GARANT Nutenstol3en - stabil und prazise flir mehr
Produktivitat in der Drehbearbeitung.

Tools to make you better




www.hoffmann-group.com

Ein Vorstold in neue Dimensionen.

STEIGERN SIE IHRE PRODUKTIVITAT ENORM MIT
GARANT NUTENSTOSSEN.

Stabile Werkzeugausfiihrung

m Plattensitz gehartet (58 -60 HRC).

m Optimaler Sitz des Schneideinsatzes durch 4-Punkt-Auflage.

m Zentrierung durch Prismenform.

m Maximale Abstiitzung und durchgadngiger Unterbau fiir hchste Stabilitat.

Zwei Kihlkanalbohrungen

m Optimierung der Spanabfuhr.
m Erhohung der Oberflachenqualitat.
m Kihlung der Schneiden.

GrofRRes Produktsortiment

Standard- und lange Ausfiihrung.
Nutzldngen von 25-200 mm.

Sonderldésungen

Auf Anfrage kurzfristig realisierbar.




Grofte Varianz

m Schneideinsatze fir Nutbreiten von 2-25 mm
(marktublich nur bis 14 mm).

m InToleranzen C11, D10, H7 und P9 verfligbar.

m Herstellung von Nuten nach DIN 6885-1, DIN 138
und Werksnorm maglich.

Abbildung nicht
maBstabsgetreu

Produktivitat durch extra starke Schneideinsatze

m Erhohte Stabilitat und Prozesssicherheit.
m 6,5 mm - 18 mm (markttblich nur bis 6 mm).
m Sinterstahllegierung (70 HRC),13 % Kobalt, TiN-beschichtet.

Gemoetrie 10° positiv

m Geringere Schnittkrafte.
m Sauber geformte Spane.

Mit Fase erhaltlich

m Entgraten entfillt.

Nachschleifbar

m Schneideinsatze mehrmals mit Nachschleifhalter
Nr. 290398 nachschleifbar.



GARANT Nutenstol3en

Den Mitbewerbern direkt Gberlegen.

GARANT Mitbewerber GARANT Mitbewerber

Glatte Nut mit GARANT. Deutliche Rattermarken beim Scharfe Kanten und exakte

Ungenaue Ecken beim Mitbewerber.
Mitbewerber. Ecken mit GARANT.

Material: 42CrMo4
Nutbreite: 8 mm
Parameter: ap (Zustellung/Hub) = 0,06 mm; vf = 6000 mm/min.

Schneideinsatz GARANT Mitbewerber

Nutbreite 14 — 25 mm [ =
Plattenstérke > 6 mm [ -
Toleranzklassen P9, H7, D10, C11 [ ) -
Positiver Anstellwinkel 10° [ J =
Ausfiihrung mit Fase [ ] -
Nachschleifbar [} -
Halter GARANT Mitbewerber
Auskraglange (bis 200 mm) o -
Mindest-& Bohrung 7 mm [ = =
Alle Ausfiihrungen mit 2 Kiihlkandlen [ = |
Plattensitz mit 4-Punkt-Auflage [ -
Exzenterbuchse bei fehlender Y-Achse [ -
Ana Iyse von Zers Pan ungskréften Forschungs- und Transferzentrum e.V.
an der Westsdchsischen Hochschule Zwickau
durch das Forschungs- und Transferzentrum e.V. Forschungsgruppe Spanungstechnik - Prof. Dr. sc. techn. Michael Schneewsil
GARANT Mitbewerber
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m GleichmagBiger Kraftverlauf. m An-/ Abschwellen der Bearbeitungskrafte.
m Gleichbleibend gute Werkstiickoberflache. m Rattermarken auf der Werkstiickoberfldche.
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HOchste Prazision — auch ohne Y-Achse.

Alle Nuten kdnnen mit einer herkdmmlichen CNC-Drehmaschine hergestellt werden. Hochste Anspriiche an Passung,
Nutform und -breite erfordern eine Drehmaschine mit Y-Achse oder einfach nur die speziell patentierte Exzenterbuchse fiir
den NutenstoBhalter.

Korrektur der Y-Achse

Einfach durch Drehen
der Exzenterbuchse.

7 I 7 I

Ungenauigkeiten durch Toleranzketten knnen zu Symmetriefehlern fiihren.
Unkomplizierter Ausgleich mit der GARANT Exzenterbuchse.

