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Hartmetall

Mikroharte
(HV)

2000

2800

1500

Adhasion

80

Kupferlegie

haftung als bei herkdmmlichen B

Das Resultat dieser neuen CRN Beschichtung ist e
festigkeit bei hohen Bearbeitungstemperaturen. Diese spezielle Eigen-
schaft reduziert den Verschleil® an der Schneide, deren Scharfe fur die
Bearbeitung von Kupferlegierungen unbedingt notwendig ist.

Geringer Reibwert

Die nebenstehende Tabelle zeigt, dass der Reibwert der CRN Serie
deutlich niedriger ist als bei konventionell beschichteten oder
unbeschichteten Werkzeugen.

B Anwendungsbeispiele 1
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Reibungskoeffizient bei 600°C

Wettbewerb A

Bessere Oberflachengiite

Wettbewerb B 0.15mm
unbeschichtetes
0.15 Hartmetall 3
Wettbewerb A " 0.6mm
10 * eschichtet Standweg 600m
€0 CRN2MB Werkzeug | CRN2MB R3
£
E’ CRN 2MB Werstoff | Kupfer
> 0.05 —’ Drehzahl | 13000min!(77m/min)
, Vorschub 3900mm/min (0.15mm/Zahn)
‘ 800
0 0 200 400 600 Bedingungen |Gleichlauffrasen, Pressluft

standweg (M)

Standweg 600m

B Anwendungsbeispiele 2

Hohe Standzeiten

90

Werkzeug | CRN2MRB ¢10 x R0.5
: : Werstoff Kupfer
gf%‘;ﬁerh A —10mm | Drehzahl |4500min™'(141m/min)
: : Vorschub | 900mm/min (0.1mm/Zahn)
— - S Bedingungen | Emulsion

Standweg (m)

0.60




CRN2MS

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlénge,
2 Schneiden

CRN&EJC

Schaftfraser, mittlere Schneidkantenlange,
4 Schneiden

CRN2XL

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlénge,
langer Hinterschliff, 2 Schneiden

CRN2MB

Kugelkopffraser, mittlere Schneidkantenléange,
2 Schneiden

CRN2XLB

Kugelkopffraser, mittlere Schneidkantenlange,
langer Hinterschiliff, 2 Schneiden

CRN2MRB

Schaftfréaser mit Eckenradius, mittlere
Schneidkantenlénge, 2 Schneiden

CRN2XLRB

Schaftfréser mit Eckenradius, mittlere

35 verschiedene GroRen verfugbar.

7 verschiedene GréRen verfigbar. ®

$0.2—¢12

¢3—012
$0.2—96

68 verschiedene GroRen verfugbar.

ST D e eeee——

22 verschiedene Gréfen verflgbar.

118 verschiedene Grolken verngrb'air'.

$6 xR0.2—d12xR1

13 verschiedene Gréfen verfugbar.

45 verschiedene GréRRen

Schneidkantenlange, langer Hinterschliff, 2 Schneiden

¢0.5xR0.05—¢6xR1

verfligbar.
B Anwendungsbeispiele 3
HSC-Bearbeitu ng, o Wettbve*rb Btes Wettbewerb A
tI’OCken 0. :n?t?::gﬁhte CrN beschichtet
a
0.08 * *
- N
E 0.06 ’
Werkzeug | CRN-2MB R3
Werkstoff | Kupfer 0.02 ‘
Drehzahin | 13000min* (231m/min) ,
. 0.3mm
r 74 mm/min (0.1mm n 0
BVC;'SChUbf ::(C)Jotroc/ken (F(’)r;sslu/ffah : 2.0mm ° 200 400 600 80
edingungen b 2 0 Standwed (m)
Il Anwendungsbeispiele 4
Zerspanungsleistung, nass
Stirnflache Schneide

Wettbewerb A
CrN beschichtet

Werkzeug | CRN-2XLB R1
Werkstoff Kupfer
Drehzahln | 16000min™' (MAX101m/min)

Vorschub fz

1600mm/min (0.05mm/Zahn)

0.03mm

Bedingungen

Gleichlauffrasen, Emulsion

0.05mm

/_




CRNEME 6 D4SD456 0—-0.008
0—-0.02 he 8<D4<10 0—-0.009
Fir Kupferelektroden, mittlere Schneidkantenldnge, 2 Schneiden D4=12 0—-0.011
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Le
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg. 9
++ +
__—115°
éj:&{ - - % Typ1
ap g
L1 %
BO®CC ¢ I
D1<3 D123 M '5:
Neu entwickelte CRN - Beschichtung fur die Bearbeitung = s
von Kupferwerkstoffe. Mae - mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlinge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 Typ
D1 ap L1 D4 N -
CRN2MSD0020S04 0.2 0.4 40 4 2 [ 1
D0020S06 0.2 0.4 45 6 2 () 1
D0030S04 0.3 0.6 40 4 2 [ 1
D0030S06 0.3 0.6 45 6 2 () 1
D0040S04 0.4 0.8 40 4 2 ° 1
D0040S06 0.4 0.8 45 6 2 (] 1
D0050S04 0.5 1 40 4 2 [ 1
D0050S06 0.5 1 45 6 2 () 1
D0060S04 0.6 1.2 40 4 2 () 1
D0070S04 0.7 14 40 4 2 () 1
D0080S04 0.8 1.6 40 4 2 [ 1
D0080S06 0.8 1.6 45 6 2 (] 1
D0090S04 0.9 2 40 4 2 (] 1
D0100S04 1 25 40 4 2 () 1
D0100S06 1 25 45 6 2 [ ) 1
D0110S04 1.1 25 40 4 2 () 1
D0120S04 1.2 3 40 4 2 [ 1
D0120S06 1.2 3 45 6 2 (] 1
D0130S04 1.3 3 40 4 2 (] 1
D0140S04 14 3 40 4 2 () 1
D0150S04 1.5 4 40 4 2 (] 1
D0150S06 1.5 4 45 6 2 () 1
D0160S04 1.6 4 40 4 2 [ 1
D0170S04 1.7 4 40 4 2 () 1
D0180S04 1.8 5 40 4 2 (] 1
D0190S04 1.9 5 40 4 2 (] 1
D0200S06 2 6 45 6 2 () 1
D0250S06 25 8 45 6 2 [ 1
D0300S06 3 8 45 6 2 [ 1
D0400S06 4 11 45 6 2 () 1
D0500S06 5 13 50 6 2 [ 1
D0600S06 6 13 50 6 2 (] 2
D0800S08 8 19 60 8 2 (] 2
D1000S10 10 22 70 10 2 () 2
D1200S12 12 26 75 12 2 [ 2

@ : Lagerstandard.



