
innovación
precios sin iva válidos hasta 31. 07. 2017

¡la noVedad
mÁs afilada!
material de corte excepcional
inspirado en la naturaleza: 
garant Hb 7010-1 y Hb 7020.

Vídeo de producto en 
Hoff mann group tV.
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           vídeo

nuestra plaquita de 
tiburón en acción: 
https://goo.gl/yboi4i



SUPERFICIE
EXTREMADAMENTE LISA

LA EVOLUCIÓN NATURAL DE LA ESTRUCTURA DEL DIENTE DE TIBURÓN HA SIDO LA BASE DEL
DESARROLLO DEL MATERIAL DE CORTE DE LA SERIE DE TORNEADO HB 7020 Y HB 70101 GARANT

Modelo perfecto de la naturaleza: alta resistencia al desgaste

diente de tiburón:

la combinación de estos dos 
componentes hace del diente 
de tiburón la herramienta más 
letal:

• una capa externa muy dura 
de enameloide con fl uora-
patita ca

5
(po

4
)

3
f protege 

contra el desgaste.

• la dentina altamente resis-
tente del interior del diente 
evita daños por fracturas. 

Hb 7010-1 / Hb 7020:

la combinación 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 al

2
o

3
 y 

ti(c,n) con valores de dureza 
máxima.

• la alta resistencia del sustrato 
interior de metal duro evita 
daños por fracturas. 

la combinación de estos dos 
componentes hace del diente 
de tiburón la herramienta más 

una capa externa muy dura 
de enameloide con fl uora-

f protege 

la dentina altamente resis-
tente del interior del diente 
evita daños por fracturas. 

la combinación 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 al
ti(c,n) con valores de dureza 
máxima.

• • la alta resistencia del sustrato 
interior de metal duro evita 
daños por fracturas. 

COMBINACIÓN ÓPTIMA DE
DUREZA Y RESISTENCIA

enameloide

recubrimiento

dentina

sustrato

diente de tiburón:

• estructura especial con 
enameloide asegura una 
superfi cie lisa en el diente.

• mínima fricción entre la 
carne de la presa y el diente 
del tiburón.

• mínima reducción de la 
fuerza del diente a causa de 
la abrasión.

Hb 7010-1 / Hb 7020:

• óptimo acabado superfi cial 
de la capa de recubrimiento 
de al

2
o

3
.

• mínima fricción entre la 
pieza de trabajo y el material 
de corte.

• poca abrasión y desarrollo 
mínimo de temperatura 
gracias al deslizamiento de 
la viruta sobre la superfi cie 
de corte.

garant Hb 7010-1 / Hb 7020



MATERIAL CON FUNCIÓN
DE GRADIENTE

LA EVOLUCIÓN NATURAL DE LA ESTRUCTURA DEL DIENTE DE TIBURÓN HA SIDO LA BASE DEL
DESARROLLO DEL MATERIAL DE CORTE DE LA SERIE DE TORNEADO HB 7020 Y HB 70101 GARANT

Modelo perfecto de la naturaleza: alta resistencia al desgaste

COMPOSICIÓN
NANOCRISTALINA

diente de tiburón:

• la dureza extrema de 
los dientes de tiburón es 
resultado del tamaño de 
sus partículas de sólo unos 
pocos µm.

• la resistencia al desgaste 
es uniforme gracias a la 
alineación de los cristales 
de enameloide.

Hb 7010-1 / Hb 7020:

• máxima dureza de recubri-
miento de ti(c,n) gracias al 
granulado nanométrico.

• alta dureza a través de su 
composición cristalina.

Hb 7010-1 / Hb 7020:

• la proporción de tin en el 
sustrato no es tan homogéna 
como antes, sino graduada.

• aumento de la proporción 
de tin en la zona del sustrato 
de metal de duro para una 
óptima adherencia entre el 
sustrato y el recubrimiento.

• no hay cortes en el recu-
brimiento gracias a que el 
coefi ciente de dilatación del 
sustrato está equilibrado.

diente de tiburón:

• buena transición entre el 
enameloide y la dentina con 
la mejor adhesión posible 
mediante el gradiente.

