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Fresado con GARANT Softcut®

Herramientas versatiles GARANT Softcut®

1 hasta 16 tipos de mecanizado / plaquita

Fresado con ranurado / SOMT12

Fresado de planear, desbaste /

Fresado con chaflanes / APMT18

Fresado angular 90° acabado / :
APMTO6, 13, 18

n n e

Fresado angular 90° desbaste /
APMTO6, 13, 18

SOMT12 E

Fresado de planear, ranurado /

SOMT12

Fresado angular 90° desbaste
/ SOMTO08, 12

Fresado circular taladrado /
APMT18
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\ Fresado angular 90° acabado /
| SOMTO08, 12

Ramping / APMT18




INNOVACION

GARANT ToolScout

1. Iniciar secion en Toolscout

www.toolscout.de

2. Busqueda de datos de corte

Indicar herramienta y parametros

Schnittdaten

O S i s e s i

Werkstoff auswanien

3. Seleccionar material

Registro e informacion sobre los
datos de corte
=
Resultado:
m Datos de corte para aplicaciones especificas




www.hoffmann-group.com

Pieza de demostracion mecanizada con
las herramientas GARANT Softcut®

ALUMINIO, ACERO, INOX

Alu

Los materiales de aluminio se dividen en aleaciones de

Ace
funcicion y aleaciones forjadas. Las aleaciones forjadas se —=, “

basan principalmente en la deformacién plastica, mientras

que las aleaciones a fundicién se basan en el proceso de
llenado.

Mecanizabilidad

El aluminio suele ser facilmente mecanizable. La fuerza de
corte resultante suele ser bastante mas rentable respecto
al acero. En el arranque de viruta de aluminio, el desgaste
determinante es el desgaste de la superficie de incidencia.
Campos de aplicacion
Construccion de maquinas y herramientas
Construccion de automoviles y aviones

Piezas a fundicién de poco espesor A\

Las aleaciones de hierro y carbono con un porcentaje de
carbno de hasta un 2% se denominan aceros. Son resis- '
tentes, moldeables en caliente e incluso en frio si tienen i\

un bajo indice de carbono. En tratamientos en caliente \
aumenta considerablemente la firmeza del acero. \

Mecanizabilidad

La mecanizabilidad del acero depende en primera
instancia de la cantidad de carbono y los elementos de ——3

aleacion, asi como el tratamiento térmico. El acero al car-

bono presenta una éptima mecanizabilidad en 0,25 % C.
Otros elementos de aleacion como plomo son positivos
para el proceso de mecanizado debido al bajo punto de
fundicion.
Campos de aplicacion

Construccion de herramientas y maquinas

Construccion de automoviles y aviones



INNOVACION

Aceros inoxidables (INOX)

Los aceros inoxidables con aleaciones de hierro. Se
caracterizan por un porcentaje de cromo de mas del
10,5%. Debido al alto contenido en cromo, se crea una
capa fina en la superficie de acero. Esta capa se compone
principalmente de éxido e hidroxido y crea una superficie
compacta e indisoluble.

Mecanizabilidad

La alta resistencia de aceros inoxidables influye de forma
negativa en la mecanizabilidad. Se puede conseguir una
mejora de la capacidad de transformacién mediante el
azufre.

Campos de aplicacion
m Industria alimentaria, quimica y petrolera

m Aparatos farmacéuticos y médicos

Resultado:
m La herramienta idénea para cualquier aplicacion



Fresado con GARANT Softcut®

Fresado de planear con Softcut® HSI

Mecanizado con acabado fresado de
planear

Herramientas:
Cabezal de medicién N.2214857_63/6
Plaquitas N.©214868_ST1400

N.° 214890_UNI (Wiper)

Datos técnicos: Pieza: Acero
1.2379
X155CrVMo12
Acero < 1400 N

v. =120m/min
f

z

=0,177mm
a, =0,2mm
a, =0,6xD
R, =0,23um
R, =1,53 um

Perthometer Hi
Objekt
Name

L 5.60@0 mm
Ls Norm GS 2.5 pm
2.800 mm
Ra @.232 pm
Rz 1.53 pm
R Profil
= c 2.800 mm
. ‘ VER .50
Superficie 3
7
Mecanizado con acabado, z
fresado de planear {
F
3
£
or
w 3
y i
S
4
3
7
. s E
Certificado de medicion =
Mecanizado con acabado, planear )



Per thometer Hi
Objekt
Name
Lt S.
Ls Norm GS 2.5 um
Lec 2.
Ra 2.880 um
Rz
R Profil
Le
VER

i
”U“"Uf Mﬁ" i

21&

6,5 mm longitud del chaflan

Bisel
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Certificado de medicion
Mecanizado con desbaste, planear

INNOVACION

Uso de plaquitas Wiper:

La plaquita Wiper se sitia aprox. 0,05 mm
por delante del resto de las plaquitas de
corte.

Utilizar preferiblemente con una profundi-
dad de corte media y baja debido a la carga.
El avance por giro deberia estar limitado al
60% de lalongitud de chaflan Wiper.

Equipar siempre el filo forntal con la plaquita
Wiper.

Mecanizado con desbaste,

fresado de planear
Herramienta:
Cabezal de medicién N.2214857_63/6

Plaquitas N.2214868_ST1400

Datos técnicos:

v, =120m/min

f, =0,17mm
a, = 2,50mm
a, =0,6xD
R, =0,88um
R, =4,41um

Transmision del calor por la viruta.

Superficie
Mecanizado con desbaste, fresado de planear

Resultado:
m Superficies perfectas



Fresado con GARANT Softcut®

Fresado angular con Softcut® HSI y fresa
angular Softcut® de alto rendimiento 90° MTC

Fresado angular con Softcut® HSI

Herramientas:
Cabezal de medicién N.2214857_50/5 N.2214906_50/5
Plaquitas N.2 214875_INOX N.c214932_INOX

Datos técnicos:

v, =180m/min v, =180m/min
f, =0,15mm f, =0,12mm
a, =69mm a, =58mm

a, =0,6xD a, =03xD

R, =0,52um R, =0,75um
R, =2,93um R, =3,70um

9°°( E Plaquita SOMT 083604

Plaquita SOMT 120508

Virutas cortas

10



INNOVACION

Fresado angular con la fresa de alto rendimiento Softcut® 90° MTC

Herramientas:
Cabezal de medicion N.°c215160_40/4 N.°c215605_16/4 N.c215560_25/4
Plaquitas N.©215243_INOX N.°©215664_INOX N.©215350_INOX

Datos técnicos:

v, =200m/min v, =200m/min v, =200m/min
f, =0,18mm f, =0,1mm f, =0,15mm
a, =6,3mm a, =3,8mm a, =49mm

a, =06xD a, =0,3xD a, =0,3xD

R, =0,46um R, =0,71um R, =0,64pm
R, =2,64um R, =3,91Tum R, =3,20um

o
ﬁ@@m&ﬂ'

Plaquita APMT 060204

n
E

T b

e

| J .
Pieza: INOX ' ‘ (
1.4301

X5CrNi18-1
INOX <900 N

Resultado:
= Angulos 90° exactos.

n



Fresado con GARANT Softcut®

Fresado con ranurado con Softcut® HSI y
achaflanado con fresa de alto rendimiento
Softcut®

14

Fresado de achaflanado con Softcut®

Herramientas:
Cabezal de medicién N.2215152_45
Plaquitas N.©215202_ALU

Datos técnicos:

v, =600m/min
f, =0,25mm
a, =3X5mm

Resultado: Superficies homogéneas

Novedad

Nota:

Fresa de achaflanado n.° 21 5540 para plaquitas APMT1335..

