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Metal duro

1500

0 Adhesion —
El resultado de
muestra una mayor resistencia al ¢
temperatura, y ayuda a mantener la agudeza nec
en el filo de corte para las aplicaciones especificas de
mecanizado del cobre.

Mayor lubricidad
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La tabla adjunta muestra el menor coeficiente de friccion ---

cuando trabajamos a alta velocidad de corte.Estos Carbid I 0.52
resultados alargan la vida de la herramienta y permite un ; aroide '
excelente superficie de acabado cuando lo comparamos 045 0.50 055 0.60

con los productos convencionales. Valor de coeficiente de friccion 600°C
M Ejemplo de aplicaciones

Micro hardness (HV)
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I
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Excelente superficie de acabado Competidor A

= mpetidor B . 0.15mm

E (I;V‘I’etaﬁ duro convencional

E 015 Competidor A 3

o ]

3] CrN RS | ! 0.6mm

% * Longitud de corte 600m

= 0.10

:d::' 0 CRN2MB Herramienta | CRN2MB R3

:; L-RNEMB Material | Cobre

g 0.05 —’ Velocidad n | 13000min”(77m/min)
[e2]

@ ’ Avance fz |3900mm/min (0.15mmidiente)
(=] 0 600 800

g Condiciones |Corte descendente, aire a pres.

Longitud de corte 600m

400
0 200 Longitud de corte (m)

M Ejemplo de aplicaciones

Herramienta | CRN2MRB ¢10 x R0.5

Material Cobre

—10mm | Velocidad n |4500min™'(141m/min)

Avance fz | 900mm/min (0.1mm/diente)

Condiciones |Corte descendente (refrigerado)

Longitud de corte (m)




CRNEeMS

Fresa de ranurado, longitud media,
2 hélices

CRN&EJC

35 tamarios disponibles.

Fresa con mango, longitud semi-larga, 7 tamarios disponibles
4 hélices ’
CRN2XL $0.2—$6
Fresa de ranurado, cuello largo, 2 hélices 68 tamanos disponibles.

CRNE2MB RO.2_ReE e
Fresa con punta esférica, 22 tamafios disponibles. '

longitud media, 2 hélices

LRNEXLE GIEETED e

longitud media, 2 hélices 118 tamanios disponibles.

CRN2VIRB

Fresa con radio, longitud media, ~ . .
2 hélices 13 tamarios disponibles.

CRN2XLRB —

Fresa con radio, cuella largo, ~ . .
2 hélices 45 tamarios disponibles.

B Ejemplo de aplicaciones

Alta velocidad de fresado Competidor B
010 m duro idor A
etal du ompetidor
en corte seco. convencional GomP
E 0.08 ¥
E
o | o8
2 .08 »
= “ o
=
S % 0.04 ‘="’f
Herramienta | CRN-2MB R3 3 '
(7]
M ial ©
ateria Cobre > 0.02 ‘
Velocidad n | 13000min (231m/min) 3
o
Avance fz 2600mm/min (0.1mm/diente) 0.3mm 0 600 800
Condiciones | Corte descendente, aire a pres. =omm 0 20 LOngitA:)do de corte (m)

M Ejemplo de aplicaciones
Corte refrigerado. Comparativa filo de corte.

Punta Filo

T
~ T e g i,

Competidor A f

Herramienta | CRN-2XLB R1

Material Cobre

Velocidad n | 16000min” (101m/min) o
Avance fz 1600mm/min (0.05mm/diente) &
Condiciones |Corte descendente, aire a pres. :

0.03mm

0.05mm /_




LCRN2MIS

Para electrodos de cobre, longitud media, 2 hélices

6 0_-0-02 @
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Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ., " o~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neacones Aamente Resisertes | 7\18@Cion de Cobre | Aleacién de Aluminio
++ +
_—115°
éjz&{, - % Tipo1
ap g
L1 %
POHCE P  IEE—Im™
D1<3 D123 M '5:
El recién desarrollado "recubrimiento CRN" demuestra una excelente adhesion al sustrato, = s
lo que permite prolongar la vida de la herramienta para el mecanizado de cobre. Unidad - mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total |Diametro del mango| Numero X
Referencia de hélices| © Tipo
D1 ap L1 D4 N »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 1.4 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 2.5 45 6 2 () 1
D0110S04 1.1 2.5 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 1.4 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 2.5 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

@ : Existencia en Europa.