CRN 2XL C o P esoss o-om

Fur Kupferelektroden, langer Hinterschliff, 2 Schneiden

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austepitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ +
A A é __— 15
’ éj:&a —]—- —t | Typt
] g
L3 L ‘§
8
POCE P o =] w
D1<3 D123 ap E
Ausfuhrung mit Hinterschliff und neuer CRN-Beschichtung. L3 L g
MaRe : mm
Durchm. | Schnittlédnge |Hinterschliff| Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L3 D5 L1 D4 N =
CRN2XLD0020N005S04 0.2 0.3 0.5 0.17 50 4 2 (] 1
D0020N005S06 0.2 0.3 0.5 0.17 50 6 2 (] 1
D0020N010S04 0.2 0.3 1 0.17 50 4 2 (] 1
D0020N010S06 0.2 0.3 1 0.17 50 6 2 ® 1
D0020N015S04 0.2 0.3 15 0.17 50 4 2 L] 1
D0020N015S06 0.2 0.3 15 0.17 50 6 2 ® 1
D0030N010S04 0.3 0.5 1 0.27 50 4 2 (] 1
D0030N010S06 0.3 0.5 1 0.27 50 6 2 (] 1
D0030N030S04 0.3 0.5 3 0.27 50 4 2 (] 1
D0030N030S06 0.3 0.5 3 0.27 50 6 2 (] 1
D0040N020S04 0.4 0.6 2 0.36 50 4 2 ® 1
D0040N020S06 0.4 0.6 2 0.36 50 6 2 ® 1
D0040N040S04 0.4 0.6 4 0.36 50 4 2 (] 1
D0040N040S06 0.4 0.6 4 0.36 50 6 2 (] 1
D0040N060S04 0.4 0.6 6 0.36 50 4 2 (] 1
D0040N060S06 0.4 0.6 6 0.36 50 6 2 (] 1
D0050N020S04 0.5 0.8 2 0.46 50 4 2 (] 1
D0050N020S06 0.5 0.8 2 0.46 50 6 2 ® 1
D0050N040S04 0.5 0.8 4 0.46 50 4 2 (] 1
D0050N040S06 0.5 0.8 4 0.46 50 6 2 (] 1
D0050N060S04 0.5 0.8 6 0.46 50 4 2 ® 1
D0050N060S06 0.5 0.8 6 0.46 50 6 2 (] 1
D0050N080S04 0.5 0.8 8 0.46 50 4 2 (] 1
D0050N080S06 0.5 0.8 8 0.46 50 6 2 (] 1
D0080ON040S04 0.8 1.2 4 0.76 50 4 2 ® 1
D008ON040S06 0.8 1.2 4 0.76 50 6 2 ® 1
D008ON060S04 0.8 1.2 6 0.76 50 4 2 ® 1
D008ON060S06 0.8 1.2 6 0.76 50 6 2 (] 1
D008ON080S04 0.8 1.2 8 0.76 50 4 2 (] 1
D008ON080S06 0.8 1.2 8 0.76 50 6 2 (] 1
D008ON100S04 0.8 1.2 10 0.76 50 4 2 L] 1
D008ON100S06 0.8 1.2 10 0.76 50 6 2 ® 1
D0100N060S04 1 1.5 6 0.94 50 4 2 ® 1
D0100N060S06 1 1.5 6 0.94 50 6 2 (] 1
D0100N080S04 1 1.5 8 0.94 50 4 2 (] 1
D0100N080S06 1 1.5 8 0.94 50 6 2 (] 1
D0100N100S04 1 1.5 10 0.94 50 4 2 [ J 1
D0100N100S06 1 1.5 10 0.94 50 6 2 ® 1

@ : Lagerstandard.




CRN2XL

Fur Kupferelektroden, langer Hinterschliff, 2 Schneiden

60—-0.02 @4SD456 0—-0.008

MaRe : mm
Durchm. | Schnittlénge |Hinterschliff| Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L3 Ds L1 D4 N =
CRN2XLD0100N120S04 1 1.5 12 0.94 50 4 2 ® 1
D0100N120S06 1 1.5 12 0.94 50 6 2 ® 1
D0100N160S04 1 1.5 16 0.94 55 4 2 ® 1
D0100N160S06 1 1.5 16 0.94 99 6 2 ® 1
D0150N060S04 1.5 23 6 1.44 50 4 2 ® 1
D0150N060S06 1.5 23 6 1.44 50 6 2 ® 1
D0150N080S04 1.5 23 8 1.44 50 4 2 ® 1
D0150N080S06 1.5 23 8 1.44 50 6 2 ® 1
D0150N100S04 1.5 23 10 1.44 50 4 2 ® 1
D0150N100S06 1.5 23 10 1.44 50 6 2 ® 1
D0150N120S04 1.5 23 12 1.44 50 4 2 ® 1
D0150N120S06 1.5 23 12 1.44 50 6 2 ® 1
D0150N160S04 1.5 23 16 1.44 55 4 2 ® 1
D0150N160S06 1.5 23 16 1.44 & 6 2 ® 1
D0150N200S04 1.5 23 20 1.44 60 4 2 ® 1
D0150N200S06 1.5 23 20 1.44 60 6 2 ® 1
D0200N060S06 2 3.0 6 1.90 50 6 2 ® 1
D0200N080S06 2 3.0 8 1.90 50 6 2 ® 1
D0200N100S06 2 3.0 10 1.90 50 6 2 ® 1
D0200N120S06 2 3.0 12 1.90 50 6 2 ® 1
D0200N160S06 2 3.0 16 1.90 55 6 2 ® 1
D0200N200S06 2 3.0 20 1.90 60 6 2 ® 1
D0250N080S06 2.5 3.8 8 2.40 50 6 2 ® 1
D0250N120S06 2.5 3.8 12 2.40 99 6 2 ® 1
D0250N160S06 2.5 3.8 16 2.40 60 6 2 ® 1
D0250N200S06 2.5 3.8 20 2.40 65 6 2 ® 1
D0300N200S06 3 4.5 20 2.90 65 6 2 ® 1
D0400N200S06 4 6.0 20 3.90 65 6 2 ® 1
D0500N250S06 5 7.5 25 4.90 70 6 2 ® 1
D0600N300S06 6 9.0 30 5.85 70 6 2 ® 2

@ : Lagerstandard.



CRN4JC 60—-0.02 rassgj;so S Gt

Far Kupferelektroden, mittlere Schneidkantenlénge, 4 Schneiden D4=12 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er -€gierung uminium Leg.
++ +
1 15°

ZD'!

Typ1

ap

oDa4(he)

L1

S - - } Typ2
ap

oD1

D@+

Neu entwickelte CRN - Beschichtung fir die Bearbeitung L1 g
von Kupferwerkstoffe. Male : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtlange | Schaft Durchm. | Anzahl 5
Bestellbezeichnung d. Nuten > Typ
D1 ap L1 D4 -
CRN4JCDO0300 3 12 50 6 4 ® 1
D0400 4 15 50 6 4 ® 1
D0500 5 20 60 6 4 o 1
D0600 6 20 60 6 4 ° 2
D0800 8 25 70 8 4 ° 2
D1000 10 30 90 10 4 (] 2
D1200 12 30 90 12 4 ® 2

@ : Lagerstandard.




