INNOVACION

Precios sin IVA vélidos hasta 31.07.2017

AoGarant

Premium Quality by Hoffmann Group

Material de corte excepcional
inspirado en la naturaleza:
GARANT HB 7010-1 y HB 7020.

Tools to make you better



www.hoffmann-group.com
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Nuestra plaquita de
tiburén en accion:
https://qgoo.gl/YBOi4l




Modelo perfecto de la naturaleza: alta resistencia

LA EVOLUCION NATURAL DE LA ESTRUCTURA DEL DIENTE DE TIBURON HA SIDO LA BASE DEL
DESARROLLO DEL MATERIAL DE CORTE DE LA SERIE DE TORNEADO HB 7020 Y HB 7010-1 GARANT

A Diente de tiburon:

La combinacién de estos dos
componentes hace del diente
de tiburdén la herramienta mas
letal:

- Una capa externa muy dura
de enameloide con fluora-
patita Ca,(PO,),F protege
contra el desgaste.

- La dentina altamente resis-
tente del interior del diente
evita dafios por fracturas.

A Diente de tiburon:

« Estructura especial con
enameloide asegura una
superficie lisa en el diente.

- Minima friccién entre la
carne de la presa y el diente
del tiburén.

- Minima reduccién de la
fuerza del diente a causa de
la abrasion.

Enameloide

Recubrimiento

o HB7010-1 / HB 7020:

La combinacién de dos com-
ponentes hacen de la serie de
tonreado GARANT la plaquita
perfecta para el arranque de
viruta para acero:

« Sistema de recubrimiento
exterior resistente al desgaste
y la temperatura de ALO, y
Ti(C,N) con valores de dureza
maxima.

« Laalta resistencia del sustrato
interior de metal duro evita
danos por fracturas.

° HB7010-1/HB 7020:

. Optimo acabado superficial
de la capa de recubrimiento
de ALO..

Minima friccion entre la
pieza de trabajo y el material
de corte.

Poca abrasion y desarrollo
minimo de temperatura
gracias al deslizamiento de
la viruta sobre la superficie
de corte.




)y al desgaste

A Diente de tiburén:

- Ladureza extrema de
los dientes de tiburén es
resultado del tamano de
sus particulas de s6lo unos
pOocos um.

- Laresistencia al desgaste
es uniforme gracias a la
alineacion de los cristales
de enameloide.

www.hoffmann-group.com

o HB7010-1 / HB 7020:

- Maxima dureza de recubri-
miento de Ti(C,N) gracias al
granulado nanométrico.

+ Alta dureza a través de su
composicion cristalina.

A Diente de tiburén:

- Buena transicion entre el
enameloide y la dentina con
la mejor adhesién posible
mediante el gradiente.

- La parte organica se adapta
a la interfaz de enameloide
de la dentina.

- Ambos componentes son
muy estables.

o HB7010-1/HB 7020:

- La proporcién deTiN en el
sustrato no es tan homogéna
como antes, sino graduada.

- Aumento de la proporcién
deTiN en la zona del sustrato
de metal de duro para una
optima adherencia entre el
sustrato y el recubrimiento.

+ No hay cortes en el recu-
brimiento gracias a que el
coeficiente de dilatacién del
sustrato esta equilibrado.




INNOVACION

jRobusta, fuerte y Unica!

LA NUEVA SERIE DE TORNEADO HB 7020 GARANT TIENE UN MODELO
PERFECTO EN LA NATURALEZA: EL DIENTE DE TIBURON

- La nueva serie de torneado HB 7020 / HB 7010-1 GARANT

resulta idénea para el arranque de viruta en acero gracias
~ alaevolucion de sus propiedades basadas en el diente
- deltiburon.