Virutas enrolladas.

12
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INNOVACION

Fresado con ranurado con Softcut® HSI

Herramientas:
Cabezal de medicién N.2214857_50/5
Plaquitas N.c214862_ALU

Datos técnicos:

v, =700m/min

f, =016 mm
a, =8mm
a, =1xD
R, =0,29um
R, =1,76 um
Pieza: ALU
3.3547
AlMg4,5Mn
ALU > 10 % Si
Resultado:

m Chaflanes sin niveles, grandes profundidades de ajuste

13



Fresado con GARANT Softcut®

Fresado circular taladrado y ramping con fresa
angular de alto rendimiento Softcut® 90° MTC

Fresado circular taladrado

Herramientas:
Cabezal de medicién N.2215560_25/4
Plaquitas N.° 215325_ST1400

Datos técnicos:
v, =170m/min

f, =017 mm

a, =2,0mm

a, =1xD

a2 1

D,,=371mm
D, =491 mm

Pieza: acero
1.2379
X155CrVMo12
Acero< 1400 N

Nota:

Encontrara los valores D,y D, para el fresado circular con taladrado
en las paginas de producto.

14



Ramping
Herramienta:
Cabezal de medicion
Plaquitas

Datos técnicos:

v, =170m/min

f, =0,08mm
a, =0-5mm
a, =1xD
a =1,3°

INNOVACION

.3 *4 a

N.c 21 5160_40/4
N.c215225_ST1400

Nota:

Encontrard mas informacion sobre el angulo de entraday la
trayectoria de entrada L en las paginas de producto del soporte
correspondiente.

Resultado:

m Fresado circular de taladrado y Ramping con
solo una herramienta

15



Fresado con GARANT Softcut®

Proceso de mecanizado con las herramientas
GARANT Softcut® 1 hasta 16 en la pieza

1 hasta 16 Mecanizado / Tipo de plaquita

m Fresado de planear, desbaste /
SOMT12
Fresado con ranurado / E
SOMT12
Fresado de planear, acabado /
m SOMT

12
Achaflanado / APMT18 Bn
Alu Acero Fresado angular 90° desbaste
10]11]12]  SonT08, 1
Fresado angular 90° acabado / = ‘ ‘ ‘
APMTO6, 13, 18

Fresado circular taladrado /
APMT18

- |[Fresado angular 90° acabado /
SOMTO08, 12

718]9]

Fresado angular 90° desbaste /
APMTO6, 13, 18

Ramping / APMT18

16



Datos de corte de herramientas
GARANT Softcut® para Alu, acero e INOX

INNOVACION

ALU ACERO
Vc ap Vc ap Vc ap
m/min mm m/min mm m/min mm
214857 63/6 700 | 0200 | 25 |o6xD| 120 [ 017 | 25 [o6xD| 180 | o180 | 25 [ 06xD
1 Bonificacion sup. Ra 0,259 Rz 1,74 Ra 0,880 Rz 4,41 Ra 1,177 Rz 5,68
Plaquita 214862 ALU 214868 ST1400 214875 INOX
214857 63/6 700 | 0200 | 02 [oexD| 120 | 017 | o2 [o6xD| 180 | 0180 | 02 | 06xD
2 Bonificacién sup. Ra 0,195 Rz 1,48 Ra 0,232 Rz 1,53 Ra 0,229 Rz 1,41
Plaquita 214862 ALU 214868 ST1400 214875 INOX
214857 50/5 700 | 0200 | 69 [o06xD [ 120 | 017 69 |[06xD] 180 | 0150 | 69 | 06xD
3 Bonificacion sup. Ra 0,134 Rz 0,91 Ra 0,456 Rz 2,82 Ra 0,515 Rz 2,93
Plaquita 214862 ALU 214868 ST1400 214875 INOX
214906 50/5 700 | o180 | 58 [o03xD | 120 [ 015 | 58 |o3xD| 180 | 0120 | 58 [03xD
4 Bonificacién sup. Ra 0,671 Rz 3,68 Ra 1,085 Rz 5,47 Ra 0,753 Rz3,70
Plaquita 214914 ALU 214924 5T1400 214932 INOX
214857 50/5 700 | 0200 | 02 | o2 120 | 017 | 02 [ o2 180 | 0150 | 02 [ 02
5 Bonificacion sup. Ra 0,153 Rz 1,23 Ra 0,461 Rz 2,77 Ra 0,369 Rz 2,17
Plaquita 214862 ALU 214868 ST1400 214875 INOX
214906 50/5 700 | o180 | 02 | o2 120 | 015 | 02 [ o2 180 | 0120 | 02 [ 02
6 Bonificacién sup. Ra 0,674 Rz 3,38 Ra 1,310 Rz 5,12 Ra 0,413 Rz 2,53
Plaquita 214914 ALU 214924 ST1400 214932 INOX
215160 40/4 600 | 0250 | 63 |o6xD| 170 | 022 | 63 |o6xD| 200 | o180 | 63 [ 06xD
7 Bonificacién sup. Ra 1,245 Rz 5,97 Ra 0,496 Rz 3,02 Ra 0,458 Rz 2,64
Plaquita 215202 ALU 215225 5T1400 215243 INOX
215560 25/4 600 | 0200 | 49 [o03xD| 170 | 018 | 49 |o03xD| 200 | o150 | 49 [ 03xD
8 Bonificacion sup. Ra 1,277 Rz 6,01 Ra 0,573 Rz 3,67 Ra 0,635 Rz 3,20
Plaquita 215302 ALU 215325 5T1400 215350 INOX
215605 16/4 600 | 0130 | 38 [o03xD | 170 | o 38 |03xD| 200 [ 0100 | 38 [03xD
9 Bonificacién sup. Ra 1,31 Rz 6,52 Ra 0,65 Rz 3,95 Ra 0,71 Rz 3,91
Plaquita 215623 ALU 215646 ST1400 215664 INOX
215160 40/4 600 | 0250 | 02 | o2 170 | 022 02 | o2 200 | 0180 | 02 | 02
10 | Bonificacién sup. Ra 1,126 Rz 4,96 Ra 0,439 Rz 261 Ra 0,263 Rz 1,54
Plaquita 215202 ALU 215225 ST1400 215243 INOX
215560 25/4 600 | 0200 | 02 | o2 170 | 018 | 02 [ o2 200 | o150 | 02 | o2
11 | Bonificacién sup. Ra 0,962 Rz 5,11 Ra 0,733 Rz 4,34 Ra 0,58 Rz 2,70
Plaquita 215302 ALU 215325 ST1400 215350 INOX
215605 16/4 600 | 0130 [ 02 [ 02 170 | o1 02 | o2 200 | o100 | 02 | o2
1 2 | Bonificacion sup. Ra 1,206 Rz5,54 Ra 0,921 Rz 5,01 Ra 0,722 Rz3,34
Plaquita 215623 ALU 215646 ST1400 215664 INOX
214857 50/5 700 | 0160 | 80 | 1xD 120 | 013 | 40 [ 1xD [ 180 | 0120 | 40 | 1xD
1 3 Bonificacién sup. Ra 0,294 Rz 1,76 Ra 0,792 Rz 4,10 Ra 0,554 Rz 2,88
Plaquita 214862 ALU 214868 ST1400 214875 INOX
14 | 2524 600 | 0250 | 50 | - 170 | 022 | 50 | - 200 | o180 | 50 [ -
Plaquita 215202 ALU 215225 ST1400 215243 INOX
15 215560 25/4 600 | 0180 | 20 | 1xD | 170 [ 017 | 20 [ 1xD | 200 | o160 | 20 | 1xD
Plaquita 215302 ALU 215325 ST1400 215350 INOX
16 215160 40/4 600 | 0150 | o5 | 1xDp | 170 | 008 | o5 [ 1xD | 200 | 0070 | o5 | 1xD
Plaquita 215202 ALU 215225 ST1400 215243 INOX

