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Serienerweiterung der
CRN VHM-Fraser flr die Bearbeitung
von Kupferwerkstoffen

{\':%:LE} Torusfraser

jetzt lieferbar

CRN2XLRB {'E'EE}

CRN2MRB



CRN VHM-Fraser

Serienerweiterung!
Neue Torusfraser jetzt lieferbar!
308 GroRen, 7 Ausfiihrungen.

M Eigenschaften

Spezielle Auslegung der ATON | Hartmetal
Fraser fur Kupferwerkstoffe Mikroharte 2800 | 1500
Die neue CRN Beschichtung wurde speziell fir die Bearbeitungen von (HY)

Kupferlegierungen entwickelt. Dabei wurde eine noch héhere Schicht- Adhasion 80 B
haftung als bei herkémmlichen Beschichtungen erzielt.

Das Resultat dieser neuen CRN Beschichtung ist eine hohe Verschleif3-

festigkeit bei hohen Bearbeitungstemperaturen. Diese spezielle Eigen-

schaft reduziert den Verschlei an der Schneide, deren Schéarfe fir die ‘__I
Bearbeitung von Kupferlegierungen unbedingt notwendig ist.

Geringer Reibwert ----I 0.55
Die nebenstehende Tabelle zeigt, dass der Reibwert der CRN Serie 'Unbeschichtet I 0.52

deutlich niedriger ist als bei konventionell beschichteten oder 0.45 0.50 0.55 0.60
unbeschichteten Werkzeugen. Reibungskoeffizient bei 600°C

B Anwendungsbeispiele 1
Bessere Oberflachengite Wettbewerb A

Wetthewerb.B 0.15mm
unbeschichtetes

0.15 *Hartmetall

Wettbewerb A 0.6mm
CrN beschichtet Standweg 600m
e 0.10 Werkzeug | CRN2MB R3
S’ ’e/ Werstoff Kupfer
> 0.05 ’ Drehzahl [ 13000min~"(77m/min)
, Vorschub 3900mm/min (0.15mm/Zahn)
0 0 200 400 600 800 Bedingungen |Gleichlauffrasen, Pressluft

standwed (m) Standweg 600m
B Anwendungsbeispiele 2
Hohe Standzeiten

e
Werkzeug | CRN2MRB ¢10 x R0.5

Werstoff Kupfer

Vf\/ettbeweri) A
(El'i LANN

~10mm | Drehzahl [4500min~'(141m/min)

Vorschub | 900mm/min (0.1mm/Zahn)

60 90
Standweg (m)

Bedingungen | Emulsion




CRN2MS

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange,
2 Schneiden

CRN&GJC

Schaftfréser, mittlere Schneidkantenlange,
4 Schneiden

CRN2XL

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlénge,
langer Hinterschliff, 2 Schneiden

CRN2MB

Kugelkopffréser, mittlere Schneidkantenlange,
2 Schneiden

CRN2XLB

Kugelkopffraser, mittlere Schneidkantenlange,
langer Hinterschiliff, 2 Schneiden

CRN2MRB

Schaftfraser mit Eckenradius, mittlere
Schneidkantenlénge, 2 Schneiden

CRN2XLRB

Schaftfraser mit Eckenradius, mittlere

Schneidkantenlange, langer Hinterschiliff, 2 Schneiden

35 verschiedene Grélien verfugbar.

7 verschiedene GroRen verfligbar.

68 verschiedene Grélien verfugbar.

RO.2—R6

22 verschiedene Gréfken verflgbar.

RO.1—R3

118 verschiedene GroRen verfligbar.

@6 XR0.2—p12xR1

13 verschiedene Grélien verfligbar.

$0.5XR0.05-¢6xXR1

45 verschiedene GréRRen
verfligbar.