Einfacher Einbau der Exzenterbuchse

W/SEamnt! Exzenterbuchse fiir NutenstoBhalter

Mit Verstellbereich von maximal + 0,5 mm.

Ein Teilstrich auf der Skala entspricht 0,03 mm.

Passend fiir: NutenstoB3halter Nr. 290350 — 290358.

Verwendung:  Zur Feinjustierung von Nutensto3halter an Drehmaschinen ohne Y-Achse.

2 D3 H7 mm 32 32L 40 40L 50 50L 60 60L
=L NIES [ Exzenterbuchse 140,— 155,— 155,— 160,— 170,- 185,— 200,— 220~
2D mm 25 25 32 32 32 32 32 32
a0 mm 48 48 55 55 65 65 80 80
L mm 65 85 80 95 95 115 105 115
L mm 50 70 65 80 80 100 80 100



GARANT Nutenstol3en

Entdecken Sie die Vorteile des
GARANT Nutenstolsens.

T

R ey

Geringere Schnittkrafte.

Durch hochpositive
Schneidengeometrie.

i Ab Nutbreite 16 mm in zwei Durch-
gdngen (1/2 Nutbreite) fertigen!

Garantierte Mahaltigkeit
bei Verwendung der Exzenterbuchse.

i Leerhub am Ende der Bearbeitung!
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(]
Tipps & Tricks beim NutenstoBen: 1
i

www.ho7.eu/nut

Saubere Nut. Scharfe, gratfreie Schneidkanten.

Schneideinsdtze auch mit Fase.
0 NutenstofBen in Grundloch nur mit Freistich!

Vermeidung von Schneidenbruch.

Sinterstahllegierung mit 13 % Kobalt.

K815 mm Anfahrweg programmieren! Zwei Kihlkanalbohrungen fiir Nassbearbeitung.

Bessere Oberflache, besserer Spanabfluss
|deale Krafteinwirkung und und Schonung der Schneide.

leichter Abfall der Spane.

I Werkzeug Uberkopf einbauen!

Vermeidung von Ruckzugsriefen.

Minimaler Mindestbohrungs-& maglich
(Halter an Nutbreite angepasst).

i Schneideinsatz bei Riickhub in X-Achse
komplett aus der Nut nehmen!

Reduzierung von Schwingungen.

Durchgangiger Unterbau.
I Auf kiirzeste Aufnahme spannen!



GARANT Nutenstof3en

L
[ZSEasRt] NutenstoBhalter

Aus gehartetem Stahl, in Standard- und langer Ausfiihrung.
Passend fiir: NutenstoBeinsétze von 2 - 25 mm.
Hinweis: m Einzelne HaltergréBen sind fiir verschiedene Nutbreiten geeignet.

In diesen Féllen nach Méglichkeit immer die optimale Kombination von Halter
und Schneideinsatz (identische GroRe) fiir maximale Stabilitat verwenden.

m Bei Drehmaschinen ohne Y-Achse bitte die Exzenterhiilse Nr. 290396
zur exakten Einstellung der Y-Koordinate verwenden.

[ NutenstoBhalter - lange Ausfiihrung

|<7L5—>

290350

ab Nutbreite = 290350 = 290353 geeignet fiir Ly Mindesthohrungs- Schraube

m Nutbreite %)

NutenstoBhalter lang m

mm Schaft-@ 25 mm Schaft-@ 32 mm mm mm mm
[ 2] 140,— 147,— 2 345 7 2903991
3] 142,— 150,— 3 40 8,7 2903991
[ 4] 145,— 152,— 45 56 1 290399 1
[ 5 ] 147,~ 154,— 5 66 13 290399 1
[ 6 | 150,— 158,— 6;8 81 17 2903992
[ 8 | 152,— 160,— 8 100 215 2903992
[ 10 | 154,— 162,— 10;12 126 28 2903993
| 12 ] 156,— 164,— 12 161 32 2903993
[ 14 158,— 166,~ 14;16 180 37 2903993
[ 18 ] - 195,~ 18;20;22;25 200 45 2903994

L mm 90 100

[l NutenstoBhalter - Standardausfiihrung

290355

ab Nutbreite = 290355 = 290358 geeignet fiir Ly Mindestbohrungs- Schraube

m Nutbreite %)