‘t‘

El jsistema de recubrimiento de las plaquitas de corte
-~ GARANT posibilita altos valores de corte y una maxima
R fiabilidad gracias al innovador sustrato de metal duro de
- gradiente, similar al diente de tiburén con una dureza
_ exterior y nicleo elastico.
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——— ESTRUCTURA DE NANOCRISTALES

—— OPTIMA COMBINACION DE DUREZA Y RESISTENCIA —

——— MATERIAL CON FUNCION DE GARDIENTE

AoGarant’

—— SUPERFICIE EXTREMADAMENTE LISA Premium Quality by Hoffmann Group
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Serie de torneado GARANT HB 7010-1 y HB 7020

m Maxima velocidad de corte. m Universalidad.
m Para corte continuado. m Para condiciones de uso complejas.

Nuestra serie de torneado de acero GARANT.

| __

HB 7010-1

HB 7020
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Corte liso Corte irregular Corte interrumpido




Forma y tamano de las plaquitas

Plaquitas negativas Rompevirutas E
Caracteristicas: SS M Acabado
SM M Mecanizado medio
Uso en condiciones de corte complejas. SG M Desbaste . .
Alta estabilidad del canto de corte. SR M Arranque de viruta complejo

01 02 03 04 05 O 12
Avance f [mm/rev]

Prof.cortea

Seleccion Tamaiio Profundidad de ajuste ap para rompevirutas SS-SR
02 03 1 15 225 3] 35 4 45 5 55
Cantos afilados SN.. 19
gran fuerza de corte SN.. 15
SN.. 12

CN.. 19
(N.. 16

(N..12
N..

WN..
WN..

..

KN..

Aumento de la resistencia contra deformacion pldsticay
resistencia en corte ininterrumpido

DN..
DN..

Cantos de corte débiles,
baja fuerza de corte UN..

Plaquitas positivas Rompevirutas

SS M Acabado
SM B Mecanizado medio

Caracteristicas:

Profundidad de corte a

Baja fuerza de corte
Mejor calidad de superficie

03
Avance f [mm/rev]

Seleccion Forma Profundidad de ajuste ap para rompevirutas SS-SM
1 15 2 25 3 35 4/ 45 555
Cantos de corte fuertes,

gran fuerza de corte

Aumento de la resistencia contra deformacion plasticay
resistencia en corte ininterrumpido

]

&

A

Ly
L

Cantos de corte débiles,
baja fuerza de corte




GARANT HB 7010-1 / HB 7020

Optimizacion del desgaste

Optimizacion mediante cuadro del desgaste

Analice el desgaste de acuerdo a los cuadros de desgaste y adopte las correspondientes medidas de optimizacién.

Ajustes recomendados:
© Reduccion de la
velocidad de corte.
0 seleccionar un
sustrato mas duro.

El desgaste en forma de crater origina
| undesgaste en forma de cavidad sobre la
superficie de la pieza (difusion y abrasion).

Velocidad de corte v [m/min.]

Desgaste de la superficie libre

Ajustes recomendados:
© Reduccion del avance.
© Reduccion de la
velocidad de corte.
0 seleccionar un
sustrato mas duro.

La deformacidn plastica se origina
habitualmente a causa de la sobrecarga
térmica del canto de corte.

—— > Resistencia

Sustrato

como simbolo de condiciones 6ptimas

de arranque de viruta

Ajustes recomendados:
© Aumento del avance.
© Aumento de la velocidad
Los filos recrecidos se originan por de corte.
adhesiones de material sobre el filo de la 0 seleccionar una
herramienta. El motivo son las soldaduras geometria positiva.
apresion y los adhesivos.

Avance f [mm/rev.]

Optimizacion mediante cuadro de viruta

Ajustes recomendados:

© Reduccion del avance.

© Aumento de la velocidad -
de corte. Desconchamiento originado a causa de
0 seleccionar un lainestabilidad o adhesion al material.
sustrato mas Los desconchamientos en los filos pueden
resistente ocasionar vibraciones en la herramienta o

en el husillo.

oot

La forma de viruta correspondiente permite identificar si los valores seleccionados y la forma del rompeviruta

son idéneos para el mecanizado.

Virutas finas y largas.
Riesgo de formacion de filos recrecidos.

Ajustes recomendados:

© Aumento del avance.