17




Fresado con GARANT Softcut®

GARANT Softcut® HS|

para plaquitas SO.T 1205.. y XOEW

90° W'l ENE
VZ ¢ CARD
=

\Aosarant! Softcut® HSI para plaquitas SO.T 1205.. y XOEW

Gran suavidad de marcha gracias a la geometria individual de la herramienta. Ejecucién de plaquita extremadamente estable para avances
optimos. Fijacion de la plaquita mediante tornillo especial con gran insensibilidad al cizallamiento.
214855 Tam. 160/10; 214857 Tam. 160/14 — Para alojamientos DIN 2079 con 4 orificios de fijacién adicionales y sin refrigeracion interior.
Aplicacion: Bonificacion excelente de la superficie. Fresado sin rebabas.
Nota: Para esquinas exactas de 90° seleccionar ap = 8 mm.
Para poder emplear los 4 filos, la plaquita siempre se ha de girar en el sentido indicado (antihorario).
214857 - Ena, > 0,5xDa reducir 6 mm.

p max

aD/ = 214853 A DD, L, DD, Alojamientode Plaquita Set tornillos de plaquita %
N.o de filos h6 rosca correspondiente

e ]
A
7 Softcut® sl M @D : ] : )m N 00,20,
mm conrosca mm mm mm  mm % Ly v
32/2 294,— 10 17 42 287 M16 S0.. 1205.. 219833 (151P; 3,0 Nm) 214853

|

N
A_‘F
'

yly
]

L —

Lo —

tot

214855_100/8

aD/ A Lo %] Plaquita  Set tornillos de plaquita
N.o de filos 214855 214857 ’ l alojamiento  correspondiente

7 Softcut® HSI Softcut® HSI \
division ancha division estrecha _
A
mm con taladro con taladro mm  mm mm

- 340,40 10 40 16 $0..1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm)

395,60 - 10 40 b)) 50..1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm)

- 460,— 10 40 2 §0..1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm)

405,95 - 10 40 2 $0..1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm)

- 549,70 10 40 by) $0..1205.. 219833 (15IP;3,0 Nm)

587,65 - 10 50 27 §0..1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm)

- 717,60 10 50 27 $0..1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm)

725,65 - 10 50 32 $0..1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm) ‘
- 819,95 10 50 32 $0..1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm)

810,75 - 0 63 40 $0..1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm)

- 1052,25 0 63 40 §0..1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm)

1020,05 - 0 6 40 $0..1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm) — L, —>
- 1224,75 0 6 40 $0.1205.. 219833 (15IP; 3,0 Nm) 214857 80/8

-
-}



INNOVACION

Plaguitas de fresado GARANT SO.T 1205..

y XOEW para Softcut® HSI

Plaquitas de fresado SO.T 1205.. y XOEW para Softcut® HSI
©214853 / 4855 / 4857

Grosor de plaquita aumentado para maximo arranque de viruta. Proteccion contra el desgaste por medio de revestimiento ultramoderno.
214864 — Cermet.

Nota: ['flValores aproximados de aplicacion para a, = 0,3xD.

Adecuado Au . Mu A INOX  INOX i ni
ot M L L L LL L LI W T w0 | g
v, [m/min] 0% B S10%S <500N <750N  <900N <1100 <1400N <SSHRC <GOHRC <65HRC <67HRC <70HRC <900N 900N >850N

Cédigo 1SO H H H H H K

700 700 650 O ()
270 260 210 100 O [}
320 300 260 O °
240 180 o °
160 130 ¢ °
120 100 o °
100 80 e o O
200 o °
260 240 190 120 110 90 70 [ O [}
260 240 190 120 110 90 70 180 O O [}

20° 0,50 mm 0,05mm 15° 0,20 mm 0,05mm 20° 0,70mm 20° 0,10 mm 0,20 mm
{ scharf | — VL Ty [ B AN M T
27° T 25° \ 15°  25° ; T

l 100 f h 10° 10° 15°

Nue"° mos%elo 3 | B! - |

HBB6 214862 214864 214865 214868 214875 214880 214890

Tipo ALU ST500 51900 ST1400 INOX 666 UNI =
SOET 120504 PDER HU78100 14,95 - - - - - - 10
SOET 120508 PDER HU7810 14,95 - - - - - - 10
SOMT 120508 PDER 7530 - 13- - - - - - 10
SOMT 120504 PDER HB7520 - - 13,92 - - - - 10
SOMT 120508 PDER HB7520 - - 13,92 - - - - 10
SOMT 120504 PDER HB7510 - - - 13,92 - - - 10
SOMT 120508 PDER HE7310 — — — 12 — — — 10
HB7520 - - - 13,92 - - - 10
SOMT 120504 PDER HB7630 - - - - 13,92 - - 10
SOMT 120508 PDER HB7630 - - - - 13,92 - - 10
SOMT 120504 PDER HB3630 - - - - 13,92 - - 10
SOMT 120508 PDER HE8630 ~ ~ — — 1 — — 10
= 214880 HB7730 - - - - - 13,92 - 10
SOMT 120504 PDER HB7520 - - - - - - 13,92 10
SOMT 120508 PDER HB7520 - - - - - - 13,92 10
=214890 pdntn ) B - - - - - 806 10

f, mm 0,2 0,2 0,2 0,18 0,17 0,18 [



Fresado con GARANT Softcut®

90° W'l ENE
.E ¢ CARD
—

\osamnt! Softcut® HSI para plaquitas SOMT 0836.. y XOEW

Acero resistente al desgaste, sometido a tratamiento térmico con recubrimiento anticorrosivo. Base de
precision para plaquitas con par de apriete adaptado. Paso de dientes ancho y estrecho para una estrategia de
fresado individual.
Aplicacion: Idéneo para maquinas con accionamientos menos potentes y para el mecanizado

a mayores profundidades con didmetros de taladro mas pequeos.

