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HB microtec - Wer wir sind

Die HB microtec GmbH & Co. KG ist technologisch
fuhrender Hersteller fiir Werkzeuge zum fertigen von
Prazisionsbauteilen aus schwierig zu bearbeitenden
Werkstoffen. Speziell in der Medizintechnik, der Luft-
und Raumfahrt, im Werkzeug- und Formenbau sowie in
der Hydraulik sind Bauteile aus harten, warmfesten und
abrasiven Werkstoffen wie Kobalt-Chrom-, Nickel- und
Titanlegierungen zu fertigen. Wesentlich wirtschaft-
licher und zuverlassiger als bisher gelingt das mit unseren
neuen Standard Fraswerkzeugen ACTIONMILL® und
TARGETMILL®.

Standardprogramm

Als Spezialisten fiir Zerspanung prasentieren wir immer
wieder richtungsweisende Fertigungsprozesse und Werk-
zeuge fir die Automotivebranche und die Medizintechnik.
Dabei kdnnen Kunden auf unsere herausragende Kompe-
tenz vertrauen.

Unsere bestens ausgebildeten und hoch motivierten
Spezialisten konzentrieren ihr Know-how und ihre
Qualifikation darauf, innovative und zukunftsweisende
Losungen in der Zerspanung zu entwickeln und zum
Nutzen unserer Kunden zu verwirklichen. Gemeinsam mit

Die HB microtec | HB microtec

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Kunden erarbeiten wir zukunftsgerichtete Werkzeug-
technologien. Dabei stimmen wir Substrate, Geometrien
und Beschichtungen sorgfaltig auf die jeweiligen
Anforderungen ab. Wir fokussieren uns auf rotationssym-
metrische Werkzeuge mit 0,1 bis 12 mm Durchmesser.
Hochste Bearbeitungsgenauigkeit und Prozesssicherheit
stehen im Vordergrund.

In unserem Standardprogramm bieten wir Werkzeuge
zum Frasen, Bohren und Entgraten. Unser Anspruch
besteht darin, mit unseren Werkzeugen einen messbaren
Mehrwert fiir unsere Kunden zu schaffen. Gelungene
Beispiele fiir unsere Innovationskompetenz sind die
Werkzeugreihen ACTIONMILL® und TARGETMILL®. Fort-
laufend entwickeln wir diese Werkzeuge weiter und
erganzen die Produktreihen mit weiteren Varianten sowie
Neuheiten.

ARBEITGEBER
DER ZUKUNFT
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Beratung und Service

Praxisgerecht beraten wir unsere Kunden zum gesam-
ten Fertigungsprozess. Das betrifft neben der Auswahl
geeigneter Bohr-, Dreh-, Fras- und Entgratwerkzeuge
auch die

Bearbeitungsstrategien und die Programmierung.

Mit unseren prozessorientierten und ganzheitlichen
Losungsangeboten sowie mit unserem Komplettser-
vice zur Zerspanung sind wir lhr idealer Partner.

Wir Gberzeugen durch unsere umfassenden Leistungen
auch als Erstausrister fiir Werkzeugmaschinen.

Kernkompetenzen

Umfassendes Engineering

Auslegen von Bearbeitungsprozessen und
Schneidwerkzeugen

Konzepte, Projektierung, Konstruktion und Herstellung von
Sonderwerkzeugen
Optimierung von Prozessen und Bearbeitungsstrategien

mit dem Ziel der Prozesssicherheit, Laufzeitverkiirzung
und Genauigkeit

CNC- und CAM-Programmierung (Solid CAM)
Fachseminare im Drehen, Frasen, Bohren

Grundsatzliche technologische Versuche zum Bohren,
Frasen oder Drehen

Praxisnahe Studien zur Machbarkeit und Versuche

Lohnschleifen und Prototypenfertigung von
Medizintechnischen Werkzeugen

Wir stehen lhnen fachlich fundiert mit Rat und Tat zur
Seite. Nutzen Sie unser umfassendes Know-how. Wir
meistern jede Herausforderung mit Leidenschaft und
finden fir jede

Zerspanungsaufgabe die richtige Losung!

CHIRURGISCHER HAMMER / SURGICAL HAMMER ‘

1.4057 [ X17CrNi15-7)
@ B0 x 300 mm
50 min // 2 set-ups // 21 tools

Technische Beratung | HB microtec

Service im Detail | HB microtec

Technische Beratung im Preis inklusive!

Mit unseren ACTIONTOOLS® und TARGETTOOLS®
haben Sie mehr als nur einen ,micro-, Werkzeugkata-
log von uns im Angebot. Kompetenz in der Beratung ist
gefragt und genau hier liegt die Starke der Werkzeug-
spezialisten der HB microtec.

Wir verfugen Uber ein sehr breites Zerspanungs-
wissen und eine fundierte Ausbildung zum Einsatz
ihrer ,ACTION" & ,TARGET" Werkzeuge auf den
unterschiedlichsten Werkzeugmaschinentypen. Ob
CNC-Bearbeitungszentren, Mono- oder Mehrspindel-
drehautomaten, Kurz- und Langdrehmaschinen sowie
Transfermaschinen, wir erarbeiten mit lhnen die not-
wendigen Anforderungen, um die besten Rahmenbe-
dingungen fir ein optimales Ergebnis zu schaffen.

Kundenzufriedenheit bedeutet flir uns, wenn der
Kunde nicht nur ein gutes Werkzeug bekommen hat,
sondern wenn am Ende unter dem Strich alles stimmt.

Dazu gehort nicht nur ein gutes Preis-Leistungs-Ver-

haltnis, sondern genauso die fachlich kompetente Be-
ratung beim Werkzeugkauf und die Unterstiitzung vor
Ort beim Einrichten und Programmieren der Maschine.

Unsere Beratung beginnt mit Fragen wie z.B.:

Welches Material bearbeiten Sie?

Mit welchem Kihlmittel arbeiten Sie?

Wie hoch ist die maximale Drehzahl Ihrer Maschine?
Mit welchem Werkzeugmaschinentypen arbeiten Sie?

Wie sind die kinematischen Bedingungen im
Gesamtprozess? (Vibrationen, Strategie)

Mit welchem Programmiersystem arbeiten Sie? (Steue-
rung? CAM?)

Welche Spannmittel werden verwendet? (Fur das
Werkzeug und das Werksttick)

In welchem Toleranzbereich muss die Bohrung liegen?

Welche LosgroRe ist zu bearbeiten?




ACT.