• la parte orgánica se adapta 
a la interfaz de enameloide 
de la dentina. 

• ambos componentes son 
muy estables.

www.hoff mann-group.com



superficie extremadamente lisa

Material con función de gardiente

óptima combinación de dureza y resistencia

Estructura de nanocristales

La nueva serie de torneado HB 7020 / HB 7010-1 GARANT 
resulta idónea para el arranque de viruta en acero gracias 
a la evolución de sus propiedades basadas en el diente 
del tiburón. 
 
El sistema de recubrimiento de las plaquitas de corte 
GARANT posibilita altos valores de corte y una máxima 
fiabilidad gracias al innovador sustrato de metal duro de 
gradiente, similar al diente de tiburón con una dureza 
exterior y núcleo elástico.

¡Robusta, fuerte y única!
la nueva serie de torneado hb 7020 garant tiene un modelo 
perfecto en la naturaleza: el diente de tiburón

innovación



Serie de torneado GARANT HB 7010-1 y HB 7020

  universalidad.

  para condiciones de uso complejas.

  máxima velocidad de corte.

  para corte continuado.

para todas las condiciones de corte, el sustrato adecuado.

nuestra serie de torneado de acero garant.

Hb 7010-1

Hb 7020

Hb 7035

V
c

corte liso corte irregular corte interrumpido

hb 7020 
supere todas las adversidades

hb 7010-1
siempre un paso por delante

garant Hb 7010-1 / Hb 7020 www.hoff mann-group.com
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Forma y tamaño de las plaquitas

plaquitas negativas

características:

uso en condiciones de corte complejas.
alta estabilidad del canto de corte.

Selección Forma Tamaño Profundidad de ajuste ap para rompevirutas SS-SM
0,2 0,3 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 7 8 9

Cantos de corte fuertes,
gran fuerza de corte s SC.. 12

SN.. 15

c
CC.. 12
CC.. 09
CC.. 06

t TC.. 16
TC.. 11

d DC.. 11
DC.. 07

Cantos de corte débiles,
baja fuerza de corte

v
VB.. 16
VB.. 11
VC.. 16
VC.. 11

rompevirutas

ss  acabado
sm  mecanizado medio
sg  desbaste
sr  arranque de viruta complejo

plaquitas positivas

características:

baja fuerza de corte
mejor calidad de superfi cie

rompevirutas

ss  acabado
sm  mecanizado medio
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encuentre de forma rÁpida y sencilla la forma y el tamaÑo óptimos
de cada plaquita para cada aplicación.

Selección Forma Tamaño Profundidad de ajuste ap para rompevirutas SS-SR
0,2 0,3 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 7 8 9

Cantos afi lados 
gran fuerza de corte s

SN.. 19
SN.. 15
SN.. 12

c
CN.. 19
CN.. 16
CN.. 12
CN.. 09

W WN.. 08
WN.. 06

t TN.. 16

K KN.. 16

d
Cantos de corte débiles,

baja fuerza de corte

DN.. 15
DN.. 11

v VN.. 16

pr
of
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p
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d 
de
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p

avance f [mm/rev.]

avance f [mm/rev.]
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Optimización del desgaste

GARANT HB 7010-1 / HB 7020 www.hoffmann-group.com
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El desgaste en forma de cráter origina 
un desgaste en forma de cavidad sobre la 
superficie de la pieza (difusión y abrasión).

✘

+

+

-

-

+

+

Ajustes recomendados: 
	 Reducción de la 
	 velocidad de corte. 
	 O seleccionar un 
	 sustrato más duro.

-

Los filos recrecidos se originan por 
adhesiones de material sobre el filo de la 
herramienta. El motivo son las soldaduras 
a presión y los adhesivos.

✘ Ajustes recomendados: 
	 Aumento del avance.		
 	 Aumento de la velocidad 	
	 de corte. 
	 O seleccionar una 		
	 geometría positiva. 
 