NutenstoBhalter m

mm Schaft-@ 25 mm Schaft-@ 32 mm mm mm mm
| 2] 132,— 140,— 2 25 7 2903991
[ 3] 134,— 142~ 3 30 8,7 290399 1
[ 4 136,— 145,— 45 40 1 290399 1
[ 5 ] 138,— 147,~ 5 46 13 290399 1
[ 6 | 140,— 150,— 68 56 17 2903992
[ 8 ] 142,— 152,— 8 68 215 2903992
[ 10 | 145,— 154,— 10;12 86 28 2903993
[ 12 148,— 156,~ 12 104 32 2903993
[ 14 150,— 158,— 14;16 126 37 2903993
[ 18 ] - 185,~ 18;20;22; 25 140 45 290399 4

Lg mm 90 100

(o¢]



A.B Hoffmann Group’

NutenstolSen — Einsatzrichtwerte

Ab Nutbreite 16 mm sind zwei Durchgdnge — beginnend mit ca. der 1/, Nutbreite - zwingend erforderlich.

Alu Alu Alu Z Z I Z Z INOX INOX GG(G) CuZn

Kifg;;ff a]];:ﬂ >1G[;Is"/25i <500N <750N <900N <1100N <1400N <900N >900N

K
‘ () [} [} [} [ ) () [} [} [} [ ) () [}
e — vemm/min gy 8000 8000 10000 8000 6000 6000 6000 5000 5000 5000 7000
2-5 0,20 0,20 0,20 0,20 0,11 0,08 0,08 0,08 0,06 0,05 013 0,10
6 0,18 0,18 0,18 0,18 0,10 0,07 0,07 0,07 0,05 0,04 011 0,09
8 015 0,15 0,15 0,15 0,08 0,06 0,06 0,06 0,05 0,04 0,10 0,08
10 0,14 0,14 0,14 0,14 0,07 0,05 0,05 0,05 0,04 0,04 0,09 0,07
12 apmm 0,12 0,12 0,12 0,12 0,07 0,05 0,05 0,05 0,04 0,04 0,08 0,06
14 0,11 0,11 0,11 011 0,06 0,04 0,04 0,04 0,03 0,03 0,07 0,06
16 0,10 0,10 0,10 0,10 0,06 0,04 0,04 0,04 0,03 0,03 0,07 0,05
18 0,06 0,06 0,06 0,06 0,03 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,04 0,03
20+ 0,06 0,06 0,06 0,06 0,03 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,04 0,03

Programmierung
Beachten Sie bei der Programmierung des
Anstellmalles fiir den ersten Schnitt:

Bei der Programmierung sollte ein kleinerer Durch-

messer als der Bohrungs-@ angegeben werden.
Halbe Schneidenbreite %

Sicherheitsabstand 0,2 mm

Ermittlung mit Formel:

Anstellmal3 = /RZ = (%)2 —0,2mm

P

Radius Bohrung —————— >

<¢—— Anstellmall
«—R=




GARANT Nutenstof3en

IS8 Schneideinsitze fiir NutenstoBhalter

Mit TiN-Beschichtung.
Zum Nachschleifen geeignet.
Verwendung:  Zur Herstellung von Nuten nach DIN 6885, DIN 138 und Werksnormen.
Fiir Nutbreiten mit Toleranz JS9 Schneideinsétze mit Toleranz H7 verwenden.

Hinweis: m SondergréBen (Nutbreiten) auf Anfrage lieferbar.
m Ab Nutbreite 16 mm sind zwei Durchgange — beginnend mit circa
der halben Nutbreite — zwingend erforderlich.
m Detaillierte Einsatzrichtwerte finden Sie im Infoblock auf Seite 707.