TIONWMILL

by HB micraotec

ACTIONMILL

by HB microtec

Inhaltsverzeichnis | HB microtec

Produktbild Produktbezeichnung Seite
c,ug,—m:";;gx"/ﬂ'%!' —_———— 3xD micro Torx® Fraser 18
Etd ‘W;}M{!'L e—— 5xD micro Torx® Fraser 20
ACTICWMILL ;‘_"""‘3 5xD INOX-micro cooled 26
TAD’-:EMH;!; — = INOX-micro Fraser 30
ALZZowMILL Em 1,5xD INOX-Groover cooled 36
ALTICWMILL Em 3xD INOX-Groover cooled 38
S ‘"ﬂﬁﬂf&!f m 1,5xD INOX-Groover 42
A CNMILL | SR T 3xD INOX-Groover ¥A
ALTICUMILL | S —Ty 5xD INOX-torus cooled 50
Jems --:Ng-;g'ﬂ-,!; E@ 3xD INOX-Ball cooled 56
ALTITuMILL am 5xD INOX-Ball cooled 58
eeeweMILL DY 1,5%D INOX-Ball 62
AR ol ll—— == 3xD INOX-Ball 64
CeeeenMILL s - 5xD INOX-Ball 66
ALIIONMILL | —) INOX Ball 260° cooled 72
ALTICHMILL | ——) INOX Ball 260° 76
ALTICRMILL | —im INOX Lollipop 82

Inhaltsverzeichnis | HB microtec

Produktbild Produktbezeichnung Seite
ALTICRMILL | — e INOX-Cord cooled 88
P ‘7,;5;'#5!7!; ﬂ-@ INOX-HPC cooled 94
ALTiowMILL SRS 2xD INOX-Finish cooled 100
ACTICRMILL | SaSSS—— NN 3D INOX-Finish cooled 102
ACTISRMILL | e SONSSNS 4xD INOX-Finish XL 108
ACTISRMILL | et SN 5xD INOX-Finish XXL 110
e~ 2xD INOX-Trochoid cooled 116
= m;;'ﬂ'ﬂ{&!; ﬂ 3xD INOX-Trochoid cooled 118
L T~~~ £4xD INOX-Trochoid XL 124
LT~~~ 5xD INOX-Trochoid XXL 126
——
ALIOHUMILL | — T-Slot cooled cooled 136
—"hh
ALTISRNLL | — T-Slot 138
=
ML | — T-Slot 20 140
(]
=
s -""M;l;’;!; ﬁ T-Slot 25 142
(]
-
=0 “""M;l;’;!; —4' T-Slot 30 144




ACTIONMILL HBlicrtec

by HB micraotec

Standardisierte Fraswerkzeuge

Produktbild Produktbezeichnung Seite
= ACTIONMILL INOX-micro Torx ACTIONMILL INOX-micro cooled
ACTIGKRMILL #—"_‘“— T-Slot 40 146 @#02-01,0 @ 0,1 - @ 2,0 integrierte Kiihlung
]
MILL - Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung:
L aawIV ‘h ® B o
T e stariobe Torx® T4-T30 Fraser 156 m 3xD & 5xD micro Fraser ab 0,2 mit Z3 ab m 2xD Schneidenlange & 5xD Freihalslange micro
@0,4 mit Z4 bis 31,0 ?_ Fraser ab @0,3 bis @2,0
s mes L — - - = . . - =
Uuart'E'r—EMhaﬂlfsé - Ml INOX-Viertelkreisfraser Z3 162 m Fir das Frasen von Torx® Typen von T4 bis T30 r m Geschiitzte & scharf ausgefiihrte Fraser Ecke
4 .
m Hohe Profilgenauigkeit & minimale r mit 22
ALTICMHMILL ] INOX-Front-Chamfer 166 Gratbildung ® Integrierte Kiihlung verhindert Spanestau
m Kdirzere Prozesszeiten & hohe m Kurze Prozesszeiten & hohe Prozesssicherheit
TARCETMILL | - crerne
o g bl Chatnfer Double-Chamfer 170 Prozesssicherheit ® Sehr hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer)
preT . ® Chromfreie B.esch.ichtur.wg vermeid.e.t ein.e m Chromfreie Beschichtung vermeidet eine
TAREETMILL - Back-Chamfer 174 Kreuzkontamination mit den Medizinteilen Kreuzkontamination mit den Medizinteilen
s ‘"555%'5’5!7” Formvorlagen Sonderwerkzeuge 178
Seite 16-23 Seite 24-29
Nachschleifservice 188
Formelverzeichnis 190
TARGETMILL INOX-micro ACTIONMILL INOX-Groover cooled
Icon-Legende 192 $02-020 @ 0,7 - @ 8,0 integrierte Kiihlung
Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung:
f | m 2xD bis 3xD Schneidenlange ab @0,2 bis #2,0 m 1,5xD & 3xD Schneidenldnge ab (0,7 bis @#8,0 mit Z3

Die HB microtec | HB microtec

B Geschiitzte & scharf ausgefiihrte Frdser Ecke
mit Z2

m Optimales Preis-/Leistungsverhaltnis

m Kurze Prozesszeiten und hohe
Prozesssicherheit

m Sehr hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer)

m Chromfreie Beschichtung vermeidet eine
Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 30-33

Standardisierte Fraswerkzeuge | HB microtec

® Tauchen, Rampen (70°) oder vertikal (30°) Bohren
moglich

B Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug
B Integrierte Kiihlung verhindert Spanestau
B Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich

B Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

(hohe Lebensdauer)

m Chromfreie Beschichtung vermeidet eine

Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 34-41
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Standardisierte Fraswerkzeuge

ACTIONMILL INOX-Groover ACTIONMILL INOX torus cooled

?0,7-08,0 @ 1,0 - @ 6,35 integrierte Kiihlung
Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung:
® 1,5xD & 3xD Schneidenldange ab @0,7 bis 8,0 m 3xD Schneidenlange und 5xD Freihalslange
mit Z3

m Z4 Torusfraser ab 31,0 bis #6,35
B Tauchen, Rampen (70°) oder vertikal (90°)

| m ERO,15 bis ER1,5 ab Lager verfiigbar
Bohren maglich

Schruppen & Schlichten mit nur einem

\ ® Schruppen & Schlichten mit nur einem Werkzeug Werkzeug

B Sehr hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer)

Integrierte Kiihlung verhindert Spanestau
m Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten méglich

Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten

B Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit maoglich

m Chromfreie Beschichtung vermeidet eine Chromfreie Beschichtung vermeidet eine

Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 48-53

Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 42-47

ACTIONMILL INOX Ball cooled ACTIONMILL INOX Ball

@ 1,0 - @ 6,0 integrierte Kiihlung ?10-06,0

Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung:

Standardisierte Fraswerkzeuge

ACTIONMILL INOX Ball 260° cooled ACTIONMILL INOX Ball 260°

@ 1,0 - @ 10,0 integrierte Kiihlung ?1,0-0100

Kurzbeschreibung:
m 260° Schneidenumfang der Vollradiusfraser
ab @1,0 bis $10,0 mit 24

Kurzbeschreibung:
m 260° Schneidenumfang der Vollradiusfraser
- ab @1,0 bis 10,0 mit 24

m Integrierte Kiihlung verhindert Spanestau m Hinterschnitte moglich

m Qualitativ hochwertige und genaue B Qualitativ hochwertige und genaue
Oberflachen Oberflachen

m Hinterschnitte moglich & Schneidend tber m Schneidend Uber Mitte
Mitte

m Kurze Prozesszeiten und hohe
1 m Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit (hohe Lebensdauer)