+

+

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

✘

Ajustes recomendados: 
	 Aumento del avance. 
 	 Aumento de la prof. ajuste.	  
	 Rompevirutas → Acabado

+

+

Desconchamiento originado a causa de 
la inestabilidad o adhesión al material. 
Los desconchamientos en los filos pueden 
ocasionar vibraciones en la herramienta o 
en el husillo.

✘Ajustes recomendados: 
	 Reducción del avance. 
 	 Aumento de la velocidad 	
	 de corte. 
	 O seleccionar un 		
	 sustrato más 
	 resistente

+

-

La deformación plástica se origina 
habitualmente a causa de la sobrecarga 
térmica del canto de corte.

✘

Ajustes recomendados: 
	 Reducción del avance. 
 	 Reducción de la 
	 velocidad de corte. 
	 O seleccionar un 
	 sustrato más duro. 
 

-

-

✘
Formación de virutas gruesas, pesadas 
o irregulares.  
Riesgo de deformación plástica.

Ajustes recomendados: 
	 Reducción del avance. 
 	 Reducción de la prof. ajuste. 
	 Rompevirutas → Desbaste

-

-
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Optimización mediante cuadro del desgaste

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

Optimización mediante cuadro de viruta

La forma de viruta correspondiente permite identificar si los valores seleccionados y la forma del rompeviruta 
son idóneos para el mecanizado.

Desgaste de la superficie libre 
como símbolo de condiciones óptimas 
de arranque de viruta

✔

✔
Virutas sueltas y enrolladas como identifi-
cativo de condiciones óptimas de arranque 
de viruta.



Tabla de bonificación de la superficie

Estos valores basados en fórmulas son recomendaciones de valores START que  
pueden ser optimizados según las condiciones de arranque de viruta (material, 
situación de tensión, rompevirutas…). 
 
Los radios de esquina rε mayores posibilitan, con un avance f constante, una 
mayor bonificación de superficie. Aun así, en el caso de radios grandes y redu-
cida profundidad de corte (a

p
), puede originarse una mayor fuerza pasiva (la 

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

Valor de rugosidad medio Ra [µm]
Cálculo Ra 

 

 

 

 

Valor de rugosidad medio R
a
 

r
ε
= radio plaquita de corte 

f= avance

R
a
 ≈  43,9                        [µm]                f 1,88 

r
ε

0,97

La profundidad de rugosidad Rz es el valor 
medio resultante de la profundidad de 
rugosidad individual en los segmentos de 
medición Z

1
 hasta Z

5
.  

Rmax  es el valor máximo de profundidad de 
rugosidad individual en un segmento de 
medición.  
La profundidad de rugosidad Rt 

 es la dife-
rencia vertical del valor más bajo y más alto 
en la trayectoria de medición. 

Conceptos Rmax Rz Ra Rt	  

El valor medio de rugosidad Ra es igual a 
la media aritmética del valor del perfil de 
rugosidad en la trayectoria de medición 
individual lr.

Cálculo Rth 

 

 

 

 

Rugosidad Rth 
r

ε
= radio plaquita de corte 

f= avance

Rth ≈                            [µm]  125  x  f 2 

rε

Avance 
f [mm/

rev.]

