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Mordaza Allmatic

RECTIFICADA CON TEMPLADO POR INDUCCION EN LA PARTE
SUPERIOR, BAESES Y LATERALES

Mordaza escalonada movil

Fuerza de sujecion maxima

40 kN
361302/125K
Husillo de alta presion
Con amplificador de fuerza mecanico. _
|
&
!:\-5 -
. 361346
Caracteristicas:
m Esfuerzo de sujecion aumentado para JUGgO de Traccion
fijacion segura de las piezas en bruto
en combinacion con la funcién de
asentamiento de la pieza. —

m Con orificios de salida para la evacua-
Cién segura de viruta y taladrina.




GARANT ZeroClamp: preciso y modular

SISTEMA DE SUJECION DE PUNTO CERO UNICO PARA
LA PRODUCCION INDIVIDUAL Y EN SERIE

Tensor autocentrante GARANT .
360130/80

Bocas intercambiables

360140/80

Placa base GARANT ZeroClamp

360012/1 077|

Boca fija t

360086/80

Mordaza traccion
360080/260 360084/80

— ‘Riel de sujecion multiple

Premium Quality by Hoffmann Group




Fresado Trocoidal

MAXIMA EFICIENCIA DE ARRANQUE DE VIRUTA GRACIAS A UNA ESTRATEGIA DE

FRESADO OPTIMA

Trocoidal — estético

La estrategia de fresado trocoidal define una direccién
optimizada de los ciclos. En un procedimiento inteligente,
el arranque de viruta se realiza con una velocidad de avance
constante (v¢)

El espesor medio de viruta h,,, no es constante.
Las virutas desiguales suponen una carga variable.

Ventajas con respecto a la estrategia de fresado
convencional:

m Volumen de viruta mas alto

m Aprovechamiento de toda la longitud de corte
m Mayor duracion

Trocoidal = dinamico

El proceso 6ptimo de arranque de viruta se materializa en la
estrategia trocoidal dindmica. Segun el material, se definira
el dngulo de ataque méaximo y el correspondiente espesor
medio de viruta.

Segun el material, el angulo de ataque B estara deli-
mitado de forma maxima. La velocidad de avance se
adaptara en cada caso. El espesor medio de viruta
h,,, es constante.

Ventajas:

m Menor calentamiento
m Vida util de maquina mas elevada
m Volumen de viruta maximo

o B F o
Mas informaciéon: - ""_f: .i_'-..

http:/bit.ly/1QAt2IE LI ..ql'-"

Fresa con mango VDC TPC

GEOMETRIA INNOVADORA

Universal

VHM

=B A S E

Ejecucion: Especial para el uso TPC en aceros inoxidables.
Alma reforzada. Geometria rompeviruta.
Con vastago escalonado (medidas L4 y D4).

) ) |

e max

0,2xD 6535-HB

v Destalonado

Nota: A max = 0,2XD para uso TPC. % | ———
hm max : 10s valores de la tabla representan los M
valores maximos. 45° -
Al | AL | A T00LOX®|TOOLOX®(HARDOX®| INOX [ INOX | Ti | GG(G) | CuZn KeelicM Uni |35 =4 | Aire
V.= m/min Plisios |~ |Fundidién % % z z Z 3| 4 | 500 PRFV KB
@ | B | >10%Si| <500N | <750N | <900N [<T100N | <1400N| HRC | HRC |<1600N [ <900N | >900N | >850N (FRP i
Cédigo I1SO: N N N P P P P P H H H N N
203019~ 380 | 340 | 300 | 230 240 | 170 ([ ]

203019 ( r 0 I ** 7 INOX INOX
ZAdGarant® i :/ ! ! :/ 50 900 2200
Fresa de MDI - - -
TPC Ls I-4 D4 Ltot h6 hm max hm max
Tamaiio= & 8
D, ;
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6 18 25 58 62 6 0,12 0,045 0,040
8 24 30 78 68 8 0,16 0,045 0,040
10 30 35 9,8 80 10 0,20 0,075 0,060
12 36 45 1,8 93 12 0,24 0,075 0,060
16 48 55 15,8 108 16 0,32 0,090 0,075
20 60 70 19,8 126 20 0,40 0,125 0,105