CRN 2XL C o P esoss o-om

Para electrodos de cobre, cuello largo, 2 hélices

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ” " -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neasones Atemerte Rsisetes | ~\1S¢ion de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ +
e \ é 115
o Y = — - Tipof
L1 %
]
BOCC L P o=
D1<3 D1>3 ap E
Fresa de cuello largo con el recién desarrollado "recubrimiento Ls L g
CRN". ,
Unidad : mm
Diametro | Longitud | Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero |
Referencia de corte largo cuello total del mango|dehélices| 9 Tipo
D1 ap L3 Ds L1 D4 N ”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 L 1
D0020N015S04 0.2 0.3 15 0.17 50 4 2 (] 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 (] 1
D0100N100S06 1 1.5 10 0.94 50 6 2 ® 1

@ : Existencia en Europa.




CRN2XL

Para electrodos de cobre, cuello largo, 2 hélices

60—-0.02 @4SD456 0—-0.008

Unidad : mm
Diametro | Longitud | Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero |
Referencia de corte largo cuello total |del mango|dehélices| O | Tipo
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 55 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

@ : Existencia en Europa.



CRN4AIC

Para electrodos de cobre, longitud media, 4 hélices

G -D

D4=6 0—-0.008
8<D4<10 0—-0.009
D4=12 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacion de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ +
_—115°
Q] - } Tipo1
ap g
L1 9
~ A ) |
uwc \ Q f - + Tipo2
ap g
El recién desarrollado "recubrimiento CRN" demuestra una excelente adhesion al sustrato, L1 S
lo que permite prolongar la vida de la herramienta para el mecanizado de cobre. Unidad - mm
Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
Referencia de corte del mango de hélices § Tipo
D1 ap L1 D4 2]
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

@ : Existencia en Europa.




LRN2MB

Para electrodos de cobre, punta esférica,
longitud media, 2 hélices

D4=3 0—-0.006

0—-0.008

4<D4<6
+0.01 0—-0.02
6 6 @asmsm 0—-0.009
D4=12 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacion de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ +
; _115°
—_——— al | Tipot
R T
ap §
L1 %
2@ C L~
R”| ap :.:::,
L1 =]
El recién desarrollado "recubrimiento CRN" demuestra ua excelente adhesion al sustrato,
lo que permite prolongar la vida de la herramienta para el mecanizado de cobre. ,
Unidad : mm
Radio de punta | Diametro Longitud Longitud Diametro | Numero | x
Referencia esférica de corte total del mango [de hélices § Tipo
R D1 ap L1 D4 2
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 ® 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 2.5 45 4 2 [ J 1
R0050S06 0.5 1 25 50 6 2 ) 1
R0075S04 0.75 1.5 4 45 4 2 L 1
R0075S06 0.75 1.5 4 50 6 2 ° 1
R0100S06 1 2 6 50 6 2 ° 1
R0125S06 1.25 2.5 6 50 6 2 (] 1
R0150S03 1.5 3 8 70 3 2 (] 2
R0150S06 1.5 ) 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 2.5 5 12 80 6 2 ) 1
R0300S06 3 6 12 80 6 2 [ J 2
R0400S08 4 8 14 90 8 2 (] 2
R0500S10 5 10 18 100 10 2 [ J 2
R0600S12 6 12 22 110 12 2 (] 2

@ : Existencia en Europa.



CRN2XLB

Para electrodos de cobre, punta esférica,
Cuello largo, 2 hélices

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

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacion de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ +
o~ = 3 B2
ssé% - = j ,
] - Tipo1
R 15 3
ap L3 %
longitud efectiva para L1 e
angulo de inclinacion T
30° ’é’g 3
UWC S i © ]
Q - Tipo2
R™ | ap E
Yo <
Fresa de punta esférica y cuello largo con el Inclinacion del angulo Ls L1 ]

recién desarrollado "recubrimiento CRN".