Prozesssicherheit (hohe Lebensdauer) m Chromfreie Beschichtung vermeidet eine

Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 76-79

m Chromfreie Beschichtung vermeidet eine

Kreuzkontamination mit den Medizinteil

Seite 70-75

ACTIONMILL Lollipop ACTIONMILL INOX Cord cooled

3xD & 5xD micro Vollradiusfraser ab 31,0 bis ®m 1,5xD HSC - Ball ab @3 bis @8 mit Z4

(8,0 mit Z4
Integrierte Kiihlung verhindert Spanestau

Qualitativ hochwertige und genaue
Oberflachen

Schneidend liber Mitte

Kurze Prozesszeiten und hohe
Prozesssicherheit (hohe Lebensdauer)

Chromfreie Beschichtung vermeidet eine
Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 54-61

—

3xD & 5xD micro Vollradiusfraser ab 31,0 bis
@8,0 mit Z4

Qualitativ hochwertige und genaue
Oberflachen

Schneidend (iber Mitte

Kurze Prozesszeiten und hohe
Prozesssicherheit (hohe Lebensdauer)

Chromfreie Beschichtung vermeidet eine
Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 62-69

Standardisierte Fraswerkzeuge | HB microtec

?#0,8-010,0 @4,0-012,0Y-IK
Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung:
m 305° Schneidenumfang der Vollradiusfraser = 2xD Schneidenlange, Hochleistungs-
ab 0,8 bis 10,0 mit Z3 Kordelfraser ab @4 bis #12
m Frasen bzw. entgraten anspruchsvoller und = Y-Férmige Integrierte Kiihlung
komplexer Konturen m Schruppen anspruchsvoller Materialien wie
\ ® Qualitativ hochwertige & genaue Oberflachen CoCr oder INOX
® Hinterschnitte moglich & Schneidend tber m Kurze Spane erhohen die Lebensdauer
Mitte m Kurze Prozesszeiten und hohe
m Esentstehen keine Sekundargrate dank der 3 Prozesssicherheit
Zahne | = Chromfreie Beschichtung vermeidet eine
m Chromfreie Beschichtung vermeidet eine | Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 80-85

Standardisierte Fraswerkzeuge | HB microtec

Seite 86-91

NEER
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Standardisierte Fraswerkzeuge Standardisierte Fraswerkzeuge

ACTIONMILL INOX HPC cooled ACTIONMILL INOX Finish cooled ACTIONMILL INOX Trochoid XL & XXL ACTIONMILL T-Slot cooled

B 4,0-012,0VY-IK @4,0-012,0Y-IK @40-012,0 @ 0,8 - @ 12,0 integrierte Kiihlung
Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung: . Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung:
m 2xD Schneidenldnge, Hochleistungs-HPC m 2xD & 3xD Schneidenlange, Hochleistungs- ® 4xD & 5xD Hochleistungs-TSC Fraser ab @4 bis (12 m Schnell verfiigbarer, semi-standardisierter

Fraser ab @4 bis 312
m Y-Formige Integrierte Kiihlung

m Schruppen und Schlichten anspruchsvoller
Materialien wie CoCr oder INOX

m Universell einsetzbar
® Hohe Lebensdauer und Prozesssicherheit

m Chromfreie Beschichtung vermeidet eine
Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 92-97

ACTIONMILL INOX Finish XL & XXL ACTIONMILL INOX Trochoid cooled

e

HSC Fraser ab @4 bis 312
Y-Formige Integrierte Kihlung

Geschltzte- und scharf ausgefiihrte Fraser
Ecke

Zum TSC-Frasen einsetzbar

Hohe Lebensdauer und Prozesssicherheit beim
schlichten

Chromfreie Beschichtung vermeidet eine
Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 98-105

Hochleistungswerkzeug zur trochoidalen
Bearbeitung

Geschiitzte- und scharf ausgefihrte Fraser Ecke

Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung
und ungleiche Drall Winkel

Spezielle Schneidkantenausfihrung zur
Schwingungsdampfung
Spanteilergeometrie zum prozesssicheren

Schruppen von Taschen und Konturen

Chromfreie Beschichtung vermeidet eine
Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 122-129

ACTIONMILL T-Slot

T-Nutenfraser
Integrierte Kiihlung verhindert Spanestau

Mikro- und Makrogeometrie auf hdchstem
Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem
Preisleistungsverhaltnis

Ideal fir spezifische Anwendung z.B. in der
Medizintechnik

Spezialisiert auch fiir schwerzerspanbare
Materialien

Seite 130-137

ACTIONMILL T-Slot

P40-012,0 @ 4,0-012,0Y-IK @ 08-016,0 @20-@ 40,2
Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung:
m 4xD & 5xD Schneidenlange, Hochleistungs- B 2xD & 3xD Hochleistungs-TSC Fréser ab @4 bis 12 m Schnell verfligbarer, semi-standardisierter m Schnell verfiigbarer, semi-standardisierter
HSC Fraser ab @4 bis @12 y ¥ Hochleistungswerkzeug zur trochoidalen T-Nutenfraser T-Nutenfraser

o

m Schlichten anspruchsvoller Materialien wie
CoCr oder INOX

m Geschitzte- und scharf ausgefiihrte Fraser
Ecke

® Zum TSC-Frasen einsetzbar

m Hohe Lebensdauer und Prozesssicherheit beim

schlichten

m Chromfreie Beschichtung vermeidet eine
Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Bearbeitung mit Y-Férmige Integrierte Kihlung
Geschiitzte- & scharf ausgefihrte Fraser Ecke
Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur
Schwingungsdampfung
Spanteilergeometrie zum prozesssicheren

Schruppen von Taschen und Konturen

Chromfreie Beschichtung vermeidet eine

Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Mikro- und Makrogeometrie auf hdchstem
Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem
Preisleistungsverhaltnis

Ideal fiir spezifische Anwendung z.B. in der
Medizintechnik

Spezialisiert auch fiir schwerzerspanbare
Materialien

Mikro- und Makrogeometrie auf hdchstem
Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem
Preisleistungsverhaltnis

Ideal fiir spezifische Anwendung z.B. in der
Medizintechnik

Spezialisiert auch fiir schwerzerspanbare
Materialien

Seite 114-121

Seite 106-113

Seite 138-139

Seite 140-147

1 Standardisierte Fraswerkzeuge | HB microtec Standardisierte Fraswerkzeuge | HB microtec
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Standardisierte Fraswerkzeuge Standardisierte Fraswerkzeuge

ACTIONMILL Extern Starlobe ACTIONMILL INOX-Viertelkreisfraser TARGETMILL Back-Chamfer