Guss

Eignung/ MoAe AN T O O R T T WX K T 660 Gun GrgEKhit| 5 ‘ A * M

A Kunststoffe
Ve [mlmm] g -@E >10%Si <500N <750N  <900N <1100N <1400N <55HRC <60HRC <65HRC <67HRC <900N >900N >850N CFK
1SO-Code N N N P P P P P H H H H K | N | N |
IEASEEE] ©¢ © e e e e o O @ O O e e O |e e

[l schneideinsatz mit Fase

1
t
| (/
0,2x45°
fiir = = Schneidenbreite Nuttiefe Schneidenstarke
Nutbreite = 290360 = 290363 w t b
m
Schneideinsatz
P9 H7 290360 290363
mm IR || R mm mm mm mm
| 2 ] 27,~ 27,~ 1,994 2,01 1,09 6,5
[ 3] 27, 27— 2,994 3,01 1,42 6,5
| 4] 27,- 27,- 3,988 4,012 2,07 7
[ 5 ] 27, 27, 4,988 5,012 2,74 7
| 6 | 32,- 32— 5,988 6,012 3 9
[ 8 | 32— 32— 7,985 8,015 3,78 9
[ 10 | 40,- 40,- 9,985 10,015 3,88 14
| 12 ] 40,— 40,— 11,982 12,018 3,89 14
T 47— 47— 13,982 14,018 47 14
| 16| 47,- 47,- 15,982 16,018 5,53 14
T 80,— 80,— 17,982 18,018 5,67 18
| 20 | 80,~ 80,~ 19,978 20,021 6,29 18
| 2] 80,— 80,— 21,978 22,021 6,79 18
[ 5| 80,— 80,— 24,978 25,021 7,02 18
Fase 0,2 mm X 45° 0,2 mm X 45°
I Schneideinsatz ohne Fase
- M -
|
T
fiir 2290370/=290373/=290376/= 29 ( Schneidenbreite Nuttiefe Schneiden-
Nutbreite w t starke
m b
Schneideinsatz
P9 H7 D10 al 290370 290373 290376 290379
mm TN N TN TN e mm mm mm mm mm
2 B 26,50 26,50 26,50 1,994 2,01 2,06 2,12 13 6,5
P 2650 26,50 26,50 26,50 2,994 3,01 3,06 3,12 2 6,5
P 26,50 26,50 26,50 26,50 3,988 4,012 4,078 4,145 2,6 7
P 2650 26,50 26,50 26,50 4,988 5,012 5,078 5,145 3 7
P 31,50 31,50 31,50 31,50 5,988 6,012 6,078 6,145 4 9
P 31,50 31,50 31,50 31,50 7,985 8,015 8,098 8,17 45 9
T 39,50 39,50 39,50 39,50 9,985 10,015 10,098 10,17 6 14
EETEE  39,50 39,50 39,50 39,50 11,982 12,018 12,12 12,205 6,5 14
T 46,50 46,50 46,50 46,50 13,982 14,018 14,12 14,205 7 14
P 46,50 46,50 46,50 46,50 15,982 16,018 16,12 16,205 8 14
T 79,50 79,50 79,50 79,50 17,982 18,018 18,12 18,205 9 18
BT 79,50 79,50 79,50 79,50 19,978 20,021 20,149 20,24 10 18
PR 79,50 79,50 79,50 79,50 21,978 2,01 22,149 2,4 1 18
I 7950 79,50 79,50 79,50 24,978 25,021 25,149 25,4 12 18

—_
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Toleranzen

Toleranzklasse Toleranzin pym
Nennmag(nmm)  [NPSINT NG 0 ool NGNS
-6 +10 +12,5 +60 +120
0-3 31 0 12,5 +20 +60
-12 +12 +15 +78 +145
3-6 -8 0 15 +30 +70
IstmaR inkl.
6-10 :;? +(; > :11? igg -:—187(;) Toleranz bei
Nennmal3 8 mm
-18 +18 +21,5 +120 +205
10-18 y Yy 7,949 7,985
61 0 21,5 +50 +95 80008015
8,040-8,098
D) +21 +26 +149 +240 ‘ ‘
18-30 -74 0 -26 +65 +110 8,080-8170
Passung Fester Sitz Leichter Sitz ~ H7 innerhalb JS9 Gleitsitz Gleitsitz

Nutherstellung nach DIN 6885-1, DIN 138 und Werksnorm maglich.

Durchgéngige Varianz der Schneideinsatze aufgrund abgestimmter Toleranzklassen.
Schneideinsatze mit Toleranzhochstmal.

m Maximal mégliche Einsatzdauer.

m Nachschleifen moglich.

Grenzwellennutenlehren

Grenzwellennutenlehren mit Gut- und Ausschussseite. Gutseite mit Abnutzungsaufmaf nach DIN 7164.
Lehrenkdrper aus gehértetem Stahl.

