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o « Es ist sowohl fiir die NC- als auch fiir die Bearbeitung geeignet und kann problemlos ’ kmb
am Eckenradius gefrast werden. 4
* Die Lebensdauer des Werkzeugs wird aulRerordentlich verlangert, da MUGEN-COATING fur
zusatzliche Verschleiftfestigkeit sorgt.
o 29 verschiedene Typen verfiigbar
>
ARTIKELNUMMER TYP DRM DRM RADIUS FREILANGE ve SCHAFT | GESAMT
D d1 R n d L
MIR200-R0,1 A 0,5 0,8 RO,1 4 45
rL'n::_ MIR200-R0,15 A 0,5 0.9 RO,15 4 45
= MIR200-R0,2 A 05 1 RO,2 4 45
MIR200-R0,25 A 05 11 RO,25 4 45
3
MIR200-R0O,3 A 05 12 RO,3 4 45
MIR200-R0,35 A 0,5 13 RO,35 4 45
~
o MIR200-R0,4 A 0,5 14 RO,4 4 45
D
- MIR200-R0,45 A 0,5 1,5 R0,45 4 45
MIR200-R0O,5 A 05 16 RO,5 4 45
MIR200-R0,55 A 0,5 17 RO,55 4 45
12°
=y MIR200-R0,6 A 0,5 18 RO,6 4 45
@ MIR200-R0,65 A 0,5 19 RO,65 4 45
0
MIR200-R0,7 A 0,5 2 RO,7 4 45
5
MIR200-R0,75 A 05 2] RO,75 4 45
_ MIR200-R0,8 A 0,8 2,5 RO,8 4 45
N
S MIR200-R0,85 A 08 26 RO,85 4 45
ak MIR200-R0,9 A 08 27 RO,9 4 45
MIR200-R0,95 A 0.8 2,8 RO,95 4 45
MIR200-R1 A 0,8 29 R1 4 45
3] MIR200-R1,25 A 0,8 34 R1,25 4 45
o 8
g MIR200-R1,5 B 15 4.6 R1,5 - 4 45
= MIR200-R1,75 B 1,5 51 R1,75 - 4 45
MIR200-R2 B 15 56 R2 - 4 45
10
MIR200-R2,5 B 15 6,6 R2,5 - 6 45
[wp}
g MIR200-R3 A 15 76 R3 8 55
=. 45°
2 MIR200-R3,5 A 2 9,1 R3,5 12 10 55
m
MIR200-R4 B 2 101 R4 - 10 55
MIR200-R4,5 A 2 mn1 R4,5 45° 12 65
15
> MIR200-R5 B 2 12 R5 - 12 65
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Empfohlene Schnittbedingungen =
P
Unlegierte Stahle e Sacile
- StahlguR
EEUsiEE Vergutungsstdhle o
Automatenstahle Werkzeugstahle o
St37, 5t52, StE420,
St60, Ck4s, Cke0,
Ck15, €50, 1.0035, 1.071
42CrMo4, 36Mn5V,
11170, 1.5621, 1.6543,
11750, 1.2312,1.2344,
<3501r\'|7/1r?\1r'n12%9<32750HB 12343,15120,1.7033
<900N/mm?
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten o
D R pd
Vc fz Vc fz Vc fz Vc fz
0,2 01 12 0,0016 12 0,0027 8 0,0019 8 0,0026
04 02 20 0,0019 20 0,8333 14 0,0022 14 0,7000
0,6 03 26 0,0021 26 0,8333 13 0,0025 13 0,7000
0,8 04 31 0,0024 31 0,8333 22 0,0028 22 0,7000 wn
1 05 35 0,0027 35 0,8333 25 0,0031 25 0,7000 ~
15 0,75 42 0,0033 42 0,8333 30 0,0039 30 0,7000 iy
1.6 0.8 35 0,0043 35 0,8333 25 0,0050 25 0,7000
2 1 39 0,0048 39 0,8333 28 0,0057 28 0,7000
2,5 1,25 42 0,0056 42 0,8333 31 0,0064 31 0,7000
3 15 35 0,0081 35 0,8333 25 0,0093 25 0,7000 _
35 175 37 0,0088 37 0,8333 26 0,0104 26 0,7000 A
4 2 40 0,0094 40 0,8333 29 0,0109 29 0,7000 Ui
5 2,5 44 0,0107 44 0,8333 31 0,0125 31 0,7000
6 3 47 0,0120 47 0,8333 34 0,0138 34 0,7000
7 35 44 0,0150 44 0,8333 31 0,0179 31 0,7000
8 4 46 0,0162 46 0,8333 33 0,0192 33 0,7000
El 45 48 0,0176 48 0,8333 34 0,0208 34 0,7000 =)
10 5 50 0,0188 50 0,8333 35 0,0227 35 0,7000 g
Schruppen SchlichteL a =
Schnitttiefe R+0.05 ‘} f a
B a ] R 0.1~0.4=0.02mm .
R+0.05 f R 0.5~5=0.05mm -~
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