LRN2MB

Ku eIkogffréser fur Kupferelektroden,

‘ER +0.01 60—-0.02 Ia

D4 =
4<D4<6
8<D4<10 0—-0.009

3 0—-0.006
0—-0.008

mittlere chneidkantenlénge, 2 Schneiden D4=12 0—-0.011
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er -egierung uminium Leg.
++ +
" __—115°
ﬁ& - 3] - % Typ1
R T
ap <
L1 E‘;
Uwa @ @o é B = g Typ2
R” | ap £
L1 =}
Neu entwickelte CRN - Beschichtung fir die Bearbeitung
von Kupferwerkstoffe. Mate - mm
Radius Durchm. |Schnittlinge |Gesamtlange| Schaft Anzahl | &
Bestellbezeichnung der Kugel Durchm. |d.Nuten| © | Typ
R D1 ap L1 D4 -
CRN2MBR0020S04 0.2 0.4 0.8 45 4 2 [ 1
R0020S06 0.2 0.4 0.8 50 6 2 ® 1
R0030S04 0.3 0.6 1.2 45 4 2 o 1
R0030S06 0.3 0.6 1.2 50 6 2 ° 1
R0040S04 0.4 0.8 1.6 45 4 2 ° 1
R0040S06 0.4 0.8 1.6 50 6 2 ) 1
R0050S04 0.5 1 25 45 4 2 ° 1
R0050S06 0.5 1 2.5 50 6 2 ° 1
R0075S04 0.75 1.5 4 45 4 2 ® 1
R0075S06 0.75 1.5 4 50 6 2 ° 1
R0100S06 1 2 6 50 6 2 ° 1
R0125S06 1.25 25 6 50 6 2 ) 1
R0150S03 1.5 3 8 70 3 2 ° 2
R0150S06 1.5 3 8 70 6 2 ) 1
R0175S06 1.75 3.5 8 70 6 2 ° 1
R0200S04 2 4 8 70 4 2 ) 2
R0200S06 2 4 8 70 6 2 ° 1
R0250S06 25 5 12 80 6 2 ® 1
R0300S06 3 6 12 80 6 2 ° 2
R0400S08 4 8 14 90 8 2 ) 2
R0500S10 5 10 18 100 10 2 [ 2
R0600S12 6 12 22 110 12 2 [ 2

@ : Lagerstandard.



CRN2XLB

Kugelkopffraser fir Kupferelektroden, langer Hinterschliff,

‘ER +0.01 @0—-0-02 hsl '4$D4S6 0—-0.008

2 Schneiden
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ +
3 yp1
R 15 3
ap <
Effektive Lange R L1 é
fiir Konturwinkel o
E R S
B@®C |
Q - Typ2
R™ | ap g
Ausfithrung mit Hinterschliff und neuer Konturwinkel L L =
CRN-Beschichtung. Mafe  mm
Radius |Durchm. |Schnitt- Hinter-| Durchm. [Scmﬁlante Gesamt-| Schaft | Anzahi | Effektive Lange
Bestellbezeichnung der Kugel lainge | schliff finterschif| ‘amSirat) | lénge |Durchm.|d.Nuten| 2| Typ fiir Konturwinkel
R D1 ap L3 D5 B2 L1 D4 N [~ 30" | 1°| 2°| 3°
CRN2XLBRO0010N005S04 0.1 0.2 | 0.2 0.5| 017 |14.1°| 50 4 2 (@] 1 0.5] 0.5/ 0.6| 0.6
R0010N005S06 0.1 0.2 | 0.2 0.5| 017 |14.4°| 50 6 2 |®| 1 0.5/ 0.5| 06| 0.6
R0010N010S04 0.1 0.2 | 0.2 1 0.17 {13.3°| 50 4 2 |®]| 1 1 1.1 1.2 1.3
R0010N010S06 0.1 0.2 | 0.2 1 0.17 {13.8°| 50 6 2 |®f 1 1 11 12| 13
R0010N015S04 0.1 0.2 | 0.2 151017 |12.5°| 50 4 2 (@] 1 1.5 16| 1.7] 1.9
R0010N015S06 0.1 0.2 | 0.2 1.5|0.17 | 13.3°| 50 6 2 (@] 1 15 16| 1.7] 1.9
R0015N010S04 0.15] 0.3 | 0.3 1 0.27 {13.3°| 50 4 2 |®]| 1 1 11 1.2] 1.3
R0015N010S06 0.15| 0.3 | 0.3 1 0.27 |13.9°| 50 6 2 |®f 1 1 11 12| 1.3
R0015N015S04 015 0.3 | 0.3 1.5 0.27 |12.5°| 50 4 2 |®]| 1 1.5 16| 1.7| 1.9
R0015N015S06 0.15| 0.3 | 0.3 1.5|0.27 |13.3°| 50 6 2 |®f 1 1.5 16| 1.7] 1.9
R0015N020S04 015 0.3 | 0.3 2 0.27 |{11.9°| 50 4 2 (@] 1 21 22| 23| 25
R0015N020S06 0.15| 0.3 | 0.3 2 0.27 | 12.8°| 50 6 2 (@] 1 21| 22| 23| 2.5
R0020N010S04 0.2 04 | 04 1 0.36 {13.4°| 50 4 2 (@] 1 1 1 1.1 1.2
R0020N010S06 0.2 04 | 04 1 0.36 {13.9°| 50 6 2 (@] 1 1 1 1.1 1.2
R0020N015S04 0.2 04 | 04 1.5 0.36 |12.6°| 50 4 2 |®]| 1 1.5 16| 1.7| 1.8
R0020N015S06 0.2 04 | 04 1.5 0.36 |13.4°| 50 6 2 |®]| 1 1.5 16| 1.7| 1.8
R0020N020S04 0.2 04 | 04 2 0.36 |{11.9°| 50 4 2 (@] 1 2 21| 23] 25
R0020N020S06 0.2 04 | 04 2 0.36 | 12.8°| 50 6 2 (@] 1 2 21| 23| 25
R0020N030S04 0.2 04 | 04 3 0.36 | 10.7°| 50 4 2 (@] 1 3.1 3.2| 34| 3.7
R0020N030S06 0.2 04 | 04 3 0.36 {11.9°| 50 6 2 |®f 1 31| 3.2 34| 37
R0025N015S04 025| 05 | 05 151|046 [12.6°| 50 4 2 |®] 1 1.5 16| 1.7| 1.8
R0025N015S06 0.25| 0.5 | 0.5 15| 046 (13.4°| 50 6 2 (@] 1 15 16| 1.7| 1.8
R0025N020S04 025 05 | 05 2 0.46 |11.9°| 50 4 2 |®| 1 2 21| 23| 24
R0025N020S06 0.25| 05 | 05 2 0.46 | 12.9°| 50 6 2 (@] 1 2 21| 23| 24
R0025N030S04 025 05 | 05 3 0.46 | 10.6°| 50 4 2 (@] 1 3.1 3.2| 34| 3.7
R0025N030S06 025| 05 | 05 3 0.46 |11.9°| 50 6 2 (@] 1 3.1 3.2| 34| 3.7
R0025N040S04 025| 05 | 05 4 0.46 | 9.6°| 50 4 2 |®@] 1 41| 43| 46| 49
R0025N040S06 025| 05 | 05 4 0.46 |11.1°| 50 6 2 (@] 1 41| 43| 46| 4.9
R0025N060S04 0.25| 0.5 | 05 6 0.46 | 8.1°| 50 4 2 (@] 1 6.2 64| 69| 74
R0025N060S06 0.25| 0.5 | 05 6 0.46 | 9.7°| 50 6 2 (@] 1 6.2 64| 69| 74
R0025N080S04 025 05 | 05 8 046 | 7° 50 4 2 (@] 1 8.3 85| 9.2] 9.9
R0025N080S06 0.25| 0.5 | 05 8 0.46 | 8.7°| 50 6 2 (@] 1 8.3| 85| 9.2 9.9
R0025N100S04 025 05 | 0.5 |10 0.46 | 6.2°| 50 4 2 |®f 1 ]10.3|/10.7|11.5/12.4
R0025N100S06 025| 05 | 0.5 | 10 046 | 7.8°| 50 6 2 |®f 1 ]10.3|/10.7|11.5/12.4
R0030N020S04 0.3 06 | 0.6 2 0.56 | 11.8°| 50 4 2 |®| 1 21| 22| 23| 25
RO030N020S06 0.3 06 | 0.6 2 0.56 |12.8°| 50 6 2 |®]| 1 21| 22| 23| 2.5
R0O030N040S04 0.3 06 | 0.6 4 0.56 | 9.5°| 50 4 2 |®| 1 42| 43| 46| 5
R0030N040S06 0.3 0.6 | 0.6 4 0.56 | 11° 50 6 2 (@] 1 42| 43| 46| 5

