar-
eggen samt for att sékerstalla skareggens
snedstéllning A. For basta ytfinhet skall hérn-
radien vara storre an anvant matningsvarde.
Vid profilsvarvning erhalls basta resultat
med en stor hérnradie eller fullradie.

Hoérnradien valjs liten om man énskar
reducera skarkraften och/eller skareggens
snedstéllning A.

Cutting Data for Parting-off and Grooving with Diamond and Boron Nitride Inserts
Schnittdaten fir das Abstechen und Nutendrehen mit Diamant- und Bornitridschneiden
Skardata fér avstickning och sparsvarvning med diamant- och bornitridskéar

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

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

By the use of BNE 500 and BNE 800 in “hard”
materials and hard facing alloys, the cutting
speed should be selected in such a way that
the generated temperature on the cutting edge
locally anneals the machined material. The
temperature is determined by the selected
cutting speed as well as by the selected boron
nitride grade. Consequently grade BNE 800

is selected, for indicated materials, when the
whole or nearly the whole length of the insert
edge is cutting. For facing operations, or

when only one of the insert’s cutting corners is
cutting, grade BNE 500 is selected.

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

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

Die nachstehenden Bearbeitungsempfeh-
lungen flr %olykristallinen Diamant (PDE
1000) und Bornitrid (BNE 500 und BNE 800)
werden gegeben unter Berticksichtigung der
maglichen praktischen Oberflachenguite beim
Nutenstechen und Profilieren.

Beim Einsatz dieses Zerspanungswerkstoffs

sind die Kosten pro Schneide im Vergleich
zu konventionellen Werkzeugen wesentlich
héher, so dass bei der wirtschaftlichen
Betrachtung der betreffenden Bearbeitung es
wichtig ist, sehr sor?(féltig die Werkzeugkosten

ro Werkstulick, die Kosten der Stillstandzeiten

edingt durch Werkzeugwechsel und
Werkzeugbruch und das erreichbare
Qualitatsniveau, soweit Bearbeit-
ungstoleranzen und Oberflachengute betroffen
sind, zu ermitteln.

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

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

Unterbrochene Schnitte sollten mit
reduziertem Vorschub und ohne
Schneidflussigkeit durchgefihrt werden.

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

Vid tillampningen av dessa skarmaterial
ar kostnaden per skaregg vasentligt
hogre i jamférelse med konventionella
verktyg. Saledes for att géra en ekonomisk
beddmning av bearbetningen ifraga, galler
det att noggrant beakta verktygskostnaden
per detalj, kostnaden for stillestandstider
beroende pa verktygsbyten och
verktygshaverier, och mdjlig praktisk
kvalitetsniva vad géller bearbetade toleranser
och ytfinhet.

Vid bruket av BNE 500 och BNE 800 i
”harda” material och sprutade legeringar
skall skarhastigheten véljas sa att den

pa skareggen alstrade temperaturen
lokalt mjukgér det bearbetade materialet.
Temperaturen styrs dels av vald
skarhastighet och dels av den valda
bornitridsorten. Féljaktligen véljs sort
BNE 800 i angivna material, da hela eller
nést intill hela skéreggen ar i ingrepp. Vid
planingsoperationer eller da endast ett av
skarets horn ar i ingrepp valjs sort BNE 500.

Vid bruket av PDE 1000 skall skarhastigheten
véljas sa att bearbetningstemperaturen ej
Overstiger 700° C, annars kan diamanten
grafitiseras, dvs forstoras.

Intermittent bearbetning skall ske med
reducerad matning och utan skarvatska.
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1 ISO Material index / Werkstoff-Index / Materialindex

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

[®] Main application area / Hauptsatzliches Gebrauch / Framsta tillampningsomrade

Finishing/light roughing / Schlichten/leichtes Schruppen / Finbearbetning/latt grovbearbetning
Medium roughing / Mittleres Schruppen / Medelgrov bearbetning
{— Roughing/heavy roughing / Schruppen/Starkes Schruppen / Grovbearbetning/tung grovbearbetning
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Cutting data for parting-off, radial and axial grooving, profiling and turning
Schnittdaten flir das Abstechen, axiales und radiales Nutendrehen, Profilieren und Drehen
Skardata for avstickning av ror, axiell och radiell sparsvarvning, profilsvarvning och svarvning