- &,

: q [ e
L 214902

>

Nota: Para esquinas exactas de 90°, seleccionar ap max. = 6 mm.
Para poder emplear los 4 filos, la plaquita siempre se ha de girar en el
sentido indicado (antihorario).

oD/ = a L @D h6 Plaquita Set tornillos de plaquita
N. defilos = 214902 o 1 h ’ corresp?)ndiente P
L Softcut® HI
mm Mango Weldon mm mm mm mm
144,90 6 35 85 20 50..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
192,63 6 39 95 25 50..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
271,40 6 45 105 32 50..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)

@ 214904
@D/ = 214904 Ay DD N6 Lt @D,  Alojamiento de Plaquita Set tornillos de plaquita
N. de filos rosca correspondiente
z Softcut® Hs M
mm con rosca mm mm mm mm
20/2 144,90 6 10,5 30 17,7 M10 S0..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
25/3 192,63 6 12,5 35 20,7 M12 S0..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
271,40 6 17 40 287 M16 50..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
oY
L A
. P a
B
q
@D .
| ‘.
Aﬁ'_j 214906_63/6
4— ‘tot
@D/ = 214906 . Lt %) Plaquita Set tornillos de plaquita
N.o de filos alojamiento correspondiente
7 Softcut® HSI
division ancha
mm con taladro mm mm mm
347,30 6 40 16 50..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
50/5 433,55 6 40 22 S0..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
63/6 519,80 6 40 22 S0..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
80/7 657,80 6 50 27 S0..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
100/8 701,50 6 50 32 S0..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)

@D

T‘(E .
&
¢ \ g J

{V_j“m 4908_50/6
P E——

Db/ = a %] Plaquita Set tornillos de plaquita
N.o de filos = 214908 o he alojamiento corresp?)ndiente P
7 Softcut® HSI
division estrecha
mm con taladro mm mm mm
439,30 6 40 16 50..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
525,55 6 40 2 50..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
596,85 6 40 2 50..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)
679,65 6 50 27 50..0836.. 219863 (81P; 2,2 Nm)
811,90 6 50 32 50..0836.. 219863 (8IP; 2,2 Nm)

N
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INNOVACION

Plaguitas de fresado GARANT SO.T 0836..

y XOEW para Softcut® HSI

Plaquitas de fresado SO.T 0836.. y XOEW para Softcut® HSI
©214902 /4904 / 4906 / 4908

El grosor de plaquita aumentado permite realizar una forma geométrica de la cubeta claramente moldeada
para un comportamiento de corte positivo y minimiza la sensibilidad a fractura.

Nota: [flValores aproximados de aplicacion para a, = 0,3xD.

Adecuado S ;

para/ ABCRR R a g s g i g g o o R A PR YA ¥ D

V. [m/min] 2@ AFD 510%S <500N <750N <900N <1100N <1400N <S5HRC <GOHRC <G6SHRC <67HRC <70HRC <900N >900N > 850N ~

Cédigo ISO H H H H H K

700 700 650 O O e

270 220 180 ) ®

320 250 210 o) ®

220 180 ¢) °

180 140 (@) ®

150 120 ¢ °

120 90 ® o O

200 ¢ °

260 240 190 120 110 90 70 ) ) )

260 240 190 120 110 90 70 180 @ O ®
0,10mm 005mm 0,15 mm 0,05 mm 0,10 mm 0,10 mm 0,18 mm

\ scharf I e 1 + — —
25° 20° T 15° 20° T 713‘ — jif
4 m | 10° o0 15° 1 s 10° 15°

delo Q
——

Nuet? CE30 —

214924 214932 214954 214956

Tipo ALU ST500 $T900 $T1400 INOX GGG UNI =D
SOET083604PDER  HU7810 13,23 - - - - - - 10
w7530 - 11,10 - - - - - 10
SOMT083604PDER  HB7520 - - 11,85 - - - - 10
HB7510 - - - 11,85 - - - 10
SOMTO083608PDER  HB7510 - - - 11,85 - - - 10
SOMTO083604PDER  HB7520 - - - 11,85 - - - 10
SOMT083608PDER  HB7520 - - - 11,85 - - - 10
SOMT083604PDER  HB7630 - - - - 11,85 - - 10
SOMT083608PDER  HB7630 - - - - 11,85 - - 10
SOMTO083604PDER  HB8630 - - - - 11,85 - - 10
SOMTO083608PDER  HB8630 - - - - 11,85 - - 10
SOMTO604PDER 730 - - - - - 1 - 10
HB7520 - - - - - - 11,85 10
SOMT083603PDER ~ HB7520 - - - - - - 11,85 10
14956 [ 1 - - - - - 1535 10

f mm 015 012 0,15 012 0,15 015 °
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Fresado con GARANT Softcut®

1% POWER
N [Yi(alll CARD

\4osaant| Fresa de achaflanado de alto rendimiento Softcut® para AP.T 1805..

Robusta fresa de achaflanado enchufable. Asientos para plaquitas encerrados en varios lados para estabilizar
los filos y absorber las fuerzas verticales y radiales.

Aplicacion: Para grandes anchuras de chaflan en la construccion de acero. .eorentes

e
Idéneo para aplicaciones de desbaste y semidesbaste. el delos co ::,j;it.'lbn
Nota: Se consigue una superficie homogénea. gra o
A
r\ ‘A‘
% |
- oD
]
A
A4

<—h—>|

-« ——> 215152

Angulo N.ofilos efectivos ~ N.oplaquitas L, @ minimoD & maximo Anchochaflan Largo chaflan Altochaflin & aloja- Set tornillos
v Fresa de achaflanado Ly D, posl;ble posllble posrllble miento para plaquitas
Softcut® MTC
Grados con taladro mm mm mm mm mm mm mm
[ 15 | 447,35 3 6 50 35 92 27,8 295 75 27 219808 (15IP; 3,8 Nm)
[ 30 | 447,35 3 6 50 35 85 243 29,5 14 27 219808 (15IP; 3,8 Nm)
[ 45 | 447,35 3 6 50 35 76 20 29,5 20 27 219808 (15IP; 3,8 Nm)
[ 60 | 447,35 3 6 50 35 64 14 29,5 243 27 219808 (15IP; 3,8 Nm)
447,35 3 6 60 35 50 75 29,5 27,8 2 219808 (151P; 3,8 Nm)

‘_%900
VE [Yifel CARD %
Z ‘M/ W28

\Mosarant! Fresa angular Softcut® 90° MTC para plaquitas AP.T 1805..

Fresa angular de precision con divisién desigual para una elevada suavidad de marcha y el maximo en pre-
cision y rendimiento de corte. Nueva generacion de fresas angulares con plaquitas de alto rendimiento con
geometria con fuerza de corte reducida para el uso MTC en caso de condiciones inestables o para husillos
con una potencia de accionamiento reducida.

215157 - Sin refrigeracion interior.

Aplicacion: Para el fresado de escuadrar con grandes profundidades, también en pieza llena. Uso
universal en todos los materiales de acero, asi como en aceros resistentes a la corrosion y
al oxido.