3 e s
2 ; ;
=
[Fs



Fresa con mango MDI Fresa mango MDI para titanio

GEOMETRIA INNOVADORA GEOMETRIA INNOVADORA PARA MAXIMO RENDIMIENTO EN SUPERALEACIONES

Universal| | a g Typ z 7 @ _DIN ] G25
VHM m ‘ N ‘ ‘ = ‘ ‘ 5 ‘ ‘gj 45° g% Al M omax | [6535-HB) [Nmax ] TPC
1 Ejecucion: Especial para uso TPC, maximo rendimiento en superaleaciones
Redondeado similar al torico. Alma reforzada.
. @ 7 C lonado (medidas L4 y D4).
Universal| | anga N Typ z @ m} DN G2,5 on mango esca y
VHM m ‘ N ‘ ‘ = ‘ ‘ 5 45° #| % : a&;‘)‘(g‘ ae=0,D esse-va| maad | | TFC
Ejecucion: Especial para TPC, concebido para fresado de alto rendi-
miento para uso universal. Alma reforzada y geometria Destalonado
mejorada. Con mango escalonado. (Medidas L4y D4). _ V
/_' S Y
Destalonado Nota: @‘ Aa max = 0,12 D para uso TPC. 7
v < hp,max: l0s valores de la tabla represen-
= » - i tan los valores maximos. R
Nota: @‘ 3e max = 0,2x D para uso TPC. P - -,
< hp,max:l0s valores de la tabla representan 450 !‘
valores maximos.
v cmimin | !\t! R A | T |l roglsoxe T%"X“ ““ggg” INOX | INOX | Ti | GG(G) | CuZn G;;E\tf Uni |957) 5 | 5 |y | Aire AU [ A | Al [PMMA]PEEK | AFK [ PVDF [ PAGG | PEEK [ PTFE [Hibridos Panal [LLCALGAREG Ti [Inconel’| Uni [car] =, [ =, [ [ Aire
= asticos Fundicion _ . o ; . .
) w2 | A5 |>10%Si| <500N | <750N | <900N [ <T100N |<1400N| HRC | HRC [<1600N | <S00N | >900N | >850N (FRP max_| min Ve =m/min o €3 lsona Ao ramida 70 | @ || @ || @ ) I max | min
Codigo 1SO: N N|NJP]PIPJP]PIH|HIH K| N[N Cédigo 1S0: NN N NN NN NN NN NN N[N
203089 - 160 | 115 | 115 | 60 | 40 | 25 | 220 | 150 ° ° 203083 180 | % °
- —~— 7 Tamano= = 203083 1] inn % Ti Inconel®
203089 *E @ L | E E ot ; r -
R D fo . >850N
5 45 4 Garant R
AoGasant il 1 I Fresa de MDI L L 4
Fresa de MDI TPC I-s I-4 D4 Lmt hé hm max hm max
TPC Ls |-4 D4 I-tol hé hm max _— -
Tamaiio= & f8 e ) P
: @ ) | ©
\d u o
mm mm mm mm mm mm mm TiAIN mm mm mm mm mm mm mm mm
6 18 25 58 62 6 0,12 0,03 6 8444 18 25 58 62 6 0,1 0,045 0,040
8 24 30 78 68 8 0,16 0,03 8 10488 24 30 78 68 8 0,2 0,045 0,040
10 30 35 9.8 80 10 0,20 0,045 10 B8 30 35 9,8 80 10 0,2 0,070 0,060
12 36 45 11,8 93 12 0,24 0,045 12 93 36 45 11,8 93 12 0,3 0,070 0,060
16 48 55 15,8 108 16 0,32 0,060 16 26458 48 55 15,8 108 16 0,3 0,085 0,070
20 60 70 19,8 126 20 0,40 0,075 20 462,58 60 70 19,8 126 20 0,3 0,110 0,090
8



Fresa punta esferica Aparato de contraccion GARANT SU1

CON RECUBRIMIENTO DLC SP2 con sistema de refrigeracion

SUS VENTAJAS

- Gran inclinacién (500mm) para
herramientas largas.
- Refrigeracién guiada.

]
6535
3,010 e

Caracteristicas: Con recubrimiento DLC sp? de Gltima generacic
zado de alto rendlmlento de materlales de alumln
4 filos fronta C 2
cortadora de 4 filos en t
Tolerancia ntorno de

Ve [m/imin]

Adecuado para/ g ¢ | <=7 | INDX | INOX GG(G)| CuZn Graf“to *
/mi o 1| 750 M| <3 < o N850 K cFRP i : 354210 SU1
N —
[ (i — !