r
ε  

Radio Símbolo de 
superficie0,1 0,2 0,4 0,5 0,8 1,0 1,2 1,5 1,6 2,0 2,4

0,05 1,47 0,75 0,38 0,31 0,2 0,16 0,13 0,11 0,1 0,08 0,07

Acabado fino 
▼▼▼▼

0,07 2,76 1,41 0,72 0,58 0,37 0,3 0,25 0,2 0,19 0,15 0,13

0,08 3,55 1,81 0,93 0,75 0,47 0,38 0,32 0,26 0,24 0,19 0,16

0,1 2,76 1,41 1,13 0,72 0,58 0,48 0,39 0,37 0,3 0,25

0,12 3,88 1,98 1,6 1,01 0,82 0,68 0,55 0,52 0,42 0,35

0,15 5,9 3,02 2,43 1,54 1,24 1,04 0,84 0,79 0,63 0,53

Acabado fino 
▼▼▼

0,16 6,7 3,41 2,74 1,74 1,4 1,17 0,94 0,89 0,71 0,6

0,18 8,3 4,25 3,42 2,17 1,75 1,46 1,18 1,11 0,89 0,75

0,2 5,2 4,17 2,64 2,13 1,78 1,44 1,35 1,09 0,91

0,22 6,2 4,99 3,16 2,55 2,14 1,72 1,62 1,3 1,09

0,25 7,9 6,3 4,02 3,24 2,72 2,19 2,05 1,65 1,39

0,27 9,1 7,3 4,65 3,74 3,14 2,53 2,37 1,91 1,6

0,3 11,1 8,9 5,7 4,57 3,83 3,08 2,89 2,33 1,95

0,32 13 10,1 6,4 5,2 4,32 3,48 3,27 2,63 2,2

0,35 15 11,9 7,6 6,1 5,1 4,12 3,87 3,11 2,61

0,37 16 13 8,4 6,8 5,7 4,57 4,29 3,46 2,9

0,4 15 9,7 7,8 6,6 5,3 4,97 4 3,35

Acabado 
▼▼

0,45 19 12,1 9,8 8,2 6,6 6,2 4,99 4,19

0,5 15 11,9 10 8 7,6 6,1 5,1

0,55 18 14 12 9,6 9 7,3 6,1

0,6 21 17 14 11,3 10,7 8,6 7,2

Desbaste 
▼

0,65 24 20 16 13 12,4 10 8,4

0,7 28 22 19 15 14 11,5 9,6

0,75 32 26 21 17 16 13 10,9

0,8 29 24 19 18 15 12,3

0,85 32 27 22 21 17 14

0,9 36 30 24 23 18 15

0,95 40 33 27 25 20 17

1 37 30 28 22 19

1,2 42 39 32 26

1,3 49 46 37 31

1,5 56 52 42 35

1,6 60 48 40

1,7 54 45

1,8 61 51

Advertencia:  
Los valores indicados son valores orientativos y no son equivalentes a un pertómetro (instrumento de 
medición para registros de perfil) para la determinación de los valores exactos Ra y Rz.

Z 1

Z 2 Z 3
R m

ax

R t

Z 4 Z 5

Trayectoria de medición ln = 5 x lr

Trayectoria de 
medición ind. lr

RZ =       (Z1 + Z2 + Z3 + Z4 + Z5) 1 
5

R a

Trayectoria de medición lr

Línea media

X

Z

i

Pieza

Herramienta
f

r ε

R t
h

rugosidad de superficie mínima alcanzable Rth / Ra depende del avance y 
del radio de esquinas.

innovación
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El ganador del test GARANT HB 7010-1
EL MATERIAL DE CORTE IDÓNEO PARA CORTE SIN INTERRUPCIONES

durabilidad

 cnmg120408-sm hb 7010-1

superfi cie de sujeción superfi cie libre

comparación con productos de la competencia

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

material 16mncr5 (1.7131)

Velocidad de corte v
c

400 m/min

avance f 0,35 mm/rev.

profundidad de corte a
p

2,1 mm

mojado

el ganador del test

Velocidad de corte
 vc < 500 N < 750 N < 900 N < 1100 N < 1400 N max

código iso: P P P P P
Recomendación de valor inicial 440 400 325 270 215 ● ●

superfi cie de sujeción superfi cie libre

superfi cie de sujeción superfi cie libre

superfi cie de sujeción superfi cie libre

superfi cie de sujeción superfi cie libre

garant Hb 7010-1 / Hb 7020 www.hoff mann-group.com
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El ganador del test GARANT HB 7020
EL MATERIAL DE CORTE IDÓNEO PARA CORTE LIGERAMENTE INTERRUMPIDO

 cnmg120408-sm hb 7020

comparación con productos de la competencia

durabilidad

el ganador del test

11

Velocidad de corte
 vc < 500 N < 750 N < 900 N < 1100 N < 1400 N max

código iso: P P P P P
Recomendación de valor inicial 380 325 270 225 180 ● ●

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

material 16mncr5 (1.7131)