© Aumento de la prof. ajuste.
Rompevirutas — Acabado

Prof. ajuste a, [mm]

-y

Virutas sueltas y enrolladas como identifi- © Reduccidn del avance.

Deshaste

Formacion de virutas gruesas, pesadas
oirregulares.
Riesgo de deformacion plastica.

Ajustes recomendados:

<«— Rompevirutas —>»

cativo de condiciones 6ptimas de arranque © Reduccién de la prof. ajuste.

de viruta.

Avance f [mm/rev.]

Rompevirutas — Desbaste

Acabado




INNOVACION

Tabla de bonificacion de la superficie

RUGOSIDAD DE SUPERFICIE MiNIMA ALCANZABLE R,, / R, DEPENDE DEL AVANCE Y
DEL RADIO DE ESQUINAS.

Estos valores basados en férmulas son recomendaciones de valores START que
pueden ser optimizados segun las condiciones de arranque de viruta (material,
situacion de tension, rompevirutas...).
L«

Los radios de esquina r, mayores posibilitan, con un avance f constante, una

mayor bonificacion de superficie. Aun asi, en el caso de radios grandes y redu- Herramienta
cida profundidad de corte @), puede originarse una mayor fuerza pasiva (la

herramienta o la pieza se separan), que daria lugar a vibraciones.

alculoR
LI r Radio Simbolo de caleuloR,
f[mm/

el 01 02 10 12 15 R R =~ 43,9

0,05 147 0,75 016 013 0M

007 276 141 03 025 02 Acabado fino Valor de rugosidad medio R,
0,08 3,55 1,81 038 032 026 YYYY r.=radio plaquita de corte
0,1 2,76 058 048 039 f=avance

0,12 3,88 082 068 055 CélculoR,

0,15 59 124 104 084 »
125 x f

0,16 6,7 14 117 09 Rthz f [ym]

0,18 83 175 146 118 €

0,2 213 1,78 1,44 Rugosidad R,

0,22 2,55 214 172 9 r = radio plaquita de corte
Acabado fino ‘.

0,25 3248 272 219 f=avance

vyv
0,27 374 314 253
0,3 457 383 3,08
0,32 52 432 348

ConceptosR, ., R, R, R,

'max "'z "‘a

La profundidad de rugosidad R, es el valor
0,35 61 51 41 medio resultante de la profundidad de
0,37 6,8 57 457 rugosidad individual en los segmentos de
0’4 7,8 5’3 medicién Z1 hasta ZS'
R,..x €s €l valor maximo de profundidad de
Ltk che g Acabado rugosidad individual en un segmento de
0,5 8 vy medicion.
0,55 14 9,6 La profundidad de rugosidad R, es la dife-
0,6 17 rencia vertical del valor mas bajo y mas alto
en la trayectoria de medicion.
0,65 20 =

N
0,7 22
. AW

08 29 My M
0,85 32 14 Trayectoria de o

0,9 36 15 medicion nd. /7
0,95 40 17

N N

Deshaste Trayectoria de medicion I =5 xIr
Y 1
1 19 —
RZ_?(Z1 +Z,+Z, +Z,+Z)
1,2 26

1,3 31 El valor medio de rugosidad R, es igual a
1,5 35 la media aritmética del valor del perfil de
1,6 40 rugosidad en la trayectoria de medicion

individual Ir.
17 45

VA Linea media
1,8 51
LM A

\ /M if N A} JITT /™

Advertencia: \m\/ U\/ A/ \/ AV

Los valores indicados son valores orientativos y no son equivalentes a un pertémetro (instrumento de Trayectoria de medicion Ir
medicién para registros de perfil) para la determinacién de los valores exactos R, y R,.
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El ganador del test GARANT HB 7010-1

EL MATERIAL DE CORTE IDONEO PARA CORTE SIN INTERRUPCIONES

Velocidad de corte

IIIIIIIIII-----
| Recomendaciondevalornical L a0 |40 | 35 Lo [ 25| @ | | ] e | O]