B Anwendungsbeispiele 3

HSC-Bearbeitung,
trocken

Wettbewerb B
0.10 ur]be_c,chichtetes

Hartmetall *

0.08
b
— 0.06
g ° i
£ <
e g] 0.04 =’
Werkzeug | CRN-2MB R3
Werkstoff Kupfer 0.02
Drehzahl n | 13000min™ (231m/min)
Vorschub fz | 2600mm/min (0.1mm/Zahn) 0.3mm 0 600
2.0mm 200 400
Bedingungen | HSC, trocken, Pressluft 0 standWeg (m)
B Anwendungsbeispiele 4
Zerspanungsleistung, nass
Stirnflache Schneide

Wettbewerb A
CrN beschichtet

|
Werkzeug

CRN-2XLB R1

Werkstoff

Kupfer

Drehzahl n

16000min”" (MAX101m/min)

Vorschub fz

1600mm/min (0.05mm/Zahn)

0.03mm

Bedingungen | Gleichlauffrasen, Emulsion

0.05mm

Wettbewerb A
CrN beSChiChtet

800




CRNE2MRB <=

Schaftfraser mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

e 0 — -0.02

él&/ 14 e
R™ L Q‘P
L1
POC D
@ CRN2MRB, Schaftfraser mit Eckenradius und CRN Beschichtung.
MaRe in: mm
Bestellbezeichnung D1 ap L1 D4 R N % Typ
=]
CRN2MRBDO0600R020 6 13 50 6 0.2 2 ° 1

DO600R030 6 13 50 6 0.3 2 ° 1
DO600R050 6 13 50 6 0.5 2 ° 1
D0600R100 6 13 50 6 1 2 ° 1
DO80OOR030 8 19 60 8 0.3 2 ° 1
DO800OR050 8 19 60 8 0.5 2 ° 1
DO80OOR100 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

@ : Lagerstandard.
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Schaftfréser mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, langer Hinterschliff, 2 Schneid