@ : Lagerstandard.




CRN2XLB

Kugelkopffréser fiir Kupferelektroden, langer Hinterschliff,
2 Schneiden

‘ER +0.01 @0—-0-02 h6! '4$D456 0—-0.008

Winkel

Mafe : mm

Radius | Durchm. Schnitt- Hinter-| Ductm. |l |Gesamt-| Schaft | Anzahl | 5 Effektive Lange
Bestellbezeichnung der Kugel linge | schliff finterschif| ‘am§ira) | lénge |Durchm.|d.Nuten| 2| Typ fiir Konturwinkel
R | Dt | ap | L3 |Ds | B2 | Lt | Da|N|[3 30| 1°] 20| 3°
CRN2XLBRO0030N060S04 0.3 0.6 | 0.6 6 | 056 8° 50 4 2 (@] 1 6.3| 65| 6.9| 7.5
R0030N060S06 0.3 06 | 0.6 6 | 056 | 9.7°| 50 6 2 (@] 1 6.3| 65| 6.9| 7.5
R0030N080S04 0.3 06 | 0.6 8 1056 | 6.9°| 50 4 2 (@ 1 8.3| 8.6 9.2/10
R0030N080S06 0.3 06 | 0.6 8 | 056 | 8.6°| 50 6 2 |®] 1 8.3| 8.6| 9.2/10
R0O030N100S04 0.3 06 | 0.6 10 | 0.56 @ 6° 50 4 2 |®| 1 110.4(10.8|11.5[12.5
R0O030N100S06 0.3 06 | 0.6 10 | 0.56 | 7.8°| 50 6 2 (@ 1 ]10.4/10.8/11.5/12.5
R0040N020S04 0.4 0.8 | 0.8 2 1076 [11.7°| 50 4 2 (@] 1 21| 22| 23| 25
R0040N020S06 0.4 0.8 | 0.8 2 1076 [12.8°| 50 6 2 (@] 1 21 22| 23] 25
R0040N040S04 0.4 08 | 0.8 4 1076 | 9.4°| 50 4 2 (@] 1 42| 43| 46| 5
R0040N040S06 0.4 0.8 | 0.8 4 |10.76 |11° 50 6 2 |®| 1|42 43| 46| 5
R0040N060S04 0.4 08 | 0.8 6 | 076 | 7.8°| 50 4 2 |®] 1 6.3| 65| 6.9 7.5
R0040N060S06 0.4 0.8 | 0.8 6 | 0.76 | 96°| 50 6 2 |®] 1 6.3| 6.5 6.9 7.5
R0040N080S04 0.4 0.8 | 0.8 8 |0.76 | 6.7°| 50 4 2 (@] 1 8.3| 8.6| 9.2/10
R0040N080S06 0.4 0.8 | 0.8 8 |0.76 | 85°| 50 6 2 |0 1 8.3| 8.6| 9.2|10
R0040N100S04 0.4 0.8 | 0.8 10 | 0.76 | 5.9°| 50 4 2 |®] 1 ]|104/10.8/11.5/12.4
R0040N100S06 0.4 08 | 08 | 10 | 0.76 | 7.7°| 50 6 2 |®| 1 110.4(10.8|11.5[124
R0O050N030S04 0.5 1 1 3 1094 (10.1°| 50 4 2 |®] 1 3.2| 33| 3.6/ 3.9
R0O050N030S06 0.5 1 1 3 1094 [116°| 50 6 2 |®] 1 3.2| 33| 36| 3.9
R0O050N040S04 0.5 1 1 4 1094 91°| 50 4 2 @] 1 42| 44| 48] 5.2
RO050N040S06 0.5 1 1 4 1094 10.8°| 50 6 2 |0 1 42| 44| 48| 5.2
R0O050N050S04 0.5 1 1 5 1094 | g2°| 50 4 2 (@] 1 53| 55| 6 6.4
R0O050N050S06 0.5 1 1 5 1094 [10.1°| 50 6 2 (@] 1 53| 55| 6 6.4
R0050N060S04 0.5 1 1 6 | 094 | 75°| 50 4 2 (@ 1 6.3| 66| 71| 7.7
R0050N060S06 0.5 1 1 6 | 094 | 94°| 50 6 2 || 1 6.3| 66| 71| 7.7
R0O050N070S04 0.5 1 1 7 1094 69°| 50 4 2 @] 1 74| 7.7 83| 89
R0O050N070S06 0.5 1 1 7 1094 | 88°| 50 6 2 |0 1 74| 7.7 83| 89
RO050N080S04 0.5 1 1 8 1094 | 64°| 50 4 2 |0 1 84| 88| 9.4(10.2
R0O050N080S06 0.5 1 1 8 1094 | 83°| 50 6 2 |0 1 84| 88| 9.4(10.2
R0O050N100S04 0.5 1 1 10 | 094 | 56°| 50 4 2 |®] 1 ]10.5/10.9/11.7/12.6
R0O050N100S06 0.5 1 1 10 | 0.94 | 7.5°| 50 6 2 |®| 1 110.5(10.9|11.7[12.6
R0O050N120S04 0.5 1 1 12 | 094 | 5° 50 4 2 |®| 1 1126(13.1|14 |151
R0050N120S06 0.5 1 1 12 1094 | 6.8°| 90 6 2 |®| 1 1126(13.1|14 [151
RO050N140S04 0.5 1 1 14 1094 | 45 50 4 2 |®] 1 |14.7/15.2/16.3/17.6
R0O050N140S06 0.5 1 1 14 | 0.94 | 6.2°| 55 6 2 |®| 1 |14.7(15.2|16.3[17.6
R0O050N160S04 0.5 1 1 16 | 0.94 | 4.1°| 55 4 2 |®] 1 |16.8/17.4/18.6/20.1
R0O050N160S06 0.5 1 1 16 | 094 | 57°| 55 6 2 |®| 1 (16.8/17.4/18.6|20.1
RO050N180S04 0.5 1 1 18 | 0.94 | 3.7°| 55 4 2 |®| 1 118.9(19.5/20.9/22.6
R0O050N180S06 0.5 1 1 18 | 0.94 | 53°| 60 6 2 |®| 1 118.9(19.5/20.9(22.6
R0O050N200S04 0.5 1 1 20 | 094 | 34°| 55 4 2 |®| 1 120.9(21.6|23.2|251
RO050N200S06 0.5 1 1 20 | 094 | 5° 60 6 2 |®| 1 120.9(21.6|23.2|251
R0075N080S04 075 1.5 | 1.5 8 | 144 | 59°| 50 4 2 |0 1 84| 8.8| 9.4/10.1
R0075N080S06 075 | 15 | 15 8 | 144 | 8.1°| 50 6 2 |0 1 84| 8.8| 9.4(10.1
R0075N100S04 075| 15 | 1.5 | 10 | 1.44 | 51° 50 4 2 |®] 1 ]10.5/10.9/11.7/12.6
R0075N100S06 075| 15 | 15 | 10 | 144 | 7.2°| 50 6 2 |®| 1 110.5(10.9|11.7[12.6
R0075N120S04 075| 1.5 | 1.5 | 12 | 144 | 44° 50 4 2 |®| 1 (126/13.1/14 |15.1
R0075N120S06 075| 15 | 1.5 | 12 | 144 | 6.5° 50 6 2 |®| 1 1126(13.1|14 [151
R0075N140S04 075 15 | 15 | 14 | 144 4 50 4 2 |®] 1 |14.7/15.2/16.3|/17.6
R0075N140S06 075 15 | 15 | 14 | 144 | 59°| 55 6 2 |®| 1 (14.7/15.2/16.3|17.6
R0075N160S04 075 15 | 15 | 16 | 144 | 3.6°| 55 4 2 |®| 1 116.8(17.3|18.6|20
R0075N160S06 075 15 | 1.5 | 16 | 144 | 54°| 55 6 2 |®] 1 [16.8/17.3/18.6|20