A All types of steels, cast steels and long chipping cast irons except austenitic/duplex stainless steels
Stahle, Stahlguss und langspanender Guss aller arten ohne austenitische/duplexe rostfreie Stiahle
Alla typer av stal, gjutstal och langspanande gjutjarn utom austenitiska/duplexa rostfria stal
oooopl
[ Tel Te]
I I
ALC 355
P15/M15/K15/
Brinell | Specific S5
hardness | cutting force FrEE" | CLLRRY| FREEEY ErREE"
[eTeTeTeTe] [eTeTeTe]
. . i Spez. ALC 350(M) TNP 2105 TNP 2255 ALP 280
Material Werkstoff Material Eg:}:" szzﬁmkraﬂ P15/M10 P30/M30/K25/ | P20/M20/K15/ | P30/M25/K30/
/K10/S10 S30/N25 S20/N15 S30
Hardhet | Specifik f, mm/rev / f, mm/U / f, mm/varv
Brinell skarkraft
E% 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 0,05-0,3
=
o2 Kc0,4 .
Nimme | ve mimin
1.1 il 0,20%C | Unleg- 0,20%C 0,20%C —-150 2060 250 - 200 210-170 230-190 230-170
1.2 SeE 0,45%C | ierter 0,45%C |Kolstal 0,45%C —-190 2160 230 - 180 180 - 145 210-170 210-145
1.3 0,83%C | Stahl 0,83%C 0,83%C —250 2260 220-170 165-125 200 - 150 200 - 125
1.4 —200 2060 245 - 195 165-125 230 - 180 230-125
1.5 . 200-250 2450 215-165 155-120 195-150 195-120
16 |40y oglerter Legerat 250325 | 2700 185-140 | 120-95 | 170-130 | 170-95
1.7 325-375 2850 145-125 105-85 130-110 130-85
1.8 375425 2940 70 - 60 60 - 50 60- 40 60 - 40
1.9 Ferritic Rost- Ferr. Ferritiskt 135-175 220 - 180 190 - 150 200 - 150 200 - 150
1.10 | Stainless Marten- bestan- Rostfritt Marten- 175-225 2260 215 - 165 180 - 140 200 - 150 200 - 140
1.11 | steel S diger Mart. stal e 275-325 2700 160 - 140 130-110 145-130 145-110
1.12 Stahl 375-425 2940 = 50 - 40 70 - 50 70 - 40
1.13 Carbon Unlegiert Kol -150 1770 195-150 180 - 150 175-140 180 - 140
1.14 | Cast StahlguB Giutstal 150-200 1960 155-120 140- 115 140- 105 140- 105
1.15 | steel AIoned{ 9 Legiert { | Legerat { 200-250 2160 125-100 120 - 95 105 -85 120 - 85
1.16 250-300 2350 100-70 80-60 90-60 90- 60
1)
-~ e 1" e7e1? 1" | e o 0 0 1 N 0
=58 =B 2| B | B | B | aes
§ Z | TNC 250(M) TNP 175 TNC 150(M) E;ﬁg%; SAFM TNC 100 SV S6 M4 CER 5002
S 2 | P25/M20/K25 P25/M25 P35/M30 o8 Noa s P25/M20 P40/M40 P10 P40/M30 P50/M40 P15/M15
fn =
fn mm/rev / f, mm/U / f,, mm/varv Feed, mmrev
| 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,2 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | Vorschub, mmlU
Matning, mm/varv
Ve mM/min Vo=
11 | 210-170 210-170 | 175-140 | 145-120 | 145-120 | 145-120 | 225-200 | 110-90 | 80-65 |250-225 g“"f,f’sj”j.e‘,f’.’:/m;’,;.
12 | 180-145 180-145 | 155-120 | 130-100 | 130-100 | 130-100 | 190-160 | 90-70 | 60-45 |240-210 S;?hw’",:’ ‘9”/"’, "
1.3 | 165-125 165-125 | 130- 105 110-80 110-80 110-80 | 180-155| 85-65 | 55-40 |230-200 arhastighet, m/min
1.4 165 - 125 165-125 125-105 110-80 110-80 110-80 180-155 85-65 55-40 | 250 -225
1.5 155-120 155-120 120 - 90 95-70 95-70 95-70 170-140 | 70-55 45-30 | 225-190
1.6 120-95 120-95 95-80 95-75 95-75 95-75 135-110 | 65-55 35-30 |200-160
1.7 105-85 105-85 80 - 65 55-40 55-40 55-40 115-100 | 45-40 25-20 | 150-115
1.8 60 - 50 60 - 50 60 - 55 50-45 50-45 50 - 45 70 - 60 - 20-15 80- 65
1.9 190 - 150 190-150 170 - 140 145-120 145-120 145-120 | 190-165 | 110- 90 - -
1.10 | 180-140 180 - 140 165-130 135-110 135-110 135-110 110-90 | 100- 80 - 220-195
111 | 130-110 130-110 120-105 105-75 105-75 105-75 80-65 80-75 60 - 50 170 - 145
1.12 50 - 40 50 - 40 55-45 45 - 40 45-40 45 - 40 70 - 60 — - -
1.13 | 180-150 180-150 150-120 130-100 130-100 130-100 110-90 105-80 65-55 | 200-180
114 | 140-115 140-115 115-75 100-70 100-70 100 - 70 90 - 65 80 - 65 55-45 160 - 140
1.15 120 - 95 120-95 100 - 70 90 - 60 90 - 60 90 - 60 80-70 65 -55 45-35 | 130-110
1.16 80-60 80 - 60 75 - 60 50 - 40 50 - 40 50 - 40 60 - 45 40-35 40-35 -
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Coated grades
Beschichtete Sorten
Belagda sorter