Especialmente adecuada para el uso MTC (Multi Task Cutting) en la nueva generacion de
centros de fresado-torneado (MTM).

Nota: Al utilizar plaquitas con un radio superiora 3,17 mm, el asiento de plaquita se debe
modificar.

-« L
< Lot | 215155
Lt a0, Fresado circular taladrado Ramping
N.o filos h6 P
z Fresa angUIar 90° Dmin Dmax ap AngUIO amax L para umax
Softcut® MTC Softcut® MTC 215155 215157 215155 215157
corto largo
mm Mango Weldon Mango cilindrico mm mm mm mm mm mm mm mm grados mm
165,03 251,85 44 45 100 200 25 313 47 1 37 139,2
239,20 338,10 50 50 110 250 Ey) 454 62,5 1 26 198,2
313,95 - 55 = 115 = 32 614 785 1 18 264 PP
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215160 160/10 — Para alojamientos segtin DIN 2079 con 4 perforaciones de fijacion adicionales.
Sin refrigeracion interior.

R LA
N\-b

‘min

Y
v

A
\ 4

max

215160_63/5

@D/ Lt @ alojamiento Fresado circular taladrado Ramping
N.ofilos Z =
fresa angUIar %0 Dmin Dmax ap AngUIo amax L para amax
Softcut® MTC
mm con taladro mm mm mm mm mm grados mm

219,65 40 16 61,4 785 1 18 286,4
264,50 40 16 61,4 78,5 1 18 286,4
274,85 40 2 81,4 98,5 09 13 396,6
317,40 40 2 81,4 98,5 09 13 396,6
317,40 40 2 85,4 102,5 09 1,2 4297
340,40 50 27 107,4 1245 038 0,7 736,6
370,65 50 27 107,4 124,5 038 0,7 736,6
387,55 50 27 1134 130,5 08 07 736,6
460,— 50 2 141,5 158,5 038 0,6 859,4
499,10 50 2 141,5 158,5 038 06 859,4
500,25 50 32 181,5 198,5 0,85 05 10313
541,65 50 32 181,5 198,5 0,85 0,5 1031,3
654,35 63 40 215 248,5 0,85 04 1289,1
698,05 63 40 215 248,5 0,85 0,4 1289,1
840,65 63 40 301,5 318,5 0,85 03 17189

»
>

215161_63/4

m N.e filos efectivos N.° plaquitas IS & alojamiento Set de tornillos

Fresa angular 90° L para plagitas
Softcut® MTC
mm con taladro mm mm mm

618,70 3 12 55 72 2 219808 (15IP; 3,8 Nm)

549,70 4 8 28 50 2 219808 (15IP; 3,8 Nm)

898,15 4 16 55 72 27 219808 (15IP; 3,8 Nm)

618,70 5 10 28 50 27 219808 (15IP; 3,8 Nm)

1046,50 5 20 55 82 32 219808 (15IP; 3,8 Nm)

882,05 6 12 28 50 32 219808 (15IP; 3,8 Nm)
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Fresado con GARANT Softcut®

Softcut® Plaquitas de fresado AP.T 1805.. para fresas n.° 215152 — 215161

Nota:

=9mm.

p max

[ A valores aproximados de aplicacién para a,=03xD/a,=5mm,a

Adecuado

Bara Kunétlsltlaﬂe aI;IQu' é\ulgs Z I Z Z I Z Z Z Z INOX  INOX Ti GG(G) Grgg!m Uni ‘ m * @
v [m/min] an®. A >10%Si <500N <750N  <900N <T1100N <1400N <55HRC <60HRC <65HRC <67HRC <900N >900N >850N CFK
Codigo ISO N N[N P P | P | P | P | H | H H H K | N
600 500 400 o °
600 600 550 ° o °
340 300 260 o °
220 200 o )
170 150 o °
170 130 o °
120 100 e o O
40 o °
250 o °
330 290 250 150 120 ° (¢} [
scharf | 1.0,05mm . 024mm | | 0,05mm _015mm ~ 015mm  0,15mm
N g\ 15°V\ g\m"e\ 10°e\ 10°e\
26° 5° 26° 20° 20° 20°
f (1]
uevos 9400 R0
| meca“ Bs630 .
mode‘°H ‘ /
NueVO A
215214 215202 215220 215226 215244 215253 215256 215268
Tipo ALU $T900 $T1400 INOX Tl [ UNI =D
EPTEPT7 I APeT 180505 FR @ Uz 11,79 - - - - - - 10
EPIEPIIN ApeT 180508 FR oW Huzgl0 | 11,79 - - - - - - 10
2215210 LGRS0 eV ) TRE - - - - - - 10
=2152 APET 180531 FR Huzgl0| 11,79 - - - - - - 10
[=215212  RIaEREs Huzglo| 11,79 - - - - - - 10
gf:l:ﬁ?nsizz:\izdediamante - 30,49 B B B B B B L
APMT 180508 ER HB7520 - 1,73 - - - - - 10
L0 APMT 180504 SR HB7510 - - 1,73 - - - - 10
PP P ApuT 180508 SR HB7510 - - 1,73 - - - - 10
700 APMT1805125R HB7510 - - 1,73 - - - - 10
1 APMT 180516 SR HB7510 - - 1,73 - - - - 10
00 APMT 180520 SR HB7S10 - - 11,73 - - - - 10
"0 APMT 180524 SR HB7S10 - - 1,73 - - - - 10
DI APMT 180531 SR HB7510 - 1,73 - - - - 10
=2152 APMT 180504 SR HB7520 - 1,73 - - 10
[=215232  RLUREEEE HB7520 - — 1,73 - - - - 10
|5 215238 FRURENPES HB75S20 - - 11,73 - - - - 10
EPXEFLT ApMT 180516 SR HB7520 - - 1,73 - - - - 10
15215239 FUIEEHIE HB7520 - - 1,73 - - - - 10
= 215242 LRSI HB7520 - - 1,73 - - - - 10
1= 215241 FBEEIE HB7520 - - 1,73 - - - - 10
(5215243 RLOREEES HB7630 - - - 1,73 - - - 10
[ = 21524 APMT 180508 ER HB7630 - - - 1,73 - - - 10
EPIEFLII ApuT 180512 ER HB7630 - - - 1,73 - - - 10
1= 215251 FIMEEEE HB7630 - - - 1,73 - - - 10
700 APMT 180520 ER HB7630 - - - 1,73 - - - 10
[= 215255  RLUREBAR @ HB7630 - - - 1,73 - - - 10
1100 APMT 180504 ER @ HBg630 - - - 1,73 - - - 10
APMT 180508 ER @ HB3630 - - 1,73 - - - 10
(5215282 FIOREHMER @ HB8E30 - - - 1,73 - - - 10
APMT 180516 ER @ HBg630 - - - 1,73 - - - 10
APMT 180520 ER HBg630 - — - 1,73 - - - 10
APMT 180524 ER @ HB3630 - - 1,73 - - - 10
LYW APMT 180508 ER HB7935 - - - - 1,73 - - 10
56 | LLZE N - - - - 1,73 - 10
/00 APMT 180512 ER HB7730 - - - - 1,73 - 10
7 I APMT 180508 TR HB7520 - - - - - - 1,73 10
(= 215268  FIIREA HB7520 - - - - - - 1,73 10
=215274 RLISESAL HB7520 - - - - - - 1,73 10
1= 215275 FEORENIL HB7S20 - - - - - - 1,73 10
77 APMT 180524TR HB7520 - - - - - - 1,73 10
=215276  FLORECAN HB7520 - - - - - - 1,73 10
f mm 02 0,15 0,15 02 013 02 °

N
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INNOVACION

Fresa angular de alto rendimiento GARANT
Softcut® 90° MTC para plaquitas APT1335..