Filo de corte

Radio de | piametro | Longitud | Cuello | Diam. [0 % SO ongitud | Diametro | Nimero | xc longitud efectiva para
e Quta, de corte | largo |cuello péé“,ﬁ;‘ngg“? total (del mangoldehéles| & | Tipo | @ngulo de inclinacion
R D1 |ap | Ls D5 | B2 | Lt | Ds|N|oO 0] 1°] 22| 3
CRN2XLBR0010N005S04 0.1 02 | 0.2 0.5]0.17 |14.1°| 50 4 2 |0 1 0.5/ 05| 06| 0.6
R0010N005S06 0.1 02 | 02 0.5|0.17 [{14.4°| 50 6 2 |0 1 0.5/ 05| 06| 0.6
R0010N010S04 0.1 02 | 02 1 0.17 |13.3°| 50 4 2 |01 1 11 12| 1.3
R0010N010S06 0.1 02 | 0.2 1 0.17 |1 13.8°| 50 6 2 (@ 1 1 11 12| 1.3
R0010N015S04 0.1 02 | 0.2 1.5 0.17 |12.5°| 50 4 2 (@ 1 1.5/ 16| 1.7] 1.9
R0010N015S06 0.1 02 | 0.2 1.5]0.17 |13.3°| 50 6 2 (@ 1 1.5/ 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 (@ 1 1 1.1 1.2| 1.3
R0015N015S04 0.15| 0.3 | 0.3 1.5]0.27 |12.5°| 50 4 2 |0 1 1.5/ 16| 1.7] 1.9
R0015N015S06 0.15| 03 | 0.3 1.5]0.27 |13.3°| 50 6 2 |®] 1 15| 16| 1.7| 1.9
R0015N020S04 0.15| 03 | 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| 25
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 |®f 1 1 1 11 1.2
R0020N015S04 0.2 04 | 04 1.5]0.36 |12.6°| 50 4 2 |®f 1 15/ 16| 1.7] 1.8
R0020N015S06 0.2 04 | 04 1.5 0.36 |13.4°| 50 6 2 |0 1 15| 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 32| 34| 37
R0020N030S06 0.2 04 | 04 3 0.36 |11.9°| 50 6 2 (@ 1 3.1 32| 34| 37
R0025N015S04 025 | 05 | 0.5 1.5]0.46 |12.6°| 50 4 2 |®f 1 1.5/ 16| 1.7] 1.8
R0025N015S06 025 | 05 | 0.5 1.5 0.46 |13.4°| 50 6 2 (@ 1 1.5/ 16| 1.7| 1.8
R0025N020S04 025| 0.5 | 0.5 2 0.46 | 11.9°| 50 4 2 | 1 2 21| 23| 24
R0025N020S06 025| 0.5 | 0.5 2 0.46 [12.9°| 50 6 2 (@ 1 2 21| 23| 24
R0025N030S04 025| 05 | 0.5 3 0.46 | 10.6°| 50 4 2 (@ 1 3.1 32| 34| 37
R0025N030S06 025| 05 | 0.5 3 0.46 |11.9°| 50 6 2 (@ 1 3.1 32| 34| 37
R0025N040S04 025| 05 | 0.5 4 0.46 | 9.6°| 50 4 2 (@ 1 41| 43| 46| 4.9
R0025N040S06 025 | 05 | 0.5 4 0.46 |11.1°| 50 6 2 (@ 1 41| 43| 46| 4.9
R0025N060S04 025| 05 | 0.5 6 0.46 | 8.1°| 50 4 2 |0 1 6.2| 64| 69| 74
R0025N060S06 0.25| 0.5 | 0.5 6 046 | 9.7°| 50 6 2 (@ 1 6.2| 64| 69| 74
R0025N080S04 025| 05 | 0.5 8 046 | 7° 50 4 2 (@ 1 8.3| 85| 9.2| 9.9
R0025N080S06 025| 0.5 | 0.5 8 046 | 8.7°| 50 6 2 |®]| 1 8.3| 85| 9.2| 9.9
R0025N100S04 025| 05 | 05 |10 046 | 6.2°| 50 4 2 |®| 1 (10.3/10.7/11.5/12.4
R0025N100S06 025| 05 | 0.5 | 10 046 | 7.8°| 50 6 2 |®| 1 (10.3/10.7|11.5/12.4
RO030N020S04 0.3 0.6 | 0.6 2 0.56 | 11.8°| 50 4 2 |®]| 1 21| 22] 23| 25
R0030N020S06 0.3 0.6 | 0.6 2 0.56 [12.8°| 50 6 2 |0 1 21 22| 23] 25
RO030N040S04 0.3 0.6 | 0.6 4 0.56 | 9.5°| 50 4 2 |01 42| 43 46| 5
R0030N040S06 0.3 0.6 | 0.6 4 0.56 | 11° 50 6 2 (@] 1 42| 43| 46| 5

@ : Existencia en Europa.