CVvD CVvD PVD
|:| TiN/TICN/ |:| TiN/TICN/ |:| TiN |:|
TiN Al203/TiN

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

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

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

PVD
TiALN

Uncoated grades

[]

Cermet

Obelagda sorter.

Unbeschichtete Sorten.

Uncoated micro-grain carbide grades.
Unbeschichtete Feinkornsorten.
Obelagda finkorniga sorter.

All types of austenitic/duplex stainless steels
Austenitische/duplexe rostfreie Stéahle aller Arten
Alla typer av austenitiskt/duplext rostfritt stal
ooool)
[ Te Te]
1
ALC 355
P15/M15/K15/
Brinell | Specific Sk . § ) )
hardness | cutting force | [[sTsTs] LR BREEE [TsTeTel
. . Brinell Spez. ALC 350(M) TNP 2105 TNP 2255 ALP 280
Material Werkstoff Material Hirte Sghnittkraﬂ PISMI0 | P30/M30/K25/ | P20/M20/K15/ | P30/M25/K30/
/K10/S10 S30/N25 S20/N15 S30
Hardhet | Specifik
Brinell okarkraft f, mm/rev / f, mm/U / f, mm/varv
"‘czz g 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3
3
S Kc0,4 .
S N/mm?2 U bl
2.1 | Autenitic Autenitisch Autenitiskt 135200 2550 175-135 | 160- 140 160 - 130 160 - 130
2.2 | Aust. hardened Aust. gerhartet Aust. hardat 300-330 3550 90 - 60 80 - 50 80 - 50 80 - 50
2.3 |Duplext aust./ferr. | Duplext aust./ferr. | Duplext aust./ferr. 230-270 2800 120 - 90 110-90 110-90 110-90
oomp oo b EoREIsoEooOR) 1) 1) 1) 1) [ TeTerel) 1)
x| B | OBY | BY | B9 EEEE & | & | B | B ;R see
9z FG 20/FG 15 H20
O Z | TNC 250(M) TNP 175 TNC 150(M) SAFM TNC 100 S6 M4 CER 5002 H30
S o | Pesmz0kes | PasM2s P30/M30 Pasimo | ESUNESREY | paomao P4OM30 | P50/M40 | Pi5M15 Mzr\(ngé/zﬁgzs M30/K30/N30
fn mm/rev / f, mm/U / f, mm/varv
| 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3
Ve m/min
21 160-140 | 160-140 | 140-120 | 130-100 130-100 130- 100 90 - 80 60-50 | 180-160 | 100-70 80-55
2.2 80 - 50 80 - 50 70-55 60 - 50 60 - 50 60 - 50 50 - 40 30-25 90-70 50 - 35 40-25
23 110-90 110-90 105 -85 90-70 90-70 90-70 60 - 55 40-30 |125-110| 70-50 55-40
Recommendations: * Material cross reference:
Empfehlungen: | A158-162 Werkstoff Querverweis: G1-4
Rekommendationer: Korsreferens fér material:
Selection of carbide grade: Selection of cutting geometry and feed: 1)
Wahl der Hartmetallsorten: | A124-128 Wahl der Schneidengeometrie und Vorschub: A44-59 r' A163
Val av hardmetallsorter: Val av skidrgeometri och matning:
MIR{JONA
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Cutting data for parting-off, radial and axial grooving, profiling and turning
Schnittdaten flir das Abstechen, axiales und radiales Nutendrehen, Profilieren und Drehen
Skardata for avstickning av ror, axiell och radiell sparsvarvning, profilsvarvning och svarvning