1| O
N [Yirtall CARD

\Aosamnt! Fresa de achaflanado de alto rendimiento Softcut® AP.T 1335..

Fresa de achaflanado insertable resistente. Asiento de plaquita para estabilizacidn de los filos y alojamiento de
la fuerza vertical y radial.
Aplicacion: Para grandes anchos de chaflan en la construccion de acero.

Especialmente indicado para tareas de desbaste y semidesbaste.

Nota: 215321-215398 Se consiguen superficies homogéneas.

@D,
v
215540
Angulo = 215540 N.ofilos efectivos ~ N.oplaquitas L, @ minimoD @ méximo Anchochafldn Largo chaflan Alto chaflan %) Set tornillos
L D, posible posible posible alojamiento para plaquitas
Fresa de achaflanado A b | h
Softcut® MTC
grados con taladro mm mm mm mm mm mm mm
[ 15 | 401,35 3 9 52 17 75 28,5 295 7,6 2 219826 (8IP; 2,2 Nm)
B 401,35 3 9 52 17 69 25,5 295 14,7 2 219826 (8IP; 2,2 Nm)
| 45| 401,35 3 9 52 17 59 20,8 295 20,8 b)) 219826 (8IP; 2,2 Nm)
| 60 | 401,35 3 9 52 17 47 14,7 295 25,5 16 219826 (81P; 2,2 Nm)
[ 75 | 401,35 3 9 60 19 35 7,6 295 285 16 219826 (81P; 2,2 Nm)
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Fresado con GARANT Softcut®

90°  H*H POWER
% ¢ '\l CARD

\fosaiant]| Fresa angular de alto rendimiento Softcut® 90° MTC para plaquitas AP.T 1335..

Fresa angular de precision con division desigual para una elevada suavidad de marcha y el maximo en precision y rendimiento de corte. Nueva generacion de fresas

angulares con plaquitas de alto rendimiento con geometria con fuerza de corte reducida para el uso MTC en caso de condiciones inestables o para husillos con una

potencia de accionamiento reducida.

Aplicacion: Para el fresado de escuadrar con grandes profundidades, también en pieza llena. Uso universal en todos los materiales de acero, asi como en aceros
resistentes a la corrosion y al 6xido.

Nota: Al utilizar plaquitas con un radio superior a 2 mm, el asiento de plaquita se debe modificar.

215565

@D, h6 Fresado circular taladrado Ramping
Fresa angular 90° Do Dime a, Anguloq,, Lpara
Softcut® MTC 215560 215565 215560 215565 215560 215565

mm Mango Weldon Mango cilindrico mm mm mm mm mm mm mm mm mm Grad mm

119,60 - 37 - 85 - 16 = 161 27,1 08 69 744
189,18 222,53 37 50 85 140 16 16 194 31, 1.2 63 81,5
190,90 222,53 40 30 90 140 20 16 232 351 17 6,1 84,2
- 229,43 = 30 - 160 - 18271 391 17 44 17
174,~ 229,43 40 50 90 160 20 20 271 391 17 4,4 17
244,95 241,50 40 25 90 160 20 16 271 391 17 4,4 17
- 244,95 — 35 = 180 — 20 371 491 1,9 29 17,7
- 296,70 — 60 = 180 — 25 371 491 19 29 17,7
279,45 300,15 49 30 105 180 25 16 371 491 19 29 17,7
319,70 303,60 49 25 105 180 25 20 371 491 19 29 17,7
- 348,45 - 40 - 210 — 30 51,0 63,1 19 1,9 273
- 348,45 — 70 - 210 — 32 51,0 63,1 19 19 273
397,90 - 50 — 110 — 32 - 51,0 63,1 1,9 19 2713

i
=

215570

m a0, Lot @D,  Alojamiento Fresado circular taladrado Ramping
N.o filos = h6 derosca
7 Fresa angular 90 M D, D, a, finguloa,,, Lpara,.
Softcut® MTC

mm con rosca mm mm mm mm mm mm grados mm
180,55 8,5 26 12,7 M8 194 311 1,2 63 81,5
180,55 8,5 26 12,7 M8 194 31,1 1,2 63 81,5
190,90 10,5 30 17,7 M10 27,1 39,1 17 44 17
190,90 105 30 17,7 M10 27,1 39,1 17 44 117
278,30 12,5 35 20,7 M12 37,1 49,1 19 29 177,7
243,80 12,5 35 20,7 M12 37,1 491 19 29 177,7
278,30 12,5 35 20,7 M12 37,1 491 1,9 29 177,
330,05 17 40 28,7 M16 51,0 63,1 19 1,9 3
353,05 17 40 287 M16 51,0 63,1 1,9 1,9 273
347,30 17 40 287 M16 67,0 79,1 18 12 429,7
393,30 17 40 287 M16 67,0 791 18 12 297 Py
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INNOVACION

[

‘\%

m Lot %) Fresado circular taladrado Ramping
N.efilos alojamiento
7 Fresa angular 90°
Softcut® MTC D, D, a, Anguloa,,  Lpara,,,

mm con taladro mm mm mm mm mm grados mm
233,45 40 16 67,0 79,1 18 12 49,7
258,75 40 16 67,0 79,1 18 12 429,7
274,85 40 16 67,0 79,1 18 12 429,7
263,35 40 16 71,0 83,1 18 11 468,81
334,65 40 b)) 87,0 99,1 18 09 5729
341,55 40 2 91,0 103,1 18 08 644,60
408,25 40 b)) 87,0 99,1 18 09 5729
441,60 50 27 113,0 125,1 17 0,6 859,4
503,70 50 27 113,0 125,1 17 0,6 859,4
572,70 50 27 147,0 159,1 18 0,5 1031,3
649,75 50 32 187,0 191 2,1 04 1289,1

[ miiltiples filos
Nota: No utilizar para ramping y fresado circular con taladrado.

m N.o filos efectivo Noplaguitas  a, ., L Lt a0, Set tornillos
Ly Ly h6 de plaquita
Fresa angular 90°
Softcut® MTC
mm Mango Weldon mm mm mm mm
463,45 2 6 30 45 95 20 219826 (8IP; 2,2 Nm)
500,25 2 6 30 45 101 25 219826 (8IP; 2,2 Nm)
615,25 3 9 30 45 101 25 219826 (8IP; 2,2 Nm)
519,80 2 8 40 52 112 32 219826 (8IP; 2,2 Nm)
747,50 3 12 40 5 12 32 219826 (8IP; 2,2 Nm)
m N.o filos efectivo N.° plaquitas By max Lt 1%} Set tornillos
Ly Ly alojamiento de plaquita
Fresa angular 90°
Softcut® MTC
mm con taladro mm mm mm
918,85 4 16 39,5 55 16 219826 (81P; 2,2 Nm)
615,25 5 10 20 50 16 219826 (81P; 2,2 Nm)
959,10 4 16 395 55 b)) 219826 (81P; 2,2 Nm)
652,05 5 10 20 50 b)) 219826 (8IP; 2,2 Nm)
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Fresado con GARANT Softcut®

foGarant Plaquitas de fresado MTC Softcut® AP.T 1335.. para fresas n.° 215540 — 215579
215314 - Plaquita de fresado PCD con un filo.
Nota: [ Valores aproximados de aplicacion para a,=025xD/a,=4mm,a,,, =6mm.