Para electrodos de cobre, punta esférica,
Cuello largo, 2 hélices

Unidad : mm

longitud efectiva para
angulo de inclinacion
30" 1°| 2°| 3°
6.3 6.5| 69| 7.5
6.3 6.5| 69| 7.5
8.3 86| 9.2/10

8.3 86| 9.2/10

10.4/10.8(11.5/12.5
10.4(10.8/11.5|12.5

Radio de | piametro |Longitud | Cuello | Diam. [Filo % cote | ongitud | Dismetro | Nimero

o e
Referencia eglf]:,tlga de corte | largo |cuello "Séa,ﬁé‘ngg”o° total  [del mango(de hélices

D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 | Da
CRN2XLBRO0030N060S04 |03 | 06 | 06 | 6 | 056 8 | 50
R0030N060S06 |03 | 06 | 06 | 6 |0.56| 9.7°| 50
RO030N080S04 |03 | 0.6 | 06 | 8 |056| 6.9°| 50
R0030N080S06 |03 | 0.6 | 06 | 8 | 056/ 86°| 50
RO030N100S04 |03 | 0.6 | 06 | 10 | 056 | g | 50
RO030N100S06 |03 | 0.6 | 06 | 10 | 056 | 7.8°| 50

Tipo

N

R0040N020S04 0.4 0.8 | 0.8 2 1076 [11.7°| 50 21| 22| 23| 25
R0040N020S06 0.4 0.8 | 0.8 2 | 0.76 [12.8°| 50 21 22| 23] 25
R0040N040S04 0.4 0.8 | 0.8 4 1076 | 9.4°| 50 42| 43 46| 5

R0040N040S06 0.4 0.8 | 0.8 4 |10.76 |11° 50 42| 43| 46| 5

R0040N060S04 0.4 08 | 0.8 6 | 076 | 7.8°| 50 6.3| 65| 6.9 7.5
R0040N060S06 0.4 0.8 | 0.8 6 | 0.76 | 96°| 50 6.3| 65| 6.9| 7.5
R0040N080S04 0.4 0.8 | 0.8 8 |0.76 | 6.7°| 50 8.3| 8.6 9.2/10

R0040N080S06 0.4 0.8 | 0.8 8 | 0.76 | 85°| 50 8.3| 8.6 9.2/10

R0040N100S04 0.4 08 | 0.8 | 10 |[0.76 | 5.9°| 50 10.4/10.8/11.5(12.4
R0040N100S06 0.4 08 | 0.8 | 10 |0.76 | 7.7°| 50 10.4/10.8|11.5|12.4
R0O050N030S04 0.5 3 1094 10.1°| 50 3.2| 33| 3.6/ 3.9
R0O050N030S06 0.5 3 | 094 [11.6°| 50 3.2| 33| 36| 3.9
R0O050N040S04 0.5 4 1094 91°| 50 42| 44| 48] 5.2
RO050N040S06 0.5 4 1094 10.8°| 50 42| 44| 48| 5.2
RO050N050S04 0.5 5 1094 | g2°| 50 53| 55| 6 6.4
RO050N050S06 0.5 5 1094 [10.1°| 50 53| 55| 6 6.4
RO050N060S04 0.5 6 1094 | 75° 50 6.3| 66| 71| 7.7
R0050N060S06 0.5 6 | 094 | 94°| 50 6.3| 66| 71| 7.7
R0O050N070S04 0.5 7 1094 69°| 50 74| 7.7 83| 89
R0O050N070S06 0.5 7 1094 | g88°| 30 74| 7.7 83| 89
RO050N080S04 0.5 8 1094 | 64°| 50 84| 88| 9.4(10.2

R0O050N080S06 0.5
R0O050N100S04 0.5
R0O050N100S06 0.5
R0O050N120S04 0.5
R0050N120S06 0.5
RO050N140S04 0.5
RO050N140S06 0.5
R0O050N160S04 0.5
R0O050N160S06 0.5
RO050N180S04 0.5
R0O050N180S06 0.5
R0O050N200S04 0.5

oo

0.94 | 83°| 50
094 | 56°| 50
094 | 75°| 50
094 | 5° 50
0.94 | 6.8°| 50
0.94 | 45°| 50
094 | 6.2°| 55
094 | 41°| 55
094 | 57°| 55
0.94 | 3.7°| 55
094 | 53°| 60
0.94 | 34°| 55

84| 88| 9.4(10.2
10.5/10.9|11.7|12.6
10.5/10.9(11.7|12.6
12.6/13.1/14 |15.1
12.6(13.1/14 |15.1
14.7/15.2|16.3|17.6
14.7/15.2116.3|17.6
16.8/17.4/18.6|20.1
16.8(17.4118.6|20.1
18.9/19.5/20.9|22.6
18.9119.5/20.9|22.6
20.9|21.6|23.2|25.1