@ : Lagerstandard.




CRN2XLB

Kugelkopffraser fir Kupferelektroden, langer Hinterschliff,

‘ER +0.01 @0—-0-02 hsl '4$D4S6 0—-0.008

2 Schneiden
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Le
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg. 9
++ +
o; - Typ1
R 15 3
Effektive Lange L1 5]
fiir Konturwinkel .g °
B@®C ¢ I o
8 - Typ2
R™ | ap E
Ausflihrung mit Hinterschliff und neuer Konturwinkel L L1 =}
CRN-Beschichtung. Male : mm
Radius |Durchm. [Schnitt- Hinter-| Durchm. [Schvmsﬁlante Gesamt:| Schaft | Anzahl | » Effektive Lange
Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff |Hinerschlf| amSif) | lénge |Durchm.|d. Nuten| D Typ fiir Konturwinkel
R D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 D4 = 30°| 1°| 2°| 3°
CRN2XLBR0075N180S04 075 15 | 15 18 | 1.44 | 3.3° 55 4 2 |®| 1 ]18.8/19.5/20.9|22.5
R0075N180S06 0.75| 15 | 1.5 18 | 1.44 | 5° 60 6 2 |®| 1 ]18.8/19.5/20.9|22.5
R0075N200S04 075 15 | 15 | 20 | 144 | 3° 55 4 2 |®f 1 1209|21.6/23.2| *
R0075N200S06 075 15 | 15 | 20 | 144 | 46° 60 6 2 [®] 1 [20.9/21.6/23.2|25
R0100N080S04 1 2 2 8 | 1.90 | 5.3° 50 4 2 (@] 1 8.3] 87| 9.2| 9.9
R0100N080S06 1 2 2 8 |1.90 | 7.8° 50 6 2 |®f 1 8.3| 87| 9.2 9.9
R0100N100S04 1 2 2 10 | 1.90 | 4.5° 50 4 2 |®| 1 ]10.4/10.8|/11.5/12.4
R0100N100S06 1 2 2 10 | 1.90 | 6.9° 50 6 2 |® 1 ]10.4/10.8|11.5/12.4
R0100N120S04 1 2 2 12 | 1.90 | 3.9° 50 4 2 |®| 1 ]125(12.9/13.8|14.9
R0100N120S06 1 2 2 12 | 1.90 | 6.1° 50 6 2 |®f 1 112.5/129|13.8|14.9
R0100N140S04 1 2 2 14 | 1.90 | 3.4° 50 4 2 (@] 1 (14.6/15.1{16.1{17.4
R0100N140S06 1 2 2 14 | 1.90 | 5.6° 55 6 2 (@] 1 (14.6/15.1(16.1{17.4
R0100N160S04 1 2 2 16 | 1.90 | 3.1° 55 4 2 (@ 1 (16.7/17.2|18.4/19.9
R0100N160S06 1 2 2 16 | 1.90 | 5.1° 55 6 2 |®| 1 |16.7|17.2|/18.4|19.9
R0100N200S04 1 2 2 20 | 1.90 | 2.5° 60 4 2 |®| 1 [20.8/21.5|23 *
R0100N200S06 1 2 2 20 | 1.90 | 4.3° 60 6 2 |®| 1 ]120.8|21.5|23 |24.8
R0100N250S06 1 2 2 25 11.90 | 3.7° 65 6 2 |® 1 |26 |26.8/28.8|31
R0100N300S06 1 2 2 30 | 1.90 | 3.2° 70 6 2 (@ 1 (31.1/32.2|34.5|37.3
R0150N160S06 1.5 3 3 16 | 2.90 | 4.3° 60 6 2 (@] 1 (16.6/17.2{18.4]19.7
R0150N250S06 1.5 3 ) 25 290 | 3° 70 6 2 (@] 1 (26 |26.8/28.7| =*
R0150N350S06 1.5 3 3 35 |290 ]| 2.2° 80 6 2 |®| 1 [36.3/37.5|40.2| =*
R0200N160S06 2 4 4 16 | 3.90 | 3.2° 70 6 2 |®| 1 |16.6(17.1|18.3|19.6
R0200N200S06 2 4 4 20 | 3.90 | 2.7° 70 6 2 |®]| 1 (20.8/21.4|22.9| =*
R0200N300S06 2 4 4 30 | 3.90 | 1.8° 70 6 2 |®f 1 1311|321 * *
R0200N400S06 2 4 4 40 | 3.90 | 1.4° 90 6 2 |® 1 1414428 * *
R0200N500S06 2 4 4 50 | 390 | 1.2° | 100 6 2 (@] 1 [51.8/53.5| * *
R0250N200S06 2.5 5 5 20 [ 4.90 | 1.5° 70 6 2 (@ 1 (20.7|214| =* *
R0250N300S06 2.5 5 5 30 | 490 | 1° 80 6 2 |®f 1 |311] * * *
R0O300N300S06 3 6 6 30 | 585| — 80 6 2 |®@] 1 * * * *
R0300N500S06 8 6 6 50 | 585 | — 100 6 2 |®f 1 * * * *

@ : Lagerstandard.