Los mejores resultados de durabilidad en el arranque de viruta de acero

Material 16MnCr5 (1.7131)
Velocidad de corte v, 400 m/min
Avance f 0,35 mm/rev.
Profundidad de corte a, 2,1 mm

Mojado

CNMG120408 SM HB 7010-1

i)

Durabilidad

10



INNOVACION

El ganador del test GARANT HB 7020

EL MATERIAL DE CORTE IDONEO PARA CORTE LIGERAMENTE INTERRUMPIDO

Velocidad de corte

IIIIIIIIII-----
| Recomendaciondevaloricl | 380 [ 35 | 70 | 25 |10 ] O | @O e | O

Los mejores resultados de durabilidad en el arranque de viruta de acero

Material 16MnCr5 (1.7131)
Velocidad de corte v, 325 m/min

Avance f 0,35 mm/rev.
Profundidad de corte a 2,1 mm
Mojado

CNMG120408-SM HB 7020

\\
/ >
K v //’_,

Superficie libre

Superﬁcie libre

Superficie libre

Superficie de sujecion Superficie libre

Durabilidad

11



GARANT HB7010-1 / HB 7020

Descubra nuestra seleccion
Plaquitas de corte con forma negativa D:D

Mecanizado con acabado

Tipo HB7010-1 HB7020 =7
Aplicacién principal Rompevirutas SS
Condiciones de corte (%) a
2 250050  CNMGo9T304-SS 5,90 5,90 10 02, I8
2 250052  CNMG09T308-5 5,90 5,90 e 10 1 5§’\/ 1 5§F\/
= 25 0058 LGS 7,05 7,05 E Perfil de radio Perfil de corte auxiliar
2 2500600  CNMG120408-SS 7,05 7,05 10
2 250652  DNMG110404-SS 9,60 9,60 10
= 250654  onme110408-S 9,60 9,60 10 SS-lafina
£ 250658  DNMG150604-SS 11,50 11,50 10 = Optimo control de
< viruta con reducida
= 250660  DNMG150608-SS 11,50 11,50 10 profundidad de
2 251142  sNMG120404-Ss 8,30 8,30 o 10 corte.
o m Evacuacioén suave
~ 25 1 144 SNMG120408-55 8,30 8,30 A de viruta mediante
2 251432  TNMG160404-SS 8,30 8,30 10 cantos dindmicos.
2 251434  TNMG160408-SS 8,30 8,30 10
= 251732  VNMG160404-SS 9,55 9,55 10
= 251734 vNme160408-55 9,55 9,55 10 Diagrama de rotura de viruta
2 2571952  WNMG060404-SS 7,80 7,80 10 = F
= 251954  WNMG060408-SS 7,80 7,80 v 10 § E
o 10
(€] T .
2 251962  WNMG080404-5S 8,30 8,30 10 K
= 251964  WNMG080408-SS 8,30 8,30 10 T
3 mm 03-20 03-20 2 4 .
f mm/rev. 01-04 01-04 <
Aplicacién principal v¢ m/min 150 - 500 150400 5
1
0,1 0,2 03 04 0,5 0,6 1.2
Avance f [mm/rev.]
W ss-lafina ¥ SM -la universal
B SG-larobusta M SR-1a gruesa