All types of short-chipping cast iron
Kurzspanender Guss aller arten
Alla typer av kortspanande gjutjarn
[TeTele] "
[ le] [e]
I
ALC 355
P15/M15/K15/
Brinell | Specific Sk
hardness | cutting force EEEE
I
i : Brinell | Spez. ALC 350(M)
Material Werkstoff Material Harte szhnittkraft P15/M10
/K10/510
Hardhet | Specifik
Brinell | skarkrart | T MMV
52 0,05-03
8=z
3.1 | Malleable short-chipping (ferr.) kurzspanend (ferr.) kortspanade (ferr.) | 110-145 1080 200 - 1700
3.2 |iron long-chipping (perl.) TemperguB langspanend (perl.) Aducergods langspanade (perl.) | 200-250 980 235 - 200
3.3 |Castiron, low tensile, grey Niedrig leg. GrauguB Laghallfast gratt gjutjarn 180 1080 270-210
3.4 | Castiron, high tensile, grey, alloy | Leg. GrauguB, hohe Fest. Hoghallfast legerat gratt gjutjarn 250 1470 195-170
3.5 | Nodular ferritic Kugelgraphit- ferritisch Nﬁ?g:,?]n ferritiskt 160 1080 150-120
36 [SGiron perlitic guB perlitisch glutjarn, perlitiskt 250 1770 145 - 125
segjarn
Coated grades
Beschichtete Sorten
Belagda sorter
1) CVvD CVD
@ |:| TiN/TiCN/ |:| TiN/TiCN/
H10 TiN Al>Og3/TiN
K10/N10 PVD
. 1111 ErerererelY| [eTererey?) erer 1" o] Terere] )| e Tererel?) 1) o] TIALN
:z'; E o I te EQEJ CVD = Chemical Vapour Deposition
8= | TNP2105 TNP 2255 ALP 280 TNG 250(M) | FG 20/FG 15 H20 H30 BNE 800# PVD = Physical Vapour Depositon
&3 | P30/M30/K25/ | P20/M20/ | P30/M25/K30/ P30/M25/K20/ | M20/K20/S25
S2| s3om2s | KI5/S20N15 $30 P25/M20/K25 | 5pc/Nos/H25 NooHzo | MBOMKSOMNSO | K1o/H10 _
Boron nitride
fn, mm/rev / f, mm/U / f, mm/varv Bornitrid
Bornitrid
| 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,1-0,25 CBN
Ve m/min |:| | D
3.1 150-120 | 190-150 | 190-120 | 150-120 95 -60 100 -70 80 -60 =
3.2 180-160 | 210-170 | 210-160 | 180-160 100 - 65 70-40 55-35 900 - 350 Uncoated grades.
Unbeschichtete Sorten.
3.3 170-125 | 240-190 | 240-125 | 170-125 110-80 90-40 70-30 900 - 350 Obelagda sorter.
34 | 115-100 | 170-130 | 170-100 | 115-100 90 - 60 70-50 55-25 900 - 350
35 | 135-105 | 140-120 | 140-105 | 135-105 100 - 65 70-50 50 -40 — # Perlitic nodular cast iron,
36 | 115-100 | 130-110 | 130-110 | 115-100 90 - 60 55-40 40 -30 900 - 350 rupture strength = 600 N/mm2.
Perlitic cast iron, free ferrite <5—10%.
fn = Feed, mm/rev v¢ = Cutting speed, m/min " )
fn = Vorschub, mm/U V¢ = Geschwindigkeit, m/Min Perlitischer KugelgraphitguB,
fn = Matning, mm/varv V¢ = Skarhastighet, m/min Bruchfestigkeit = 600 N/mm2.
Perlitischer GuB, freiem Ferrit <5-10%.
Recommendations: * Material cross reference: Eg:{gfg;ggdgé%rt'\%;tﬁ;n
Empfehlungen: | A158-162 Werkstoff Querverweis: G1-4 e = . i
Rekommendationer: Korsreferens fér material: Perlitiskt gjutjarn, fri ferrit < 5-10%.

Selection of carbide grade:
Wahl der Hartmetallsorten:
Val av hardmetallsorter:

| A124-128

Selection of cutting geometry and feed:
Wahl der Schneidengeometrie und Vorschub: A44-59
Val av skdrgeometri och matning:

