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INNOVACION

GARANT Diabolo

PARA ACERO REFORZADO HASTA 70 HRC

GARANT Diabolo 70:

Sustrato especial MDI con alta resistencia a la

rotura y excelente resistencia al desgaste para

una 6ptima seguridad en el proceso.

Recubrimiento High-Tech nanocristalino para

fresado duro hasta 70 HRC. )
Especialmente indicado para mecanizado ' -y
de larga duracion de herramientas y formas. \

EIH:‘

ho7.eu/Diabolo70

INOX
<60HRC <65HRC <70HR( . <900

Gracias a la geometria especial
resulta idoneo para materiales
duros desde 60 HRC hasta 70 HRC.
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Mecanizado duro hasta 70 HRC

SEGURIDAD EN EL PROCESO CON EL NUEVO GARANT DIABOLO 70

EL PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION DE DUREZA

En los sistemas de verificacion de dureza estaticos, se presiona el verificador contra el material de prueba.
Acto seguido se mide la penetracion y la dureza.

= Rockwell (HRC)

Una cuiia diamante (angulo de 120°) se
sujeta en el material mediante una fuerza
determinada. Mediante la fuerza de penetra-
cion se puede establecer la dureza del mate-
rial. Este procedicimiento de medicion se
realiza en acero reforzado con el intervalo
de dureza desde 20 HRC hasta 70 HRC.
Niveles mayores de dureza serdn emitidos
por el indice Vickers.

Anillo

GARANT adecuado @'

‘ 1000 HV
70,0 . oz
S Comparacion de HRCy HV
69,0 .0
68,0 o . . ,
e La diferencia de dureza se hace patente si se

Y 67,0 F comparan ambos valores. Los 10 niveles de
i 66,0 .. dureza en la escala HRC implican un aumento
é 65.0 < (segun Vickers) de casi un 40 %
é b 9 (61 HRC = 720 HV / 70 HRC = 1000 HV).

64,0 K

63,0 o Esto significa que en un aumento del nivel de

62,0 W . dureza (por ejemplo desde 67 HRC a 69 HRC),

o la herramienta de arranque de viruta consigue
o0 &/ mejores resultados.
60,0 L ‘ ‘
600 800 1000 1200
Vickers-HV




INNOVACION

Estrategia trocoidal
también en el mecanizado duro

MAXIMO NIVEL DE ARRANQUE DE VIRUTA POR UNIDAD DE TIEMPO (HASTA 70 HRC)

TPC Contenido

Trochoidal Performance Cutting

Requisitos para el arranque de viruta TPC
TPC:
m Un sistema CAM moderno o un sistema moderno de direccion Angulo de ataque y comportamiento .......

de la maquina
m Un centro de mecanizado lo mas dindmico posible

m Herramientas TPC GARANT disefiadas especialmente para Herramientas GARANT Diabolo

el uso trocoidal
Fresas MDI

Microfresasde MDI . ....................... 8-11
Fresascon 2filos..........cooviviiinn..

Fresas(de4a10filos)............c.ovtnt.

)

Fresas de punta esférica MDI

Fresas de punta esférica con2filos .......
Fresasesféricas............cooooiviiiiniin....
Fresas para copiarmicro .................

Fresas de punta esférica(3y 4filos).......
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Fresado trocoidal dindmico

MAXIMA RELACION DE ATAQUE PERMITIDA POR CADA GRUPO DE MATERIALES
DEPENDIENDO DEL GRADO DE DIFICULTAD DEL DESPRENDIMIENTO DE VIRUTA.

Grado de dificultad

Aumento de fzy
vf (= variable)

~—_
\\\\/\;

min

a./D l

Angulodeataque | 10,0° | 11,0° | 12,0° | 140° | 15,0° [ 17,0° | 20,0° | 23,0° | 25,0° | 30,0° | 350° | 40,5°




INNOVACION

ascendente

Encontrara toda la informacion
en nuestro nuevo folleto TPC
(préximamente).

La combinacién perfecta de TPC y fresado duro:
N.° 203077 (péagina 16)
N.° 203373 (pagina 21)

Angulo de ataque B

Comportamiento maximo
de ataque a/D (mm)

a72> | s00° | 5200 | 531° | 550 ]| 600° | 664 |

0,160

43,0°
0,134

50 HRC

45,0°
0,147
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Microfresas de MDI

MECANIZADO DURO DE ALTA PRECISION HASTA 65 HRC

universal| || | TyP | | O z mg 6535-HA
VHM EBH ‘ H ‘ -0,01 ‘ ‘ 2 ‘ m %,: e ae:O,D HSC
Ejecucion: GARANT Diabolo:
Geometria especial, recubrimiento y metal duro para mecanizado duro
de alto rendimiento. Indicado también para el mecanizado de cobre
electrolitico. Doble destalonado posterior don 2 biseles para el mecani-
zado duro de precision. v Destalonado
Angulo de escalén a=16°. %
Tolerancias:
= Tamafio @ nominal:  D=0/-0,01 mm. 90°
m @ destalonado: D4z=0/-0,02mm.
~
Nota: Factor de correccion para v en funcion de la medida Lg. a

f,paraap=0,05%xD. f,paraap=0,1xD. Nii#ﬁii} 7777777777 I}

= =5
e | EEEEEEEEEEE B
0@ | R | >10%Si| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400 | <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <7OHRC| <900N | >900N (FRP max_| min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
201641 220 ( 220 | 210 | 190 | 180 | 120 | 72 55 95 75 | 140 O oO|OC|@®@ | @
chu = 201641 F F -l ' % c?rcrgi;i(:’jl
/ i P <65 HRC parav,
Microfresa MDI L L D, Lt he f % v
ed LD
mm TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min m/min

0,2x0,5 XXX 03 0,5 0,18 45 4 0,0020 0,0025 55 1,00

0,2x1 XXX 03 1 0,18 45 4 0,0018 0,0023 50 0,90

0,2x1,5 (XXX) 03 15 0,18 45 4 0,0016 0,0020 45 0,81

0,3x1 XXX 0,4 1 0,28 45 4 0,0024 0,0030 55 1,00

0,3x2 XXX 0,4 2 0,28 45 4 0,0022 0,0027 50 0,90

0,3x3 (XXX) 0,4 3 0,28 45 4 0,0019 0,0024 45 0,81

0,3x6 (XXX) 0,4 6 0,28 45 4 0,0017 0,0022 40 0,73

0,3x9 (XXX) 0,4 9 0,28 45 4 0,0016 0,0020 36 0,66

0,4x2 XXX 0,6 2 0,38 45 4 0,0023 0,0029 50 0,90

0,4x3 XXX 0,6 3 0,38 45 4 0,0021 0,0026 45 0,81

0,4x4 (XXX) 06 4 0,38 45 4 0,0018 0,0022 40 0,73

0,4x5 (XXX) 0,6 5 0,38 45 4 0,0015 0,0019 36 0,66

0,4x8 (XXX) 0,6 8 0,38 45 4 0,0013 0,0016 32 0,59

0,4x12 (XXX) 0,6 12 0,38 45 4 0,0011 0,0014 27 0,48

0,5%2 XXX 0,7 2 0,48 45 4 0,0030 0,0038 52 0,95 »

8 Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015



INNOVACION

D(g Ly = 201641 Tl 7 r r % c?r(rteizi(:;
/AdGarant: i /_ / / REUEE paravc
/ Microfresa MDI L L D, L hé A 8 8
mm TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min m/min
0,5%4 XXX 0,7 4 0,48 45 4 0,0023 0,0029 42 0,77
0,5%6 XXX 0,7 6 0,48 45 4 0,0017 0,0021 30 0,54
0,5%8 (XXX) 0,7 8 0,48 45 4 0,0014 0,0018 27 0,49
0,5%10 (XXX) 0,7 10 0,48 50 4 0,0012 0,0015 23 0,41
0,5x15 (XXX) 0,7 15 0,48 50 4 0,0010 0,0013 19 0,34
0,6x2 XXX 09 2 0,58 45 4 0,0042 0,0052 55 1,00
0,6x4 XXX 0,9 4 0,58 45 4 0,0034 0,0042 50 0,90
0,6x6 XXX 0,9 6 0,58 45 4 0,0030 0,0038 45 0,81
0,6x8 (XXX) 09 8 0,58 45 4 0,0026 0,0032 40 0,73
0,6x10 (XXX) 0,9 10 0,58 45 4 0,0022 0,0027 34 0,62
0,6x12 (XXX) 09 12 0,58 50 4 0,0018 0,0023 29 0,53
0,6x18 (XXX) 09 18 0,58 50 4 0,0016 0,0020 25 0,45
0,7x2 XXX 1,0 2 0,68 45 4 0,0046 0,0057 55 1,00
0,7x4 (XXX) 1,0 4 0,68 45 4 0,0041 0,0051 52 0,95
0,7%x6 (XXX) 1,0 6 0,68 45 4 0,0037 0,0046 47 0,86
0,7x8 (XXX) 1,0 8 0,68 45 4 0,0031 0,0039 42 0,77
0,7x10 (XXX) 1,0 10 0,68 50 4 0,0027 0,0033 36 0,66
0,8x4 XXX 1,2 4 0,78 45 4 0,0050 0,0062 55 1,00
0,8%6 XXX 1,2 6 0,78 45 4 0,0045 0,0056 52 0,95
0,8x8 XXX 12 8 0,78 45 4 0,0040 0,0050 50 0,90
0,8x10 (XXX) 12 10 0,78 50 4 0,0036 0,0045 45 0,81
0,8x12 (XXX) 1,2 12 0,78 50 4 0,0033 0,0041 40 0,73
0,8x16 (XXX) 1,2 16 0,78 50 4 0,0028 0,0035 35 0,63
0,8x24 (XXX) 1,2 24 0,78 60 4 0,0024 0,0029 28 0,52
0,9%4 (XXX) 13 4 0,88 45 4 0,0052 0,0065 55 1,00
0,9%6 (XXX) 13 6 0,88 45 4 0,0047 0,0059 52 0,95
0,9%8 (XXX) 13 8 0,88 45 4 0,0042 0,0053 50 0,90
0,9x10 (XXX) 13 10 0,88 45 4 0,0038 0,0047 45 0,81
0,9%15 (XXX) 13 15 0,88 50 4 0,0032 0,0040 40 0,73
x4 XXX 15 4 0,95 45 4 0,0054 0,0068 52 0,95
1%x6 XXX 15 6 0,95 45 4 0,0049 0,0061 47 0,86
1x8 XXX 15 8 0,95 45 4 0,0042 0,0052 42 0,77
1x10 XXX 15 10 0,95 45 4 0,0037 0,0047 38 0,69
1x12 XXX 15 12 0,95 45 4 0,0034 0,0042 34 0,62
1x14 (XXX) 15 14 0,95 45 4 0,0029 0,0036 31 0,56
1x16 (XXX) 15 16 0,95 50 4 0,0024 0,0030 26 0,48
1%x20 (XXX) 15 20 0,95 55 4 0,0021 0,0026 22 0,41
1x25 (XXX) 15 25 0,95 70 4 0,0018 0,0022 19 0,34
1x30 (XXX) 15 30 0,95 70 4 0,0015 0,0019 16 0,29
1,2x6 XXX 18 6 1,14 45 4 0,0088 0,0110 55 1,00
1,2x8 XXX 18 8 1,14 45 4 0,0079 0,0099 52 0,95
1,2x10 XXX 18 10 1,14 45 4 0,0071 0,0089 50 0,90
1,2x12 (XXX) 18 12 1,14 45 4 0,0064 0,0080 47 0,86
1,2x16 (XXX) 18 16 1,14 50 4 0,0058 0,0072 42 0,77
1,2x20 (XXX) 18 20 1,14 60 4 0,0049 0,0061 38 0,69
1,4%6 XXX 2,1 6 1,34 45 4 0,0094 0,0118 55 1,00
1,4x8 XXX 2,1 8 1,34 45 4 0,0085 0,0106 52 0,95
1,4x10 (XXX) 21 10 1,34 45 4 0,0076 0,0096 50 0,90
1,4x12 (XXX) 2,1 12 1,34 45 4 0,0069 0,0086 47 0,86
1,4x14 (XXX) 2,1 14 1,34 45 4 0,0062 0,0077 42 0,77
1,4x16 (XXX) 2,1 16 1,34 50 4 0,0056 0,0070 38 0,69
1,4%x22 (XXX) 2,1 22 1,34 55 4 0,0047 0,0059 34 0,63
1,5%6 XXX 23 6 1,44 45 4 0,0090 0,0113 52 0,95
1,5%8 XXX 23 8 1,44 45 4 0,0081 0,0101 50 0,90 »

Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015 9
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201641 : i , =% tonecdr
AoGarant: i / i ‘( <65 HRC parav,
Microfresa MDI L L D, Lt he f v v
mm TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min m/min