Velocidad de corte v
c

325 m/min

avance f 0,35 mm/rev.

profundidad de corte a
p

2,1 mm

mojado

superfi cie de sujeción superfi cie libre

superfi cie de sujeción superfi cie libre

superfi cie de sujeción superfi cie libre

superfi cie de sujeción superfi cie libre

innovación



precios sin iVa válidos hasta 31. 07. 2017

Descubra nuestra selección
plaquitas de corte con forma negativa

Tipo HB7010-1 HB7020
Aplicación principal P P
Condiciones de corte

21
G 25 0050 CNMG09T304-SS 5,90 5,90 10

21
G 25 0052 CNMG09T308-SS 5,90 5,90 10

21
G 25 0058 CNMG120404-SS 7,05 7,05 10

21
G 25 0060 CNMG120408-SS 7,05 7,05 10

21
G 25 0652 DNMG110404-SS 9,60 9,60 10

21
G 25 0654 DNMG110408-SS 9,60 9,60 10

21
G 25 0658 DNMG150604-SS 11,50 11,50 10

21
G 25 0660 DNMG150608-SS 11,50 11,50 10

21
G 25 1142 SNMG120404-SS 8,30 8,30 10

21
G 25 1144 SNMG120408-SS 8,30 8,30 10

21
G 25 1432 TNMG160404-SS 8,30 8,30 10

21
G 25 1434 TNMG160408-SS 8,30 8,30 10

21
G 25 1732 VNMG160404-SS 9,55 9,55 10

21
G 25 1734 VNMG160408-SS 9,55 9,55 10

21
G 25 1952 WNMG060404-SS 7,80 7,80 10

21
G 25 1954 WNMG060408-SS 7,80 7,80 10

21
G 25 1962 WNMG080404-SS 8,30 8,30 10

21
G 25 1964 WNMG080408-SS 8,30 8,30 10

ap mm 0,3 – 2,0 0,3 – 2,0
f mm/rev. 0,1 – 0,4 0,1 – 0,4
Aplicación principal vc  m/min 150 – 500 150 – 400

diagrama de rotura de viruta

ss – la fi na

sg – la robusta

sm – la universal

sr – la gruesa

Perfi l de radio Perfi l de corte auxiliar

rompevirutas ss

ss – la fi na

  óptimo control de 
viruta con reducida 
profundidad de 
corte.

  evacuación suave 
de viruta mediante 
cantos dinámicos.

mecanizado con acabado

pr
of

un
di

da
d 

de
 c

or
te

 a
p

avance f [mm/rev.]
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precios sin iVa válidos hasta 31. 07. 2017

plaquitas de corte con forma negativa

Tipo HB7010-1 HB7020
Aplicación principal P P
Condiciones de corte

21
G 25 0150 CNMG09T304-SM 5,90 5,90 10

21
G 25 0152 CNMG09T308-SM 5,90 5,90 10

21
G 25 0156 CNMG120404-SM 7,05 7,05 10

21
G 25 0158 CNMG120408-SM 7,05 7,05 10

21
G 25 0160 CNMG120412-SM 7,05 7,05 10

21
G 25 0162 CNMG120416-SM 7,05 7,05 10

21
G 25 0168 CNMG160608-SM 13,50 13,50 10

21
G 25 0170 CNMG160612-SM 13,50 13,50 10

21
G 25 0172 CNMG160616-SM 13,50 13,50 10

21
G 25 0174 CNMG190616-SM 18,80 18,80 10

21
G 25 0176 CNMG190624-SM 18,80 18,80 10

21
G 25 0752 DNMG110404-SM 9,60 9,60 10

21
G 25 0754 DNMG110408-SM 9,60 9,60 10

21
G 25 0760 DNMG150604-SM 11,50 11,50 10

21
G 25 0762 DNMG150608-SM 11,50 11,50 10

21
G 25 0764 DNMG150612-SM 11,50 11,50 10

21
G 25 1030 KNUX160405R-SM 10,50 10,50 10

21
G 25 1032 KNUX160405L-SM 10,50 10,50 10

21
G 25 1036 KNUX160410R-SM 10,50 10,50 10

21
G 25 1038 KNUX160410L-SM 10,50 10,50 10

21
G 25 1222 SNMG120404-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 1224 SNMG120408-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 1226 SNMG120412-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 1230 SNMG150608-SM 12,80 12,80 10