12 Precios sin IVA vélidos hasta 31.07.2017



INNOVACION

Mecanizado medio

Tipo =
Aplicacién principal [ [ p ] Rompevirutas SM
Condiciones de corte (%) (4]
= CNMGOIT304-SM 1
= 250150 609T304-5 5,90 5,90 " o <->| |<6,2 - <—>| |<6,2
~1 ~1
2 250152 CNMGooT308-SM 5,90 5,90 10 FE :%M
(%) 60 60
~ 25 01 56 (NMG120404-SM 7,05 7,05 10 Perfil de radio Perfil de corte secundario
2 250158  (NMmG120408-SM 7,05 7,05 10
2 250160  (NmG120412-SM 7,05 7,05 10
2 250162  CNMG120416-SM 7,05 7,05 10 SM - la universal
N 250168  mercocos s 13,50 13,50 10 = Geometria SM cuenta
= con la combinacién
N 25 01 70 (NMG160612-SM 13,50 13,50 L Optima entre resisten-
= 250172  (NMG160616-SM 13,50 13,50 10 cia, precisién y amplio
abanico de aplicaciones.
2 250174  CNMG190616-SM 18,80 18,80 10
2 250176  (NMG190624-SM 18,80 18,80 10
2 250752  DNMG110404-SM 9,60 9,60 10
2 250754  DNMG110408-SM 9,60 9,60 10
= 250760  owmc1s0604-sm 11,50 11,50 10 Diagrama de rotura de viruta
2 250762  DNMG150608-SM 11,50 11,50 10 <
2 250764  DNMG150612-5M 11,50 11,50 10 s
2 251030  KNUX160405R-SM 10,50 10,50 10 s s
el

2 251032  KNUX160405L-SM 10,50 10,50 - 10 g 5
2 251036  KNUX160410R-5M 10,50 10,50 10 2 -

3
2 251038  KNUX160410L-SM 10,50 10,50 10 5
2 251222  SNMG120404-SM 8,30 8,30 10 1 l S i ]
E 25 1224 SNMG120408-SM 8130 8130 10 0,1 0,2 03 0,4 0,5 0,6 1,2
2251226  swicioszm 8,30 8,30 10 Avance f[mmirev]
£ 251230  swwiGiso60s-su 12,80 12,80 o 10 B 55 lafna e —
e SNMG150612-SM J ) 10

251232 12,80 12,80 B SG - laresistente M SR-lagruesa

2 251236  SNMG190612-SM 17,90 17,90 10
2 251238  SNMG190616-SM 17,90 17,90
2 251542  TNMG160404-SM 8,30 8,30
= 251544  TNMG160408-SM 8,30 8,30
2 251802  VNMG160404-SM 9,55 9,55
2 251804  vNMG160408-SM 9,55 9,55
2 252062  WNMG0G0404-SM 7,80 7,80
2 252064  WNMG0G0408-SM 7,80 7,80
2 252068  WNMGo80404-SM 8,30 8,30 v 10
2 252070  WNMG080408-SM 8,30 8,30 10
2 252072  WNMGog0412-SM 8,30 8,30 10
ap mm 0,5-4,0 0,5-4,0
f mm/rev, 02-0,5 02-05
Aplicacién principal v m/min 120440 120-350

Precios sin IVA validos hasta 31.07.2017 13



GARANT HB7010-1 / HB 7020

Descubra nuestra seleccion
Plaquitas de corte con forma negativa D:D

Mecanizado con desbaste

Tipo =
Aplicacién principal | [ p ] SG Rompevirutas
Condiciones de corte (4]
2 250322 CNMG120408-5G 7,05 7,05 10

18° 032 18° 032
2 250324  QWMe120412-56 7,05 7,05 10
R 25 0328 CNMG120416-56 7,05 7,05 10 Perfil de radio Perfil de filo secundario
2 250334 (NMG160608-5G 13,50 13,50 10
2 250336 (NMG160612-5G 13,50 13,50 10
2 250338 (NMG160616-5G 13,50 13,50 10 SG - la resistente
< 250341 BRI 18,80 18,80 10 = Primera eleccién en
= corte interrumpido
~ 25 0343 (NMG190624-5G 18,80 18,80 e y piezas con super-
2 250862 DNMG150608-5G 11,50 11,50 10 ficie reforzada.
2 250864 DNMG150612-5G 11,50 11,50 10
2 251070 KNUX160405R-SG 10,50 10,50 10
= 251072 KNUX160405L-5G 10,50 10,50 10
2 251076  KNUX160410R-SG 10,50 10,50 a 10
= 251078  Kwuxico410L-S6 10,50 10,50 10 Diagrama de rotura de virutas
= 251324 SNMG120408-5G 8,30 8,30 10 5
2 251326  SNMG120412-56 8,30 8,30 10 =

o 10
2 251330  SNMG150612-56 12,80 12,80 10 s
2 251332  SNMGI50616-56 12,80 12,80 10 g s
= 251336 SNMG190616-5G 17,90 17,90 10 § 4