ZoGarant

www.hoffmann-group.com Premium Quality by Hoffmann Group




Broca de plagquitas MTC

GEOMETRIA MUY FLEXIBLE

Broca de alto rendimiento

ALMA REFORZADA Y AFILADO ESPECIAL

ANV

i
i

e

B B Ba DN

2=pl I3 Naxpll (FEit

B

Caracteristicas: Elevada estabilidad y maxima seguridad del proceso.
232302 - Con un @ del mango de 20 mm, especialmente apto para

herramientas accienadas (ver grupo 31).

Para el uso fijo v rotatorio.

Para taladrado sin estrias de retirada y exactitud dimensional

(aprox. £ 0,] mm),

Aptas también para maquinas con una potencia de

accionamiento reducida. Especialmente adecuadas para el

uso MTC (Multi Task Cutting) en la nueva generacion de

centros de fresado-torneado (MTM).

Aplicacion:

] } {1 i | 3
THZSER=N TP o0 U (=

Con plaguitas n.2 23 2400 — 22 2780.

Nota: iATENCION! -~
Al salir la broca se cae un disco.

En piezas rotatorias existe peligro de accidentes.

Tome las medidas de proteccidn oportunas.

232300

piy N
6537K | ,.p

k7 DIN I

Mol X
. 6535
~=140° HAHBRE Sl <

Caracteristicas: Alma reforzada y afilado especial, con lo que se consigue un filo
transversal cortante con alta precision de centrado. -

i S ; AT - — T N e e 4
Filo principal recto con un ligero redondec de los bordes y una ';\71/‘1 ﬁf = 1; — -
L 3 . L: = - e 5 s
forma de ranura especial que generan virutas cortas. = e ﬁﬁw& Se

MNota: Las formas HB y HE se suministran al mismo precio que HA. Mango con superficie de arrastre DIN 6535 HB

=T Forma HB: pedir con n.® 122315.

“.
»
) "
Py Fom
&~ PER TN
w0 [2232298(523 2300[]"'223 2302 ‘5'223 2310 [ @0, xL, | @D xL |@D, xL,| Cédigo|s0 Juego
- h 232298 | 232300 | 232302 plaquita de tomillos
Ao Cawane | ' 233310 de corte para plaquitas
Broca maciza de plaquitas L-
rmange com binado ~
232298 23 2300 232310
Mangao B »
vl 232302 - %‘

e 2xD 3xD 4xD 4D mm rm Fre — ik -

20 W KK WX KX 64 B4 104 25x56 | 25x56 WOEX 040304 | 239700_6IP1

21 N XXX WOOH WX 66 87 108 25556 | 25%56 WOEX 040 304

22 XN bt b d w0 b o 4 (553 20 112 2556 25 = 56 WOEX 040304

22,5 — XK MK i = 93 - = 25 = 56 WOEX 040 304

23 WX KA K WX R 1o 93 116 25%56 | 25x56 WOEX 040304

24 b9 4 XXX XX XXX r2 26 120 25=560 25 <50 WOEX 040304

245 KK XK KX 74 29 Ex56 285 156 WOEX 040304

@ ﬁ
2xD [N I | I
3xD [N | I
4xD I
I muy adecuado adecuado con restricciones I no adecuado