1,5x10 XXX 23 10 1,44 45 4 0,0073 0,0091 45 0,81
1,5x12 XXX 23 12 1,44 45 4 0,0065 0,0082 4 0,73
1,5x14 (XXX) 23 14 1,44 50 4 0,0059 0,0074 36 0,66
1,5x16 XXX 23 16 1,44 50 4 0,0053 0,0066 33 0,59
1,5%18 (XXX) 23 18 1,44 55 4 0,0045 0,0056 30 0,53
1,5%20 (XXX) 23 20 1,44 55 4 0,0038 0,0048 27 0,48
1,5%25 (XXX) 23 25 1,44 70 4 0,0033 0,0041 24 0,43
1,5%30 (XXX) 23 30 1,44 70 4 0,0028 0,0035 22 0,39
1,5x35 (XXX) 23 35 1,44 70 4 0,0024 0,0029 19 0,35
1,5%x40 (XXX) 23 40 1,44 80 4 0,0020 0,0025 17 0,31
1,5%x45 (XXX) 23 45 1,44 80 4 0,0017 0,0021 16 0,28
1,6x6 (XXX) 24 6 1,51 45 4 0,0104 0,0130 55 1,00
1,6x8 (XXX) 24 8 1,51 45 4 0,0094 0,0117 52 0,95
1,6x10 XXX 24 10 1,51 45 4 0,0084 0,0105 50 0,90
1,6x12 (XXX) 24 12 1,51 45 4 0,0076 0,0095 47 0,86
1,6x14 (XXX) 24 14 1,51 50 4 0,0068 0,0085 42 0,77
1,6x16 (XXX) 24 16 1,51 50 4 0,0061 0,0077 38 0,69
1,6x18 (XXX) 24 18 1,51 55 4 0,0055 0,0069 34 0,63
1,6x20 (XXX) 24 20 1,51 55 4 0,0047 0,0059 31 0,56
1,6%26 (XXX) 24 26 1,51 60 4 0,0040 0,0050 27 0,48
1,8%6 XXX 2,7 6 1.7 45 4 0,0112 0,0140 55 1,00
1,8x8 XXX 2,7 8 1,71 45 4 0,0101 0,0126 52 0,95
1,8x10 XXX 2,7 10 1,71 45 4 0,0091 0,0113 50 0,90
1,8%12 (XXX) 2,7 12 1,71 45 4 0,0082 0,,0102 47 0,86
1,8x14 (XXX) 2,7 14 1.7 50 4 0,0073 0,0092 42 0,77
1,8x16 (XXX) 2,7 16 1,71 50 4 0,0066 0,0083 38 0,69
1,8x18 (XXX) 2,7 18 1,7 55 4 0,0060 0,0074 34 0,63
1,8%20 (XXX) 2,7 20 1,71 55 4 0,0054 0,0067 31 0,56
1,8%25 (XXX) 2,7 25 1,71 60 4 0,0046 0,0057 27 0,48
2X6 XXX 3,0 6 1,91 45 4 0,0105 0,0131 52 0,95
2x8 XXX 3,0 8 1,91 45 4 0,0094 0,0117 50 0,90
2x10 XXX 3,0 10 1,91 45 4 0,0084 0,0105 45 0,81
2x12 XXX 3,0 12 1,91 45 4 0,0076 0,0095 4 0,73
2x14 XXX 3,0 14 191 50 4 0,0068 0,0085 36 0,66
2x16 (XXX) 3,0 16 1,91 50 4 0,0061 0,0077 33 0,59
2x18 (XXX) 3,0 18 1,91 55 4 0,0055 0,0069 30 0,53
2x20 XXX 3,0 20 1,91 55 4 0,0047 0,0059 27 0,48
2x25 (XXX) 3,0 25 1,91 60 4 0,0040 0,0050 24 0,43
2x30 (XXX) 3,0 30 1,91 70 4 0,0034 0,0042 22 0,39
2x35 (XXX) 3,0 35 1,91 80 4 0,0029 0,0036 19 035
2x40 (XXX) 3,0 40 1,91 90 4 0,0025 0,0031 17 0,31
2x50 (XXX) 3,0 50 1,91 100 4 0,0021 0,0026 16 0,28
2x60 (XXX) 3,0 60 1,91 110 4 0,0018 0,0022 14 0,25
2,5%8 XXX 3,7 8 241 45 4 0,0128 0,0160 55 1,00
2,5%10 (XXX) 3,7 10 241 45 4 0,0115 0,0144 52 0,95
2,5%12 XXX 3,7 12 24 45 4 0,0104 0,0130 50 0,90
2,5x14 (XXX) 3,7 14 241 50 4 0,0093 0,0117 47 0,86
2,5x16 XXX 3,7 16 241 50 4 0,0084 0,0105 45 0,81
2,5x18 (XXX) 3,7 18 241 55 4 0,0076 0,0094 40 0,73
2,5%20 XXX 37 20 2.4 55 4 0,0068 0,0085 36 0,66
3x8 XXX 45 8 2,92 45 4 0,0128 0,0160 55 1,00
3x12 XXX 45 12 292 45 4 0,0104 0,0130 50 0,90
3x16 XXX 45 16 292 50 4 0,0084 0,0105 45 0,81
3%x20 XXX 45 20 292 55 4 0,0068 0,0085 36 0,66

10 Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015
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Microfresa MDI

Universal

535-HA
VHM

HSC

-3

¥

ae=0,05xD

L

iad| | % | [5ee | 3 | ) 2]
Ejecucion: GARANT Diabolo 70:

Sustrato MDI especial con resistencia a la rotura extremadamente alta

y, al mismo tiempo, resistencia excelente al desgaste, lo que otorga una
6ptima seguridad de proceso. Recubrimiento nanocristalino High-Tech
de nuevo desarrollo, indicado para el fresado duro de hasta 70 HRC. Muy

apropiada para para uso continuado en la fabricacién de herramientas y Destalonado
moldes.

Z
Angulo de escalon a =12 % e i
Tolerancias: 90°

= Tamafio @ nominal: Dc=0/-0,02mm.
Aplicacion: Gracias a la geometria dura especial, resulta éptima para uso de
materiales templados desde 60 hasta 70 HRC. \

H

ki

Nota: Factor de correccion para vc en funcion de la medida L. {’\\\i“ - ‘I 1 # ********** I]‘

12
% f,paraap=0,05xD. f,paraap=0,1xD.

o= mimin PIAlu Al:i AIu o || || |5 | 5 | 5| 5 | 5 | Nox] iNox (uZn Uni [ [ 55 5&( Aire
an®_ | UF [ >10%Si| <500N | <750N | <900N | <1100N [ <1400 N [ <50HRC | <55 HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP max | min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N

201643 - 72 55 40 [ NeR N NN J

ST 1 N N e
| * b pra

Microfresa MDI L L Ds L he f v "
mm TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min m/min

0,2x0,6 XXX 03 06 0,17 45 4 0,0020 0,0025 38 0,95
0,2x1 XXX 03 1 0,17 45 4 0,0018 0,0023 36 0,90
0,3x2 XXX 0,5 2 0,27 45 4 0,0022 0,0027 36 0,90
0,4x2 XXX 0,6 2 0,36 45 4 0,0023 0,0029 36 0,90
0,5%2 XXX 08 2 0,46 45 4 0,0030 0,0038 38 0,95
0,5x4 XXX 08 4 0,46 45 4 0,0023 0,0029 31 0,77
0,5%6 XXX 08 6 0,46 45 4 0,0017 0,0021 22 0,54
0,6x4 XXX 09 4 0,56 45 4 0,0034 0,0042 36 0,90
0,8x4 XXX 1,2 4 0,76 45 4 0,0050 0,0062 40 1,00
1x4 XXX 1,5 4 0,94 50 4 0,0054 0,0068 38 0,95
1%x6 XXX 15 6 0,94 50 4 0,0049 0,0061 34 0,86
1x8 XXX 15 8 0,94 50 4 0,0042 0,0052 31 0,77
1x10 XXX 15 10 0,94 50 4 0,0037 0,0047 28 0,69
1x12 XXX 15 12 0,94 50 4 0,0034 0,0042 25 0,62
1,5%6 XXX 23 6 1,44 50 4 0,0090 0,013 38 0,95
1,510 XXX 23 10 1,44 50 4 0,0073 0,0091 32 0,81
1,5%12 XXX 23 12 1,44 50 4 0,0065 0,0082 29 0,73
2x6 XXX 3,0 6 19 50 4 0,0105 0,0131 38 0,95
2x12 XXX 3,0 12 19 50 4 0,0076 0,0095 29 0,73
2x20 XXX 3,0 20 19 60 4 0,0047 0,0059 19 0,48

Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015 1"



Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresa con mango cilindrico
MDI HPC con 2 filos

i 7
Universal DIN Typ z %7/ l/ @
e8 > | | BZ 7, HPC
e ‘ 6527 ‘ ‘ H ‘ ‘ ‘ ‘ 2 ‘ ‘ 30°) | 3 — ag050) | HSC
Ejecucion: GARANT Diabolo:

Geometria especial, revestimiento de nuevo desarrollo y metal duro
especial para mecanizado duro. Destalonado
Nueva generacion de fresas de alto rendimiento en el intervalo de P <
mecanizado HPC. 7 |
A partir del tamafio 2 con vastago escalonado (medidas Ls y Dy). 45°

N p.A!" Ali Alu o |5 |5 |5 [ 5 [ 5 [ 5 [ 5 [ 5 [ 5 [ Nox [ inox CuZn Ui o] 255 [ 253 [ 55 T Aire
@ | ArB | >10%Si| <500N | <750N | <900N [ <1100N | <1400 N | <50HRC | <55HRC | <6OHRC | <65HRC [ <70HRC | <900N | >900N (FRP méx_| min
Cédigo ISO: N| N[ N|P|P|P|P|P|H|H|H|H]|H N | N
201639- 120 | 110 | 80 60 50 O|lOC|@®@| @
26 = 201639 *H g 0 H *i* 7
| ! i
Freﬁi,'(“")' L L D, Lot h6 f,

@ (B
mm TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm
0,5 XXX 15 - - 57 6 0,02 0,003 0,004
1 XXX 3 - - 57 6 0,02 0,003 0,004
15 XXX 4 - - 57 6 0,03 0,004 0,005
2 XXX 5 12 18 57 6 0,03 0,004 0,006
2,5 XXX 6 13 23 57 6 0,04 0,005 0,007
3 XXX 8 15 2,8 57 6 0,04 0,006 0,008
35 XXX 8 15 33 57 6 0,05 0,007 0,009
4 XXX n 15 38 57 6 0,05 0,008 0,010
5 XXX 13 2 438 57 6 0,06 0,010 0,014
6 XXX 16 24 58 57 6 0,07 0,010 0,014
8 XXX 19 27 78 63 8 0,08 0,010 0,016
10 XXX 22 32 9,8 72 10 0,10 0,020 0,024
12 XXX 26 38 1,8 83 12 0,13 0,020 0,024
16 XXX 32 44 15,7 92 16 0,18 0,030 0,035
20 XXX 38 54 19,7 104 20 0,20 0,040 0,045

12 Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015



INNOVACION

Fresa con mango cilindrico
MDI HPC con 2 filos

unversa| [eed]] [ Typ | [0 z %7 % =
27 2 HPC
VHM Eﬂﬂ] ‘ H ‘ 002 || 2 35° 2| | %2 || @2 aD HSC

Ejecucion: GARANT Diabolo 70:
Sustrato MDI especial con resistencia a la rotura extremadamente alta
y, al mismo tiempo, resistencia excelente al desgaste, lo que otorga
una 6ptima seguridad de proceso. Recubrimiento nanocristalino
High-Tech de nuevo desarrollo, indicado para el fresado duro de hasta
70 HRC. Muy apropiada para para uso continuado en la fabricacion de

herramientas y moldes. P
Tamafo 0,5 - 5: Angulo de escalén a = 15°. \
Tolerancias: 90°

= Tamano@ nominal: D¢=0/-0,02 mm.

Aplicacion: Gracias a la geometria dura especial, resulta éptima para el uso en
materiales templados desde 60 HRC hasta 70 HRC. ™~

N e )

Tamano 0,5-5

Nota:

f,paraap=0,05%xD.

o< mimin Pa{;s AE Alu = || [ [ 5 [ 52 [ 52 [ 52 [ Nox [ iNox (uZn R o] 5, [ 2, [  Wie
R | B [ >10%Si | <500N | <750N | <900N | <T100N | <1400N | <50HRC | <55HRC [ <60HRC | <65 HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP max_| min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
201648 - 60 | 50 | 35 o|lo|e|e
o = 201648 *i ii *i*
i *
Fresa 0! L Lo h6 f, '
mm TiAIN mm mm mm mm mm
0,5 XXX 13 40 4 0,003 0,004
1 XXX 25 40 4 0,003 0,004
15 XXX 38 40 4 0,004 0,005
2 XXX 5 40 4 0,004 0,006
2,5 XXX 6,3 40 4 0,005 0,007
3 XXX 75 50 6 0,006 0,008
4 XXX 10 50 6 0,008 0,010
5 XXX 12,5 50 6 0,010 0,014
6 XXX 15 50 6 0,010 0,014

Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015 13



Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresa de mango MDI
corta con geometria especial

i 7
Universal N Typ y4 m'
%, 2,
VHM E&fﬂ‘ ‘ H ‘ ‘ 8 ‘ ‘ 4 45° # 3 : & ae=0’D 6535-HB MTC | | TPC
Ejecucién: Reduccion considerable de la fuerza de corte gracias
ala espiral de 45°.
Aplicacion: Especialmente indicado para MTC (Multi Task Cutting) en
los centros de fresado-torneado de ultima generaciéon (MTM). %
L )
Nota: Para materiales con més de 55 HRC es recomendable 457 —
reducir la profundidad de aproximacion (a, = 0,5xD). 202976

v Destalonado

202977

Al [ Al [ Al [ <7 T [ <7 [ [ 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | 5 [ INOX [ iNoX (uZn Ui o] 755 [ 25, [ T Rire
(FRP i

Ve =m/min Plastios |~ |Fundicion
R | AP | >10%Si| <500N [ <750N | <900N | <1100N | <1400N | <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N max | min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
202976 /202977 - 160 | 115 | 115 | 105 | 60 40 25 oO|lO0O|e@| @
o = 202976 = 202977 | b T % =
C
| + * o |
Fresa de desbaste MDI Fresa de deshaste MDI 1 1 b [ he ¢

MTC MTC/TPC s 4 4 tot z .