484402 - Grenzwellennutenlehren mit Passung P9.
484406 — Grenzwellennutenlehren bis ISO-Toleranzfelder A — ZC in den Qualitdten 7 — 13.

Bei Bestellung Angabe des Nennmafes, Toleranzfelder und der Qualitat notig;
2. B. Nr. 484406 Gr. 10M6. o
Norm: Toleranzen und Abmafe nach DIN 1938-1 und DIN 7163.

Verwendung:  Zum Priifen von Flachpassungen z. B. von Nuten.
484402
Hinweis:

484406 - Gewiinschte Passung definieren. Bei Bestellung Toleranzfeld (A — ZC)
und Qualitdt (7 — 13) angeben, z. B. Nr. 484406 Gr. 10M6.
Grenzwellennutenlehre mit Zwischenmal3 und alle @ mit zahlenmaRBiger
Toleranz siehe Nr. 484407.

Nennmal3 mm 3 4 5 6 8 10

2484402 P9 72~ 72~ 72~ 77,60 77,60 83,20
Grenzwellennutenlehre _7¢

2 48 4406 e (82,80) (82,80) (82,80) (90,-) (90,) (96,20)

Nennmal3 mm 12 14 16 18 20 22 25

2 484402 P9 83,20 89,40 89,40 94,80 94,80 (107,-) (107,-)
Grenzwellennutenlehre _7¢

2 48 4406 fatly (96,20) (104,) (104,) (111,) (111,) (125,) (122,50)

N



Robust, scharf und einzigartig gut.

DIE NEUEN GARANT DREHSORTEN

HB 70-SERIES HB 71-SERIES

Die GARANT HB70-Series fiir die anspruchsvolle Stahlzerspanung. Die neue GARANT HB71-Series fiir die anspruchsvolle

Die Al,03 Multilayer-Beschichtung und ein darauf abgestimmtes Zerspanung von rostfreien Stahlen ermdglicht hochste Schnitt-
Gradienten-Hartmetallsubstrat mit einer duBeren Harte und einem werte und hervorragende Standzeiten. Die neu entwickelte
elastischen Kern ermdglichen hdchste Schnittwerte und eine CVD-PT Multilayer-Beschichtung sorgt durch die besonders

glatte Oberflache fiir eine reduzierte Aufbauschneidenbildung
und damit fir eine optimierte Oberflachengiite.

maximale Zuverlassigkeit.

EXTREM GLATTE OBERFLACHE

 GERICHTETE NANO-KRISTALLE

OPTIMALE HARTE- UND

/ v ZAHIGKEITSKOMBINATION
\\ 4 o]
\\ y ROBUSTES GRADIENTEN-MATERIAL
HB 7010-1 HB 7140-1

Dieser Werbeprospekt, seine grafische Gestaltung und das verwendete Artikelnummernsystem sind urheberrechtlich geschiitzt. Nachdruck und jede Art
der Vervielféltigung — auch auszugsweise - ist nur zuldssig mit schriftlicher Genehmigung der Firma Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge, 81241 Miinchen.
Alle Preise zzgl. MwSt., giiltig bis 31.07.2018; Preise in € ohne Gewahr, Irrtum und Anderungen vorbehalten.

Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge Hoffmann GmbH Hoffmann Essen Qualitatswerkzeuge GmbH
HaberlandstraBe 55 - D-81241 Miinchen Herbert-Ludwig-StraBe 4 - D-28832 Achim Frohnhauser Strafle 69 - D-45127 Essen
Tel.: +49 89 8391-0 - Fax: +49 89 8391-80 Tel.: +49 4202 527-0 - Fax: +49 4202 527-15 Tel.: +49 201 7222-0 - Fax: +49 201 7222-159

Hoffmann Niirnberg GmbH Qualititswerkzeuge Hoffmann Goppingen Qualitiatswerkzeuge Hoffmann Austria Qualitatswerkzeuge GmbH

Franz-Hoffmann-Stra8e 3 - D-90431 Niirnberg GmbH & Co. KG Mondseer Stral3e 2 - A-4893 Zell am Moos
Tel.: +49 911 6581-0 - Fax: +49 911 6581-317 Ulmer StraBe 70 - D-73037 Goéppingen Tel.: +43 508877-0 - Fax: +43 508877-189
Tel.: +49 7161 622-0 - Fax: +49 7161 622-10270