Aussen-Torx® Fraser T4 bis T30 $02-030 @0,5
Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung:
m Schnell verfligbarer, semi-standardisierter m Viertelkreisfraser ab @ 0,2 mm bis @ 3,0 mm ® Riickwirtsentgrater fiir Bohrunge
Torx® Konturfraser
Kleine Innendurchmesser fiir die ab@0,5mm

W Fur Torx® Typen 4 bis 30
B Torx® Formen nach ISO 10664 oder individuell

W Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem

Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem
Preisleistungsverhaltnis

Ideal fiir spezifische Anwendung z.B. in der
Medizintechnik

W Hohe Profilgenauigkeit & minimale Gratbildung

m Chromfreie Beschichtung vermeidet eine

Kreuzkontamination mit den Medizinteilen

Seite 154-159

ACTIONMILL INOX Front Chamfer

' o

Feinwerktechnik
Radien sofort frasen, kein abzeilen mehr nétig

Dank des 4°-6° Auslaufs an beiden Enden
entstehen keine Sekundargrate

3 Zahne sorgen fiir hervorragend
Oberflachenqualitaten

Seite 160-165

TARGETMILL Double Chamfer

@ 0,5 -@8,0kurzund lang XL @02-0¢6,0
Kurzbeschreibung: Kurzbeschreibung:
m 90° Fraser zum Fasen und Entgraten ab ® 90° Vor- &Rickwartsentgrater ab @ 2,0 m

@ 0,5 mm bis @ 8,0 mm

Entgraten von Kanten, Nuten, Bohrungen und
Gewinden

Es entstehen keine Sekundargrate

Universell einsetzbar in den
unterschiedlichsten Materialien

4 bis 6 Zahne sorgen fiir hervorragend
Oberflachenqualitaten

Seite 166-169

bis @ 6,0 mm
Es entstehen keine Sekundargrate

Universell einsetzbar in den
unterschiedlichsten Materialien

3 bis 4 Zahne sorgen fiir hervorragend
Oberflachenqualitaten

Seite 170-173

Standardisierte Fraswerkzeuge | HB microtec

= ,Micro"-Entgrater ab @ 0,46 mm bis @ 4,7 mm

m Es entstehen keine Sekundargrate

m Universell einsetzbar in den
unterschiedlichsten Materialien

Oberflachenqualitdaten

Seite 174-177

Standardisierte Fraswerkzeuge | HB microtec

m 3 bis 6 Zdhne sorgen fiir hervorragende

] |-
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INOX-micro Torx® 3xD

ab@ 0,2 mm
bis @ 1,0 mm

Z3-4 - Scharf \

A

3xD Freihalslange

®

I
B
o
S
3
S
=

by HB micratec

INOX-micro Torx® 5xD

ab@ 0,2 mm
bis @ 1,0 mm

y{

™ 7

Die Hochleistungsbeschichtung
a-INOX garantiert hohe Standzeiten

Schneiden

73-4 - Scharf

und verhindert das VVerkleben der

Der verstarkte Schaft in h5 Qualitat
kombiniert mit einer optimierten Nutz-
lange gestaltet das Werkzeug robust
und Schwingungsfrei

Hohe Vorschub- und Schnittge-
schwindigkeiten werden durch den
Einsatz von Ultra-Feinkorn VHM, mit
hoher Bruchzahigkeit ermoglicht

INOX-micro Torx®

by HB microtec

5xD Freihalslange

ACTIONMILL INOX-micro Torx® | HB microtec

oo

| | Bestellung  Bestellnummer: [ ] Anfrage

R0 x4

Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkandlen?
Dq: GL: EF: " .
1 || Beschichtet™ (] a [ ] Nein
Da: Ly ER:
Schneidrichtung:
Ds: Lo: Z: (] Unbeschichtet chneidrichtung
(] Links || Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Formvorlage ACTIONMILL INOX-micro Torx® | HB microtec
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ACTIONMILL FB licrotec”

rigmeres INOX-micro Torx®

3xD micro Torx® Fraser - Tone | o1 [ 02 Zihnean-
Artikelnummer D3 h5 L10/+0,1 JL2 0/-0,01
Starlobe 0/-0,01 0/-0,02 zahl
AM.IT.020.060.3D T4 @ 0,20 ©0,18 @ 3,00 0,30 0,60 39,00 3
AM.IT.025.075.3D T5 ®0,25 @ 0,24 @ 3,00 0,38 0,75 39,00 3
AM.IT.030.090.3D T6/T7 ©®0,30 @ 0,28 @ 3,00 0,45 0,90 39,00 3
AM.IT.040.120.3D T8/T10 @ 0,40 ®0,38 @ 3,00 0,60 1,20 39,00 4
ACTIONMILL Intern Starlobe AM.IT.050.150.3D  T10/T15 @050 @047  @3,00 0,75 1,50 39,00 4
AMLIT.020.060.3D < 3xD Halslinge AM.IT.060.180.3D T20 © 0,60 @ 0,56 @ 3,00 0,90 1,80 39,00 4
D1: 3 0,20 mm L2:0,60 mm AM.IT.080.240.3D T25 @ 0,80 ? 0,75 @ 3,00 1,20 2,40 39,00 4
AM.IT.100.300.3D T30 @ 1,00 @ 0,94 @ 3,00 1,50 3,00 39,00 4
P GL Ab Lager lieferbar.
L2 <
L
' /%150
y
A
LN
~
- ~N m
) a a
IS S S

®m o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

= Micro Fraser ab 0,2 mit Z3 ab @0,4 mit Z4

» Fur das Frasen von Torx® Typen von T4 bis T30

= Hohe Profilgenauigkeit & minimale Gratbildung o
= Kurzere Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

» Chromfreie Beschichtung vermeidet eine Kreuzkontamination

mit den Medizinteilen

n 3xD micro Torx® Fraser | HB microtec 3xD micro Torx® Fraser | HB microtec . .




ACTIONMILL FB licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rigmeres INOX-micro Torx®

5xD micro Torx® Fraser - A o | 2
Artikelnummer D3 h5 L10/+0,1 | L2 0/-0,01
Starlobe 0/-0,01 0/-0,02 (mm) anzahl
AM.IT.020.100.5D T4 30,20 @018 3,00 0,30 1,00 39,00 3
AM.IT.025.125.5D T5 ©0.25 @02t @300 0,38 1,25 39,00 3
AM.T030.1505D  T6/T7  ©0,30 @028  ©300 0,45 1,50 39,00 3
AM.T.040.2005D  T8/T10  @0,40 30,38 @ 3,00 0,60 2,00 39,00 4
AM.T.050.2505D T10/T15 @050 @047 @ 3,00 0,75 2,50 39,00 4
ACTIONMILL tern Stariobe AM.IT.060.300.5D 720 060  ©0,56 @ 3,00 0,90 3,00 39,00 4
) AM.IT.080.400.5D T25 080  ©0,75 @ 3,00 1,20 4,00 39,00 4
AM.IT.020.100.5D <-5xD Halslange AM.IT.100.500.5D T30 100 @09 @ 3,00 1,50 5,00 39,00 4
D1: ¢ 0,20 mm L2: 1,00 mm
Ab Lager lieferbar.
J GL
12,
1oL
> <« 150
Y
A
n
-
oy [\ m
(] () (]
=2 IS 2

®m o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

» Micro Fraser ab 30,2 mit Z3 ab @0,4 mit Z4

» Fur das Frasen von Torx® Typen von T4 bis T30

» Hohe Profilgenauigkeit & minimale Gratbildung

m Kirzere Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

» Chromfreie Beschichtung vermeidet eine Kreuzkontamination

mit den Medizinteilen

5xD micro Torx® Fraser | HB microtec 5xD micro Torx® Fraser | HB microtec . .