202976 202977 202977 202977 202976 202977 i 7]

& (0

mm TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4 XXX XXX 8 n 18 38 54 57 6 0,05 0,008 0,008

5 XXX XXX 9 13 18 4,7 54 57 6 0,10 0,01 0,01

6 XXX XXX 10 13 20 55 54 57 6 0,10 0,01 0,01

8 XXX XXX 12 21 25 74 58 63 8 0,10 0,01 0,01

10 XXX XXX 14 22 30 9,2 66 72 10 0,15 0,02 0,02

12 XXX XXX 16 26 35 1 73 83 12 0,15 0,02 0,02

14 XXX XXX 16 26 35 13 73 83 14 0,15 0,03 0,03

16 XXX XXX 22 36 40 15 82 92 16 0,15 0,03 0,03

20 XXX XXX 26 4 50 19 92 104 20 0,25 0,04 0,04

14 Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015



INNOVACION

Fresa de mango MDI
[arga con geometria especial

i 7
Universal NN Typ z ml
% %, /)
VHM m ‘ H ‘ ‘ B ‘ ‘ 4 ‘ m % ,: e ae=°'D 6535-HB MTC | | TPC
Ejecucion: Reduccion considerable de la fuerza de corte gracias
ala espiral de 45°.
Aplicacion: Especialmente indicado para MTC (Multi Task Cutting) en v Destalonado

los centros de fresado-torneado de tltima generacion (MTM). 7/ i
- oy W Cang
Nota: Para materiales con mas de 55 HRC recomendamos reducir —

202978

la profundidad de aproximacion (a, = 0,5x D).

' Destalonado
%

o

202982

ENEIT

Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn FEclloN Uni |3
V¢ =m/min Plasios | |Fundidén % % % % % % % % % % PRFV =
an®_ | B | >10%Si| <500N | <750N | <900N [ <1100N | <1400N | <50HRC | <55HRC | <6OHRC | <65HRC [ <70HRC| <900N | >900N (FRP max | min
Codigo I1SO: N N N 4 P P P P H H H H H N N

202978 - 160 | 115 | 115 | 105 | 60 40 25 oO|OC|@®@| @
202982 - 90 70 60 55 45 30 20 oO|OC|@®@| @

o = 202978 = 202982 | r _H. f 0 7 T

( A o
| ! ! | ssoRe
Fresa de deshaste MDI Fresa de desbaste MDI L L D L h ¢
MTC/TPC MTC s 4 4 tot [ .
202978 202982 202978 202982 202978 202982 D
od (7
mm TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4 XXX — 16 - 23 - 38 62 - 6 0,05 | 0,008 0,008
5 XXX — 17 - 24 - 47 62 - 6 0,10 0,01 0,01
6 XXX XXX 18 12 25 4 55 62 80 6 0,10 0,01 0,01
8 XXX XXX 24 16 30 62 74 68 100 8 0,10 0,01 0,01
10 XXX XXX 30 20 35 60 9,2 80 100 10 0,15 0,02 0,02
12 XXX XXX 36 24 45 73 n 923 120 12 0,15 0,02 0,02
14 XXX — 'y} - 50 - 13 99 - 14 0,15 0,03 0,03
16 XXX XXX 43 32 55 100 15 108 150 16 0,15 0,03 0,03
20 XXX 60 40 70 98 19 126 150 20 0,25 0,04 0,04
Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015 15



Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresa de mango MDI TPC

Universal

VHM

e max

0,16xD 6535-HB

w7« )2 )] ) %) (2
H o
Ejecucion: Fresa de alto rendimiento disefiada especialmente para
el uso TPC para el mecanizado de materiales de hasta 60
HRC. Alma reforzada. Geometria rompevirutas. Con radio en
los extremos del filo de corte similar al térico. v Destalonado

% m ‘ “h‘ |
bl
Nota: '@‘ e max = 0,16 XD para el mecanizado TPC. R
V

him max : los valores que se indican en la tabla
representan valores maximos.

el

Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn EdelicN Uni |3~ % Aire
=m/min Plésios |~ |Fundididn % % % % % % % % % % PRFV ==
a2 | B |>10%Si| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400N | <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC | <900N | >900N (FRP méx | min
Cédigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
203077 - 150 | 140 | 125 | 110 [
18 = - Iy —— ) —— %
8= 203077 | ; b i
{ i I R <60HRC
B - h
s L Ly Dy L hs ('“.“‘\
mm TiAIN mm mm mm mm mm mm mm
6 XXX 18 25 58 62 6 0,1 0,025
8 XXX 24 30 78 68 8 0.2 0,025
10 XXX 30 35 9.8 80 10 0,2 0,040
12 XXX 36 45 11,8 23 12 03 0,040
16 XXX 48 55 158 108 16 03 0,055
20 XXX 60 70 19,8 126 20 03 0,070

16 Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015



Fresa con mango cilindrico
MDI, corto

Universal DIN Typ e8 Z Z Z Z
VHM | | 6527 H 4 6 8 10
7
7] | |6535-HA
% %g %» ‘ HPC
50° # o aD HSC
Ejecucion: GARANT Diabolo:

Geometria especial, revestimiento de nuevo desarrollo y
metal duro especial.

Medidas constructivas similares a DIN 6527. V%
Aplicacion: Para el fresado de contornos como trabajo de acabado )
(corte frontal solo en profundidades de corte reducidas). 90

Nota: Para materiales > 60 HRC ag = 0,07 xD.
ve mimin Hﬂ;s Al:i “A“Iu % % % % % % % % % % INOX | INOX | CuZn Uni |52 55 E% Aire
R | Arh | >10%Si [ <500N | <750N | <900N | <T100N | <1400N | <50HRC | <55HRC [ <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP méx | min
Codigo ISO: N N| N[ PP | P|P|P|H|H|H|H]|H N[N
203211- 170 | 170 | 170 | 145 | 100 oO|l|oco|(e| @
@DeS = 2032‘” | i Ndmero de dientes -~
FrelflaP lé/IDI L Lot 7 h
mm TiAIN mm mm mm mm
2 XXX 8 57 4 6 0,016
3 XXX 12 57 4 6 0,016
4 XXX 13 57 6 6 0,016
5 XXX 15 57 6 6 0,016
6 XXX 16 57 6 6 0,016
8 XXX 19 63 6 8 0,020
10 XXX 25 72 6 10 0,020
12 XXX 28 83 6 12 0,025
14 XXX 30 83 6 14 0,025
16 XXX 36 92 8 16 0,025
18 XXX 36 92 8 18 0,030
20 XXX 4 104 10 20 0,030

Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015 17



Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresa con mango cilindrico
MDI, corto

Universal N Typ 0 0 z z
VHM H -0,02 | |-0,03 4 6
7
7] | |6535-HA
@¢ ‘ ‘ HPC ‘
m o aeD HSC

Ejecucion: GARANT Diabolo 70:
Sustrato especial MDI con resistencia a la rotura extremada-
mente elevada y al mismo tiempo extraordinaria resistencia al
desgaste para una seguridad de proceso 6ptima.
Nuevo recubrimiento de alta tecnologia nanocristalino para
fresado duro hasta 70 HRC. Adecuado para uso continuado
en la fabricacién de moldes y herramientas.
Tamano 1 — 5: Angulo de escalén a = 15°
Tolerancia

= Tamano @ nominal: D.<tamafio12: 0/-0,02mm. 7// \
D.apartirdetam.16: 0/-0,03 mm. % ) “ m
Aplicacion: Gracias a la geometria dura especial se puede utilizar perfecta- %

mente en materiales templados de 55 HRC a 70 HRC. Para el fresa-
do de contornos como operacion de trabajo de acabado (corte
frontal s6lo en profundidades de corte reducidas). \

N e s )

Tamafo2-5

Nota: Para materiales > 65 HRC ap = 0,02 xD.

ve= m/min P:'s!::u Ali A..qu % % % % % % % % % % INOX | INOX CuZn Uni |27 25 |55 % Aire
@ | 5B |>10%Si| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400N | <SOHRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC [ <70HRC| <900N | >900N (FRP max_| min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
203212- 145 | 100 | 75 OO |@®@| @
60 = 203212 1 f] Ntmero de dientes -~
( ii i i
F’E:,:,QAD' L Lot z hé f,
7
mm TiAIN mm mm mm mm
2 XXX 6 58 4 6 0,018
3 XXX 8 58 6 6 0,018
4 XXX n 58 6 6 0,018
5 XXX 13 58 6 6 0,018
6 XXX 13 58 6 6 0,020
8 XXX 19 64 6 8 0,025
10 XXX 22 73 6 10 0,025
12 XXX 26 74 6 12 0,035
16 XXX 32 93 6 16 0,040
20 XXX 38 105 6 20 0,045

18 Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015



Fresa con mango cilindrico
MDI, corto

Universal N Typ e8 V4 V4 y4
VHM I!m H 6 8 10
7
7] | |6535-HA
G| G| (B[] 8] vec|
so| | Whz | | “a .-,D HSC

Ejecucion: GARANT Diabolo:
Geometria especial, revestimiento de nuevo desarrollo y
metal duro especial.
Medidas constructivas segun DIN 6527.

Aplicacion: Para el fresado de contornos como trabajo de acabado
(corte frontal solo en profundidades de corte reducidas).

Nota: Para materiales > 60 HRC ag = 0,07 xD.
Alu | Alu INOX | INOX | CuZn JEclloN Uni |5~ % Aire
V¢ =m/min Plastcos |~ % % % % % % % PRFV 5=
. | A <1100N | <1400 N | <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65 HRC | <70HRC| <900N | >900N C(FRP méx | min
Cédigo I1SO: N N P P H H H H H N N
203282 - 170 | 170 | 170 | 145 | 100 [ NoN N NN J
Ded = 203282 i Ndmero de dientes -~
D, - Y
i {
Fresa MDI y
HPC L Liot z hé f,
7]
2
mm TiAIN mm mm mm mm
6 XXX 18 65 6 6 0,014
8 XXX 24 70 6 8 0,016
10 XXX 30 85 6 10 0,018
12 XXX 36 93 6 12 0,021
14 XXX Ly} 100 6 14 0,024
16 XXX 48 110 8 16 0,025
18 XXX 54 114 8 18 0,029
20 XXX 60 126 10 20 0,030

Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015 19



Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresa con mango cilindrico
MDI, largo

Universal N Typ y 4 y 4 y4 %7/ % m
VHM m ‘ H ‘ ‘ e8 ‘ ‘ 6 8 10 50° # 2| 5% [ Hsc HPC
Ejecucion: GARANT Diabolo:
Geometria especial, revestimiento de nuevo desarrollo y 5
metal duro especial. %
Aplicacion: Para el fresado de contornos como trabajo de acabado 90°

(corte frontal solo en profundidades de corte reducidas).

203372

v Destalonado

7 \
90°

203382
Nota: Para materiales > 60 HRC ap = 0,07 xD.

Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn EdclioN Uni |3=~ &é Aire
Vc=m/min Plisios |~ |Fundién % % % % % % % % % % PRFV =S
an®. | Ah | >10%5i| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400N | <SOHRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <7OHRC| <900N | >900N (FRP mix | min
Céodigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
203372/203382— 120 | 115 | 100 | 90 60 oO|OCO|@®@| @
Del >= = Nimero
= 0B = 203382 / TR i Nimero
i ! |
Fresa MDI y B n
HPC L Ly Dy Liot z
203372 203382 203382 203382 203372 203382
mm TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm
6 — XXX - 16 40 58 - 80 6 6 0,014
8 — XXX - 19 50 7,7 - 100 6 8 0,016
10 — XXX - 25 60 9,7 - 100 6 10 0,018
12 XXX XXX 45 30 60 11,6 100 120 6 12 0,021
16 XXX XXX 65 40 100 15,6 125 150 8 16 0,025
20 XXX XXX 75 50 100 19,6 135 150 10 20 0,030
25 XXX —_ 75 - - - 150 - 10 25 0,036

20 Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015



INNOVACION

Fresa con mango cilindrico
MDI, largo

Universal N Typ 0 ? @
i | || O | e | 0 || ae-on 53 | G| | weo || e

Ausfiihrung: GARANT Diabolo 70:
Sustrato especial MDI con resistencia a la rotura extremada-
mente elevada y al mismo tiempo extraordinaria resistencia al

desgaste para una seguridad de proceso 6ptima.

Nuevo recubrimiento de alta tecnologia nanocristalino para
fresado duro hasta 70 HRC. Adecuado para uso continuado
en la fabricacion de moldes y herramientas.

Tamafo 1 - 5: Angulo de escalén a = 15° % | .
Tolerancia %QOO

m Tamano @ nominal: D.<tamafio12: 0/-0,02mm;
D.apartirdetam.16: 0/-0,03 mm.
Aplicacion: Gracias a la geometria dura especial se puede utilizar perfecta-

mente en materiales templados de 55 HRC a 70 HRC. Para el
fresado de contornos como operacion de trabajo de acabado
(corte frontal sélo en profundidades de corte reducidas).

Nota: Para materiales > 65 HRC ap = 0,02 xD.

@ Ae max = 0,02 x D para mecanizado TPC.
hm max : 10s valores de la tabla representan los valores
maximos.