1)r’ A163
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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
o o e
Brinell Specific
Dardness cutting force TNP 2105
P30/M30/K25/
Brinell Spez. S30/N25
Material Werkstoff Material Hirte Schnittkraft f,, mm/rev
s 2 Specifik
‘g § Ha_rdhet sI':érkraft 0,05-03
82 Brinell
Se Kc0,4N/mm? | v m/min
5.1 ; . A 40-60 HRb = 550 - 460
5.2 Magnesium Magnesium Magnesium 60-90 HRb B 450 - 360
5.3 | Elektrolytic copper Elektrolytkupfer Elektrolytiskt koppar 50-85 1080 320 - 250
5.4 | Free cutting copper Pb >1% Automatkupfer Pb >1% Friskérande koppar Pb >1% 90 700 600 - 300
5.5 |Bronze-brass-alloys: Bronze-Messing-Legierungen: | Brons-/méssinglegeringar: 120-200 235-215
5.6 |leed alloy brass, Bleileg. Automatenqualitat blylegeringar 80-150 690 430 - 290
5.7 |red brass Messing, Rotguss massing, rédgods 60-110 740 360 - 210
5.8 |phosphor-bronze Phosphorbronze fosforbrons 85-110 1720 175 - 140
5.9 | Aluminium alloys: Aluminiumlegierungen: Aluminiumlegeringar: 150-200 430 - 340
5.10 | non-heat-treatable nicht warmebehandlungsfahig | icke varmebehandlingsbara 30-80 490 2400 - 1500
5.11 | heat-treatable warmebehandlungsféhig varmebehandlingsbara 80-120 690 1000 - 650
Aluminium alloys (cast): Aluminiumgusslegierungen: Gjutna aluminiumlegeringar:
5.12 | non-heat-treatable nicht warmebehandlungsfahig | icke varmebehandlingsbara 100 740 850 - 500
5.13 | heat-treatable warmebehandlungsféhig varmebehandlingsbara 125 880 300 - 210
5.14 | Hard rubber, ebonite Hartgummi, Ebonite Hart gummi, ebonit =
5.15 | Polyamid (nylon) Polyamid (Nylon) Polyamid (nylon) -
5.16 | Polyacetal (delrin) Polyacetal (Delrin) Polyacetal (delrin) -
5.17 | Teflon Teflon Teflon —
5.18 |PVC PVC PVC -
5.19 | Akrylglass (plexiglas) Akrylglass (Plexiglas) Akrylglas (plexiglas) =
1) Coated grades
@ Beschichtete Sorten
Belagda sorter
H10
K10/N10
|:| PVD
_ s[eeTele] ) . sTeTe] V)| . sTee V) 1) 1) TiALN
L :
Q=2 TNP 2255 FG 20/FG 15 H20 H30 PDET 000
€5 | P20M20/K15/ P30/M25/K20/ | M20/K20/S25 M30/K30/ o CVD = Chemical Vapour Deposition
= S20N15 S25//N25/H25 N20/H20 N30 PVD = Physical Vapour Depositon
f, mm/rev / f, mm/U / f, mm/varv
| 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,3 | 0,05-0,15
. Diamond
Ve m/min Diamant
Diamant
5.1 600 - 480 - 360 - 280 | 250 - 180 | 1000 - 2500
5.2 500 - 380 - 310-250 | 200 - 150 | 1000 - 2500
PCD
53 | 360-250 | 150-125 | 135-115| 100-60 | 400-200 |:| f A146
5.4 700 - 300 300 - 150 270-100 | 200 -80 800 - 300
5.5 280-180 180 - 90 150 -70 120 - 40 300 - 200
5.6 480 - 340 380 - 300 350 -250 | 250-150 | 700 -500
5.7 410-280 330 - 210 300-160 | 250-100 | 400 - 200
5.8 200-130 140 - 100 110-80 80 - 50 300 - 100
5.9 460 - 360 400 - 340 320-220 | 250- 150 | 1000 - 150 Uncoated grades.
5.10 | 2600-1900 | 2200 - 1350 | 1100 - 850 | 800 - 600 | 2500 - 150 Unbeschichtete Sorten.
5.11 | 1100-750 800 - 450 350 - 280 | 300-220 | 2500 - 150 Obelagda sorter.
512 950-650 | 770-450 | 850-300 | 300-250 | 52007 20
5.13 | 360-230 230 - 140 120 - 90 70 - 50
5.14 - 180 - 145 160-130 | 120-80 700 - 200
5.15 - 160 - 120 140-110 | 110-60 700 - 200
5.16 - 125-90 110-90 70 - 40 700 - 200
5.17 - 120 - 90 100 - 90 50 - 30 700 - 200
5.18 - 200 - 160 180-150 | 140-100 | 700 - 200 1) Ad
5.19 - 130-100 | 110-100 | 70-40 | 700-200 63
MIR{JONA
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Cutting data for parting-off, radial and axial grooving, profiling and turning

Schnittdaten fiir das Abstechen, axiales und radiales Nutendrehen, Profilieren und Drehen
Skardata for avstickning av ror, axiell och radiell sparsvarvning, profilsvarvning och svarvning

A

MIRCONA*
No /Nr/Nr

Material
Werkstoff
Material

Commercial designation
Handelsubliche Bezeichnung
Kommersiell beteckning

Brinell
hardness

Brinell
Harte

Hardhet
Brinell

[lelerel
CTel Te]
ALC 355
P15/M15/K15/
S15
....1) 1) .....1) ....1) o ...1). ...1)
T
[eTeTeTeTe] CIr 1] [eTel O Tel T 1 C I
ALC 350(M) TNP 2105 TNP 2255 ALP 280 FG 20/FG 15 H20
P15/M10 P30/M30/K25/ | P20/M20/K15/ | P30/M25/K30/ | P30/M25/K20/ | M20/K20/S25
/K10/S10 S30/N25 S20/N15 S30 S25/N25/H25 N20/H20

f, mm/rev / f, mm/U / f, mm/varv

0,1-0,2 | 0,1-0,2 | 0,1-0,2 |0,05-0,3| 0,1-0,2 | 0,1-0,2

Ve m/min

41 |Vv57,A286 S140 150-130 | 120-100 | 140-120 | 140-100 | 95-80 60 - 50
41 | Incoloy 800, 801 S8A245-315 | 175-160 | 130-110 | 150-130 | 150-110 | 110-90 | 70-60
aq |17-4PH S265-325 | 180-165 | 150-130 | 170-150 | 170-130 | 115-105 -