3

= 251338 SNMG190624-5G 17,90 17,90 10 ,
2 252208  WNMG080408-5G 8,30 8,30 @ 10 ;
R 25 2210 WL PR 8,30 8,30 10 01 02 03 04 05 06 .. 1,2
a mm 1,5-6,0 15-6,0 Avance f [mm/rev.]
fp mm/rev. 0,25-0,6 0,25-0,6
v Aplicacién principal m/min 100 -375 100-300 B S5 lafina B SM- la universal

B SG - laresistente M SR-1a gruesa

14 Precios sin IVA vélidos hasta 31.07.2017



INNOVACION

_l Plaquitas de corte con forma negativa D]j

Mecanizado grueso con plaquita de un lado

Tipo =
Aplicacién principal | | P ] SR Rompevirutas
Condiciones de corte o 7]
= CNMM120408-SR i ) 10
250452 7,05 7,05 220(1542 220(*]\[‘6’42
j 250453 CNMM120412-SR 7,05 7,05 10 :?o I—\/\ ;ééo I—\/\
N 25 0458 C(NMM160612-SR 13,50 13,50 10 Perfil de radio Perfil de filo secundario
= 250460 CNMM160616-SR 13,50 13,50 10
2 250464  (NMM190616-SR 18,80 18,80 10
2 250466  CwMM190624-SR 18,80 18,80 10 SR - la gruesa
5 251386 SNMM120412-SR 8,30 8,30 10 = Paraalto avance
2 251390  sMMsOsieSR 12,80 12,80 10 IRt
= 251394 SNMM190624-SR 17,90 17,90 10 = Rompevirutas para
ap mm 2,0-10,0 2,0-10,0 plaquitas de un lado.
f mm/rev. 04-12 0,4-1,2
v Aplicacién principal m/min 100-375 100-300

Diagrama de rotura de virutas

o

[mm]

Profundidad de corte a

j|_\1

01 02 03 04 05 06 .. 12
Avance f [mm/rev.]

W ss-lafina [ SM -la universal

B SG - laresistente M SR-1a gruesa

Precios sin IVA validos hasta 31.07.2017 15



GARANT HB7010-1 / HB 7020

Descubra nuestra seleccion
Plaquitas de corte con forma positiva @

Mecanizado con acabado

Tipo =

Aplicacién principal | [ p ] SS Rompevirutas

Condiciones de corte (4] Q

2 260050 (CMT060202-55 5,70 5,70 10

2260052  CCMT060204-5 5,70 5,70 10 Le §Y/ 8 %Xﬁﬁ
= 26 0056 (CMT09T302-55 6,55 6,55 10 Perfil de radio Perfil de filo secundario

2 260058 (CMT09T304-55 6,55 6,55 10

2 260064 (CMT120404-5S 8,15 8,15 10

= 2600606  ccMTi20408-5S 8,15 8,15 10 SS - lafina

= 260351 DCMT070202-SS 6,55 6,55 10 m Excelente control
< de viruta con una
N 26 0353 DCMT070204-5S 6,55 6,55 e reducida profundi-
2 260356 DCMT11T302-55 7,60 7,60 10 dad de corte.

o m Evacuacioén suave
N 26 0359 DCMTT1T304-55 7,60 7,60 10 de viruta gracias a
= 260361 DCMT11T308-5S 7,60 7,60 10 , geometria dinamica

- del tos.