Fundicion

anR. 481;:3 >10%Si| <500N | <750N [ <900N [ <1100N | <1400N | <50HRC| <55HRC| <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N

Alu [ Alu [ Al INOX [ INOX | Cuzn [Ceqey Uni [ Ai
vommimin || M | 2 | I | T |0 S O | S S ““ o | 75 [ 255 [ S5  Aire

max | min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
203373 - 9 | 60 | 45 oO|Oo|e| @
o = 03B ; * -0~
C
i !
Fresa MDI B h
HPC/TPC L Lot hé f ="
D
7 <
mm TiAIN mm mm mm mm mm
12 XXX 56 110 12 0,021 0,038
16 XXX 66 130 16 0,025 0,042

Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015 21



eShop.hoffmann-group.com

Fresas toroidales de precision micro MDI

MECANIZADO DURO DE ALTA PRECISION HASTA 65 HRC

i 7
Universal N TVP ‘ 0 ‘ ‘ z ‘ %7 m m/ .' 6535-HA
» J | | &2
VHM m ‘ H ;0012 2 30°) | "g ' | |ag=0,1xD] |ag=005xD] | HSC
v Destalonado
v '

Ejecucion: GARANT Diabolo: R : R

Geometria especial, recubrimiento y metal duro para mecanizado RS1=01 206142

duro de alto rendimiento. Indicado también para el mecanizado v

de cobre electrolitico. Doble destalonado posterior don 2 biseles

para el mecanizado duro de precision. R A . T

Angulo de escalén a=16°. RS 1=02 : 206143

Tolerancias: Y

= Tamano @ nominal: D.=0/-0,012 mm. Pan h

= Radio de corte: RS =%0,01 mm, contorno 0,01 mm. R RST=03 206144

= @ destalonado: D4=0/-0,02mm. B

4 Y v
R =i ' Fa—
RS1=0,5 206145
Nota: Factor de correccion para v en funcion de la medida Lg. \

f, para ay = 0,1xD. @iﬂ,,} ,,,,,,,,,, H

o< mimin pﬁslt:o Alu ruﬂiﬂm |9 | 9 | 5 [ s | 5 | 5o | 522 | 5 | e | NoX [ INoX (uZn Uni [sen[ o= [ == [T Aire
22| AP |>10%si| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400 N | <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC | <900N | >900N (FRP méx_| min

Céodigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N

206142 -206145—- 220 | 220 | 210 | 190 | 180 | 120 | 72 55 95 75 | 140 O oO|lO0CO|@®@| @
. N6 F206143 064 206145 P L 27 Facorde

/ i il / <65 HRC parav,
Fresa toroidal MDI L L D, Lt e ‘ f y
01 03 03 03 [

mm TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min - m/min
0,4x1 (XXX) — — — 0,4 1 0,38 50 4 0,0036  0,0048 55 1,00
0,4x1,5 (XXX) —_ —_ — 0,4 15 0,38 50 4 0,0032  0,0043 52 0,95
0,4x2 XXX —_ —_ —_ 04 2 0,38 50 4 0,0029  0,0039 50 0,90
0,4x3 (XXX) — — — 04 3 0,38 50 4 0,0026  0,0035 45 0,81
0,4x4 (XXX) — — — 04 4 0,38 50 4 0,0022  0,0030 40 0,73
0,5x1 XXX — — — 0,5 1 0,48 50 4 0,0042  0,0056 55 1,00
0,5%2 XXX —_ —_ —_ 0,5 2 0,48 50 4 0,0038  0,0050 52 0,95
0,5%3 (XXX) —_ —_ —_ 0,5 3 0,48 50 4 0,0034  0,0045 47 0,86
0,5x4 (XXX) — — — 0,5 4 0,48 50 4 0,0029  0,0038 42 0,77
0,5%5 (XXX) — — — 0,5 5 0,48 50 4 0,0025  0,0033 36 0,66
0,5x6 (XXX) — — — 0,5 6 0,48 50 4 0,0021  0,0028 30 0,54
0,6x2 XXX — —_ —_ 0,6 2 0,58 50 4 0,0052  0,0069 55 1,00
0,6x3 XXX —_ —_ —_ 0,6 3 0,58 50 4 0,0047  0,0062 52 0,95
0,6x4 (XXX) — — — 0,6 4 0,58 50 4 0,0042  0,0056 50 0,90
0,6x6 XXX — — — 0,6 6 0,58 50 4 0,0038  0,0050 45 0,81
0,6x8 (XXX) — — — 06 8 0,58 50 4 0,0032  0,0043 40 073
0,7x4 (XXX) - —_ —_ 0,7 4 0,68 50 4 0,0051  0,0068 52 0,95
0,7x6 (XXX) —_ —_ —_ 0,7 6 0,68 50 4 0,0037  0,0049 47 0,86
0,8x4 XXX (XXX) — — 0,8 4 0,78 50 4 0,0062  0,0082 55 1,00
0,8x6 XXX XXX — — 0,8 6 0,78 50 4 0,0056  0,0074 52 0,95 »

22 Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015



INNOVACION

S, 642 F6M3 06144 =645 [ i Facurde
! ! | <65 HRC parav,
Fresa toroidal MDI
RS, RS, RS; RS; ' L Dol te |06 fz .
0,1 0,2 03 0,5 ﬂg 2~

mm TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min  m/min
» 1x2 XXX XXX XXX — 1,0 2 0,95 50 4 0,0075  0,0100 55 1,00
1x4 XXX XXX XXX — 1,0 4 0,95 50 4 0,0068  0,0090 52 0,95
1x6 XXX XXX XXX — 1,0 6 0,95 50 4 0,0061  0,0081 47 0,86
1x8 XXX (XXX) (XXX) —_ 1,0 8 0,95 50 4 0,0052  0,0069 42 0,77
1x10 XXX XXX (XXX) —_ 1,0 10 0,95 50 4 0,0047  0,0063 38 0,69
1x12 (XXX) (XXX) (XXX) — 1,0 12 0,95 55 4 0,0042  0,0056 34 0,62
1x16 (XXX) (XXX) (XXX) — 1,0 16 0,95 60 4 0,0030  0,0040 26 0,48
1x20 (XXX) (XXX) (XXX) — 1,0 20 0,95 60 4 0,0026  0,0035 22 041
1,2%6 —_ XXX (XXX) —_ 12 6 1,14 50 4 0,0110  0,0146 55 1,00
1,2x12 —_ XXX (XXX) —_ 12 12 1,14 55 4 0,0080 0,0106 47 0,86
1,2x20 — (XXX) (XXX) — 12 20 1,14 60 4 0,0049  0,0065 38 0,69
1,5%4 — XXX (XXX) XXX 15 4 1,44 50 4 0,0125  0,0166 55 1,00
1,5%6 — XXX (XXX) (XXX) 15 6 1,44 50 4 0,013 0,0150 52 0,95
1,5%8 —_ XXX (XXX) XXX 15 8 1,44 50 4 0,0101  0,0135 50 0,90
1,5x10 —_ XXX (XXX) (XXX) 15 10 1,44 50 4 0,0091  0,0121 45 0,81
1,5x12 — XXX (XXX) (XXX) 15 12 1,44 55 4 0,0082  0,0109 41 0,73
1,5x16 — XXX (XXX) (XXX) 15 16 1,44 55 4 0,0066  0,0078 33 0,59
1,5%20 — (XXX) (XXX) (XXX) 1,5 20 144 60 4 0,0048  0,0064 27 0,48
2x4 XXX XXX (XXX) (XXX) 2,0 4 1,91 50 4 0,0145  0,0193 55 1,00
2x6 (XXX) XXX XXX (XXX) 2,0 6 1,91 50 4 0,0131  0,0174 52 0,95
2x8 XXX XXX (XXX) (XXX) 2,0 8 1,91 50 4 0,0117  0,0156 50 0,90
2x10 (XXX) (XXX) (XXX) (XXX) 2,0 10 1,91 50 4 0,0105  0,0140 45 0,81
2x12 (XXX) XXX XXX XXX 2,0 12 1,91 55 4 0,0095 0,0126 4 0,73
2x16 (XXX) XXX (XXX) (XXX) 2,0 16 191 55 4 0,0077  0,0102 33 0,59
2x20 (XXX) XXX XXX XXX 2,0 20 191 60 4 0,0059  0,0078 27 0,48
2x26 (XXX) (XXX) (XXX) (XXX) 2,0 26 191 70 4 0,0050  0,0067 24 0,43
2,5x10 — — XXX (XXX) 25 10 241 50 4 0,0144  0,0192 52 0,95
2,512 — — (XXX) (XXX) 25 12 24 60 4 0,0130 0,173 50 0,90
2,5%30 — — (XXX) XXX 2,5 30 241 70 4 0,0061  0,0081 29 0,53
3x10 —_ —_ XXX (XXX) 45 10 2,92 50 4 0,0160  0,0200 55 1,00
3x12 —_ —_ (XXX) (XXX) 45 12 2,92 50 4 0,0140  0,0190 55 1,00
3x30 — — (XXX) XXX 45 30 2,92 70 4 0,0080  0,0090 35 0,63

Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015 23



Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresas toroidales de precision micro MDI

i 7
Universal | | angags Typ ‘ 0 ‘ ‘ z ‘ ‘ % .' 6535-HA
@ > AR
il m ‘ H | |-0008/ | 2 30°) | "gar | ag0,1x0] |a=005:0 | HSC
Ejecucion: GARANT Diabolo: v v Destalonado
Geometria especial, recubrimiento y metal duro para mecanizado "
duro de alto rendimiento. Indicado también para el mecanizado R e o 206150
de cobre electrolitico. Doble destalonado posterior con 2 biseles =
para el mecanizado duro de precision. %
Angulo de escalén a=16°. ’
Tolerancias: F oRsZ02 | 206151
= Tamano @ nominal: D.=0/-0,008 mm. . " -
= Radio de corte: RS =%0,005 mm, contorno * 0,005 mm. 7 %
= @ destalonado: D4=0/-0,02mm. R es7203 206152
y v = |
Nota: Factor de correccion para v en funcion de la medida Ly. R RST=0,5 ) 206153
%
f,paraap=0,1xD.
\j I}
Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn EdclicM Uni |3 % Aire
V¢ =m/min Plistios |~ |Fundicién % % % % % % % % % % PRFV ==
an®_ | B |>10%Si| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400N | <S0HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC | <900N | >900N (FRP méx_| min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
206150 -206153— 220 | 220 | 210 | 190 | 180 | 120 | 72 55 95 75 | 140 O oO|OC|@®@| @
[9) = = = = Iy -~ Factor de
2, TN6IS0 S 206151 S 0612 206188 P
B i para
Fresa toroidal de precision micro MDI -
RS RS RS RS L L4 Dy Lot hé f; f; Ve
1 1 1 1 %
0, 0,2 03 05 y
mm TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min - m/min
0,6x2 XXX — — — 0,6 2 0,58 50 4 0,0052  0,0069 55 1,00
0,6x3 XXX — — — 0,6 3 0,58 50 4 0,0047  0,0062 52 0,95
0,6x4 XXX — — — 0,6 4 0,58 50 4 0,0042  0,0056 50 0,90
1x2 XXX (XXX) (XXX) —_ 1,0 2 0,95 50 4 0,0075  0,0100 55 1,00
x4 XXX (XXX) (XXX) — 1,0 4 0,95 50 4 0,0068  0,0090 52 0,95
1x6 XXX XXX XXX — 1,0 6 0,95 50 4 0,0061  0,0081 47 0,86
2x4 XXX XXX (XXX) (XXX) 2,0 4 191 50 4 0,0145 0,193 55 1,00
2x6 (XXX) (XXX) (XXX) (XXX) 2,0 6 191 50 4 0,0131 00174 52 0,95
2x8 XXX XXX (XXX) (XXX) 2,0 8 1,91 50 4 0,0117  0,0156 50 0,90
2x10 (XXX) (XXX) (XXX) (XXX) 2,0 10 191 50 4 0,0105 0,0140 45 0,81
2x12 XXX XXX XXX XXX 2,0 12 191 55 4 0,0095 0,0126 4 0,73
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INNOVACION

Fresa toroidal MDI con dos filos

Universal N Typ Zz @7/ ? @ﬂ
VM EEH ‘ H HeSH 2 H wf | Ga S [Hsc ) |PC

ae=0,05xD

Ejecucion: GARANT Diabolo:
Geometria especial, revestimiento de nuevo desarrollo
y metal duro especial.
Para el fresado copiador con angulo a: 1°30°. v Destalonado

Angulo de incidencia con doble destalonado. 7 __—m’
Tolerancias: R

m Radio de corte: RS;=%0,005 mm.
= Angulo: a=%20"

Nota: Valores aproximativos de aplicaciéon F N\ | _ 74 _ _ e
Ls

f,paraap=0,1xD.

Al [ Al [ Al <57 [ 57 [ 52 [ 5 | 5 | 5 | 5 | S | S [ S [ INOXT INoX (uZn R o] 253 [ 25, [555  Hie
(FRP i

V¢ =m/min Pastcos |~ [Fundicién
@ | Arh | >10%Si [ <500N | <750N | <900N | <T100N | <1400N | <50HRC | <55HRC [ <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N max_| min
Cédigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
206162 - 200 | 190 | 170 | 150 | 110 (O30 ORI N J
23 = 206162 | i go.p e i
i p i 1
Fresatcroidal M L RS, L Dy ’ dn L h f

mm TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0,8/0,08 XXX 1,0 0,08 1,6 0,75 27 2,1 75 3 0,005 0,005
1/0,1 XXX 1,2 0,10 2,0 0,95 27 23 75 3 0,005 0,005
1/0,25 XXX 2,0 0,25 4,0 0,85 40 2,7 80 6 0,005 0,005
1,2/0,12 XXX 14 0,12 24 1,15 27 25 75 3 0,005 0,005
1,5/0,15 XXX 18 0,15 3,0 1,45 27 2,7 75 3 0,005 0,005
2/0,2 XXX 24 0,20 4,0 1,95 27 3,0 75 3 0,005 0,005
2/0,5 XXX 20 0,50 8,0 1,80 40 35 80 6 0,005 0,005
3/0,3 XXX 36 0,30 6,0 2,95 27 4,0 75 4 0,019 0,019
3/0,5 XXX 2,0 0,50 12,0 2,80 40 43 80 6 0,019 0,019
3/1,0 XXX 2,0 1,00 12,0 2,80 40 43 80 6 0,019 0,019
4/1,0 XXX 3,0 1,00 16,0 3,80 40 51 80 6 0,019 0,019
6/1,0 XXX 4,0 1,00 250 5,80 50 71 100 8 0,048 0,048
6/2,0 XXX 4,0 2,00 250 5,80 50 71 100 8 0,048 0,048
8/1,0 XXX 40 1,00 32,0 7,80 60 93 120 10 0,060 0,060
8/2,0 XXX 4,0 2,00 32,0 7,80 60 93 120 10 0,060 0,060
10/1,5 XXX 6,0 1,50 40,0 9,80 80 1,9 160 12 0,070 0,070
12/1,5 XXX 8,0 1,50 50,0 11,80 100 14,5 200 16 0,080 0,080
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Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresa toroidal frontal MDI larga y corta

sl (]| [0 z || z @7 )
VHM‘HthH2 4 | | 43| | &B | [ysc| | HPC
v Destalonado
Ejecucion: Geometria de corte frontal especial para el fresado
transversal con avances muy elevados.
Aplicacion: Para fresado copiador y transversal en el mecanizado
duro en condiciones HPC/HSC. Destalonado
Las estrategias de fresado especiales permiten un V

volumen de arranque de viruta elevado.
~

Nota: Tener en cuenta ap max.
Recomendacién de uso (v, y f), vélida para a, max.