R N A G QO G G |
0 oo~ A DNDNO

RN UL A (U O UK U U UK UK G U UL U UK U UK U UK U U I U
—_ —_

- a4 a a A A O A A A A A A A A A A A A A A A A

N
o

® © 0 0000600000000 000000 000 0 00 00000 0 0 00 00 0 0 0 0 0O 0 0 0 0 0 0 0 Stock

or~rroOoprhooprpPooprhooprprooprpPooprhPooprprooprprPoorhrhooprprooprprooprhrhooprooproorhrooproproorooprooprbroopro o MO
NN DNPNONDDNNDNDPNODDNDNNMNPNODDNDNNMNNODDNNNNMNPNODDNDNDNNPNDDNNDNNPNODDNDNDNNMNNDDNNDNNDDNDNDNNNDDNODNDNNNDMDNDDNNNDDNODNDNNNDMNDNNNDDNODDNNDNNODDNDDNDDN
_ A A A A A A A A A e e e e e e e e A o A A A A e e e A e A A A A A A A

RO050N200S06 0.5 1 1 20 | 094 | 5° 60 20.9|21.6|23.2|251
R0075N080S04 075 1.5 | 1.5 8 | 144 | 59°| 50 84| 8.8| 9.4/10.1
R0075N080S06 075 | 1.5 | 1.5 8 | 144 | 8.1°| 50 84| 8.8| 9.4(10.1
R0075N100S04 075 15 | 15 | 10 | 144 | 51°| 50 10.5/10.9|11.7|12.6
R0075N100S06 075| 15 | 15 | 10 | 144 | 7.2°| 50 10.5(10.9]11.712.6
R0075N120S04 075| 1.5 | 1.5 | 12 | 144 | 44° 50 12.6/13.1114 |15.1
R0075N120S06 075| 15 | 1.5 | 12 | 144 | 6.5° 50 12.6(13.1/14 |15.1
R0075N140S04 075 15 | 15 | 14 | 144 4 50 14.7/15.2|16.3|17.6
R0075N140S06 075 15 | 15 | 14 | 144 | 59°| 55 14.7(15.2116.3|17.6
R0075N160S04 075 15 | 15 | 16 | 144 | 3.6°| 55 16.8/17.3/18.6 |20

R0075N160S06 075| 15 | 15 | 16 | 144 | 54°| 55 16.8/17.3]18.6 |20

@ : Existencia en Europa.



CRN2XLB

Para electrodos de cobre, punta esférica,
Cuello largo, 2 hélices

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

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacion de Cobre

Aleacion de Aluminio

recién desarrollado "recubrimiento CRN".

Filo de corte

(<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ +
7 Q /Bi’p

] - Tipo1

R —J15° <

ap <

— " Ls =

longitud efectiva para L1 5]