17-7 PH S8A330-370 | 110-95 | 100-80 | 105-90 | 105-80 | 80-65

Maraging steels

e 1 23(}";"‘:‘:390, N255-315 | 180-150 | 140-120 | 160-140 | 160-120 | 105-95 -
41 |200, 250, 300, 350

120, 180 M350-425 | 100-85 | 80-65 | 90-80 90-65 60- 50 -

200, 250, 300, 350 M 490525 - 50-45 | 75-60 75- 45 40-30 30-25

fn mm/rev / f, mm/U / f, mm/varv

0,1-015 | 01-015 | 01-0,15

| 0,05-03 | 01-015 | 01-0,15

Ve m/min

4.2 |Hastolloy B, C, X N 170-235 90-75 60 - 50 70 - 60 70 -50 50 - 40 25-20
4.2 | Astroloy, Rene 41 S 220-280 65-155 40-35 55 -45 55-35 30-25 25-20
4.2 |Inconel W, X, 702, 718 S 220280 -5 40-35 50 - 45 50-35 30-20 25-20
42 |TD2 T 280 140 - 120 100 - 80 120 - 100 120 - 80 70-55 65 - 60
4.2 | Inconel 600 C 240-315 80-70 40-35 60 - 50 60 - 35 35-30 25-20
4.2 | Udimet 500, 700 S&A 300-345 70 - 60 40-35 55-45 55-35 30-25 20-15
42 | M 252 Waspalloy S&A 370-390 70 - 60 40-35 55-45 55 - 35 30-25 20-15
o3 [cote: ]

43 |L605 S 165-205 70 - 60 40-35 55-45 55185 30-25 25-20

S&A 270-315 65 - 55 35-30 50 -40 50 - 30 25-20 20-15
43 |HS 21, HS 31, HS 36 G 220280 65-155 35-30 50 - 40 50 - 30 25-20 15-10
4.3 | Stellite-6 360405 55 - 45 25-20 40-35 40-20 20-15 15-10

f, mm/rev / f, mm/U / f, mm/varv

0,05-0,15 | 0,05-0,15 | 0,05-0,15 | 0,05-0,3 | 0,05-0,15 | 005-0,15

Ve m/min

44 |Tis5A, TiTsA N110-175 | 280-240 | 280-190 | 260-220 | 260-190 | 190-160 | 160-150
a4 [Ti140A N280-330 | 120-100 | 80-60 | 100-80 | 100-60 | 65-55 50 - 40
A | eES e N300-350 | 130-110 | 90-70 | 110-90 | 110-70 | 70-60 55 - 45
Ti6-2-4-2
14 |Ti6AI- av N300-350 | 120-100 | 85-65 | 100-80 | 100-65 | 65-55 50-35
: S&A350-395 | 110-90 | 70-55 | B80-60 | 80-55 | 50-40 40-30
aa | 1SNV -2sn N320-350 | 110-90 | 80-65 | 90-70 | 90-65 | 60-50 45-35
A e S&A370-415| 100-80 | 60-50 | 80-60 | 80-50 | 50-40 40-30

1)

A163

fn =

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

Ve =

Cutting speed, m/min
Geschwindigkeit, m/Min
Skérhastighet, m/min

Coated carbide
grades
Beschichtete
Hartmetallsorten
Belagda
hardmetallsorter

[]

CVD
TiN/TiCN/
TiN

CVD =

Chemical Vapour Deposition

PVD =

Physical Vapour Depositon

[]

Uncoated grades.

Unbeschichtete Sorten.

Obelagda sorter.