2 260742  SCMT09T304-5S 7,65 7,65 10 €los cantos

= 260744 SCMT09T308-5S 7,65 7,65 10

= 260950  Tawmii0202:5 6,15 6,15 10 Diagrama de rotura de virutas

= 260952 TCMT110204-55 6,15 6,15 v 10 £

= 260956 TCMT16T304-5S 7,85 7,85 10 § -

= 261142 VBMT110302-5S 12,05 12,05 10 E S

2 261144  VBMTI10304-5S 12,05 12,05 10 3

= 261150 VBMT160402-5S 14,05 14,05 10 § 2

= 261152 VBMT160404-5S 14,05 14,05 10 1

2 261154 VBMT160408-5S 14,05 14,05 10

2 261364 VCMT110302-SS 12,05 12,05 10 o 5 o5

2 26 1366 VCMT110304-SS 12,05 12,05 10 Avance f [mm/rev.]
- 261372 VHTIO0H043 14,05 14,05 10 M SS-lafina [ SM -la universal
2 261374 VCMT160408-55 14,05 14,05 10
ap mm 02-10 02-10
f mm/rev. 0,05-0,2 0,05-0,2
vc Aplicacién principal m/min 150500 150400

16 Precios sin IVA vélidos hasta 31.07.2017



INNOVACION

_l Plaquitas de corte con forma positiva @

Mecanizado medio

Tipo HB7010-1 HB7020 =7
Aplicacién principal [ [ p ] SM Rompevirutas
Condiciones de corte (%) a

260140 (CMT060202-SM 5,70 5,70 10 . -’I 0.1 .
260142  @meoesy 570 570 10 8 ;Yr—/ 18 erm—/

= 26 01 48 (CMT09T302-5M 6,55 6,55 10 Perfil de radio Perfil de filo secundario

2 260150  ccMTooT304-SM 6,55 6,55 @ 10

2 260152 CCMT09T308-SM 6,55 6,55 10

£ 260158  covmi2odos-sm 8,10 8,10 10 SM - la universal

~ 260160 (CMT120408-SM 8,10 8,10 10 ®  Geometria SM cuen-

< ta con la combina-

~ 26 0449 DCMT070202-SM 6,55 6,55 i cién éptima entre

= 260452 DCMT070204-SM 6,55 6,55 10 resistencia, precision
amplio abanico de

2 260458 DCMT11T302-SM 7,60 7,60 10 Zp“cacione&

2 260462 DCMT11T304-SM 7,60 7,60 10

2 260464 DCMT11T308-SM 7,60 7,60 10

= 260762 SCMTO09T304-SM 7,65 7,65 10

£ 260763  scumooT308-Sm 7,65 7,65 10 Diagrama de rotura de virutas

= 260765 SCMT120404-SM 9,45 9,45 10 e

= 260766 SCMT120408-SM 9,45 9,45 10 5

2 260980  TcMTIT0202-5M 6,15 6,15 10 % ,

2 260982 TCMT110204-SM 6,15 6,15 10 1‘3

2 260986 TCMT16T304-SM 7,85 7,85 10 ;3 2

2 260988 TCMT16T308-SM 7,85 7,85 10 :

2 261224 VBMT110304-SM 12,05 12,05 10 \

= 261232 VBMT160404-SM 14,05 14,05 10 o 0 y

2 261234 VBMT160408-SM 14,05 14,05 10 Avance f [mm/rev.]

- 261454 YOS 12,05 12,05 10 M SS-lafina [ SM -la universal

2 261458 VCMT160404-SM 14,05 14,05 10

2 261459 VCMT160408-SM 14,05 14,05 10

ap mm 05-20 05-20

f mm/rev. 01-03 0,1-0,3

vc Aplicacion principal m/min 120440 120-350
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La solucion perfectal

COMPETENCIA DETORNEADO DURANTE TODO EL PROCESO

GARANT ofrece un programa completo e innovador
en herramientas de torneado. jConsultenos!

www.hoffmann-group.com Premium Quality by Hoffmann Group
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dereproduccioén, incluso en extracto, solo estan permitidos previa autorizacion por escrito de la empresa Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge , 81241 Munich.
Todos los preciosson precios netos especiales, IVA no incluido, vélidos hasta 31.07. 2017. Precios en € sin garantia; se reserva el derecho a realizar modificaciones.
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