angulo de inclinacién k]
. =¥ &
uwc 30 gel 3 _

- Q - Tipo2

R™ | ap g

Yo <

Fresa de punta esférica y cuello largo con el Inclinacién del angulo Ls L1 Q

Unidad : mm

Radio de | pizmetro |Longitud | Cuello | Diam. |F10 % €018 ongitud | Didmetro | Nimero | e longitud efectiva para
Referencia Quta, de corte | largo |cuello "Séa,ﬁé‘ngg“? total (del mangoldehéles| & | Tipo | @ngulo de inclinacion
R Di|ap | Ls Ds | B2 | Lt | Da » 30| 1°] 2°] 3°
CRN2XLBR0075N180S04 075 15 | 1.5 18 | 1.44 | 3.3° 55 4 2 |®| 1 118.8/19.5/20.9|22.5
R0075N180S06 075 | 15 | 1.5 18 | 1.44 | 5° 60 6 2 |®f 1 (18.8/19.5/20.9/22.5
R0075N200S04 075 15 | 1.5 | 20 | 144 | 3 55 4 2 (@] 1 (20.9/21.6/23.2| =*
R0075N200S06 075 15 | 1.5 | 20 | 144 | 46° 60 6 2 (@] 1 (20.9/21.6|23.2|25
R0100N080S04 1 2 2 8 | 190 |53°| 50 4 2 |®] 1 8.3| 8.7 9.2| 9.9
R0100N080S06 1 2 2 8 |1.90 | 7.8° 50 6 2 (@ 1 8.3| 87| 9.2| 9.9
R0100N100S04 1 2 2 10 | 1.90 | 4.5° 50 4 2 (®f 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 1.90 | 3.9° 50 4 2 |®| 1 1125/12.9|13.8|14.9
R0100N120S06 1 2 2 12 1190 | 6.1° 50 6 2 (@ 1 [(12.5/12.9/13.8/14.9
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|17.2118.4/19.9
R0100N160S06 1 2 2 16 | 1.90 | 5.1° 55 6 2 (®| 1 (16.7|17.2118.4/19.9
R0100N200S04 1 2 2 20 | 1.90 | 25° 60 4 2 |®f 1 [20.8/21.5/23 *
R0100N200S06 1 2 2 20 | 1.90 | 4.3° 60 6 2 |®| 1 (20.8/21.5/23 |24.8
R0100N250S06 1 2 2 25 1190 | 3.7°| 65 6 2 |®| 1 |26 |26.8/28.8|31
R0100N300S06 1 2 2 30 190 | 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 (16.6/17.2118.4/19.7
R0150N250S06 1.5 3 3 25 1290 | 3 70 6 2 (@] 1 |26 |26.8/28.7| *
R0150N350S06 1.5 3 3 35 | 290 | 2.2° 80 6 2 |®f 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 |®f 1 (20.8/21.4(229| =*
R0200N300S06 2 4 4 30 390 | 1.8°| 70 6 2 |®| 1 311|321 * *
R0200N400S06 2 4 4 40 | 390 | 14°| 90 6 2 |®| 1 |414]/428| * *
R0200N500S06 2 4 4 50 |3.90 | 1.2° | 100 6 2 (@] 1 [51.8/53.5] * *
R0250N200S06 2.5 5 5 20 | 490 | 1.5° 70 6 2 (@] 1 (20.7|21.4] * *
R0250N300S06 25 5 5 30 | 4.90 | 1° 80 6 2 (@] 1 [311] =* * *
R0O300N300S06 3 6 6 30 | 585 | — 80 6 2 (@ 1 * * * *
R0300N500S06 3 6 6 50 |585| — | 100 6 2 |0] 1 * * * *

@ : Existencia en Europa.

* Sin interferencias




CRN2MRB

Radio con corte al centro, Longitud media, 2 hélices,
Para electrodos de cobre

@ 0_-0-02 @

D4=6
8<D4<10 0—-0.009
D4a=12 0—-0.011

0—-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacion de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ +
éng ~ - -t Tipo1
R w g
L1 %
@ T ¢
Fresa integral con radio, con 2 hélice, con recubrimiento
CRN para mecanizado de electrodos de cobre. Unidad - mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Con Radio | Nimero ]
Referencia de corte total del mango de hélices) o | Tipo
D1 ap L1 D4 R N »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 ® 1
D0800R030 8 19 60 8 0.3 2 ® 1
D0800R050 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 ° 1
D1000R100 10 22 70 10 1 2 ® 1
D1200R030 12 26 75 12 0.3 2 ® 1
D1200R050 12 26 75 12 0.5 2 ® 1
D1200R100 12 26 75 12 1 2 ® 1

@ : Existencia en Europa.