Schnittdaten - Inox micro Torx® 3xD & 5xD |—B""|ICI""E€C®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ ¥ Nicht empfohlen

CIZomMILL

prrsmieretee INOX-micro Torx®

T20-T30
Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch, | 1-4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
M martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH 30-50 0,001-0,003 40-70 0,003-0,006 60-100 0,006-0,010
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 30-50 0,003-0,006 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
. o ¥ 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
S Stahle, 3.7165 TiAI6VL4 ASTM B348/ F136
: 30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
(&5, 52, 52), Titan, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
CrCoMo28 ASTM F1537

Schnittdaten - Inox micro Torx® 3xD & 5xD | HB microtec Schnittdaten - Inox micro Torx® 3xD & 5xD | HB microtec .




ACTIONMILL TARCETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec /NUX—miC['U cooled by HB microtec m I Cro- I N UX

INOX-micro cooled INOX-micro
ab@ 0,3 mm ab@ 0,2 mm
bis @ 2,0 mm bis @ 2,0 mm

72 - Scharf

72 - Scharf \

Die Hochleistungsbeschichtung
a-INOX garantiert hohe Standzeiten
und verhindert das Verkleben der
Schneiden

2xD Schneidenlange

5xD Freihalslange 2-3xD Schneidenlange

aL

s c
= L o
Integrierte Kiihlkanale e ]
schiitzen das Werkzeug vor s 1} _ ' ] o ———
Uberhitzung und spiilen alle =] g
Spane weg r R 4
4 E' RO xds ||
g
| | Bestellung  Bestellnummer: [ ] Anfrage
Der verstarkte Schaft in h5 Qualitat Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanilen?
kombiniert mit einer optimierten Nutz-
. D GL: EF: . . .
lange gestaltet das Werkzeug robust || Beschichtet™ Ca ] Nein
und Schwingungsfrei D, L ER:
. Schneidrichtung:
Ds: Ly: 7. (] Unbeschichtet &

(] Links || Rechts

Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Hohe Vorschub- und Schnittge- Dat Unt hrift & Fi t I Kontakt )
schwindigkeiten werden durch den atum, Unterschri irmenstempel: ontaktperson:

Einsatz von Ultra-Feinkorn VHM, mit
hoher Bruchzahigkeit ermoglicht

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

ACTIONMILL INOX-micro cooled | HB microtec Formvorlage ACTIONMILL INOX-micro cooled | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-micro cooled

D1 L1 L2
(5xD / mm)

Artikelnummer ‘

(mm) (mm)

5xD INOX-micro cooled

AM.IM.030.060.IK 0,30 $0,25 @ 4,00 0,60 1,50 40,00

A AM.IM.040.080.1K @ 0,40 $0,35 @ 4,00 0,80 2,00 40,00

AM.IM.050.100.1K 0,50 @045 @ 4,00 1,00 2,50 40,00

AM.IM.060.120.1K @ 0,60 0,55 @ 4,00 1,20 3,00 40,00

ACTIONMILL INOXrmicro AM.IM.070.140.1K 0,70 0,65 @ 4,00 1,40 3,50 40,00

A Integrierte Kihlung AM.IM.080.160.IK 0,80 30,74 @ 4,00 1,60 4,00 40,00

010 o,3oﬁﬁ \mo - AM.IM.090.180.1K 0,90 30,82 @ 4,00 1,80 4,50 40,00

AM.IM.100.200.1K @ 1,00 © 0,90 @ 4,00 2,00 5,00 40,00

AM.IM.110.220.1K 1,10 % 1,00 @ 4,00 2,20 5,50 40,00

AM.IM.120.240.1K 1,20 1,10 @ 4,00 2,40 6,00 40,00

AM.IM.130.260.1K 1,30 1,20 @ 4,00 2,60 6,50 40,00

AM.IM.140.280.1K @ 1,40 1,30 @ 4,00 2,80 7,00 40,00

AM.IM.150.300.1K @ 1,50 @ 1,40 @ 4,00 3,00 7,50 50,00

AM.IM.160.320.1K @ 1,60 @ 1,50 @ 4,00 3,20 8,00 50,00

AM.IM.170.340.1K $1,70 @ 1,60 @ 4,00 3,40 8,50 50,00

y AM.IM.180.360.1K ? 1,80 1,70 @ 4,00 3,60 9,00 50,00

AM.IM.190.380.1K @ 1,90 % 1,80 @ 4,00 3,80 9,50 50,00

_ AM.IM.200.400.1K @ 2,00 @ 1,90 @ 4,00 4,00 10,00 50,00
s

5x PLUS fur den ACTIONMILL: " oo besehichiet

» Geschitzte & scharf ausgefihrte Fraser Ecke

Integrierte Kuhlung verhindert Spanestau —

= Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich

Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Sehr hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer)

ACTIONMILL 5xD INOX-micro cooled | HB microtec ACTIONMILL 5xD INOX-micro cooled | HB microtec . .




Schnittdaten - INOX-micro cooled |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CTZomMILL

by HB microtec INOX-micro cooled

$0,3-008mm

?0,8-0 1,4 mm P1,4-020mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

Schnittdaten - INOX-micro cooled | HB microtec

S275JR AISI 1020
20-60 0,003 - 0,01 30-60 0,006 - 0,012 30-70 0,008 - 0,016
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 20-60 0,003 - 0,01 30-60 0,006 - 0,012 30-70 0,008 - 0,016
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
Rostfreie Stahle ferritisch,| 14542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 20-60 0,003-0,01 30-60 0,006 - 0,012 30-70 0,008-0,016
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 20-60 0,003 -0,01 30-70 0,006 - 0,012 30-75 0,008 - 0,016
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 20-70 0,004 - 0,01 30-70 0,008 -0,018 30-75 0,01 -0,022
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 0,003 -0,01 30-70 0,006 - 0,014 30-75 0,008 - 0,02
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000 50-70
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 i 0,003 -0,01 30-60 0,006 - 0,014 30-70 0,008 - 0,02
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 30-60 0,003 -0,01 25-60 0,006 - 0,014 25-70 0,006 - 0,018
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
Stahle, 37195 TiAloVa ASTMB348 /F136 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
(51,52,53) Titan, 9.9367 TiAI6ND7 ASTM F1295 ) e i e ) R
e 24964 CoCra0W 13N Haynes 25 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
CrCoMo28 ASTM F1537 ) A i A ) T
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 keine Angaben eingetragen