* Keine Interferenz




CRN2MRB
0—-0.02 he 8<D4<10 0—-0.009
Fur Kupferelektroden, mit eckenradius, mittlere Schneidkantenlénge, D4a=12 0—-0.011
2 Schneiden
C. Stahl, leg. Stahl Vergtiteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Alurminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg. upterLegierung uminium Leg.
++ +
QL&&’/ ] I Typ1
R ap g
L1 %
w @) (& P
2-schneidiger Torusfraser mit CRN-Beschichtung fir
Kupferwerkstoffe. MaBe : mm
Durchm. Schnittlange | Gesamtlange Schaft Mit Anzahl 5
Bestellbezeichnung Durchm. Eckenradius | d.Nuten| © Typ
D1 ap L1 D4 R N -
CRN2MRBD0600R020 6 13 50 6 0.2 2 (] 1
D0600R030 6 13 50 6 0.3 2 (] 1
D0600R050 6 13 50 6 0.5 2 (] 1
D0600R100 6 13 50 6 1 2 L 1
D0800R030 8 19 60 8 0.3 2 (] 1
DO0800R050 8 19 60 8 0.5 2 (] 1
D0800R100 8 19 60 8 1 2 (] 1
D1000R030 10 22 70 10 0.3 2 (] 1
D1000R050 10 22 70 10 0.5 2 [ J 1
D1000R100 10 22 70 10 1 2 L 1
D1200R030 12 26 75 12 0.3 2 L] 1
D1200R050 12 26 75 12 0.5 2 (] 1
D1200R100 12 26 75 12 1 2 [ J 1

@ : Lagerstandard.



CRN2XLRB

Fur Kupferelektroden, mit eckenradius, mittlere Schneidkantenlange,

@ 0—-0.02 hsl '4SD4$6 0—-0.008

2 Schneiden
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ o~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ +
a /\»Bz
S Em—r ] — || Typt
R ap 115 g
L3 3
Effektive Lange l / L1 8
fiir Konturwinkel °
UWE ‘ & @ @ 5= é; = | Tye2
D1<3 D123 R | ap g
2-schneidiger Torusfraser mit langem Hinterschliffund " " L3 L1 q
CRN-Beschichtung fur Kupferwerkstoffe. Mate - mm
Durchm. | Schnitt-| Hinter-| Durchm. (Scm}sﬁlame Gesamt-| Schaft | Mt |wul| N Effektive Lange
Bestellbezeichnung lange | schliff | Hinteschiff um Schaf) | lange | Durchm. Eckenradius|ilin] © | 3 fiir Konturwinkel
D1 ap L3 Ds B2 L1 D4 R - 30" | 1° | 2° | 3°
CRN2XLRBD0050R005N04 0.5 0.5 4 0.46 | 9.5° 50 4 005 |2|®(1| 41| 43| 46| 5
D0050R010N04 0.5 0.5 4 0.46 | 9.5° 50 4 0.1 2|1®|11| 41| 43| 46| 5
D0050R005N06 0.5 0.5 6 0.46 | 8° 50 4 005 |12|®|1| 6.2] 64| 69| 7.5
D0050R010N06 0.5 0.5 6 046 | 8° 50 4 0.1 2(®| 1] 6.2| 64| 69| 7.5
D0080R005N06 0.8 0.8 6 0.76 | 7.6° 50 4 005 |2|®[1]| 63| 65| 7 7.6
D0080R010N06 0.8 0.8 6 0.76 | 7.6° 50 4 0.1 2|1®|11]| 6.3| 65| 7 7.5
D0080R005N08 0.8 0.8 8 0.76 | 6.5° 50 4 005 |2|®[1| 83| 86| 9.3/10
D0080R010N08 0.8 0.8 8 0.76 | 6.6° 50 4 0.1 2|®|1]| 83| 86| 9.3/10
D0100R010N08 8 0.94 | 6.3° 50 4 0.1 2(®| 1] 85| 88| 9.5/10.2
D0100R030N08 1 1 8 094 | 6.3° 50 4 0.3 2|1®(1] 85| 88| 9.5/10.2
D0100R0O10N10 1 1 10 0.94 | 5.5° 55 4 0.1 2(®] 1110611 |11.8|12.7
D0100R030N10 1 1 10 0.94 | 5.5° 55 4 0.3 2|10]1110.5/10.9|11.8|12.7
D0100R010N12 1 1 12 094 | 4.9° 55 4 0.1 2|10]1112.6/13.1|14.1|15.2
D0100R030N12 1 1 12 0.94 | 4.9° 55 4 0.3 2|10]1112.6/13.1|14.1|15.2
D0150R010N12 1.5 1.5 12 144 | 4.3° 55 4 0.1 2|1®]|1112.6/13.1|14.1|15.2
D0150R020N12 1.5 1.5 12 144 | 4.3° 55 4 0.2 2|10®]|1112.6/13.1|14.1|15.2
D0150R030N12 1.5 1.5 12 144 | 4.3° 55 4 0.3 2|10 1112.6/13.1|14.1|15.2
D0150R010N20 1.5 1.5 20 144 | 2.9° 60 4 0.1 2|10 1120.9/21.7|23.3| *
D0150R020N20 1.5 1.5 20 144 | 2.9° 60 4 0.2 210]1120.9/21.7|123.3| *
D0150R030N20 1.5 1.5 20 144 | 3° 60 4 0.3 2|10]1120.9/21.6/23.3| *
D0200R010N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 0.1 2101112513 |14 |15.1
D0200R020N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 0.2 2101112513 |14 |15.1
D0200R030N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 0.3 211112513 [13.9/15
D0200R050N12 2 2 12 1.9 3.8° 55 4 0.5 2101112513 [13.9/15
D0200R010N16 2 2 16 1.9 2.9° 55 4 0.1 2(®]|1]16.7|17.3|18.6| *
D0200R020N16 2 2 16 1.9 2.9° 55 4 0.2 2|1@(1]16.7|(17.3/18.6| =*
D0200R030N16 2 2 16 1.9 3° 55 4 0.3 2|10 1116.7/17.3|/18.5| *
D0200R050N16 2 2 16 1.9 3° 55 4 0.5 2|10|1116.7|/17.2|/18.5| =*
D0200R010N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 0.1 2|10]1120.8/21.6/23.2| *
D0200R020N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 0.2 2|10®]|1120.8/21.5/23.2| *
D0200R030N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 0.3 2|10®]|1120.8/21.5/23.1| *
D0200R050N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 05 |2|®[1]20.8(21.5/23.1| *
D0300R020N20 3 3 20 2.9 3.4° 65 6 0.2 2|1®|1120.8/21.5/23.2|25
D0300R030N20 3 3 20 2.9 3.4° 65 6 0.3 2|1®(1]20.8(21.5/23.1|25
D0300R050N20 3 3 20 2.9 3.4° 65 6 0.5 2|1®]1120.8/21.5/23.1/24.9
D0400R020N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 0.2 2|10®]|1120.8/21.5/23.2| *
D0400R030N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 0.3 2|10 1120.8/21.5/23.1| *
D0400R050N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 0.5 2(®]1120.8{21.5(23.1| =*

@ : Lagerstandard.