7 “p max
215314-a .. =3,5mm

p max

::reac/uado Au A AT T T T T Nx INx T 666 Gin Grggkhit Uni ‘ ‘ ‘4‘\\*@

Kunststoffe oou  Guss
<

v, [m/min] (1728 T >10%Si <500N <750N  <900N <1100N <1400N <55HRC <G6O0HRC <65HRC <900N >900N >850N CFK

Codigo ISO N N N P 4 P P P H H H K N N

600 500 400 0] ()
600 600 550 [ ) o [ )
1500 1500 1000 800 (J
340 300 260 @) [ )
220 200 o °
170 150 O °
170 130 o °
120 100 ° O
40 o o
250 o °
330 290 250 150 120 [ o °

| 0,05mm | 0,05mm | 0,05mm | 0,05mm | 0,05mm | 0,05mm

28° H H 28° 28° 28°
elo
= JORONOE
215314
Tipo ALU 5900 571400 INOX Ti 66 N =
APET 133504 FR HUZ810. 1162 - - - - - - 10
merisssosiR (I HUZ8TOl 112 - - - - - - 10
ﬂ;ﬁﬁmﬁ de diamante - 33,93 B B - B - B 1
APHT 133504 FR PO 936 - - - - - - 1
APNIT 133504 ER B30 - 11,56 - - - - - 10
APNT 133504 SR HBs10 - - 11,56 - - - - 10
APNT 133508 SR B0 - - 11,56 - - - - 10
APMT 133512 SR B0 - - 11,56 - - - - 10
APMT 133516 SR B0 - - 11,56 - - - - 10
APNT 133520 SR HB510 - - 11,56 - - - - 10
APNIT 133524 5R B0 - - 11,56 - - - - 10
APNT 133504 SR HB7520 - - 11,56 - - - - 10
APNIT 133508 SR B0 - - 11,56 = - = - 10
APNT 133512 SR BTS20 - - 11,56 - - - - 10
APNT 133502 ER HB760 - - - 11,56 - - - 10
APMT 133504 ER HB7630 - - - 11,56 - - - 10
APNT 133508 ER HB7630 - - - 11,56 - - - 10
APNT 133512 ER HB760 - - - 11,56 - - - 10
APNT 133516 ER HB7630 - - - 11,56 - - - 10
APNT 133520 ER HB760 - - - 11,56 - - - 10
APMT 133524 ER HB7630 - - = 11,56 - = - 10
g HBSG30 - - - 11,56 - - - 10
RN ot HB8G30 - - - 11,56 - - - 10
isee HBSE30 - - - 11,56 - - - 10
wurssae HB8E30 - - - 11,56 - - - 10
(2215305 LT et - : 11,56 § ; e
APMT 133520 ER @ HBSG30 - - - 11,56 - - - 10
AMTISER HB8E0 - - - 11,56 - - - 10
APMT 133504 ER mEE - — = = 18 — — 1
[ - - - - 1156 -
APNT 133516 ER W73 - - - - - 11,56 - 10
APMT 133504 TR B0 - - - - - - 11,56 10
APNT 133508 TR HB7520 - - - - - - 11,56 10
APNIT 133512TR B0 - - = = - = 11,56 10
APNT 133516 TR B0 - - - - - - 11,56 10
APNT 133520 TR B0 - - - - - - 11,56 10
APNIT 133524 TR BTS20 - - - - - - 11,56 10
f mm 02 015 015 018 013 018 °

z

N
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INNOVACION

Fresa angular de alto rendimiento GARANT
Softcut® 90° MTC para plaguitas APT 0602..

90° ¢l POWER
VZ N [Vifelll CARD
=

_Aosarant’| Fresa angular de alto rendimiento Softcut® 90° MTC para plaquitas AP.T 0602..

Fresa angular de precision con division desigual para una elevada suavidad de marcha y el méximo en precision

y rendimiento de corte. Nueva generacion de fresas angulares con plaquitas reversibles de alto rendimiento con

geometria con fuerza de corte reducida para el uso MTC en caso de condiciones inestables o para husillos con

una potencia de accionamiento reducida.

Aplicacion: Para el fresado de escuadrar con grandes profundidades, también en pieza llena. Uso universal
en todos los materiales de acero, asi como en aceros resistentes a la corrosion y al 6xido.

Nota:
215605-5620 — Al utilizar plaquitas con un radio de 2 mm, el asiento de plaquita se debe modificar.

\ °®d Dﬁ/I s 215605 (= 215609 L, Lt @D, h6 Fresado circular taladrado Ramping
.2 aenlos
z Fresa angular 90° D D a,  Anguloa,, Lpara,,
Softcut® Softcut® 215605 215609 215605 215609 215605 215609
MTC corto MTClargo
mm Mango Weldon Mango cilindrico mm mm mm mm mm mm mm mm mm grados mm
- 274,85 = 17 = 100 = 8 12,6 193 07 49 471
= 250,70 = 17 = 57 = 10 126 193 07 49 47,1
- 274,85 = 20 = 120 = 10 16,3 33 038 33 68,6
- 259,90 = 20 = 80 — 12 16,3 233 038 33 68,6
- 271,40 - 17 - 62 — 12 16,3 233 08 33 68,6
- 297,85 - 20 - 145 - 12 20,3 273 09 26 87,2
- 303,60 = 20 = 160 - 14 23 313 09 2 116,9
294,40 279,45 20 20 75 90 16 16 243 313 09 2 116,9
303,60 303,60 20 20 75 90 16 16 243 313 09 2 116,9
- 339,25 - 20 - 180 - 16 283 353 09 16 140,1
- 311,65 = 20 = 90 — 16 323 393 09 13 1714
- 342,70 - 25 = 200 — 18 323 39,3 09 13 1714
312,80 317,40 25 py) 85 105 20 20 323 39,3 09 13 1714
- 327,75 = 2 = 105 = 20 323 393 09 13 1714
- 423,20 = 30 = 180 — 16 43 493 09 1 37,7
381,80 373,75 30 25 90 115 25 20 03 493 09 1 37,7
- 401,35 - 30 - 130 - 25 56,3 48 15 07 344,7
- 454,25 - 30 - 140 - 32 723 793 08 05 5034 PP
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Fresado con GARANT Softcut®

=)