A168



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

v¢ = Cutting speed, m/min
V¢ = Geschwindigkeit, m/Min
V¢ = Skarhastighet, m/min

Hard materials; all types of hardened steels and cast iron
Harte Materialien; Gehértete Stéhle und guss aller Arten
Harda material; alla typer av hirdade stal och gjutjarn

SpeCiﬁc 0 sTere 1) D sTele V) eTelelel ) [Te] 1)
: cutting force |[efeelefel | [efelelel [ele]
erintl EEE
Werkstoff Spez. P e | Meohancps | BNES00 BNE 800
Material Brinell Schnittkraft | so5/N25/H25 N20/H20 MO RIGLUO
« . | Commercial designation bl Specifik fn mm/rev / f, mm/U / f, mm/varv
£ 2 | Handelstibliche Bezeichnung Hardhet skarkraft
o 5 | Kommersiell beteckning rane 0,1-0,15 | 0,1-0,15 | 0,02-0,05 | 0,02-0,05
oz Brinell Kc0,4
=2 N/mm? Ve m/min
qy |Gl Easi e 400-600HRc | 3000 20-15 15-10 - 80- 50
G5 || B lCEEES 50-62 4000 - 10 - 60 - 40
) Kokillh&rdat gjutjarn
Hardened steel
6.3 - 45 HRc 3500 30-10 150 - 70 120 - 50
Gehartete Stahl 40-20
6.4 Hardat stal 60 HRc 4700 10 150 - 70 120 - 50
S = Solutioned S = Losungsgegliht S = Uppldsningsbehandlat
S&A = Solutioned and aged S&A = Losungsgegliiht und gealtert S&A = Upplésningsbehandlat och aldrat
N = Annealed N = Angelassen N = Anlopt
Q&T = Quenched and tempered Q&T = Abgeschreckt und angelassen Q&T = Slackhérdat och anlépt
M = Maraged M = Kinstlich gealtert M = Maraldrat
T = Stress relieved T = Spannungsentlastet T = Avspéanningsglédgat
C = Cold drawn C = Kaltgezogen C = Kalldraget
G = Cast G = Gegossen G = Gjutet

Boron nitride
Bornitrid
Bornitrid

PCD CBN
A T

Recommendations:
Empfehlungen:
Rekommendationer:

| A158-162

[]

Uncoated grades.
Unbeschichtete Sorten.
Obelagda sorter.

* .
Material cross reference:

Werkstoff Querverweis:
Korsreferens fér material:

G1-4

Selection of carbide grade: Selection of cutting geometry and feed: 1)
Wahl der Hartmetallsorten: | A124-128 Wahl der Schneidengeometrie und Vorschub: A44-59 r’ A163
Val av hardmetallsorter: Val av skdrgeometri och matning:
MIRONA
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Product index
Alphabetisches Produktverzeichnis
Alfabetiskt produktregister

A

Tool holders Page Tool holders Page Inserts Page
Klemmhalter Seite Klemmhalter Seite Schneiden Seite
Verktygshallare Sida Verktygshallare Sida Skar Sida
BFG-20 A27-28 153S A24, A99-105 B A44-A47, A59, A138
BFG-60 A27-28 153SD A24, A106-107 E A45-A47, A50-57, A139
Coromant Capto®" A36-37 1555 A19, A0 G A44-A47, A50-53, A138
cTCP A21, A84 156C A19, A74-75 H A44-A47, A52-57, A140
EB A38-41 156S A19, A76-79 LMA A44-A51, A136
HD56S A20, A78-79 157B A33, A123 LMS A44-A51, A133
NGOT A1 157G-00 A30, A116-117 LMZ A44-A51, A134
RGOA A1t 157GA-00 A31, A118 MA A44-A58, A136
RGOU A1 157HA A31, A119 MB A44-A58, A137
SRDCN A21, A81 1578 A32, A120 MP A44-A58, A135
SRDCNM A21, A81 157S-00 A30, A116-117 MP-..X A44-A58, A142
SRDCR/L A21, A82 157SA-00 A31, A118 MP-..Z A44-A58, A143
SRSCR/L A33, A122 157TA-00 A31, A119 MS A44-A58, A132
SRSCR/LM A33, A122 158E A25, A32, A86 MT A44-A58, A130, A146-149
STFCR/LM A21, A83 158S A25, A108-114 MTB A44-A58, A131
TB56C A75 1598 A27, A115 MTC A44-A58, A132
TB56S A77 MTFR A146-A149
151B A33, A121 MTR A44-A58, A131
151F A18, A66-68 MT-..X A142
151G A19, A72-73 MT-..Z A143
151RF A20, A69 Mz A44-A58, A134
151S A18, A70 RMA A44-A51, A136
1528 A23, A87-93 RMS A44-A51, A133
152S-00 A23, A27, A94-98 RMz Ad44-A51, A134
153CD A24, A106-107
153E A20, A24, A83
153E-00 A20, A25, A84

|) Coromant Capto® is a registered trademark owned by Sandvik Coromant.

It is a modular quick-change concept for multi-operation machines with self-centering coupling.

Coromant Capto® ist eine eingetragene Marke von Sandvik Coromant. Es handelt sich um ein
modulares Schnellwechselkonzept flir Mehrbedienungsmaschinen mit selbstzentrierender Kupplung.