[—J Forma HE: pedir con n.® 12 2320. AT . e — o
¥ & — —
Mango con superficle de arrastre DIN 6535 HE 122320
tcntonen [ 2] ¥ L8 T3 [ 3 (SBR[ SE [SE[G["O [O] * [~ e
v [ ] AT o sl s |« mia s o e s]an e ssenc ) sopc]- @ B o s - om i ma N e | ik
Lodigo B0 N N N P P P P H H H K N N
122510 A ealen | 2| &8 | & ] [w] =]
anr I 122310 A il =1 E a nr 122310 1 ﬂ.] e | E
Mol rd [ i HOLEX, Iﬁ 4 8
Brace Ala rendimienta MO L 1 d it froca ala mndimano MO 1. L g e
manga dindda b nanga cillnd 4o -
DN 6535 Hk = . DIN 6535 HA =
M TiN nem i T TH 0 i TiN (Ll T mm 1T
1 2910 7 45 4 004 TA 2360 41 9 5 o1s
1.1 29,10 7 45 4 0,0 A il i1 e 3 i I}
12 2910 T 4 5 ] 0,04 7.8 2360 i1 ] 1 018
13 7010 7 45 4 .7 1% 50 41 e ] 018
1.4 7910 T 45 4 ] T A 41 T -1 01&
1.5 2910 14 55 4 79 41 Ta 5 00&
1.6 29,10 14 55 4 ] 41 T3 E 0,18
1.7 9,10 14 55 4 81 'y =] 10 (iR
1.8 29,10 14 55 4 g2 47 ] 10 0,18
19 29,10 14 55 4 B3 47 =) 10 018
2 b= [n] it 55 4 EA 47 ] a 018
2.1 29,10 i) 55 4 BS 47 -] 1] 018
23 29,10 m 55 1 BE 47 ] 10 0,1
23 29,10 1] 55 4 BT 47 &3 1 01
24 = 1] il 55 4 k] 47 ] 1 018
25 29,10 55 4 B9 a7 = 10 018
246 910 55 4 a A7 = 1d 027
2.7 29,10 55 4 21 4T =) 1] 0z
I8 310 55 . 932 7 ] 10 |22
23 2910 55 4 23 47 = 1a 02
3 23 &2 & 9.4 7 o] 10 0,2%
ER . 0 &2 & 5 A7 = 1 0Z2
3.2 . i 62 ] 95 4T 5= 10 02Xz
33 23 o 62 & a7 47 2] 10 o
34 F. x &2 ] 94 AT =] 10 {6 BE
335 0 &2 [ 9.9 i & 10 0.2
3.5 23 o 62 & 10 &7 22 1a 0,23
3.7 23 i) [ [ 1032 s T, 12 022




Datos técnicos de la maquina

HAAS FACTORY OUTLET ESPANA PONE A DISPOSICION UNA AMPLIA SELECCION DE
MAQUINAS PARA DIFERENTES PROCESOS DE TRABAJO

Caracteristicas principales

Maquina vectorial de fabricacién de moldes: 40" x 26"x 25"

Cono ISO 40 de accionamiento vectorial de 30 hp (22,4kW) con

acomplamiento directo a 12.000 rpm

Cambiador de herramientas de montaje lateral de 24+1 posiciones

Avances rapidos de 710 pul/min

Opciones generales y de control

Boquilla de refrigerante programable
Pistola de aire automatico

Mecanizado de alta velocidad

: .‘mm

’ e

&

‘ Caracteristicas prin

Haas Factory Outlet Espana

Calle Dinamismo, 9
28906 Getafe (Madrid)

Teléfono contacto: 91.491.59.48
Email: info@haas-spain.com

cipales

Centro de mecanizado vertical Super-Speed de 5 ejes: 762 x 508 x 508
mm, con mesa rotativa basculante de doble apoyoy alta velocidad inte-

grada

Cono ISO 40, accionamiento vectorial de 30 CVy husillo a 15.000 rpm por

acoplamiento directo
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SECCION A-A
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Sistema de sujecion

Pieza antes de mecanizado

Referencia Soporte

Referencia Soporte

3 2
o~
S
VISTA ISOMETRICA DETALLE B
ESCALA: 1:2 ESCALA 1:1
NOMBRE FECHA REVISION DESCRIPCION CAMBIOS
- TiTuLO: 8
DIBUJ. | O.ARRIOLA | 23022016 00 PRIMERA EDICION 5
’ n I . B w I n B ] - 2
LAY EHMOAOTTEIMTNN ~FREIIER
APROB| C.ARIMON | 23022016 00 PRIMERA EDICION y /) ajﬂ niimann Group
DIBUJ.
Tools to make you better
APROB
SINO SE INDICA LO CONTRARIO: N.° DE DIBUJO

LAS COTAS SE EXPRESAN EN MILIMETROS

ACABADO SUPERFICIAL: DONDE SE INDIQUE

TOLERANCIAS:
LINEAL: £0,1 mm
ANGULAR: +0,5 grados

MATERIAL: AISI-316

LEVA

A4

PESO:

ESCALA: S/PLANO

I HOJA 1DE 1

p

2

Referencia Herramienta
Velocidad de Corte (V,)
Espesor medio de viruta (H,,)
Numero de dientes (Z)
Didmetro Herramienta (D)
Profundidad de corte (Ap)

Anchura de corte (A.) max.