Utilizar la fresa hasta el limite de desgaste.
No es posible reafilar la geometria especial.

—

206276

=

206278

Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn EdclicM Uni |q=~ ;g Aire
V¢ =m/min Plastios |~ |Fundicion % % % % % % % % % % PRFV 2=
an®_ | D | >10%Si| <500N [ <750N | <900N | <1100N | <1400N | <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP max_| min
Cédigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
206276 - 125 | 120 | 100 | 90 | 50 o|lo|e|e
206278 - 120 | 110 | 95 85 45 oO|OCO|@®@| @
ah9 = = Medida Modo de —1=  Nimerode
D, - 206276 - 206278 apmdx  programacion Y P —ll= ' dientes %
i i i s
Fresa toroidal frontal MDI L L D, Lt he 7 f
206276 206278 206276 206278 206276 206278 | 206276 206278
mm TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2 XXX XXX 0,06 03 15 10 15 17 50 70 6 2 2 0,022 0,016
3 XXX XXX 0,1 03 15 10 15 2,7 50 70 6 2 2 0,048 0,035
4 XXX XXX 0,15 0,5 2 12 20 36 60 80 6 2 2 0,065 0,047
5 XXX XXX 0,17 0,5 3 13 24 4,6 60 100 6 4 4 0,075 0,056
6 XXX XXX 0,2 1 3 13 24 52 60 100 6 4 4 0,086 0,062
8 XXX XXX 0,25 15 4 19 38 7 63 100 8 4 4 0,113 0,082
10 XXX XXX 03 2 5 22 45 9 72 100 10 4 4 0,156 0,113
12 XXX XXX 0,4 2 6 26 53 n 83 120 12 4 4 0,174 0,125
16 XXX —_ 05 25 8 32 - 14,5 92 - 16 4 - 0,227 -
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INNOVACION

Fresa toroidal MDI con cuatro filos

Universal N Typ ‘ ‘ ‘ ‘ Z ‘ %7/ m
e8 » A /// HPC
VHM m ‘ H 4 30°| | "g'at | |ag0,2xD] |ag=005xD SC
Ausfiihrung:  GARANT Diabolo:
Geometria especial, recubrimiento y metal duro Destalonado
para mecanizado duro de alto rendimiento.
Doble destalonado posterior con 2 biseles para el %
mecanizado duro de precision.
Tolerancia: 206322
= Radio de corte: RS;=%0,005 mm.
v Destalonado
V.
R
206342
Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn FEclioN Uni |3~ &é Aire
Vc=m/min Pastcos |~ [Fundicién % % % % % % % % % % PRFV el
a2 | A5 |>10%Si| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400N | <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP max_| min
Codigo I1SO: N N N 4 P P P P H H H H H N N
206322/ 206342— 200 | 190 | 170 | 150 | 110 (O NeN N NN J
98 = 2060322 = 206342 | r U f] i
Dc/RS; I |
. i 1
Fresa toroidal MDI L RS, L s L he f
206322 206342 206322 206342 7 L
B o
mm TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1/0,1 XXX XXX 15 0,1 10 20 0,85 50 75 3 0,005 0,005
1/0,2 XXX XXX 15 0,2 10 20 0,85 50 75 3 0,005 0,005
2/0,2 XXX XXX 25 0,2 12 25 18 50 75 3 0,005 0,005
2/0,3 XXX XXX 25 03 12 25 18 50 75 3 0,005 0,005
2/0,5 XXX XXX 25 0,5 12 25 18 50 75 3 0,005 0,005
3/0,25 XXX XXX 4 0,25 14 32 2,7 50 75 3 0,019 0,019
3/0,3 XXX XXX 4 03 14 32 2,7 50 75 3 0,019 0,019
3/0,5 XXX XXX 4 0,5 14 32 2,7 50 75 3 0,019 0,019
3/1,0 XXX XXX 4 1,0 14 32 2,7 50 75 3 0,019 0,019
4/0,2 XXX XXX 5 0.2 16 36 37 50 75 4 0,019 0,019
4/0,25 XXX XXX 5 0,25 16 36 37 50 75 4 0,019 0,019
4/0,4 XXX XXX 5 0,4 16 36 37 50 75 4 0,019 0,019
4/0,5 XXX XXX 5 0,5 16 36 37 50 75 4 0,019 0,019
4/1,0 XXX XXX 5 1,0 16 36 3,7 50 75 4 0,019 0,019
5/0,25 XXX XXX 6 0,25 18 40 4,6 54 75 5 0,048 0,048
5/0,5 XXX XXX 6 0,5 18 40 4,6 54 75 5 0,048 0,048
5/1,0 XXX XXX 6 1,0 18 40 4,6 54 75 5 0,048 0,048 »
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cu Cowen - wen g f ; o i - 7
| / , il | <65 HRC
Fresa tt:gléial MDI L RS, L D, Lot he f

206322 206342 206322 206342 mz %
mm TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
» 6/0,25 XXX XXX 7 0,25 21 4 55 57 80 6 0,048 0,048
6/0,5 XXX XXX 7 0,5 21 4 55 57 80 6 0,048 0,048
6/0,8 XXX — 7 08 21 = 55 57 = 6 0,048 0,048
6/1,0 XXX XXX 7 1,0 21 44 55 57 80 6 0,048 0,048
6/1,5 XXX XXX 7 15 21 44 55 57 80 6 0,048 0,048
6/2,0 XXX — 7 20 21 - 55 57 = 6 0,048 0,048
8/0,25 XXX XXX 9 0,25 27 54 74 63 100 8 0,060 0,060
8/0,5 XXX XXX 9 0,5 27 54 74 63 100 8 0,060 0,060
8/0,8 XXX XXX 9 08 27 54 74 63 100 8 0,060 0,060
8/1,0 XXX XXX 9 1,0 27 54 74 63 100 8 0,060 0,060
8/1,5 XXX XXX 9 15 27 54 74 63 100 8 0,060 0,060
8/2,0 XXX XXX 9 2,0 27 54 74 63 100 8 0,060 0,060
8/2,5 XXX — 9 2,5 27 - 74 63 - 8 0,060 0,060
8/3,0 XXX XXX 9 3,0 27 54 74 63 100 8 0,060 0,060
10/0,25 XXX XXX 11 0,25 32 60 92 72 100 10 0,070 0,070
10/0,5 XXX XXX 11 0,5 32 60 9,2 72 100 10 0,070 0,070
10/0,8 XXX XXX 1 08 32 60 9.2 72 100 10 0,070 0,070
10/1,0 XXX XXX n 1,0 32 60 9,2 72 100 10 0,070 0,070
10/1,5 XXX XXX n 15 32 60 9,2 72 100 10 0,070 0,070
10/2,0 XXX XXX n 2,0 32 60 9,2 72 100 10 0,070 0,070
10/3,0 XXX XXX n 3,0 32 60 9.2 72 100 10 0,070 0,070
10/3,5 XXX — 11 35 32 = 9.2 72 = 10 0,070 0,070
12/0,5 XXX XXX 12 0,5 38 75 11,0 83 120 12 0,080 0,080
12/1,0 XXX XXX 12 1,0 38 75 11,0 83 120 12 0,080 0,080
12/1,5 XXX XXX 12 1,5 38 75 11,0 83 120 12 0,080 0,080
12/2,0 XXX XXX 12 2,0 38 75 11,0 83 120 12 0,080 0,080
12/3,0 XXX XXX 12 3,0 38 75 11,0 83 120 12 0,080 0,080
16/2,0 XXX XXX 16 2,0 44 92 15,0 92 150 16 0,090 0,090
16/3,0 XXX XXX 16 3,0 44 92 15,0 92 150 16 0,090 0,090
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Fresa toroidal MDI con cuatro filos

. %
Universal N Typ ‘ 0 ‘ ‘ Z ‘ @u ‘ ‘
%» 2 | | &2 HPC
Wl m ‘ H | [002 4 30°) | "gar | |a,70050) |a=005x0) | HSC
Ejecucion: GARANT Diabolo 70:
Sustrato MDI especial con resistencia a la rotura extremada-
mente altay, al mismo tiempo, reﬂstefu:l_a excelente ‘al t.:les- v Destalonado
gaste para una seguridad de proceso éptima. Recubrimiento
nanocristalino de alta tecnologia, nuevo desarrollo, para fresado % T
duro de hasta 70 HRC. Muy apropiada para uso continuado en la
fabricacion de herramientas y moldes. R )
Tamaiio 2 - 5: angulo de escalén a = 15°.
Tolerancia:
m Tamano @ nominal: D.=0/-0,02 mm. \\
= Radio de corte: RS;=%0,01. a
Aplicacion: Gracias a la geometria dura especial, 6ptima para el uso en @ir«} _ 75’ 7777777777 I}
materiales templados de 55 HRC a 70 HRC.
Tamano2-5
Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn FEclloN Uni |5~ % Aire
Vc=m/min Pastios | [Fundidign % % % % % % % % % % PRFV el
an@_ | OB |>10%Si| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400N | <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP max_| min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
206323 - 150 | 110 | 80 (o NeN N NN J
9] = B - )~
2 E 20633 : P o
y p 1 1
Fresa toroidal MDI L RS, L D, Lot he f
7
7 oz
mm TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm
2/0,2 XXX 2 0,2 10 19 58 6 0,005 0,005
2/0,5 XXX 2 0,5 10 19 58 6 0,005 0,005
3/0,3 XXX 3 03 14 29 58 6 0,019 0,019
3/0,5 XXX 3 0,5 14 29 58 6 0,019 0,019
4/0,5 XXX 4 0,5 16 39 58 6 0,019 0,019
5/0,5 XXX 5 0,5 16 49 58 6 0,048 0,048
6/0,5 XXX 6 0,5 18 5,85 58 6 0,048 0,048
6/1,0 XXX 6 1,0 18 5,85 58 6 0,048 0,048
8/0,5 XXX 8 0,5 24 7,85 64 8 0,060 0,060
8/1,0 XXX 8 1,0 24 7,85 64 8 0,060 0,060
10/0,5 XXX 10 0,5 30 97 73 10 0,070 0,070
10/1,0 XXX 10 1,0 30 97 73 10 0,070 0,070
12/1,0 XXX 12 1,0 26 n7 74 12 0,080 0,080
12/2,0 XXX 12 2,0 26 n7 74 12 0,080 0,080
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Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresa toroidal MDI con seis filos

Universal

VHM

7///
3,70,05xD

7
7
lé

3,=0,05D

6535-HA
HSC

NN 0 ¥4
ml -o,ozH 6 m@ﬂ
Ejecucion: GARANT Diabolo 70:

Sustrato MDI especial con resistencia a la rotura extremadamente
altay, al mismo tiempo, resistencia excelente al desgaste para
una seguridad de proceso 6ptima. Recubrimiento nanocristalino
de alta tecnologia, nuevo desarrollo, para fresado duro de hasta

70 HRC. Muy apropiada para uso continuado en la fabricacién de

herramientas y moldes. v Destalonado
Tolerancia:

= Tamano @ nominal: D.=0/-0,02 mm. 7 | \
= Radio de corte: RS;=+0,02. R
Aplicacion: Gracias a la geometria dura especial, 6ptima para el uso en materi-
ales templados de 60 HRC a 70 HRC.
Para el fresado de contornos como trabajo de acabado

(corte frontal solo en profundidades de corte reducidas).

Typ
H

‘HPC‘

Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn OGN Uni |52 Aire
vemmimin || pon| 2 | 2 | I (FENTE T T T O | T o ]t
an®_ | Ah [>10%Si| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400 N [ <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N CFRP max | min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
206324 150 [ 110 | 80 oO|l|O|@®@| @
(%] = ———~—
2 0634 ' i ; 0
i p * |
Fresa toroidal MDI B -
HPC L RS L Dy Liot h6 f,
7]
v »
mm TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm
6/0,5 XXX 6 0,5 18 5,85 50 6 0,048 0,048
8/0,5 XXX 8 0,5 24 7,85 60 8 0,060 0,060
10/1,0 XXX 10 1,0 30 9,7 70 10 0,070 0,070
12/1,0 XXX 12 1,0 36 1,7 75 12 0,080 0,080

30 Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015



INNOVACION

Fresa toroidal MDI
con seis, ocho o diez filos

Universal DIN N Typ e8 z z z
VHM | | 6527 EEH H 6 8 10
7
.\%. %%, 2, s | B3| [wec,
45° 50° # o 8 | |ag=0,1xD] |a,=0050) | HSC

Ejecucion: GARANT Diabolo:
Geometria especial, revestimiento de Ultima tecnologia y metal Destalonado
duro especial para el mecanizado duro.