* Keine Interferenz




CRN2XLRB

Fur Kupferelektroden, mit eckenradius, mittlere Schneidkantenlange,

2 Schneiden

@o—-o.oz hsl '4SD456 0—-0.008

Mafe : mm

Durchm. | Schnitt-| Hinter-| Durchm, (Sc}mmﬁgnte Gesamt-| Schaft | Wit fhuil o | Effektive Lédnge

Bestellbezeichnung lange | schliff | Hinterschiff| "zum Schatt)| 1&nge | Durchm. | Eckenradiusid e o > fiir Konturwinkel
D1 ap L3 D5 B2 L1 D4 R - 30" | 1° | 2° | 3°

CRN2XLRBDO0500R020N25 5 5 25 4.9 1.1° 65 6 02 |2]|®| 1] 26 |26.9]| * *
D0500R030N25 5 5 25 4.9 1.1° 65 6 03 |2|®|1] 26 |269| * *
D0500R050N25 5 5 25 4.9 1.1° 65 6 05 ([2|®|1] 26 [26.9| * *
D0600R020N30 6 6 30 5.85 = 70 6 02 |2|®|2]| * * * *
D0600R0O30N30 6 6 30 5.85 — 70 6 03 |2|®|2]| * * * *
D0600R0O50N30 6 6 30 5.85 = 70 6 05 |2|®@|2]| * * * *
D0600R100N30 6 6 30 5.85 — 70 6 1 2|10(2] * * * *

@ : Lagerstandard.

* Keine Interferenz



CRN2MS

Fir Kupferelektroden, mittlere Schneidkantenlénge, 2 Schneiden

Werkstoff Kupfer+Kupfer Leg.
Durchm. Drehzahl Vorschub Schnittiefe
(mm) (min™") (mm/min) (mm)
0.2 40000 600 0.01
0.3 40000 600 0.01
0.4 40000 800 0.01
0.5 40000 960 0.015
0.6 40000 1200 0.02
0.7 40000 1400 0.02
0.8 40000 1600 0.03
0.9 40000 1800 0.04
1 40000 2000 0.06
1.5 40000 3000 0.12
2 30000 3000 0.18
2.5 24000 2600 0.25
3 20000 2300 0.30
4 15000 2000 0.40
5 12000 1600 0.50
6 10000 1400 0.60
8 8000 1000 0.80
10 6400 900 1.00
12 5400 820 1.00
<s. obige Liste
hinsichtlich D
Schnitttiefe <s. obige Liste
Schnittiefe % S hinsichtlich
M Schnitttiefe
/ D:Durchm.

CRN4JC

Fir Kupferelektroden, mittlere Schneidkantenlénge, 4 Schneiden

1) Far den Fall, daB keine stabile Werkstiick- und
Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der
Bearbeitung starke Vibrationen auftreten, empfiehlt es sich, die
Hohe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu
reduzieren.

2) Fur Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu
senken.

Werkstoff Kupfer+Kupfer Leg.
Durchm. Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min)
3 10600 280
4 8000 330
5 6400 380
6 5300 420
8 4000 460
10 3200 460
12 2700 460
<0.05D (MAX. 0.5mm)
Schnittiefe <2.5D
D:Durchm.

1) Far den Fall, daB keine stabile Werkstlick- und
Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wéahrend der
Bearbeitung starke Vibrationen auftreten, empfiehlt es sich, die
Hoéhe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu
reduzieren.

2) Bei geringeren Schnittiefen kénnen Drehzahl und Vorschub
erhéht werden.

3) Bei Zerspanung von Kupfer-Wolfram Legierungen, wahlen Sie
die Drehzahl und den Vorschub unter 70% der angegebenen
Werte.

4) Wasserl6slicher Kiihlschmierstoff wird empfohlen.




CRN2XL

Fur Kupferelektroden, langer Hinterschliff, 2 Schneiden

Werkstoff Kupfer « Kupfer Leg.
Durchm. | Hinterschliff Drehzahl Vorschub Schnittiefe
(mm) (mm) (min") (mm/min) (mm)
0.5 40000 800 0.004
0.2 1.0 40000 700 0.003
1.5 40000 600 0.002
0.3 1 40000 800 0.007
i 3 40000 600 0.002
2 40000 950 0.007
0.4 4 40000 800 0.003
6 40000 600 0.001
2 40000 950 0.01
0.5 4 40000 800 0.005
6 40000 700 0.002
4 40000 1200 0.02
0.8 6 40000 1200 0.015
8 40000 1000 0.01
6 40000 2000 0.04
1 8 40000 2000 0.03
10 30000 1200 0.02
12 30000 1000 0.015
6 40000 2400 0.10
8 40000 2200 0.09
1.5 10 40000 2000 0.08
12 30000 1800 0.05
16 20000 1200 0.03
20 15000 800 0.02
6 40000 2400 0.18
8 40000 2200 0.15
2 10 40000 2000 0.12
12 30000 1500 0.10
16 30000 1000 0.06
20 15000 600 0.03
8 40000 3000 0.20
2.5 12 40000 2800 0.15
16 30000 2100 0.10
20 20000 1000 0.08
3 20 20000 2000 0.12
4 20 15000 2000 0.30
5 25 12000 1500 0.35
6 30 10000 1200 0.40

1) Im Falle eines Ratterns oder anderer Gerdusche missen die Drehzahl und der Vorschub entsprechend reduziert werden.

2) Bei Hochgenauigkeitsbearbeitungen empfehlen wir die Reduzierung des Vorschubs. Zerspanungsbedingungen kénnen aufgrund der
Auskragung, Schnittiefe und des Werkzeugs variieren. Bitte verwenden Sie in der Tabelle aufgefiihrten Daten als Standard.

3) Bei geringeren Schnittiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

4) Wasserl6slicher Kiihlschmierstoff wird empfohlen.




CRN2MB

Kugelkopffraser fur Kupferelektroden, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

Werkstoff Kupfer«Kupfer Leg.
a<15° a>15°
R Schnittiefe
(mm) Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub (mm)
(min’") (mm/min) (min") (mm/min)
RO.2 40000 1600 40000 1200 0.02
RO.3 40000 3200 40000 1600 0.03
RO0.4 40000 6400 40000 2400 0.05
RO.5 40000 8000 40000 3200 0.06
R0.75| 40000 9600 40000 4000 0.09
R1 40000 9600 39000 4700 0.1
R1.25| 40000 12000 30000 4500 0.12
R1.5 40000 12000 27000 4300 0.13
R2 32000 11000 20000 3600 0.15
R2.5 25000 9000 16000 2900 0.20
R3 21000 8400 13000 2600 0.25
R4 16000 6400 10000 2000 0.30
R5 13000 5200 8000 1700 0.50
R6 9000 3600 6000 1300 0.50 i
<0.2R i
Schnittiefe m#: <s. obige Liste hinsichtlich Schnitttiefe ‘
R:Radius a ‘

1) a ist der Bearbeitungswinkel.