21
G 25 1232 SNMG150612-SM 12,80 12,80 10

21
G 25 1236 SNMG190612-SM 17,90 17,90 10

21
G 25 1238 SNMG190616-SM 17,90 17,90 10

21
G 25 1542 TNMG160404-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 1544 TNMG160408-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 1802 VNMG160404-SM 9,55 9,55 10

21
G 25 1804 VNMG160408-SM 9,55 9,55 10

21
G 25 2062 WNMG060404-SM 7,80 7,80 10

21
G 25 2064 WNMG060408-SM 7,80 7,80 10

21
G 25 2068 WNMG080404-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 2070 WNMG080408-SM 8,30 8,30 10

21
G 25 2072 WNMG080412-SM 8,30 8,30 10

ap mm 0,5 – 4,0 0,5 – 4,0
f mm/rev. 0,2 – 0,5 0,2 – 0,5
Aplicación principal vc  m/min 120 – 440 120 – 350

  geometría sm cuenta 
con la combinación
óptima entre resisten-
cia, precisión y amplio 
abanico de aplicaciones.

diagrama de rotura de viruta

ss – la fi na

sg – la resistente

sm – la universal

sr – la gruesa

Perfi l de radio Perfi l de corte secundario

rompevirutas sm

sm – la universal

mecanizado medio

pr
of

un
di

da
d 

de
 c

or
te

 a
p

avance f [mm/rev.]
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diagrama de rotura de virutas

ss – la fi na

sg – la resistente

sm – la universal

sr – la gruesa

sg – la resistente

precios sin iVa válidos hasta 31. 07. 2017

Descubra nuestra selección
plaquitas de corte con forma negativa

  primera elección en 
corte interrumpido 
y piezas con super-
fi cie reforzada.

Tipo HB7010-1 HB7020
Aplicación principal P P
Condiciones de corte

21
G 25 0322 CNMG120408-SG 7,05 7,05 10

21
G 25 0324 CNMG120412-SG 7,05 7,05 10

21
G 25 0328 CNMG120416-SG 7,05 7,05 10

21
G 25 0334 CNMG160608-SG 13,50 13,50 10

21
G 25 0336 CNMG160612-SG 13,50 13,50 10

21
G 25 0338 CNMG160616-SG 13,50 13,50 10

21
G 25 0341 CNMG190616-SG 18,80 18,80 10

21
G 25 0343 CNMG190624-SG 18,80 18,80 10

21
G 25 0862 DNMG150608-SG 11,50 11,50 10

21
G 25 0864 DNMG150612-SG 11,50 11,50 10

21
G 25 1070 KNUX160405R-SG 10,50 10,50 10

21
G 25 1072 KNUX160405L-SG 10,50 10,50 10

21
G 25 1076 KNUX160410R-SG 10,50 10,50 10

21
G 25 1078 KNUX160410L-SG 10,50 10,50 10

21
G 25 1324 SNMG120408-SG 8,30 8,30 10

21
G 25 1326 SNMG120412-SG 8,30 8,30 10

21
G 25 1330 SNMG150612-SG 12,80 12,80 10

21
G 25 1332 SNMG150616-SG 12,80 12,80 10

21
G 25 1336 SNMG190616-SG 17,90 17,90 10

21
G 25 1338 SNMG190624-SG 17,90 17,90 10

21
G 25 2208 WNMG080408-SG 8,30 8,30 10

21
G 25 2210 WNMG080412-SG 8,30 8,30 10

ap mm 1,5 – 6,0 1,5 – 6,0
f mm/rev. 0,25 – 0,6 0,25 – 0,6
vc Aplicación principal  m/min 100 – 375 100 – 300

mecanizado con desbaste

sg rompevirutas

Perfi l de radio Perfi l de fi lo secundario
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de
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te
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p

avance f [mm/rev.]
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sr rompevirutas

precios sin iVa válidos hasta 31. 07. 2017

plaquitas de corte con forma negativa

sr – la gruesa

  para alto avance 
y profundidad de 
corte.