Tolerancia: 7, \
m Radio de corte: RS;=%0,005 mm. R

206372 - Medidas constructivas segun las normas y espiral de 50°. 206372
Doble destalonado posterior con 2 biseles.
Sin paso dinamico de la espiral.

206422 /6442 - Medidas segun DIN 6527 y espiral de 45°. %
Aplicacién: % m
206422/ 6442 - Para el fresado de contornos como trabajo de acabado R

(corte frontal solo en profundidades de corte reducidas). 206422
7 \
Nota: 7 % m
206422 /6442 - ”g para materiales > 60 HRC: ap = 0,07x D. R
206442
Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn FEciloN Uni |5~ % Aire
V¢ =m/min Plisios | |Fundidén % % % % % % % % % % PRFV =5
an®_ | B | >10%Si| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400N | <50HRC | <55HRC | <6OHRC | <65HRC [ <70HRC| <900N | >900N C(FRP max | min
Codigo I1SO: N N N 4 P P P P H H H H H N N
206372- 200 | 190 | 170 | 150 | 110 (O ORI N J
206422— 170 | 170 | 170 | 145 | 100 (ol NoN N NN J
206442— 150 | 150 | 150 | 125 | 80 oO|O0O|e| @
D e8 = = = = Nimero de
28 2206372 206422 = 206442 | E oD imeno
; P *
Fresa toroidal MDI - B
L RS; Ly D4 Lot hé 1 f,
7
206372 206422 206442 206372 206372 206372 206442 206372 206372 | 206372 206372
206422 206422 206422
mm TiAIN TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6/0,5 XXX XXX XXX 7 16 18 0,5 21 55 57 65 6 6 6 0,048 0,015
6/0,8 XXX —_ —_ 7 = = 0,8 21 55 57 = 6 6 - 0,048 -
6/1,0 XXX XXX XXX 7 16 18 10 21 55 57 65 6 6 6 0,048 0,015 »
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%, T206372 Z206422 = 20642 * oy + Nimero e =
! -l .
HPC L RS Ly D4 Lot hé 1 f,
206372 206422 206442 206372 206372 206372 206442 206372 206372 | 206372 206372
206422 206422 206422
mm TIAIN TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
» 6/1,5 XXX — — 7 - - 15 2 55 57 - 6 6 - | o0 -
8/0,5 XXX XXX XXX 9 19 2% 0,5 27 74 63 70 8 6 6 | 0060 0018
8/0,8 XXX — — 9 - - 038 27 74 63 - 8 6 - | o060 -
8/1,0 XXX XXX XXX 9 19 2 1,0 27 74 63 70 8 6 6 | 0060 0,018
8/1,5 XXX — — 9 - - 15 27 74 63 - 8 6 - | o060 -
8/2,0 XXX — — 9 - - 20 27 74 63 - 8 6 - | o060 -
8/3,0 XXX — — 9 - - 3,0 27 74 63 - 8 6 - | o060 -
10/0,5 XXX XXX XXX 1 25 30 0,5 32 9,2 7 85 10 6 6 | 0070 0019
10/0,8 XXX — — 1 - - 038 32 9,2 7 - 10 6 - |oo0 -
10/1,0 XXX XXX XXX 1 25 30 1,0 32 9,2 72 85 10 6 6 | 0070 0019
10/1,5 XXX XXX XXX 1 25 30 15 32 9,2 72 85 10 6 6 | 0070 0019
10/2,0 XXX — — 1 - - 20 32 9,2 72 - 10 6 - |oo0 -
10/3,0 XXX — — 1 - - 3,0 32 9,2 7 - 10 6 - |oo0 -
12/0,5 XXX XXX XXX 12 28 36 0,5 33 110 8 93 1 6 6 | 0080 0023
12/1,0 XXX XXX XXX 12 28 36 1,0 33 110 8 93 1 6 6 | 0080 0023
12/1,5 XXX XXX — 12 28 - 15 38 10 8 - 12 6 6 | 0080 0023
12/2,0 XXX — — 12 - - 20 33 110 8 - 12 6 - | oo -
12/3,0 XXX — — 12 - - 3,0 33 110 8 - 12 6 - | o080 -
16/1,0 — XXX XXX - 36 48 1,0 - - 92 110 16 - 8 - 0025
16/2,0 XXX XXX XXX 16 36 48 20 4 150 92 110 16 6 8 | 00% 0025
16/3,0 XXX — — 16 - - 3,0 4 150 92 - 16 6 - oo -
20/1,0 — XXX XXX - 41 60 1,0 - - 04 126 20 - 10 - 0,030
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INNOVACION

Fresa punta esférica MDI corta

. Z
Universal | | sy Typ ‘ ‘ ‘ ‘ z ‘ ‘ %7/ 6535-HA ‘ ‘ ‘
f8 %» 2 | | 2 HPC
L m ‘ H 2 30| | “G's | [ag702:0| [s,-0050] | HSC
Ejecucion: GARANT Diabolo:

Geometria especial, recubrimiento de nuevo desarrollo y metal duro
especial para mecanizado duro.

Tolerancia:
m Contorno de radio: =+0,005 mm.

Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn FEclloN Uni |5~ Aire
Ve =m/min Plisios | |Fundidién % % % % % % % % % % PRFV = %%
an®_ | B |>10%Si| <500N | <750N | <900N [ <1100N | <1400N | <50HRC | <55HRC | <6OHRC | <65HRC [ <70HRC| <900N | >900N (FRP max | min
Cédigo ISO: N N[ NP | P | P|P|P|H|H|H|H]|H N | N
207342 - 200 | 190 | 170 | 150 | 110 (O NONIN NN J
o8 = 207342 | f i
D¢/ Dg i
i !
Fresa punta esférica MDI N -
b L Lot hé f,
7]

¥ )
mm TiAIN mm mm mm mm mm
01 XXX 0,2 38 3 0,005 0,005
0,2 XXX 04 38 3 0,005 0,005
0,25 XXX 0,5 38 3 0,005 0,005
0,3 XXX 1,0 38 3 0,005 0,005
0,4 XXX 1,0 38 3 0,005 0,005
0,5 XXX 1,5 38 3 0,005 0,005
0,5/6 XXX 15 54 6 0,005 0,005
0,6 XXX 15 38 3 0,005 0,005
0,7 XXX 2,0 38 3 0,005 0,005
0,8 XXX 2,0 38 3 0,005 0,005
0,9 XXX 25 38 3 0,005 0,005
1 XXX 2 50 3 0,005 0,005
1/6 XXX 2 54 6 0,005 0,005 »
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28 = 0Be 4 i g 2z
{ / | / <65 HRC
Fresa punt:ll ls(s:fe_*nca MDI L Lt he f
mm TiAIN mm mm mm mm mm
» 11 XXX 3 50 3 0,005 0,005
1,2 XXX 3 50 3 0,005 0,005
14 XXX 3 50 3 0,005 0,005
15 XXX 3 50 3 0,005 0,005
1,5/6 XXX 3 54 6 0,005 0,005
1,6 XXX 4 50 3 0,005 0,005
18 XXX 4 50 3 0,005 0,005
2 XXX 4 50 3 0,005 0,005
2/6 XXX 4 54 6 0,005 0,005
2,5 XXX 5 50 3 0,019 0,019
2,5/6 XXX 5 54 6 0,019 0,019
3 XXX 5 50 3 0,019 0,019
3/6 XXX 5 54 6 0,019 0,019
4 XXX 8 54 4 0,019 0,019
4/6 XXX 8 54 6 0,019 0,019
5 XXX 9 54 5 0,048 0,048
5/6 XXX 9 54 6 0,048 0,048
6 XXX 10 54 6 0,048 0,048
8 XXX 12 58 8 0,060 0,060
10 XXX 14 66 10 0,070 0,070
12 XXX 16 73 12 0,080 0,080
14 XXX 18 75 14 0,085 0,085
16 XXX 22 82 16 0,090 0,090
20 XXX 26 92 20 0,100 0,100
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INNOVACION

Fresa de punta esférica MDI
corta

Universal N Typ 0 ‘ Zz @Iﬂ ‘ ‘ ‘
> | | @2 HPC
N m ‘ H ‘ -0,02 ‘ 2 30°) | g™ aeD aeD HSC

Ejecucion: GARANT Diabolo 70:
Sustrato MDI especial con resistencia a la rotura extremadamente
altay, al mismo tiempo, resistencia excelente al desgaste para

una seguridad de proceso 6ptima. Recubrimiento nanocristalino \
de alta tecnologia, nuevo desarrollo, para fresado duro de hasta
70 HRC. Muy apropiada para uso continuado en la fabricacion de

herramientas y moldes.
Tamaio 1 - 5: angulo de escaléon a = 15°.
Tolerancia:

m Tamano @ nominal: D.=0/-0,02 mm. \\
= Radio de corte: +0,01 mm. #a
Aplicacion: Gracias a la geometria dura especial, 6ptima para el uso en mate- ég - A FINET TN -] *I}

riales templados desde 60 HRC hasta 70 HRC.

Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn JEcllcN Uni |5~ % Aire
V¢ =m/min Plastios | [Fundicign % % % % % % % % % % PRFV 5=
an®_ | D [ >10%Si| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400 N [ <50HRC | <55 HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N CFRP max_| min
Cédigo 1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
207343 - 150 | 110 | 80 oo |e| e
2 = 207343 i f i
D,/ Dy i
! f
Fresa punta esférica MDI B -
i L Lot hé f,
7
v A
mm TiAIN mm mm mm mm mm
1/6 XXX 1 58 6 0,005 0,005
2/6 XXX 2 58 6 0,005 0,005
3/6 XXX 3 58 6 0,019 0,019
4/6 XXX 4 58 6 0,019 0,019
5/6 XXX 5 58 6 0,048 0,048
6 XXX 6 58 6 0,048 0,048
8 XXX 8 64 8 0,060 0,060
10 XXX 10 73 10 0,070 0,070
12 XXX 12 74 12 0,080 0,080
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Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresa de punta esférica
de alta precision MDI

Universal

VHM

-0,007
+0,002

2
v

a5=0,2xD

25=0,05xD

535-HA
HSC

Ejecuclon'. GARANT Diabolo:

Geometria especial, recubrimiento de ultima tecnologia y metal
duro especial para mecanizado duro.
Fresas con punta esférica de alta precision respecto al @

Typ
H

‘HPC‘

v Destalonado

deradioy la desviacion en el intervalo um. \
Tolerancias: ‘
= Tamano @ nominal: D.=-0,007 mm/+ 0,002 mm.

= Contorno de radio: =+0,005 mm. Tolerancia en el intervalo de um.
Para las maximas exigencias de precision en la pieza de trabajo.

Al [ Al [ Al [ <557 TS [ <[5 [ 5 | 5 | 5 | 5 | 5 | S [ INOX ] INoX CuZn Ui o] 255 [ 255 [ 55 T Aire
(FRP i

V¢ =m/min Plésios |~ |Fundidén
@ | HrB | >10%Si| <500N | <750N | <900N [ <1100N | <1400 N | <50HRC | <55HRC | <6OHRC | <65HRC [ <70HRC | <900N | >900N méx | min
Cédigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
207347 - 200 | 190 [ 170 | 150 | 110 OO |@®@| @
o0 = 07347 | ; o p 0
{ I '
e . . W :

HPC ”2 %
mm TiAIN mm mm mm mm mm mm mm
0,1 XXX 0,1 = = 38 3 0,005 0,005
0,2 XXX 0,2 = = 38 3 0,005 0,005
0,3 XXX 0,3 - - 38 3 0,005 0,005
0,4 XXX 0,4 - - 38 3 0,005 0,005
0,5 XXX 05 - - 38 3 0,005 0,005
0,6 XXX 0,6 - - 38 3 0,005 0,005
0,8 XXX 08 - - 38 3 0,005 0,005
1 XXX 1 2 0,96 50 3 0,005 0,005
1,5 XXX 15 25 1,44 50 3 0,005 0,005
2 XXX 2 4 1,92 50 3 0,005 0,005
2,5 XXX 25 4 2,40 50 3 0,019 0,019
3 XXX 3 5 2,85 50 3 0,019 0,019
4 XXX 4 9 3,80 54 4 0,019 0,019
5 XXX 5 10 4,80 54 5 0,048 0,048
6 XXX 6 n 5,80 54 6 0,048 0,048
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INNOVACION

Fresa de punta esférica MDI larga

Universal

VHM

%
7

ag=0,2xD

2,=0,05xD

|| | Typ z %7
o) |7 || m ][ 2 || (22
Ejecucion: GARANT Diabolo:

Geometria especial, recubrimiento de Ultima tecnologia y metal
duro especial para mecanizado duro.
Tolerancia:

m Contorno de radio: +0,005 mm. “ \

ve— mmin PIAlu Al:i AIu [ [ [ [ 52 [ 5o [ Nox ] iNox (uZn Uni [s2r[ 2= 5&( Aire
@ | FH |>10%Si| <500N | <750N | <900N [ <1100N | <1400N | <50HRC | <S5HRC | <60HRC | <65HRC | <7OHRC| <900N | >900N CFRP max | min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
207362 - 200 | 190 | 170 | 150 | 110 [O2N ORI I J
of = 0B *i *i *i*
i {
Fresa de pu:lta esférica MDI L L h6 f

mm TiAIN mm mm mm mm mm
1/6 XXX 2 80 6 0,005 0,005
1,5/6 XXX 3 80 6 0,005 0,005
2/6 XXX 4 80 6 0,005 0,005
2,5/6 XXX 5 80 6 0,019 0,019
3 XXX 5 75 3 0,019 0,019
3/6 XXX 5 80 6 0,019 0,019
4 XXX 8 75 4 0,019 0,019
4/6 XXX 8 80 6 0,019 0,019
5 XXX 9 75 5 0,048 0,048
5/6 XXX 9 100 6 0,048 0,048
6 XXX 10 100 6 0,048 0,048
8 XXX 12 100 8 0,060 0,060
10 XXX 14 100 10 0,070 0,070
12 XXX 16 100 12 0,080 0,080
14 XXX 18 100 14 0,085 0,085
16 XXX 22 150 16 0,090 0,090
20 XXX 26 150 20 0,100 0,100
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Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresa de punta esférica MDJ, larga