CRN2XLRB C o P eose oo

Radio con corte al centro, Longitud media, 2 hélices,
Para electrodos de cobre

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio,

Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ +
a /\»Bz
a3 =] . || Tipot
R ap 115 g
. . [ ) = L1 é
longitud efectiva para
angulo de inclinacion -
30° %,T“ g
UWE ‘3 @ @ 5t é; = : I | Tipo2
D1<3 D123 ' R ap g
Fresa integral con radio, con cuello largo, con 2 hélice Inclinacion del &n gulo L3 L1 q
con recubrimiento CRN para mecanizado de electrodos de cobre. Unidad - mm
Diametro |Longitud | Cuello | Diam. ?;‘;adaen%%?: Longitud| Diametro | Con Nlianeero x| o longitud efectiva para
Referencia decorte | largo | cuello | demaigo | total |delmango| Radio [ijs| © | 2 angulo de inclinacion
D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 R [N[®[F[30 ] 10 [ 20 [ 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] 41| 43| 46| 5
D0050R005N06 0.5 0.5 6 046 | 8° 50 4 005 |2|®[1]| 62| 64| 69| 7.5
D0050R010N06 0.5 0.5 6 046 | 8° 50 4 0.1 2(®| 1] 6.2 64| 69| 7.5
D0080R0O05N06 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] 6.3 65| 7 7.5
D0080R0O05N08 0.8 0.8 8 0.76 | 6.5° 50 4 005 |2|®f1]| 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
D0100R010NO8 1 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 03 (2|®|1| 85| 88| 9.5/10.2
D0100R010N10 1 1 10 0.94 | 5.5° 55 4 0.1 2(®|1]10.6/11 |11.8[12.7
D0100R030N10 1 1 10 0.94 | 5.5° 55 4 03 |2|®[1]10.5/10.9/11.8|12.7
D0100R010N12 1 1 12 094 | 4.9° 55 4 0.1 2|®(1]12.6(13.1|/14.1|15.2
D0100R030N12 1 1 12 094 | 4.9° 55 4 03 |2|®[1]12.6/13.1/14.1|15.2
D0150R010N12 1.5 1.5 12 144 | 4.3° 55 4 0.1 2|@®(1]12.6(13.1/14.1|15.2
D0150R020N12 1.5 1.5 12 144 | 43° 55 4 02 (2|®]|1(12.6/13.1/14.1]15.2
D0150R030N12 1.5 1.5 12 144 | 4.3° 55 4 03 |2|®[1]12.6/13.1/14.1|15.2
D0150R010N20 1.5 1.5 20 144 | 2.9° 60 4 0.1 2(®]|1]20.9/21.7(23.3| *
D0150R020N20 1.5 1.5 20 144 | 2.9° 60 4 02 |2|®(1]20.9(21.7|23.3| *
D0150R030N20 1.5 1.5 20 144 | 3° 60 4 03 |2|®(1]20.9(21.6(23.3| *
D0200R010N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 0.1 2|®(1]125(13 |14 |15.1
D0200R020N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 02 |2|®[1]125(13 |14 |151
D0200R030N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 03 |2|®[1]125]13 [13.9|15
D0200R050N12 2 2 12 1.9 3.8° 55 4 05 |2|®[1]125[13 [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 02 |2|®(1]16.7(17.3/18.6| *
D0200R030N16 2 2 16 1.9 3° 55 4 03 |2|®[1]16.7(17.3/18.5| *
D0200R050N16 2 2 16 1.9 3° 55 4 05 |2|®(1]16.7({17.2/18.5| *
D0200R010N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 0.1 2|®(1]20.8/21.6(23.2| *
D0200R020N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 02 |(2|®]|1(20.8/21.5/23.2| =*
D0200R030N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 03 |2|®[1]20.8/21.5/23.1| *
D0200R050N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 05 |2|®(1]20.8(21.5/23.1| *
D0300R020N20 3 3 20 29 3.4° 65 6 02 |2|®[1]20.8/21.5/23.2|25
D0300R030N20 3 3 20 2.9 3.4° 65 6 03 |2|®[1]20.8/21.5/23.1|25
D0300R050N20 3 3 20 2.9 3.4° 65 6 05 |2|®[1]20.8/21.5/23.1|24.9
D0400R020N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 02 |2|®(1]20.8/21.5/23.2| *
D0400R030N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 03 |2|®[1]20.8/21.5/23.1| *
D0400R050N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 05 (2|®]|1(20.8/21.5/23.1| =*

* Sin interferencias

@ : Existencia en Europa.




CRN2XLRB

Radio con corte al centro, Longitud media, 2 hélices,

Para electrodos de cobre

@o—-o.oz hsl '4SD4S6 0—-0.008

Unidad : mm

Didmetro| Longitud| Cuello | Diam. | Pt %%l ongitud Diametro| Con [ | | longitud efectiva para

Referencia de corte | largo | cuello | “demango | total |delmango| Radio | ole angulo de inclinacion

D1 ap L3 Ds | B2 L1 D4 R [N[®[F[30 ] 10 [ 20 [ 3°

CRN2XLRBDO0500R020N25 | 5 5 25 | 4.9 11° | 65 6 02 [2|®|1]| 26 (26.9] * | *
DO0500R030N25 | 5 5 25 | 4.9 1.1° | 65 6 03 |2|®|1| 26 |26.9| * | *
D0500R050N25 | 5 5 25 | 4.9 1.1° | 65 6 05 [2|®]|1] 26 |26.9] * | *
D0600R020N30 | 6 6 30 | 585 | — 70 6 02 |2]|@|2| % | * | * | *
DO0600R0O30N30 | 6 6 30 | 585 | — 70 6 03 [2]|®]|2]| * | = | * | *
D0600R0O50N30 | 6 6 30 | 585 | — 70 6 05 |2|@|2| % | % | * | *
D0600R100N30 | 6 6 30 | 585 | — 70 6 1 2|l@|2] * | % | * | *

@ : Existencia en Europa.

* Sin interferencias



CRN 2§

Para electrodos de cobre, longitud media, 2 hélices

Material Cobre+Aleacion de cobre
Diémetro Revoluciones Avance Profundidad de corte
(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
<Consulte la lista anterior para
conocer la profundidad D
Profundidad S(:eDcone' SConS_ulte la lista 1) Si la rigidez de la méaquina es pobre, se producen vibraciones 6
de corte anterior para conocer excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
/I la profundidad de corte. proporcional.
D:Diametro [ 2) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.