Coromant Capto® r ett registrerat varumérke som &gs av Sandvik Coromant.
Det &r ett modulért snabbvéxlingskoncept for fleroperationsmaskiner med sjélvcentrerande koppling.
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..insert grades for parting-off and grooving

MIRCON

..Schneidsorten fiir das Abstechen und Nutendrehen

..skarsorter fér avstickning och sparsvarvning

MIRCONA MIRCONA MIRCONA A
Coated carbide Uncoated carbide PCD, CBN
Beschichtetes Hartmetall Unbeschichtete Hartmetall PCD, CBN
Belagd hardmetall Obelagd hardmetall PCD, CBN
CERMET
TNP S“’csf)? A
All types of steels except 2255 "0'5
aust/duplex stainless TNP c
steels. '9
Alle Arten tihle NP °©
ohne austlpsex rostfreie 2% 11-%(? T1'6‘§ /_| Fa2o L
Stahle. ( \ |
S6 [}
Alla typer av stal utom T
aust/duplexa rostfria stal. (0
M4 T
|
CERMET n
CER %
1 0 500 c
All types of aust/duplex /] H20 S
i S
stainless steels. 20 ZT”)F;, e \_| <_| <_| FG 20 bt
Alle Arten von aust/duplex 150 1nc /7] SéH30 I
rostfreie Stahle. 100 SAFM \_l
30| ac Z GG
Alla typer av aust/duplexa 350 M4
rostfria stal. 4 0 <:|
All types of short-chipping U H10 i <
cast iron. 2105 BNE
s Gus, U / e < H20 FG 20 500 BNE
alle Arten. ALc | 250
) U 350 ALC I ( H30
Alla typer av kortspanande 355
gjut- jarn. 0 ;er‘r,Ps \_ U
All types of heat-resistant U [ H20
Ni-, Co-, Fe-, and Ti-alloys. FG 20
' TNP
Alle Arten $¢armfeste ALC < 2105
Ni-, Co-, F d Ti-Leg. 350
o i A U |
Alla typer av varmhallfasta TNP
Ni-, Co-, Fe-, och Ti-leg. 2 ©
A(] =
(@)}
All types of non-ferrous ) <:| (q,'))
metals and non metallic ﬂ H20
materials. 2T1":)FE’_’ H10 FG 20 PDE I
U 1000 =
Alle Arten INE-MetaIIe JAET [
sninkiese— PY, U g 5
- 2255 c
Alla typer av icke-jarnmetaller A ﬁ
och icke metalliska material. U |
H als; U ( 7
ard materials; all types of H20 [0}
hardened steels and cast iron. )
N N FG 20 BNE oy E
Harte Materialien; alle /1 500 ‘ggo S
Arten von H— teten \_l S
Stahlen und Guss. (] IE
Harda material; alla typer av
hardade stal och gjutjam. A0 v
Coated carbide grades Uncoated grades Diamond, boron nitride
Beschichtete Hartmetallsorten Unbeschichtete Sorten Diamant, Bornitrid
Belagda hardmetallsorter Obelagda sorter Diamant, bornitrid
CVD CVvD PVD PVD PCD CBN
|:| TiC/Ti(CN)/ |:| TiN/Ti(CN)/ |:| TiN |:| TIiALN |:| |:| |:|
TiN Al>Og/TiN

CVD = Chemical Vapour Deposition PVD = Physical Vapour Depositon

MIR{JONA
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A 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 problems.

..Special Purpose Tools

M I RCO N A ..Sonderwerkzeuge

..Specialverktyg

Sonderwerkzeuge

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

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 l6sen.

Specialverktyg

Specialverktyg tillverkade efter Era
6nskemal och instruktioner — MIRCONA
kan erbjuda Er specialanpassade
verktygshallare och vandskar for de flesta
bearbetningstillampningar.

Av tids- och kostnadsskal utnyttjas
MIRCONASs breda sortiment pa
standardverktyg som med sa fa
modifikationer som majligt férvandlas till just
de specialverktyg som kravs for att I6sa Era
bearbetningsproblem.
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The tools included in this catalogue Die Werkzeuge, die in diesem Katalog Verktygen i denna katalog ar
are patented and patent pending in enthalten sind, sind in mehreren Léandern patenterade och patentsokta i ett flertal
many countries. patentiert und zum Patent angemeldet. lander.

Subject to change without notice. Anderungen vorbehalten. Ratt till &ndringar forbehalles.

MIRCONA

Box 955 - SE - 801 33 GAVLE, Sweden - Tel + 46 - (0)26 - 12 93 45 - Fax + 46 - (0)26 - 10 56 59
M l R 0 N A‘ Web: www.mircona.se * E-mail: mircona@mircona.se
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