Universal N Typ ‘ 0 ‘ ‘ y 4 ‘ %7/ g . F 6535-HA ‘ ‘
> l 27 | B | wpc
VHM Eﬂﬁl ‘ H -0,02 2 30°| | “go | la e=o,on a eo|) HSC

Ejecucion: GARANT Diabolo 70:
Sustrato MDI especial con resistencia a la rotura extremadamente
altay, al mismo tiempo, resistencia excelente al desgaste para
una seguridad de proceso 6ptima. Recubrimiento nanocristalino
de alta tecnologia, nuevo desarrollo, para fresado duro de hasta v Destalonado
70 HRC. Muy apropiada para uso continuado en la fabricacién de
herramientas y moldes.
Tolerancia:
= Tamafo & nominal: D.=0/-0,02 mm.
= Radio de corte: RS;=%0,01 mm.
Aplicacion: Gracias a la geometria dura especial, 6ptima para el uso en
materiales templados de 60 HRC a 70 HRC. # I]‘

/f

Tamano 1-5

Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn EdelicN Uni |3=~ &é Aire
Ve =m/min Plésios |~ |Fundiddn % % % % % % % % % % PRFV =S
@ | Uy | >10%Si| <500N [ <750N | <900N | <1100N | <1400N | <50HRC | <55 HRC [ <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP max_| min
Cédigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
207363 - 150 | 110 | 80 oO|O|@®@| @
7] =< o ) ——
2, W16 ' ; e
i ! !
Fresa de punta esférica MDI N . -
PHPC » L Dy L he f
7
y »
mm TiAIN mm mm mm mm mm mm mm
1/6 XXX 1 2 0,94 50 6 0,005 0,005
2/6 XXX 2 4 19 60 6 0,005 0,005
3/6 XXX 3 6 29 70 6 0,019 0,019
4/6 XXX 4 8 39 70 6 0,019 0,019
5/6 XXX 5 10 49 80 6 0,048 0,048
6 XXX 12 - - 80 6 0,048 0,048
8 XXX 14 - - 90 8 0,060 0,060
10 XXX 18 - - 100 10 0,070 0,070
12 XXX 22 - - 110 12 0,080 0,080
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INNOVACION

Fresa esférica MDI

Universal

VHM

Typ
H

///

ﬁ 2,=0,05xD

b SIEH A IS
30°

Ejecucion: GARANT Diabolo: Destalonado
Geometria especial, recubrimiento de V

ultima tecnologia y metal duro especial )
para mecanizado duro.
Paso cénico con 1° 30’ (dngulo a).

Tolerancia:
= Contorno de radio: +0,005 mm. 2 Ddn

o< mimin pﬂuo AI: AIu || 5 [ 5 [ 5 [ 522 [ 52 [ Nox iNox (uZn Uni o] 5, [ 2, [  Wie
R | B | >10%Si [ <500N | <750N | <900N | <T100N | <1400N | <50HRC | <55HRC [ <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP méx | min
Cédigo ISO: N N[ NP | P | P|P|P|H|H|H|H]|H N | N
207372- 180 | 170 | 150 | 135 [ 95 [O2N INORN I N J
@D(fS = 20 7372 *H r o Medida E
i i *
Fresa esférica MDI L L D, L dn Lt

mm TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm
0,6 XXX 038 14 0,55 27 1,9 75 3 0,005
0,8 XXX 1,0 1,6 0,75 27 21 75 3 0,005
1 XXX 1,2 2,0 0,95 27 23 75 3 0,005
1,2 XXX 1,4 24 1,15 27 25 75 3 0,005
15 XXX 18 30 1,45 27 2,7 75 3 0,005
2 XXX 24 40 1,95 27 30 75 3 0,005
3 XXX 4 12 2,8 40 43 80 6 0,019
4 XXX 5 16 38 40 51 80 6 0,019
5 XXX 6 20 438 40 59 80 6 0,048
6 XXX 6 25 58 50 71 100 8 0,048
8 XXX 7 32 78 60 93 120 10 0,060
10 XXX 9 40 98 80 11,9 160 12 0,070
12 XXX n 50 1,8 100 14,5 200 16 0,080
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eShop.hoffmann-group.com

Fresas para copiar de punta esférica

de precision micro MDI

MECANIZADO DURO DE ALTA PRECISION HASTA 65 HRC

Universal N Typ ‘ 0 ‘ ‘ z ‘ %7 6535-HA
> 2
VHM m ‘ H -0,01 2 30°| | g ae05xD HSC
Ejecucion: GARANT’Diabolpz N ' v Destalonado
Geometria especial, recubrimiento y metal duro para mecanizado duro

de alto rendimiento. # — :’
Adecuada también para el mecanizado de cobre electrolitico. e e

207374

Angulo de escalén a=16°.

Tolerancias:
= Tamano @ nominal: D.=0/-0,01 mm. Destal d
= Radio de corte: RS; =+0,005 mm, contorno + 0,005 mm. v estaionddo
n @ decuello: D4=0/-0,02 mm. %
207375
Y
a
Nota: Factor de correccién para v en funcién de la medida Ly. @:tr — ; 7777777777 I}
Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn EdclicM Uni |5 =2 | Aire
V¢ =m/min Plésios |~ |Fundidén % % % % % % % % % % PRFV 2=
@ | D | >10%Si| <500N [ <750N | <900N | <1100N | <1400N | <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP max_| min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
207374-207375—- 220 | 220 | 210 | 190 | 180 | 120 | 72 55 95 75 | 140 o oO|OC|@®@| @
(%] = = - - Factor de
2. O NBIM = 0B aoop =
{ i i Ll para v
Fresa para copiar de punta  Fresa para copiar de punta y . -
esférica MDI esférica MDI L L Dy Lot hé f Ve
45 mm 50 mm [
22
mm TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min
0,2x0,3 (XXX) — 0,16 03 0,17 45 4 0,0010 55 1,00
0,2x0,5 (XXX) — 0,16 05 0,17 45 4 0,0009 52 0,95
0,2x0,75 (XXX) — 0,16 0,75 0,17 45 4 0,0008 50 0,90
0,2x1 XXX — 0,16 1 0,17 45 4 0,0007 45 0,81
0,2x1,25 (XXX) — 0,16 1,25 0,17 45 4 0,0006 40 0,73
0,2x1,5 XXX — 0,16 15 0,17 45 4 0,0005 36 0,66
0,2x1,75 (XXX) — 0,16 1,75 0,17 45 4 0,0004 33 0,59
0,2x2 (XXX) — 0,16 2 0,17 45 4 0,0004 29 0,53
0,2x2,5 (XXX) —_ 0,16 25 0,17 45 4 0,0003 26 0,48
0,2x3 (XXX) —_ 0,16 3 0,17 45 4 0,0003 22 0,41
0,3x0,5 XXX —_ 0,24 0,5 0,27 45 4 0,0015 55 1,00
0,3x0,75 (XXX) - 0,24 0,75 0,27 45 4 0,0014 52 0,95
0,3x1 XXX —_ 0,24 1 0,27 45 4 0,0012 50 0,90
0,3x1,25 (XXX) —_ 0,24 1,25 0,27 45 4 0,0011 47 0,86
0,3x1,5 (XXX) —_ 0,24 15 0,27 45 4 0,0010 45 0,81
0,3%1,75 — (XXX) 0,24 1,75 0,27 50 4 0,0008 43 0,77
0,3%2 — (XXX) 0,24 2 0,27 50 4 0,0007 40 0,74

40 Precios sin IVA, validos hasta 31.07.2015
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INNOVACION

2, ¢ WBM = 0B 4 4 4 70 = Facurde
Ad>Garant: AdGarant: 1 1 1 /A s parave
45 mm 50 mm %
mm TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min

» 0,3x2,25 — (XXX) 0,24 2,25 0,27 50 4 0,0006 38 0,70
0,3x2,5 — (XXX) 0,24 2,5 0,27 50 4 0,0005 36 0,66
0,3%x2,75 — (XXX) 0,24 2,75 0,27 50 4 0,0004 35 0,63
0,3x3 — (XXX) 0,24 3 0,27 50 4 0,0004 33 0,60
0,3x3,5 — (XXX) 0,24 35 0,27 50 4 0,0003 31 0,57
0,3x4 — (XXX) 0,24 4 0,27 50 4 0,0003 28 0,51
0,3x4,5 — (XXX) 0,24 45 0,27 50 4 0,0002 25 0,46
0,4x0,5 (XXX) —_ 0,32 0,5 0,34 45 4 0,0020 55 1,00
0,4%0,75 (XXX) —_ 0,32 0,75 0,34 45 4 0,0018 52 0,95
0,4x1 XXX —_ 0,32 1 0,34 45 4 0,0016 50 0,90
0,4x1,5 (XXX) —_ 0,32 15 0,34 45 4 0,0015 45 0,81
0,4x2 (XXX) —_ 0,32 2 0,34 45 4 0,0012 40 0,73
0,4%x2,5 XXX — 0,32 2,5 0,34 45 4 0,0011 36 0,66
0,4x3 (XXX) = 032 3 0,34 45 4 0,0009 33 0,59
0,4x3,5 XXX — 032 35 0,34 45 4 0,0008 29 0,53
0,4x4 (XXX) — 032 4 0,34 45 4 0,0006 26 0,48
0,4x4,5 (XXX) — 032 45 0,34 45 4 0,0005 24 0,43
0,4%5 (XXX) — 0,32 5 0,34 45 4 0,0005 21 0,39
0,4%5,5 (XXX) — 0,32 55 0,34 45 4 0,0004 19 0,35
0,4x6 (XXX) — 0,32 6 0,34 45 4 0,0003 17 0,31
0,5x1 XXX — 0,40 1 0,47 45 4 0,0025 55 1,00
0,5x1,5 (XXX) —_ 0,40 15 0,47 45 4 0,0023 52 0,95
0,5%2 XXX —_ 0,40 2 0,47 45 4 0,0020 50 0,90
0,5%2,5 (XXX) —_ 0,40 25 0,47 45 4 0,0018 47 0,86
0,5%3 XXX —_ 0,40 3 0,47 45 4 0,0016 45 0,81
0,5%3,5 (XXX) —_ 0,40 3,5 0,47 45 4 0,0014 43 0,77
0,5x4 (XXX) —_ 0,40 4 0,47 45 4 0,0012 40 0,74
0,5x4,5 (XXX) = 0,40 45 0,47 45 4 0,0010 38 0,70
0,5%5 XXX = 0,40 5 0,47 45 4 0,0009 36 0,66
0,5%5,5 (XXX) — 0,40 55 0,47 45 4 0,0007 35 0,63
0,5%6 XXX —_ 0,40 6 0,47 45 4 0,0006 31 0,57
0,5x7 (XXX) — 0,40 7 0,47 45 4 0,0005 28 0,51
0,5x8 (XXX) — 0,40 8 0,47 45 4 0,0004 25 0,46
0,5x9 (XXX) = 0,40 9 0,47 45 4 0,0004 23 041 »
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eShop.hoffmann-group.com

Fresas para copiar de punta

esférica de precision micro MDI

MECANIZADO DURO DE ALTA PRECISION HASTA 65 HRC

ooty o 0B = 207375 r S e o= aoec
/dGarant: /d>Garant: P 1 i parave
Fresa para copiarde punta  Fresa para copiar de punta
esférica MDI esférica MDI s L Dy Lot h6 f Ve
45mm 50 mm %
mm TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min

» 0,5x10 — (XXX) 0,40 10 0,47 50 4 0,0003 20 0,37
0,6x1 XXX — 0,48 1 0,57 45 4 0,0030 55 1,00
0,6%x2 XXX — 0,48 2 0,57 45 4 0,0024 50 0,90
0,6%x3 XXX —_ 0,48 3 0,57 45 4 0,0020 45 0,81
0,6%x4 XXX —_ 0,48 4 0,57 45 4 0,0014 40 0,74
0,6%5 XXX —_ 0,48 5 0,57 45 4 0,0010 36 0,66
0,6%6 XXX —_ 0,48 6 0,57 45 4 0,0007 33 0,60
0,6x8 XXX —_ 0,48 8 0,57 45 4 0,0004 27 0,49
0,6x10 —_ XXX 0,48 10 0,57 50 4 0,0002 20 0,36
0,6%x12 — (XXX) 0,48 12 0,57 50 4 0,0001 16 0,29
0,8x2 XXX — 0,64 2 0,77 45 4 0,0035 55 1,00
0,8x3 XXX — 0,64 3 0,77 45 4 0,0032 52 0,95
0,8x4 XXX — 0,64 4 0,77 45 4 0,0028 50 0,90
0,8x5 (XXX) — 0,64 5 0,77 45 4 0,0026 47 0,86
0,8%6 XXX — 0,64 6 0,77 45 4 0,0023 45 081
0,8x7 (XXX) = 0,64 7 0,77 45 4 0,0020 43 0,77
0,8x8 XXX — 0,64 8 0,77 45 4 0,0017 40 0,74
0,8x9 (XXX) — 0,64 9 0,77 45 4 0,0014 38 0,70
0,8x10 —_ XXX 0,64 10 0,77 50 4 0,0012 36 0,66
1x2,5 XXX —_ 0,80 25 0,96 45 4 0,0040 55 1,00
1x3 XXX —_ 0,80 3 0,96 45 4 0,0036 53 0,96
x4 XXX —_ 0,80 4 0,96 45 4 0,0032 51 0,92
1x5 XXX —_ 0,80 5 0,96 45 4 0,0029 49 0,88
1x6 XXX — 0,80 6 0,96 45 4 0,0026 47 0,85
1x7 (XXX) — 0,80 7 0,96 45 4 0,0024 45 0,82
1x8 XXX — 0,80 8 0,96 45 4 0,0020 43 0,78
1x9 (XXX) — 0,80 9 0,96 45 4 0,0017 ] 0,75
1x10 XXX — 0,80 10 0,96 45 4 0,0015 38 0,70
1x12 XXX — 0,80 12 0,96 45 4 0,0012 36 0,65
1x14 — (XXX) 0,80 14 0,96 50 4 0,0010 33 0,60
1x16 —_ XXX 0,80 16 0,96 50 4 0,0009 31 0,56
1,2x6 XXX —_ 0,96 6 1,16 45 4 0,0045 55 1,00
1,2x8 (XXX) — 0,96 8 1,16 45 4 0,0041 52 0,95
1,2x10 XXX = 0,96 10 1,16 45 4 0,0036 50 0,90 »
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»