Schnittdaten - INOX-micro cooled | HB microtec




TARCETMILL HBVlicrotec

by HB micratec INUX_mich ACTIONTOOLS & ENGINEERING

D1
(mm)

Artikelnummer ‘

INOX-micro

TM.IM.020.050 90,20 3,00 0,50 2,00 38,00

TM.IM.025.050 $0,25 3,00 0,50 2,00 38,00

TM.IM.030.100 $0,30 3,00 1,00 2,00 38,00

TM.IM.040.100 0,40 3,00 1,00 2,00 38,00

TARGETMILL INOXomicro TM.IM.050.150 0,50 3,00 1,50 2,00 38,00
o0 050 TM.IM.060.150 @ 0,60 3,00 1,50 2,00 38,00

D10 050 M 050 mm TM.IM.070.200 0,70 3,00 2,00 2,00 38,00
TM.IM.080.200 0,80 3,00 2,00 2,00 38,00

TM.IM.090.250 0,90 3,00 2,50 2,00 38,00

TM.IM.100.300 1,00 3,00 3,00 2,00 38,00

< ot > TM.IM.110.300 ?1,10 3,00 3,00 2,00 38,00
oo TM.IM.120.400 $1,20 3,00 4,00 2,00 38,00
o TM.IM.130.400 ?1,30 3,00 4,00 2,00 38,00
TM.IM.140.400 @ 1,40 3,00 4,00 2,00 38,00

Y T TM.IM.150.400 %150 3,00 4,00 2,00 38,00

3 ;L TM.IM.160.400 1,60 3,00 4,00 2,00 38,00
TM.IM.170.400 31,70 3,00 4,00 2,00 38,00

_ £ TM.IM.180.500 1,80 3,00 5,00 2,00 38,00
s a TM.IM.190.500 1,90 3,00 5,00 2,00 38,00
TM.IM.200.500 @ 2,00 3,00 5,00 2,00 38,00

5x PLUS fiir den ACTIONMILL:

m o-INOX beschichtet
» Geschitzte & scharf ausgefihrte Fraser Ecke

Optimales Preis-/Leistungsverhaltnis

[ Hohe Vorschubgeschwindigkeiten moghch E § W

Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer)

H TARGETMILL INOX-micro | HB microtec TARGETMILL INOX-micro | HB microtec . .




Schnittdaten - INOX-micro |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

TARPCEETMILL

by HB micraotec /N UX_mI'C,,.U

©0,2-008mm ?0,8-0 1,4 mm P1,4-020mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

52731 AI5I1020 15-50 30-60 0,004 - 0,01 30-70 0,008 - 0,016
- 0,003 - 0,008 = b -0, - , -y
b 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,004 - 0,01 30-70 0,008 - 0,016
1.7225 42CrMot AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stihle ferritisch | 14542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,004 - 0,01 30-70 0,008 - 0,016
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
, 15-50 0,003 - 0,008 30-70 0,004 - 0,01 30-75 0,008 - 0,016
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
_ 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 15-50 0,004 - 0,01 30-70 0,006 - 0,014 30-75 0,01 - 0,022
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 0,003 - 0,01 30-70 0,006 - 0,014 30-75 0,008 - 0,02
2.0065 Cu-ETP / CWOOLA UNS C11000 1550
Nichteisenmetalle 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 i 0,003 - 0,01 30-60 0,006 - 0,014 30-70 0,008 - 0,02
2.0401 CuZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 15-50 0,003 - 0,01 25-60 0,006 - 0,014 25-70 0,006 - 0,018
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
: 15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
s Sl 37165 TIAIGVE ASTMB348/F136 15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
(51,52,53) Titan, 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295 : Ses T ) A ; SRR
e 2496k CoCr20W15Ni Haynes 25 15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
CrCoMo28 ASTM F1537 ) R ) SRR ; A
Stihle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
2 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen

Schnittdaten - INOX-micro | HB microtec Schnittdaten - INOX-micro | HB microtec .




ACTIONMILL HBlicrotec

by HB microtec INUX.G,‘OUVEI" CUDIEd

INOX-Groover INOX-Groover cooled

I
Fiir INOX optimierte Stirngeo- \

metrie mit 3-Zahnen zum verti-
kalen Eintauchen geeignet.

Bruchzahigkeit ermdglicht.
* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

o
8
5
S
=
@
B
2

oo ‘V \ 1,5xD & 3xD / 007
bis @ 8,0 * I bis @ 8,0
"B Die Hochleistungsbeschichtung a
a-INOX garantiert hohe Stand- i ' 1
zeiten und verhindert das ' i i
Verkleben der Schneide. engr 1 &
Integrierte Kiihlkandle schiitzen | -:--‘-. 1 |
das Werkzeug bei der Zerspa- ! “___-_.'..';_ﬂH B
nung von Titanlegierungen und | " T
Edelstahlen vor Uberhitzung. Q = WRDI s |,
| | Bestellung  Bestellnummer: [ ] Anfrage
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkandlen?
D:: GL: EF: [
! || Beschichtet™: (] a [ ] Nein
Der \{e"rstarkte. S.chaftlln hS D,: L: ER: D
Qualitat kombiniert mit einer Schneidricht
L - , chneidrichtung:
optimierten Nutzlange ge- Ds: Ly: Z: ] Unbeschichtet 8
staltet das Werkzeug robust .
und Schwingungsfrei. D Links D Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
\ \ / .
: | 5
E Hohe Vorschub- und o Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
g Schnittgeschwindigkeiten E
werden durch den Einsatz :".<
von Feinkorn VHM mit hoher S

ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec Formvorlage ACTIONMILL INOX-Groove | HB microtec . .




ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_GI’OUVEI' CUDIEd

. D1 +0/-0,02 L1 EF (45°)
Artikelnummer

(mm) (3xD1/mm) (mm)

1,5xD INOX-Groover cooled

AM.GR.070.100.IK-1.5D @ 0,700 - @ 4,00 1,00 1,80 0,02 40,00

A AM.GR.080.120.IK-1.5D @ 0,800 - @ 4,00 1,20 2,00 0,02 40,00

' AM.GR.090.130.IK-1.5D @ 0,900 - @ 4,00 1,30 2,30 0,02 40,00

AM.GR.100.150.IK-1.5D @ 1,000 - @ 4,00 1,50 2,50 0,03 40,00

ACTIONMILL Groover  Integrierte Kihlung AM.GR.120.180.IK-1.5D @ 1,200 - @ 4,00 1,80 3,00 0,03 40,00
¥ AM.GR.150.220.IK-1.5D @ 1,500 - @ 4,00 2,20 3,30 0,03 40,00

D13 1.60 mmf \m: TS0 mm AM.GR.1587.240.K-1.5D  #1,587  @1/16 @ 4,00 2,40 3,40 0,03 40,00
AM.GR.180.270.IK-1.5D @ 1,800 - @ 4,00 2,70 3,70 0,03 50,00

AM.GR.200.300.IK-1.5D @ 2,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 50,00

AM.GR.220.330.IK-1.5D @ 2,200 - @ 4,00 3,30 4,30 0,03 50,00

AM.GR.2381.360.IK-1.5D (4 2,381 @3/32 @ 4,00 3,60 4,60 0,05 50,00

AM.GR.250.370.IK-1.5D @ 2,500 - @ 6,00 3,70 4,80 0,05 50,00

AM.GR.280.420.IK-1.5D @ 2,800 - @ 6,00 4,20 5,20 0,05 50,00

AM.GR.300.450.IK-1.5D @ 3,000 - @ 6,00 4,50 5,50 0,05 50,00

AM.GR.3175.480.K-1.5D  @3,175 @ 1/8 ? 6,00 4,80 5,80 0,05 50,00

y AM.GR.350.520.IK-1.5D @ 3,500 - @ 6,00 5,20 6,30 0,05 50,00
AM.GR.370.550.IK-1.5D @ 3,700 - @ 6,00 5,50 6,60 0,05 50,00

_ AM.GR.3968.600.K-1.5D (#3968  (5/32 @ 6,00 6,00 6,90 0,05 50,00
s AM.GR.400.600.IK-1.5D @ 4,000 - @ 6,00 6,00 6,90 0,05 50,00
AM.GR.430.650.IK-1.5D @ 4,300 - @ 8,00 6,50 7,40 0,05 68,00

AM.GR4762.710JK-1.5D @ 4,762 (@ 3/16 @ 8,00 7,10 8,20 0,05 68,00

- AM.GR.500.750.IK-1.5D @ 5,000 - @ 8,00 7,50 8,50 0,05 68,00

5X P LU S fu r de n ACTI 0 N M I LL: AM.GR.5556.830.IK-15D (#5556 (3 7/32 @ 8,00 8,30 9,40 0,05 68,00

AM.GR.600.900.IK-1.5D @ 6,000 - @ 8,00 9,00 10,00 0,05 68,00

= Tauchen, Rampen (70°) oder vertikal (90°) Bohren moglich AM.GR.6350.900.IK-1.5D (6,350 @ 1/4 @ 10,00 9,00 10,00 0,05 84,00

AM.GR.800.1200.IK-1.5D (% 8,000 - @ 10,00 12,00 13,00 0,05 84,00

Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug

Ab Lager lieferbar.

= Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich o GINOX beschichtet

Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Sehr hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer)

L

H ACTIONMILL 1,5xD INOX-Groover cooled | HB microtec ACTIONMILL 1,5xD INOX-Groover cooled | HB microtec . .




ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_GI’OUVEI' CUDIEd

. D1 +0/-0,02 L1 EF (45°)
Artikelnummer

(mm) (3xD1/mm) (mm)

3xD INOX-Groover cooled

AM.GR.070.210.IK ® 0,700 - @ 4,00 2,10 2,80 0,02 40,00
A AM.GR.080.240.IK @ 0,800 - @ 4,00 2,40 3,20 0,02 40,00
' AM.GR.090.270.IK @ 0,900 - @ 4,00 2,70 3,60 0,02 40,00
AM.GR.100.300.IK @ 1,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 40,00
ACTIONMILL Groover AM.GR.120.360.IK @ 1,200 - @ 4,00 3,60 4,80 0,03 40,00
N K < Integrierte Kihlung AM.GR.150450.K (1,500 - @ 4,00 4,50 5,50 0,03 40,00
D@1 ooﬁﬁ 75,00 mm AM.GR.1587.480/K @ 1,587 @1/16 @ 4,00 4,80 5,80 0,03 40,00
AM.GR.180.540.IK @ 1,800 - @ 4,00 5,40 6,40 0,03 50,00
AM.GR.200.600.IK @ 2,000 - @ 4,00 6,00 7,00 0,03 50,00
AM.GR.220.660.IK @ 2,200 - @ 4,00 6,60 7,60 0,03 50,00
AM.GR.2381.720.1K (2,381 @ 3/32 @ 4,00 7,20 8,20 0,05 50,00
AM.GR.250.750.1K @ 2,500 - @ 6,00 7,50 8,50 0,05 50,00
AM.GR.280.840.IK @ 2,800 - @ 6,00 8,40 9,40 0,05 50,00
AM.GR.300.900.IK @ 3,000 - @ 6,00 9,00 10,00 0,05 50,00
AM.GR.3175.960.K (3,175 ?1/8 ? 6,00 9,60 10,60 0,05 50,00
y AM.GR.350.1050.K @ 3,500 - @ 6,00 10,50 11,50 0,05 50,00
AM.GR370.1110K (3,700 - @ 6,00 11,10 12,10 0,05 50,00
_ AM.GR.3968.1190.IK (3,968 @ 5/32 @ 6,00 11,90 12,90 0,05 50,00
s AM.GR.400.1200.K (4,000 - @ 6,00 12,00 13,00 0,05 50,00
AM.GR.430.1290.K (4,300 - @ 38,00 12,90 13,90 0,05 68,00
AM.GR.4762.1430.1K (3 4,762 @3/16 @ 38,00 14,30 15,30 0,05 68,00
- AM.GR.500.1500./K 5,000 - @ 8,00 15,00 16,00 0,05 68,00
5X P LU S fu r de n ACTI 0 N M I LL: AM.GR.5556.1670.IK (5,556 ®7/32 @ 8,00 16,70 17,70 0,05 68,00
AM.GR.600.1800.K (6,000 - @ 8,00 18,00 19,00 0,05 68,00
= Tauchen, Rampen (70°) oder vertikal (90°) Bohren moglich AM.GR.6350.1910.IK (6,350 @ 1/4 @ 10,00 19,10 20,10 0,05 84,00
AM.GR.800.2400.K (8,000 - @ 10,00 24,00 25,00 0,05 84,00
» Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug
= Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich = a-INOX beschichtet

Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Sehr hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer)

L

E ACTIONMILL 3xD INOX-Groover cooled | HB microtec ACTIONMILL 3xD INOX-Groover cooled | HB microtec . .