g e
e =z — 14 Ty
R ﬂ T —115
Effektive Lange Ls L
fur Konturwinkel
o e
Uvb @ @ @ g% 8 - ﬂ%é[ Typ 2
v R $L3
D1<3 3<D1 L1
@ CRN2XLRB, Schaftfraser mit Eckenradius, langer _
Hinterschliff, und CRN Beschichtung. Konturwinkel
Mafe in: mm
Effektive Lange =
Bestellbezeichnung Di | ap | Ls | Ds | B2 | L1 | Da | R | N | furKonturwinkel | & | 7y,
30| 1° | 2° | 3° | -
CRN2XLRBDO0050R005N04 [ 0.5 | 0.8 | 4 [0.46/9.2°| 50 | 4 [0.05| 2 | 44| 46| 49 53| @ 1
DOO50R010NO4 |05 | 0.8 | 4 [0.46|93°| 50 | 4 |01 | 2 | 44| 46| 49/ 53| ® 1
DO050R005N06 | 0.5 | 0.8 | 6 |0.46|/7.8° 50 | 4 |0.05| 2 | 6.5 6.7 7.2| 7.8| ® 1
DOO50R010NO6 |05 | 0.8 | 6 [0.46|7.8°| 50 | 4 |01 | 2 | 6.5/ 6.7| 7.2| 7.8| ® 1
DO08OR005NO6 | 0.8 | 1.2 | 6 |0.76/75°| 50 | 4 |0.05| 2 | 6.5 6.7 7.2| 7.8| ® 1
DOOSORO10NO6 [0.8 | 1.2 | 6 [0.76|75°| 50 | 4 |01 | 2 | 6.5/ 6.7| 7.2| 7.8| ® 1
DO08ORO0O5NO8 | 0.8 | 1.2 | 8 |0.76/6.5° 50 | 4 |0.05| 2 | 8.6 8.9 95103 ® 1
DOOSORO10NO8 (0.8 | 1.2 | 8 [0.76/6.5°| 50 | 4 |0.1 | 2 | 8.6/ 8.9] 9.5[10.3| ® 1
DO100RO10ONO8 |1 | 15| 8 |094|62°| 50 | 4 (01 | 2 | 87/ 9 | 9.7105| ® 1
DO100RO30NO8 |1 | 15| 8 /0.94/62° 50 | 4 |03 | 2 |87 9 | 9.7105| @ 1
DO100RO10ON10 |1 | 15| 10 |0.94|54°| 55 | 4 |01 | 2 |10.8/11.2]12 [13 | ® 1
DO100RO30N10 |1 | 15| 10 |0.94/55°| 55 | 4 |0.3 | 2 |10.8/11.2/12 [129| e 1
DO100RO1ON12 |1 | 15| 12 |0.94|48°| 55 | 4 |01 | 2 [12.9/13.3]14.3[15.5| ® 1
DO100RO30N12 |1 | 15| 12 |0.94/49° 55 | 4 (0.3 | 2 |12.9/13.3/14.3[15.4| ® 1
DO150R010N12 1.5 | 2.3 | 12 [1.44|42°| 55 | 4 |01 | 2 [12.9/13.3|14.3[15.5| ® 1
DO150R020N12 | 1.5 | 2.3 | 12 |1.44|43°| 55 | 4 |02 | 2 |12.9/13.3/14.3]155| ® 1
DO150R030N12 1.5 | 2.3 | 12 [1.44|43°| 55 | 4 (0.3 | 2 [12.9/13.3]14.3[15.4| ® 1
DO150R010N20 | 1.5 | 2.3 | 20 [1.44|29°| 60 | 4 |01 | 2 |21.1]21.9/23.5 | ® 1
DO150R020N20 | 1.5 | 2.3 | 20 [1.44|29°| 60 | 4 (0.2 | 2 |21.121.9/23.5 .| ® 1
DO150R030N20 | 1.5 | 2.3 | 20 (1.44/29° 60 | 4 (0.3 | 2 [21.1/21.9/23.5/ | ® 1
DO200ROI1ON12 |2 |3 | 12 |19 |36°| 55| 4 |01 | 2 |13 [13.4/14.4/156| ® 1
DO200RO20N12 |2 |3 |12 |19 [36° 55| 4 |02 | 2 |12.9/13.4/14.4/155| ® 1
DO200RO30N12 |2 |3 | 12 |19 |36°| 55| 4 (0.3 | 2 |12.9/13.4/14.4[155| ® 1
DO200RO50N12 |2 |3 | 12 |19 [37° 55| 4 |05 | 2 |12.9/13.4/14.3]155| ® 1
DO200RO1ON16 |2 |3 | 16 |19 [29° 55 | 4 |01 | 2 117.117.7/19 || @ 1
DO200RO20N16 |2 |3 | 16 (1.9 |29°| 55 | 4 |02 | 2 [17.1/17.7|19 || @ 1
DO200RO30N16 |2 |3 | 16 (1.9 |29°| 55| 4 (0.3 | 2 [17.1]17.7|]19 || ® 1
D0O200R0O50N16 |2 |3 | 16 (1.9 |29°| 55 | 4 |05 | 2 [17.1/17.7/18.9/K | ® 1
DO200R0O10ON20 |2 | 3 20 (1.9 [24°| 60 | 4 (0.1 | 2 [21.2/122 |23.6[f | @ 1
DO200RO20N20 |2 |3 | 20 (1.9 |24°| 60 | 4 (0.2 | 2 |21.2]22 |23.6/(0| ® 1
DO200RO30N20 [2 |3 | 20 |19 |24°| 60 | 4 (0.3 | 2 |21.2/21.9/23.6/| ® 1
DO200RO50N20 |2 |3 | 20 |19 [25° 60 | 4 |05 | 2 [21.2/21.9/23.5/n| ® 1
DO300R020N20 |3 |45 | 20 |29 |34°| 65| 6 (0.2 | 2 |21.2]22 |23.6[25.5| ® 1
DO300R0O30N20 |3 |45 20 |29 [34° 65| 6 (0.3 | 2 [21.2121.9/23.6[25.5| ® 1
DO300R050N20 |3 | 45| 20 |29 |34°| 65| 6 (0.5 | 2 |21.2/121.9/23.525.4| ® 1
DO400R0O20N20 |4 |6 | 20 |39 |24° 65| 6 |02 | 2 [21.2|22 |23.6| ® 1
DO400R030N20 |4 | 6 20 |39 [24°| 65| 6 (0.3 | 2 [21.2/121.923.6/ | ® 1
DO400R0O50N20 |4 |6 | 20 |39 |25° 65| 6 (0.5 | 2 [21.221.923.5 | ® 1
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Schaftfréser mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, langer Hinterschliff, 2 Schneid