INNOVACION

2, F WBM = 0BT R B Ea Facorde
Ad>Garant: AdGarant: 1 1 1 /| s parave
45 mm 50 mm %
mm TiAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min
1,2x12 XXX —_ 0,96 12 1,16 45 4 0,0033 47 0,86
1,2x14 — (XXX) 0,96 14 1,16 50 4 0,0030 45 0,81
1,2x16 — XXX 0,96 16 1,16 50 4 0,0027 43 0,77
1,4x8 (XXX) — 1,12 8 1,34 45 4 0,0045 55 1,00
1,4x12 (XXX) —_ 1,12 12 1,34 45 4 0,0041 52 0,95
1,4x16 —_ (XXX) 1,12 16 1,34 50 4 0,0036 50 0,90
1,5%3 XXX —_ 1,20 3 1,44 45 4 0,0045 55 1,00
1,5%4 XXX —_ 1,20 4 1,44 45 4 0,0041 52 0,95
1,5%6 XXX —_ 1,20 6 1,44 45 4 0,0036 50 0,90
1,5%8 XXX —_ 1,20 8 1,44 45 4 0,0033 47 0,86
1,5%10 XXX — 1,20 10 1,44 45 4 0,0028 45 0,81
1,5x12 XXX — 1,20 12 1,44 45 4 0,0024 40 0,73
1,5x14 — (XXX) 1,20 14 1,44 50 4 0,0020 36 0,66
1,5%16 — XXX 1,20 16 1,44 50 4 0,0017 33 0,59
1,6x8 XXX —_ 1,28 8 1,54 45 4 0,0048 55 1,00
1,6x12 XXX —_ 1,28 12 1,54 45 4 0,0043 52 0,95
1,6x16 — (XXX) 1,28 16 1,54 50 4 0,0039 50 0,90
1,8x8 XXX — 1,44 8 1,74 45 4 0,0052 55 1,00
1,8x12 XXX —_ 1,44 12 1,74 45 4 0,0047 52 0,95
1,8x16 —_ (XXX) 1,44 16 1,74 50 4 0,0042 50 0,90
2x3 (XXX) — 1,60 3 1,94 45 4 0,0055 55 1,00
2x4 XXX — 1,60 4 1,94 45 4 0,0050 52 0,95
2x6 XXX — 1,60 6 1,94 45 4 0,0045 50 0,90
2x8 XXX — 1,60 8 1,94 45 4 0,0040 47 0,86
2x10 XXX — 1,60 10 1,94 45 4 0,0036 45 0,81
2x12 XXX —_ 1,60 12 1,94 45 4 0,0032 4 0,77
2x14 — (XXX) 1,60 14 1,94 50 4 0,0028 41 0,74
2x16 — XXX 1,60 16 1,94 50 4 0,0023 38 0,70
2,5%10 (XXX) — 2,00 10 241 45 4 0,0060 55 1,00
2,515 —_ XXX 2,00 15 241 50 4 0,0054 52 0,95
3x8 XXX — 3,50 8 2,92 45 4 0,0040 47 0,86
3x10 XXX — 3,50 10 2,92 45 4 0,0036 45 0,81
3x12 XXX — 3,50 12 2,92 45 4 0,0032 Ly} 0,77
3x16 = XXX 3,50 16 2,92 50 4 0,0023 38 0,70
Precios sin IVA, vélidos hasta 31.07.2015 43



Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresas para copiar de punta
esférica de precision micro MDI

Universal

VHM

|2 |1
A » | | &2
m -0,02 ‘ ‘ 2 ‘ ‘ 30° @] aep
Ejecucioén: GARANT Diabolo 70:

Sustrato MDI especial con resistencia a la rotura extremadamente
altay, al mismo tiempo, resistencia excelente al desgaste para
una seguridad de proceso 6ptima. Recubrimiento nanocristalino

H

i3

de alta tecnologia, nuevo desarrollo, para fresado duro de hasta v Destalonado
70 HRC. Muy apropiada para uso continuado en la fabricacién de
herramientas y moldes. Angulo de escalén a = 12°. )
Tolerancia:
» Tamano @ nominal: D.=0/-0,02 mm.
= Radio de corte: RS;=+0,01 mm.
Aplicacion: Con mango escalonado (medidas Ly y D). Gracias a la geometria N a
dura especial, 6ptima para el uso en materiales templados de 60 — B ; 7777777777
HRCa 70 HRC.
Nota: Factor de correccidn para v en funcion de la medida Ly.
Alu | Alu | Alu INOX | INOX | Cuzn Keeiitl Uni [q=7| o< |2 % Aire
Ve =m/min Plésios |~ |Fundididn % % % % % % % % % % PRFV
an®_ | A | >10%Si| <500N [ <750N | <900N | <1100N | <1400N | <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP max | min
Cédigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
207376- 72 55 40 OO |@®@| @
Tamafo = = il -~ Factor de
) = 20 7376 P r ] ! correccion
DexLy | ! I parav,
Fresa para copiar de punta esférica B B -
PRl » L Dy L h6 v
mm TiAIN mm mm mm mm mm mm m/min
0,5%3 XXX 0,4 3 0,46 50 4 0,0016 32 0,81
0,6x6 XXX 0,48 6 0,56 50 4 0,0007 24 0,60
1x6 XXX 08 6 0,94 50 4 0,0026 34 0,85
1x8 XXX 08 8 0,94 50 4 0,0020 31 0,78
1x10 XXX 08 10 0,94 50 4 0,0015 28 0,70
1x12 XXX 08 12 0,94 50 4 0,0012 26 0,65
1,5%8 XXX 1,2 8 1,44 50 4 0,0033 34 0,86
1,5%10 XXX 1,2 10 1,44 50 4 0,0028 32 0,81
1,5%12 XXX 12 12 1,44 50 4 0,0024 29 0,73
2x10 XXX 1,6 10 19 50 4 0,0036 32 0,81
2x12 XXX 1,6 12 19 50 4 0,0032 31 0,77
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INNOVACION

Fresa de punta esférica MDI con 3 filos

] % .'

Uwereal| || | TVP ‘ ‘ ‘ ‘ z ‘ W . s ] ‘ ‘
18 > 2| | 2 HPC

VHM [mﬂ ‘ H 3 30°| | "Ga | |agdaud] (s 00m0) | HSC

Ejecucion: GARANT Diabolo:
Geometria especial, recubrimiento de novedosa tecnologia
y metal duro para el mecanizado duro.
3 filos frontales hasta el centro.

Uso posible de los tres filos en todas las profundidades de \
= —

Tolerancia:

m Contorno de radio: +0,005 mm. %

Filo frontal hasta
el centro.

Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn JEEiCN Uni |52 Aire
vemimin | nss| " as 2 | 2 | T | I (T TS | ST O i Rl
D@ | U [ >10%Si| <500N | <750N | <900N | <1100N | <1400 N [ <50HRC | <55 HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP max | min
Codigo 1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
207424 - 200 | 190 | 170 | 150 | 110 oO|OC|@®@| @
o = 207424 | i -0
C
i !
Fresa de punta esférica MDI y -
R L Lt hé f,
7]

2 »
mm TiAIN mm mm mm mm mm
3 XXX 8 65 6 0,019 0,019
4 XXX 8 75 6 0,019 0,019
5 XXX 10 75 6 0,048 0,048
6 XXX 12 100 6 0,048 0,048
8 XXX 14 100 8 0,060 0,060
10 XXX 18 100 10 0,070 0,070
12 XXX 22 120 12 0,080 0,080
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Mecanizado duro en el arranque de viruta

Fresa de punta esférica MDI

con cuatro filos

Universal N Typ f8 Z 'J‘ ¢ { ’
VHM HEH H 4 30° € '1
\ -
»| D] =g ‘ ‘ HPC W
38 | |ag=02xD| |a,=0050) | HSC
Ejecucion: GARANT Diabolo:
Geometria especial, recubrimiento de novedosa
tecnologia y metal duro para el mecanizado duro.
4 filos frontales hasta el centro.
Uso posible de los cuatro filos en todas las profun- 207472
didades de corte. Filos frontales
Tolerancia: hasta el centro.
» Contorno de radio: +0,005 mm. ﬂ \
207476
Alu | Alu | Alu INOX | INOX | CuZn EdclicH Uni |q=~ ={| Aire
V¢ =m/min Pastios |~ |Fundicion % % % % % % % % % % PRFV 2=
an®_ | AP | >10%Si| <500N [ <750N | <900N | <1100N | <1400N | <50HRC | <55HRC | <60HRC | <65HRC | <70HRC| <900N | >900N (FRP max_| min
Codigo I1SO: N N N P P P P P H H H H H N N
207472/207476 - 200 | 190 | 170 | 150 | 110 (OO NN J
28 = N2 = 207476 1 + 0
C S
5 1
{/ i
Fresa de pu{lllt; cesferlca MDI L Lt he f
207472 207476 7 [
B W
mm TIAIN TiAIN mm mm mm mm mm mm
2 XXX — 4 50 - 3 0,005 0,005
2/6 XXX XXX 4 54 80 6 0,005 0,005
2,5/6 — XXX 5 - 80 6 0,019 0,019
3 XXX XXX 5 50 75 3 0,019 0,019
3/6 XXX XXX 5 54 80 6 0,019 0,019
4 XXX XXX 8 54 75 4 0,019 0,019
4/6 XXX XXX 8 54 80 6 0,019 0,019
5 XXX XXX 9 54 75 5 0,048 0,048
5/6 XXX XXX 9 54 100 6 0,048 0,048
6 XXX XXX 10 54 100 6 0,048 0,048
7 XXX — 12 58 - 8 0,060 0,060
8 XXX XXX 12 58 100 8 0,060 0,060
9 XXX — 14 66 - 10 0,070 0,070
10 XXX XXX 14 66 100 10 0,070 0,070
12 XXX XXX 16 73 100 12 0,080 0,080
16 XXX XXX 22 82 150 16 0,090 0,090
20 XXX XXX 26 92 150 20 0,100 0,100
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Gran volumen de arranque de
viruta por unidad de tiempo con TPC

GARANT HA DISENADO HERRAMIENTAS
ESPECIFICAS PARA EL PROCESO DE
FRESADO TROCOIDAL

El proceso de arranque de viruta perfecto se describe
mediante una estrategia trocoidal dinamica.

Segun el material se define el angulo de ataque maximo
y el espesor medio de viruta correspondiente.

Requisitos para TPC:

Lo

2. Un centro de mecanizado
lo mas dinamico posible.

1. Un sistema CAM moderno
o un sistema de direccion
moderno.

\NNO\IA‘\'\ON‘ ;
s 0o

INNOVACION

3. Herramientas GARANT
especificas para conseguir
resultados 6ptimos.

Toda la informacién
disponible préxima-
mente en el folleto
TPC.

Gracias a un filo mas largo y un
aumento del numero de dientes, las
fresas son mas estables y la division
irregular posibilita la suavidad de
marcha. En este proceso de desbaste
de avance elevado se consigue una
excelente superficie y, debido al
bajo nivel de vibraciones, es posible
producir piezas de poco espesor con
un gran volumen de arranque de
viruta por unidad de tiempo.




GARANT 360°Tooling

Servicios de alto rendimiento para mejorar los procesos de mecanizado

GARANT Togi#tdit GARANT eTool
Control de la produccién.ein'la técnica de Datos de herramienta uniformes para
medicion para unosfresultados fiables sistemas CAD / CAM

de arranque de viruta

GARANT Tog@lRoom

Planificacién individual de mobi-
liario industrial para‘puestos de
trabajo CNC estructurados

GARANT Tool@&rinding

Reafilado original paraimaximo
rendimiento y durabilidad de la
madquina

GARAWT ToolScout

Seleccién inteligente de las
herramientas y determinacion
de valores de corte

360°

TOOLING

GARANJP»ToolConcept

Conceptolde tratamiento individual segun
la piezagpara mejorar la planificacion del
mecahizado

GARANT Tool24

Sistemas autématas para el

abastecimiento fiable.de herramientas

Sus ventajas:

m Servicios de alto rendimiento > ®
m Asesoramiento técnico profesional m Garant

m Procesos de arranque de viruta productivos Premium Quality by Hoffmann Group

Tools to make you better

Hoffmann Iberia Quality Tools, S.L.

Parque Empresarial San Fernando

Avda. Castilla, 2, Edificio Atenas | 28830 San Fernando de Henares (Madrid)
Tel.: 900 900 728

Fax: 902 886 211
contacto@hoffmann-group.com
www.hoffmann-group.com
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