2) Fur den Fall, daB keine stabile Werkstlck- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung starke Vibrationen
auftreten, empfiehlt es sich, die Héhe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu reduzieren.
Wenn eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit benétigt wird, empfiehlt es sich den Vorschub zu reduzieren.

3) Bei niedrigeren Drehzahlen muss auch der Vorschub entsprechend reduziert werden.

4) Je nach Bearbeitungbedingungen (Auskragung, Schnitttiefe, Zustellung und Aufnahme) kénnen die angegebenen Schnittdaten abweichen.




CRNZ2XLEB

Kugelkopffraser fir Kupferelektroden, langer Hinterschliff, 2 Schneiden

Werkstoff Kupfer+Kupfer Leg. Werkstoff Kupfer+Kupfer Leg.
R Hinterschliff Drehzahl Vorschub Schnittiefe R Hinterschliff Drehzahl Vorschub Schnittiefe

(mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm)
0.5 40000 800 0.003 8 40000 8000 0.07
RO.1 1.0 40000 600 0.002 RO.75 12 35000 4500 0.04
1.5 40000 400 0.001 16 20000 2000 0.03
RO.15 1 40000 1200 0.007 20 12000 900 0.02
2 40000 800 0.003 8 40000 9600 0.10
1 40000 2000 0.015 10 40000 6400 0.08
RO.2 2 40000 1300 0.01 R1 12 40000 6000 0.08
3 40000 800 0.005 16 30000 3000 0.05
2 40000 2000 0.02 20 20000 2000 0.04
RO.25 4 40000 1200 0.01 30 10000 800 0.02
6 36000 600 0.006 16 40000 12000 0.10
10 26000 200 0.002 R1.5 25 25000 6000 0.08
2 40000 3200 0.03 35 6000 700 0.06
RO.3 6 40000 1200 0.008 16 32000 11000 0.15
10 30000 500 0.003 20 32000 9000 0.15
4 40000 4000 0.02 R 2 30 20000 4500 0.10
RO0.4 6 40000 2500 0.02 40 15000 3000 0.08
10 30000 700 0.008 50 8000 1000 0.05
4 40000 6400 0.05 R2.5 20 25000 9500 0.20
6 40000 4800 0.03 30 20000 3300 0.15
RO.5 8 40000 3000 0.02 R3 30 21000 8400 0.20
10 33000 2000 0.01 50 20000 3000 0.15

16 18000 500 0.008

20 13000 250 0.005

<0.2R
Schnittiefe [~ <s. obige Liste hinsichtlich Schnitttiefe
! R:Radius

1) Far den Fall, daB keine stabile Werkstiick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung starke Vibrationen
auftreten, empfiehlt es sich, die Héhe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu reduzieren.

Wenn eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit benétigt wird, empfiehlt es sich den Vorschub zu reduzieren.

2) Je nach Bearbeitungbedingungen (Auskragung, Schnitttiefe, Zustellung und Aufnahme) kénnen die angegebenen Schnittdaten abweichen.
3) Bei geringeren Schnittiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.



CRN2MIRB

Fur Kupferelektroden, mit eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

Werkstoff Kupfer+Kupfer Leg.
Durchm. Eckenradius Drehzahl Vorschub Schnittefe
(mm) (mm) (min™") (mm/min) ap ae
(mm) (mm)
6 R0O.2, RO.3, RO.5 10000 1400 6 0.6
R1 10000 1700 6 0.6
8 R0.3, R0.5 8000 1000 8 0.8
R1 8000 1200 8 0.8
10 R0.3, R0.5 6400 900 10 1.0
R1 6400 1100 10 1.0
12 R0.3, R0.5 5400 800 12 1.0
R1 5400 1000 12 1.0
<ae
Schnittiefe <ap

1) Far den Fall, daB keine stabile Werkstiick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung starke Vibrationen
auftreten, empfiehlt es sich, die Hoéhe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu reduzieren.
Wenn eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit benétigt wird, empfiehlt es sich den Vorschub zu reduzieren.

2) Bei niedrigeren Drehzahlen muss auch der Vorschub entsprechend reduziert werden.

3) Je nach Bearbeitungbedingungen (Auskragung, Schnitttiefe, Zustellung und Aufnahme) kénnen die angegebenen Schnittdaten abweichen.




CRNZ2XLRB

Schaftfraser mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, langer Hinterschliff, 2 Schneiden

Nutenfrasen Konturfrasen
Werkstoff Kupfer+Kupfer Leg. KupfereKupfer Leg.
Schnittiefe
Durchm. Eckenradius Hinterschliff Drehzahl Vorschub Schnittiefe Drehzanhl Vorschub
(mm) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) ap ae
(mm) (mm)
4 40000 800 0.005 40000 1500 0.01 0.1
0.5 R0.05, R0.1 6 40000 700 0.003 40000 1000 0.005 0.1
6 40000 1200 0.02 40000 2500 0.02 0.15
5 R0.05, R0.1
0.8 0.05, RO 8 40000 1200 0.015 40000 1600 0.01 0.15
8 40000 2000 0.03 40000 3000 0.03 0.2
1 R0.1, R0.3 10 35000 1600 0.025 35000 2000 0.025 0.2
12 30000 1200 0.02 30000 1800 0.02 0.2
12 30000 1500 0.05 40000 4500 0.04 0.3
1. R0.1, RO.2, RO.
s 04, R0.2, R0.3 20 20000 1000 0.02 20000 2000 0.02 0.3
RO RO.2 12 30000 1500 0.1 40000 4500 0.08 0.4
2 R0.3, R0'5 16 30000 1000 0.06 30000 3000 0.05 0.4
e 20 20000 600 0.04 20000 2000 0.04 0.4
3 R0.2, R0.3 20 20000 2000 0.12 35000 6000 0.1 0.6
R0.5 20 20000 2200 0.12 35000 8000 0.1 0.6
a R0.2, R0.3 20 15000 2000 0.25 32000 5000 0.15 0.8
R0.5 20 15000 2200 0.25 32000 7000 0.15 0.8
5 R0.2, R0.3 25 12000 1500 0.3 22000 5000 0.2 1.0
R0.5 25 12000 1700 0.3 22000 7000 0.2 1.0
6 R0.2, R0.3,R0.5| 30 10000 1200 0.4 20000 5000 0.25 1.2
R1 30 10000 1500 0.4 20000 7000 0.25 1.2
D <ae
Schnittiefe = [ <ap
% D:Durchm.

1) Fur den Fall, daB keine stabile Werksttick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wéahrend der Bearbeitung starke Vibrationen
auftreten, empfiehlt es sich, die Héhe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu reduzieren.
Wenn eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit benétigt wird, empfiehlt es sich den Vorschub zu reduzieren.
2) Bei niedrigeren Drehzahlen muss auch der Vorschub entsprechend reduziert werden.
3) Je nach Bearbeitungbedingungen (Auskragung, Schnitttiefe, Zustellung und Aufnahme) kénnen die angegebenen Schnittdaten

abweichen.
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