oDs5
m
N

SSE I ——1]& Typ1
R ﬂ ——11s5
Effektive Lange = L1
fur Konturwinkel
3
gw = 2 <
POEC D P = 12 o2
ih- RT
D1<3 3<D1 -X( - L1
@ CRN2XLRB, Schaftfraser mit Eckenradius, langer -
Hinterschliff, und CRN Beschichtung. Konturwinkel
Mafe in: mm
Effektive Lange =
Bestellbezeichnung D1 |ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 | R | N fir Konturwinkel % Typ
300 [ 1° [ 20 | 3° | =
CRN2XLRBDO500R020N25| 5 | 75| 25 (4.9 |1.1°| 65 | 6 | 0.2 | 2 [26.4|27.3|fn, |kn| @ 1
DO500R030N25 | 5 | 7.5 25 (4.9 [11° 65| 6 |03 | 2 26.4/27.3 || @ 1
DO500R050N25 | 5 | 7.5 | 25 |49 |11°| 65| 6 | 05| 2 |26.4/27.3| 0|0 | ® 1
DOBOORO20N30 | 6 |9 | 30 585 — | 70 | 6 |0.2| 2 ||| kb |iona| ® 2
DOGOORO30ON30 | 6 | 9 | 30 (585 — | 70 | 6 | 0.3 | 2 | |xihe|iride|iono| ® | 2
DOBOOROSON30 | 6 | 9 | 30 |5.85| — | 70 | 6 | 0.5| 2 | ki |one| ko |konoc | @ | 2
DOB6OOR100N30 | 6 |9 | 30 (585 — | 70| 6 |1 2 | | Koo | Kocta | Kook | @ 2




CRNE2XLRB

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

B Nutenfrasen B Konturfrasen
Werkstoffe Kupfer, Kupferlegierungen Kupfer, Kupferlegierungen
Effektive
Durchm. R Lange Drehzahl Vorschub ap Drehzahl Vorschub ap a6
(mm) (mm) (mm) n (min™) f (mm/min) (mm) n (min") f (mm/min) (mm) (mm)
4 40000 800 0.005 40000 1500 0.01 0.1
0.5 |R0.05,R01 6 40000 700 0.003 40000 1000 0.005 0.1
6 40000 1200 0.02 40000 2500 0.02 0.15
0.8 |R0.05,R01 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
1.5 |RO.1,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
T 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
4 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
<L> <ae
<ap <ap
D:Dia.

1) Fur den Fall, dass keine stabile Werksttick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wéahrend der Bearbeitung starke Vibrationen
auftreten, empfiehlt es sich, die H6he des Vorschubes und der Umdrehungen proportional zu reduzieren.

2) Abhangig vom Werkzeuguberhang und von den Maschinenbedingungen kénnen Abweichungen zu den oben angegebenen
Schnittdatenempfehlungen auftreten.




CRN2MRB

Schaftfrdser mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlénge, langer Hinterschliff, 2 Schneiden

Werkstoffe Kupfer, Kupferlegierungen
Durchm. R Drehzahl Vorschub
i i ap ae

(mm) (mm) n (min™) f (mm/min) (mm) (mm)
6 R0.2, R0.3, 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

r <ap

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

2) Abhéngig vom Werkzeugiiberhang und von den Maschinenbedingungen kénnen Abweichungen zu den oben angegebenen
Schnittdatenempfehlungen auftreten.
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e-mail sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.
6, rue Jacques Monod, 91893 Orsay Cedex, France  Armii Karjowej 61, Wroclaw, Poland

Tel. +33-1-69 35 53 53 Fax +33-1-69 35 53 50 Tel. +48-71-3351-620 Fax +48-71-3351-620
e-mail mmfsales@mmc-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
C/Emperador 2, 46136 Museros, Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
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MMC ITALIA S.r.l.

e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND Sp. z o.0.
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