  rompevirutas para 
plaquitas de un lado.

diagrama de rotura de virutas

ss – la fi na

sg – la resistente

sm – la universal

sr – la gruesa

Tipo HB7010-1 HB7020
Aplicación principal P P
Condiciones de corte

21
G 25 0452 CNMM120408-SR 7,05 7,05 10

21
G 25 0453 CNMM120412-SR 7,05 7,05 10

21
G 25 0458 CNMM160612-SR 13,50 13,50 10

21
G 25 0460 CNMM160616-SR 13,50 13,50 10

21
G 25 0464 CNMM190616-SR 18,80 18,80 10

21
G 25 0466 CNMM190624-SR 18,80 18,80 10

21
G 25 1386 SNMM120412-SR 8,30 8,30 10

21
G 25 1390 SNMM150616-SR 12,80 12,80 10

21
G 25 1394 SNMM190624-SR 17,90 17,90 10

ap mm 2,0 – 10,0 2,0 – 10,0
f mm/rev. 0,4 – 1,2 0,4 – 1,2
vc Aplicación principal  m/min 100 – 375 100 – 300

mecanizado grueso con plaquita de un lado

Perfi l de radio Perfi l de fi lo secundario
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avance f [mm/rev.]
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precios sin iVa válidos hasta 31. 07. 2017

Descubra nuestra selección
plaquitas de corte con forma positiva

Tipo HB7010-1 HB7020
Aplicación principal P P
Condiciones de corte

21
G 26 0050 CCMT060202-SS 5,70 5,70 10

21
G 26 0052 CCMT060204-SS 5,70 5,70 10

21
G 26 0056 CCMT09T302-SS 6,55 6,55 10

21
G 26 0058 CCMT09T304-SS 6,55 6,55 10

21
G 26 0064 CCMT120404-SS 8,15 8,15 10

21
G 26 0066 CCMT120408-SS 8,15 8,15 10

21
G 26 0351 DCMT070202-SS 6,55 6,55 10

21
G 26 0353 DCMT070204-SS 6,55 6,55 10

21
G 26 0356 DCMT11T302-SS 7,60 7,60 10

21
G 26 0359 DCMT11T304-SS 7,60 7,60 10

21
G 26 0361 DCMT11T308-SS 7,60 7,60 10

21
G 26 0742 SCMT09T304-SS 7,65 7,65 10

21
G 26 0744 SCMT09T308-SS 7,65 7,65 10

21
G 26 0950 TCMT110202-SS 6,15 6,15 10

21
G 26 0952 TCMT110204-SS 6,15 6,15 10

21
G 26 0956 TCMT16T304-SS 7,85 7,85 10

21
G 26 1142 VBMT110302-SS 12,05 12,05 10

21
G 26 1144 VBMT110304-SS 12,05 12,05 10

21
G 26 1150 VBMT160402-SS 14,05 14,05 10

21
G 26 1152 VBMT160404-SS 14,05 14,05 10

21
G 26 1154 VBMT160408-SS 14,05 14,05 10

21
G 26 1364 VCMT110302-SS 12,05 12,05 10

21
G 26 1366 VCMT110304-SS 12,05 12,05 10

21
G 26 1372 VCMT160404-SS 14,05 14,05 10

21
G 26 1374 VCMT160408-SS 14,05 14,05 10

ap mm 0,2 – 1,0 0,2 – 1,0
f mm/rev. 0,05 – 0,2 0,05 – 0,2
vc Aplicación principal  m/min 150 – 500 150 – 400

diagrama de rotura de virutas

ss – la fi na sm – la universal

ss – la fi na

ss rompevirutas

  excelente control 
de viruta con una 
reducida profundi-
dad de corte.

  evacuación suave 
de viruta gracias a 
geometría dinámica 
de los cantos.