B

M D, h6 Lt a0, Alojamiento Fresado circular taladrado Ramping
= deroscaM

Fresa angular 90 D, D, 3 Anguloa,, Lpara,,,

Softcut® MTC
mm con rosca mm mm mm mm mm mm Grad mm
10/2 243,80 6,5 20 9,4 M6 12,6 19,3 0,7 49 471
12/3 264,50 6,5 20 10,7 M6 16,3 233 0,8 33 68,6
16/4 273,70 85 23 12,7 M8 243 313 09 2 116,9
20/5 297,85 10,5 30 17,7 M10 323 393 0,9 13 174
25/7 335,80 12,5 35 20,7 M12 023 493 0,9 1 237,7
32/8 381,80 17 35 28,7 M16 56,3 63,3 0,9 0,7 344,7
40/10 427,80 17 35 28,7 M16 723 793 0,8 0,5 503,4

© i

m Lt @ alojamiento Fresado circular taladrado Ramping
N. defilos =
7 Fresa angular 90° )
Softcut® Dmin Dmax ap Angum Oy L para .,
MTC

mm con taladro mm mm mm mm mm grados mm
427,80 35 16 56,3 63,3 09 0,7 344,7
473,80 35 16 723 793 08 0,5 503,4
492,20 40 0 823 89,3 08 0,5 503,9
540,50 40 2 82,3 89,3 08 0,4 572,9

DD/ 1y N.ofilos efectivos N.° plaquitas ) max L Ly  DD.h6  Setdetomillos para plaquitas

Fresa angular 90° L
Softcut® MTC
mm Mango Weldon mm mm mm mm
433,55 2 8 25 EY) 80 16 219827 (61P; 0,45 Nm)
612,95 3 15 28 40 90 20 219827 (61P; 0,45 Nm)
1224,75 5 30 335 44 100 25 219827 (61P; 0,45 Nm)



GARANT Plaguitas de fresado APT 0602..

215633 - Plaquita de fre

sado PCD con un filo.

Plaquitas de fresado Softcut® MTC AP.T 0602.. para fresas n.° 215605 — 215622

INNOVACION

Nota: [1Valores aproximados de aplicacion para a, = 0,25xD. a,=3mm,a, ., =4mm.
215633 - a,,,, = 2,5mm.
Adecuado Au Mu A INOX  INOX  GG(G) CuZn Graphit Uni
— LA Ardbdbdb dE AN A Jb'S O & Aok D
v, [m/min] 0% BB S10%Si <500N <750N <900N <T100N <1400N <S5HRC <60HRC <65HRC <67HRC <900N >900N CFK
Codigo ISO H H H H K
IEFEET 600 500 400 (¢} °
JIEE] 600 600 550 o (¢} o
JE(EEN 1500 1500 1000 800 (¢} °
340 300 260 (@) )
215643-215652 220 200 o °
170 150 o (4
215663215667 170 130 o °
215668215671 120 100 o ¢}
215672/5674 250 o o
215680215692 330 290 250 150 120 ° (¢} °
scharf | | 0,05mm | | 005mm scharf 0,05mm  scharf
25° g\ 25° Hé\' 25°
16° 16° 16°
n odelo 2 3 Al . N
¢ NuevoSiao < |
215633 HB ) ") W
Tipo ALY ST900 ST1400 INOX GG UNI =D
=k L{PE] | APMT 060204 FR HU7810 10,87 - - - - - 10
=215626  RLRULEE HU7810 10,87 - - - - - 10
= APMT 060204 FR
= 215630 recubrimiento de diamante /010 27,03 - - - - - !
=215633  ELIEE PKD 86,48 - - - - - 1
=k L1EfE | APMT 060204 ER HB7520 - 10,81 - - - - 10
=1 E | APMT 060220 ER HB7520 - 10,81 - - - - 10
=k L1 B APMT 060202 ER HB7510 - - 10,81 - - - 10
=k L1 APMT 060204 ER HB7510 - - 10,81 - - - 10
=) 5175111 | APMT 060208 ER HB7510 - - 10,81 - - - 10
=k L{Ry2 | APMT 060220 ER HB7510 - - 10,81 - - - 10
=215654  RLNEIA: HB7520 - - 10,81 - - - 10
=k L1517 APMT 060204 ER HB7520 - - 10,81 - - - 10
=415/ | APMT060208 ER HB7520 - - 10,81 - - - 10
=k 1R APMT 060220 ER HB7520 - - 10,81 - - - 10
= 1L1(E) | APMT 060202 ER HB7630 - - - 10,81 - - 10
=) LY/ APMT 060204 ER HB7630 - - - 10,81 - - 10
=k L{5) | APMT 060208 ER HB7630 - - - 10,81 - - 10
=151y | APMT 060220 ER HB7630 - - - 10,81 - - 10
=k L1 APMT 060202 ER HB8630 - - - 10,81 - - 10
=k LTS APMT 060204 ER @ HB8630 - - - 10,81 - - 10
=k (1Y) APMT 060208 ER @ HB8630 - - - 10,81 - - 10
=4 11yA | APMT060220 ER @ HB8630 - - - 10,81 - - 10
=41y | APMT 060204 ER @ HB7730 - - - - 10,81 - 10
=k [L1ey//5 | APMT 060220 ER HB7730 - - - - 10,81 - 10
=) 511 | APMT 060202 ER HB7520 - - - - - 10,81 10
=k LT APMT 060204 ER HB7520 - - - - - 10,81 10
=) 1[I APMT 060208 ER HB7520 - - - - - 10,81 10
=k (L1 P8 APMT 060220 ER HB7520 - - - - - 10,81 10
f mm 0,1 01 0,1 0,08 0,08 o

z
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Fresas con medidas especiales

FRESA DE AVANCE ELEVADO FEEDKING, SOFTCUT® HSI Y FRESA DE ALTO RENDIMIENTO
SOFTCUT® CON MEDIDAS ESPECIALES A SU GUSTO Y CON PRECIO FINAL.

Feedking

XD..12 / XD..09 / XD..07 212900 212905 212910
Softcut® HSI

SO.T12 /SOMTO08 214902 21 4855

Fresa angular de alto rendimiento Softcut® 90° MTC

AP.T18 / AP.T13 / AP.TO6 21 5560 21 5570 21 5575
Pardmetros Fresa con mango con Fresa atornillable Fresa angular insertable
superficie de agarre un filo
Didmetro de filo @ D 8-50 mm 8-45 mm 32-250 mm
Longitud / Altura L,/H, max. 300 mm max. 80 mm max. 100 mm
Precio neto por asiento 2290 € 2290 € 2290 €
Precio neto por mm @ filo 3,15€ 315€ 3,15€
Precio neto por mm longitud / altura 1,60 € 1,60 € 1,60 €
N [#]o.0z]A L%
PREGUNTE A SU TECNICO COMERCIAL:
m Determine los pardmetros del cabezal de medicion.
m Recibira el precio mas rentable seguin los pardmetros indicados.
m Su oferta estard lista en un plazo muy corto de tiempo. oc?' . ___‘[E
m No es obligatorio realizar un pedido minimo. ® S he
m Usted decide si necesita un plano de la herramienta. —\’
m Recibira el material en un plazo de 20 laborables una vez lanzado el pedido. ol
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