Anchura de corte Y /

Revoluciones husillo (S)
Avance de trabajo (F)

Refrigeracion

203019/12
180 m/min
0,052 mm/min

4.775 rp.m
2.500 mm/min

Referencia Herramienta
Velocidad de Corte (V,)
Espesor medio de viruta (H,,,)
Numero de dientes (Z)
Didmetro Herramienta (D)
Profundidad de corte (Ap)
Anchura de corte (A,) max.

203019/8
180 m/min
0,025 mm/min

0,55 mm

Anchura de corte Y /

Revoluciones husillo(S)
Avance de trabajo (F)

Refrigeracion

7.162 rp.m

1.800 mm/min
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Hoffmann Group

HAAS Factory Outlet Espana

DETALLE A

ESCALA1.5:1

Mecanizado imachining 3D Acabado fresa semi-esférica (5X)

Referencia Soporte Referencia Soporte

Velocidad de corte (V, 500 m/min Velocidad de corte (V, 300 m/min

Espesor medio de viruta (H 0,15 mm/min | Avance por diente (f, ) 0,04 mm/min

Numero de dientes (Z Ndmero de dientes (Z

Diametro Herramienta (D) Diametro Herramienta (D)

Profundidad de corte (Ap) 20 mm Profundidad de corte (Ap) 1 mm

Anchura de corte (A;) max. Anchura de corte (A,) max.

Anchura de corte Y Anchura de corte Y

Revoluciones husillo (S 16.000 r.p.m Revoluciones husillo (S 16.000 r.p.m

Avance de trabajo (F) 14.600 mm/min  Avance de trabajo (F) 2550 mm/min
Acabado radios (5X) Taladrado

Referencia Soporte Referencia Soporte

Velocidad de corte (V, 155 m/min Velocidad de corte (V, 140 m/min

Avance por diente f) 0,01 mm/min Avance por diente (f, ) 0,35 mm/min

Ndmero de dientes (Z Nudmero de dientes (Z

Diametro Herramienta (D) Diametro Herramienta (D)

Profundidad de corte (A 0,1 mm Profundidad de corte (A 6 mm

Anchura de corte (A,) max. Anchura de corte (A,) max. _

Anchura de corte Y Anchura de corte Y

Revoluciones husillo (S) 16.500 r.p.m Revoluciones husillo (S 8.900 r.p.m

Avance de trabajo (F) 330 mm/min Avance de trabajo (F) 3.100 mm/min

Refrigerante Taladrina Refrigerante Taladrina

NOMBRE FECHA

REVISION DESCRIPCION CAMBIOS TITULO:

DIBUJ.§ O.ARRIOLA 23.08.2016

00 PRIMERA EDICION

APROBJ C. ARIMON 23.08.2016

L
00 PRIMERA EDICION m Hﬂﬂmanﬂ G I'U lll)

DIBUJ.

Tools to make you better

APROB|

SINO SE INDICA LO CONTRARIO:

LAS COTAS SE EXPRESAN EN MILIMETROS
ACABADO SUPERFICIAL: DONDE SE INDIQUE ALU-7075

TOLERANCIAS:
LINEAL: 0,1 mm

ANGULAR: 0,5 grados

ESCUADRA NEGATIVA

ESCALAIT: | Hosa i oen

7

Datos Piezas: Escuadra




—_— GARANT Tool24

“ o . . . -
\ %OSUQ Sistemas automatas flexibles para el suministro
eficiente y seguro de herramientas

iSiempre disponible: 24 horas al dig, 7 dias a la semanal

PERFECTO PARA LA GESTION Y EL SUMINISTRO DE SUS HERRAMIENTAS DE ARRANQUE DE VIRUTA

; = SUS VENTAJAS
A o Tool24
‘ - Disponibilidad 100%, las 24 horas
del dia, 365 dias al aio.
Asignacion de costes clara,

transparencia y evaluacion del
consumo.

Inventario optimizado.
Seguimiento del proyecto por
expertos, desde el asesoramiento
hasta la puesta en marcha.
Sistemas a la medida de sus
necesidades.

* Poéngase en contacto con
su técnico comercial de
Hoffmann Group.

Hoffmann Iberia Quality Tools, S.L.
Parque Empresarial San Fernando
Avda. Castilla, 2, Edificio Atenas | 28830 San Fernando de Henares (Madrid)
| 0 Tel.: 900 900 728
Tools to make you better Fax:902 886 211
contacto@hoffmann-group.com
www.hoffmann-group.com