Perfi l de radio Perfi l de fi lo secundario

mecanizado con acabado

pr
of

un
di
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de
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te
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avance f [mm/rev.]
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precios sin iVa válidos hasta 31. 07. 2017

plaquitas de corte con forma positiva

Tipo HB7010-1 HB7020
Aplicación principal P P
Condiciones de corte

21
G 26 0140 CCMT060202-SM 5,70 5,70 10

21
G 26 0142 CCMT060204-SM 5,70 5,70 10

21
G 26 0148 CCMT09T302-SM 6,55 6,55 10

21
G 26 0150 CCMT09T304-SM 6,55 6,55 10

21
G 26 0152 CCMT09T308-SM 6,55 6,55 10

21
G 26 0158 CCMT120404-SM 8,10 8,10 10

21
G 26 0160 CCMT120408-SM 8,10 8,10 10

21
G 26 0449 DCMT070202-SM 6,55 6,55 10

21
G 26 0452 DCMT070204-SM 6,55 6,55 10

21
G 26 0458 DCMT11T302-SM 7,60 7,60 10

21
G 26 0462 DCMT11T304-SM 7,60 7,60 10

21
G 26 0464 DCMT11T308-SM 7,60 7,60 10

21
G 26 0762 SCMT09T304-SM 7,65 7,65 10

21
G 26 0763 SCMT09T308-SM 7,65 7,65 10

21
G 26 0765 SCMT120404-SM 9,45 9,45 10

21
G 26 0766 SCMT120408-SM 9,45 9,45 10

21
G 26 0980 TCMT110202-SM 6,15 6,15 10

21
G 26 0982 TCMT110204-SM 6,15 6,15 10

21
G 26 0986 TCMT16T304-SM 7,85 7,85 10

21
G 26 0988 TCMT16T308-SM 7,85 7,85 10

21
G 26 1224 VBMT110304-SM 12,05 12,05 10

21
G 26 1232 VBMT160404-SM 14,05 14,05 10

21
G 26 1234 VBMT160408-SM 14,05 14,05 10

21
G 26 1454 VCMT110304-SM 12,05 12,05 10

21
G 26 1458 VCMT160404-SM 14,05 14,05 10

21
G 26 1459 VCMT160408-SM 14,05 14,05 10

ap mm 0,5 – 2,0 0,5 – 2,0
f mm/rev. 0,1 – 0,3 0,1 – 0,3
vc Aplicación principal  m/min 120 – 440 120 – 350

mecanizado medio

  geometría sm cuen-
ta con la combina-
ción óptima entre 
resistencia, precisión 
y amplio abanico de 
aplicaciones.

diagrama de rotura de virutas

ss – la fi na sm – la universal

sm rompevirutas

sm – la universal

Perfi l de radio Perfi l de fi lo secundario

pr
of

un
di

da
d 

de
 c

or
te

 a
p

avance f [mm/rev.]
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este folleto publicitario, su configuración gráfica y el sistema de numeración de artículos empleado están protegidos por derechos de autor. la reimpresión y cualquier tipo 
dereproducción, incluso en extracto, solo están permitidos previa autorización por escrito de la empresa Hoffmann gmbH Qualitätswerkzeuge , 81241 múnich.
todos los preciosson precios netos especiales, iVa no incluido, válidos hasta 31. 07. 2017. precios en € sin garantía; se reserva el derecho a realizar modificaciones.

¡La solución perfecta!

competencia de torneado durante todo el proceso
garant ofrece un programa completo e innovador
en herramientas de torneado. ¡consúltenos!

www.hoffmann-group.com

05
01

8-
d

e
K

W
16

16
 d

e