CRN 4 IC

Para electrodos de cobre, longitud media, 4 hélices

Material Cobre+Aleacion de cobre
Diametro Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min)
3 10600 280
4 8000 330
5 6400 380
6 5300 420
460 S - ) . A
B UL 1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6
10 3200 460 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
12 2700 460 proporcional.
<0.05D (MAX. 0.5mm) 2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance
Profundidad pueden ser incrementados.
de corte <2.5D 3) Al cortar aleaciones de cobre y volframio, ajuste las revoluciones
. y el avance por debajo del 70% del valor de la tabla.
D:Didmetro | 4) Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.




CRN2XL

Para electrodos de cobre, cuello largo, 2 hélices

Material Cobre ¢ Aleacion de cobre
Diametro | Cuello largo Revoluciones Avance Profundidad de corte
(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
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) Si se produce traqueteo y ruido, reduzca las revoluciones y el avance de manera acorde.

2) Cuando se necesita una precision del mecanizado especialmente elevada, recomendamos reducir el avance. Las condiciones de corte
pueden variar en gran medida debido al saliente (profundidad de fresado y longitud del cuello), la profundidad de corte y la maquina
herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.

3) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

4) Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.



LCRN2MB

Para electrodos de cobre, punta esférica, longitud media, 2 hélices

Material Cobre+Aleacion de cobre
R a=15 a>15° Profundidad
(mm) |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance de corte
(min") (mm/min) (min") (mm/min) (mm)
RO.2 40000 1600 40000 1200 0.02
RO.3 40000 3200 40000 1600 0.03
RO.4 40000 6400 40000 2400 0.05
RO.5 40000 8000 40000 3200 0.06
RO.75| 40000 9600 40000 4000 0.09
R1 40000 9600 39000 4700 0.11
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
RS 13000 5200 8000 1700 0.50
R6 9000 3600 6000 1300 0.50
<0.2R
Profundidad
de corte W#: < Consulte la lista anterior para conocer
Z la profundidad de corte.
R:Radio

1) a es la inclinacién de la superficie de la maquina.

2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.
Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

3) Ala hora de aplicar revoluciones mas bajas, reduzca también el avance de manera acorde.

4) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al voladizo (profundidad de corte), la profundidad de corte y la maquina
herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.




CRNZ2XLEB

Para electrodos de cobre, punta esférica, Cuello largo, 2 hélices

Material Cobre+Aleacion de cobre Material Cobre+Aleacion de cobre
R Cuellolargo| Revoluciones Avance Profundidad de corte R Cuellolargo| Revoluciones Avance Profundidad de corte

(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
Profundidad de corte [~ <Consulte la lista anterior para conocer
4 la profundidad de corte. )
R:Radio

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.
2) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al voladizo (profundidad de corte), la profundidad de corte y la maquina
herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.
3) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.



CRNZ2MIRB

Radio con corte al centro, Longitud media, 2 hélices, Para electrodos de cobre

Material

Cobre+Aleacion de cobre

Profundidad de corte

Didmetro| Angulo del radio | Revoluciones Avance

(mm) (mm) (min) (mm/min) ap ae
(mm) (mm)

6 R0.2, RO.3, R0.5 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
Profundidad de corte sap

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

2) Ala hora de aplicar revoluciones mas bajas, reduzca también el avance de manera acorde.

3) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al voladizo (profundidad de corte), la profundidad de corte y la maquina

herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.




CRNZ2XLRB

Fresa con radio, cuella largo, 2 hélices

Ranurar Contorneado
Material Cobre+Aleacién de cobre Cobre«Aleacion de cobre
) Profundidad de corte
Diametro | Angulo del radio |Cuellolargo|] Revoluciones Avance Profundidad de corte ||Revoluciones Avance

(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, Ro-1 6 40000 700 0.003 40000 1000 0.005 0.1
6 40000 1200 0.02 40000 2500 0.02 0.15

N 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, RO.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, RO-3 20 20000 1000 0.02 20000 2000 0.02 0.3

RO.1. 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

R 20 20000 600 0.04 20000 2000 0.04 0.4

3 RO.2, RO.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 RO.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

RO.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

Profundidad de corte
D:Diametro

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

2) Ala hora de aplicar revoluciones mas bajas, reduzca también el avance de manera acorde.
3) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al voladizo (profundidad de corte), la profundidad de corte y la maquina
herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.
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