Schnittdaten - INOX-Groover cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CIZomMILL

by HB microtec /NUX_G,-UOVE[' CUO/Ed

bis zu ap=2xD

bis zu ap=2xD bis zu ap=2xD bis zu ap=2xD bis zu ap=2xD

?1-02mm P2-@3mm @3-04mm P4-@6mm @8 mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

Schnittdaten - INOX-Groover cooled | HB microtec

S275JR AISI 1020
10715 11SMn30 AISI 1215 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,050| 100-140 |0,026-0,065| 100-140 |0,03-0,075 100-140 |0,035 - 0,085
Stahle bis :
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 |0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,052| 100-140 |0,026-0,055( 100-140 | 0,03 -0,065 100-140 |0,035-0,075
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
Rostfreie Stahle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 |0,011-0,025| 80-110 0,016 - 0,05 80-110 (0,026 -0,055| 80-110 |[0,035-0,065| 80-110 |0,035-0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
14435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 3161 70-100 (0,016 - 0,025 70-100 0,016 - 0,05 70-100 (0,026 - 0,055 70-100 |0,035-0,065 70-100 [0,035-0,075
. rNiMo 18-14-
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 80-140 |0,016-0,025| 80-140 0,03 - 0,055 80-140 |0,026-0,065| 80-140 0,035 -0,07 80-140 |0,035-0,085
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,025 80-160 0,025 -0,07 80-160 0,035-0,08 80-160 |0,035-0,085 80-160 [0,035-0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,025 80-140 0,025 -0,07 80-140 0,035-0,08 80-140 [0,035-0,085| 80-140 0,035-0,09
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,025 80-120 0,025 -0,07 80-120 0,035-0,08 80-120 [0,025-0,085| 80-120 0,035-0,09
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
3 4665 NiCr22Fe18M Hastelloy X 50 - 80 0,01 -0,025 50 - 80 0,01 -0,035 50 -80 0,015 - 0,05 50 - 80 0,02 - 0,06 50 -80 0,025 -0,07
Hitzebestandige : Lrecre ° asterioy
Stahle, 3.7165 TiAleV4 ASTM B348/F136
(51,52, 53) B 99367 TIAIGND7 ASTM F1295 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,01 -0,035 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 50-80 0,01 - 0,025 50-80 0,01 -0,035 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 keine Angaben eingetragen

Schnittdaten - INOX-Groover cooled | HB microtec

B -



ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

oy HB microtec INOX-Groover

. D1 +0/-0,02 L1 EF (45°)
Artikelnummer

(mm) (3xD1/mm) (mm)

1,5xD INOX-Groover

AM.GR.070.100-1.5D (0,700 - @ 4,00 1,00 1,80 0,02 40,00
B AM.GR.080.120-1.5D (0,800 - @ 4,00 1,20 2,00 0,02 40,00
' AM.GR.090.130-1.5D (@ 0,900 - @ 4,00 1,30 2,30 0,02 40,00
AM.GR.100.150-1.5D @ 1,000 - @ 4,00 1,50 2,50 0,03 40,00
ACTIONMILL Groover AM.GR.120.180-1.5D @ 1,200 - @ 4,00 1,80 3,00 0,03 40,00
AM.GR.150.220-1.5D @ 1,500 - @ 4,00 2,20 3,30 0,03 40,00
D1: 6 1,65 \mo - AM.GR.1587.240-1.5D @ 1,587 ?1/16 @ 4,00 2,40 3,40 0,03 40,00
AM.GR.180.270-1.5D @ 1,800 - @ 4,00 2,70 3,70 0,03 50,00
AM.GR.200.300-1.5D @ 2,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 50,00
o AM.GR.220.330-15D @ 2,200 - @ 4,00 3,30 4,30 0,03 50,00
< > AM.GR.2381.360-1.5D (@ 2,381 @ 3/32 @ 4,00 3,60 4,60 0,05 50,00
AM.GR.250.370-1.5D @ 2,500 - @ 6,00 3,70 4,80 0,05 50,00
AM.GR.280.420-15D @ 2,800 - ? 6,00 4,20 5,20 0,05 50,00
AM.GR.300.450-1.5D @ 3,000 - @ 6,00 4,50 5,50 0,05 50,00
. AM.GR.3175.480-1.5D (3,175 ?1/8 ? 6,00 4,80 5,80 0,05 50,00
y AM.GR.350.520-1.5D @ 3,500 - @ 6,00 5,20 6,30 0,05 50,00
AM.GR.370.550-1.5D @ 3,700 - @ 6,00 5,50 6,60 0,05 50,00
_ AM.GR.3968.600-1.5D (@ 3,968 @ 5/32 @ 6,00 6,00 6,90 0,05 50,00
s AM.GR.400.600-1.5D @ 4,000 - @ 6,00 6,00 6,90 0,05 50,00
AM.GR.430.650-1.5D @ 4,300 - ? 8,00 6,50 7,40 0,05 68,00
AM.GR.4762.710-15D @ 4,762 ?3/16 ? 8,00 7,10 8,20 0,05 68,00
- AM.GR.500.750-1.5D @ 5,000 - ? 8,00 7,50 8,50 0,05 68,00
5X P LU S fu r d en ACTI 0 N M I LL: AM.GR.5556.830-1.5D (5,556 @7/32 ? 8,00 8,30 9,40 0,05 68,00
AM.GR.600.900-1.5D (@ 6,000 - ? 8,00 9,00 10,00 0,05 68,00
= Tauchen, Rampen (70°) oder vertikal (90°) Bohren maglich AM.GR.6350.900-1.5D @ 6,350 @ 1/4 @ 10,00 9,00 10,00 0,05 80,00
AM.GR.800.1200-1.5D (@ 8,000 @ 10,00 12,00 13,00 0,05 80,00
» Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug
» Hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich = a-INOX beschichtet
= Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit
= Hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer)

ACTIONMILL 1,5xD INOX-Groover | HB microtec ACTIONMILL 1,5xD INOX-Groover | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

oy HB microtec INOX-Groover

D1 +0/-0,02 L1 EF (45°)

Artikelnummer

(mm) (3xD1/mm) (mm)
3X D I N OX' Gr oover AM.GR.070.210 @ 0,700 - @ 4,00 2,10 2,80 0,02 40,00
A AM.GR.080.240 @ 0,800 - @ 4,00 2,40 3,20 0,02 40,00
' AM.GR.090.270 @ 0,900 - @ 4,00 2,70 3,60 0,02 40,00
AM.GR.100.300 @ 1,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 40,00
ACTIONMILL Groover AM.GR.120.360 @ 1,200 - @ 4,00 3,60 4,80 0,03 40,00
N ¥ AM.GR.150.450 @ 1,500 - @ 4,00 4,50 5,50 0,03 40,00
D1 @ 1.0 \mo - AM.GR.1587.480 @ 1,587 ®1/16 @ 4,00 4,80 5,80 0,03 40,00
AM.GR.180.540 @ 1,800 - @ 4,00 5,40 6,40 0,03 50,00
AM.GR.200.600 @ 2,000 - @ 4,00 6,00 7,00 0,03 50,00
o AM.GR.220.660 @ 2,200 - @ 4,00 6,60 7,60 0,03 50,00
< > AM.GR.2381.720 @ 2,381 @ 3/32 @ 4,00 7,20 8,20 0,05 50,00
AM.GR.250.750 @ 2,500 - ? 6,00 7,50 8,50 0,05 50,00
AM.GR.280.840 @ 2,800 - @ 6,00 8,40 9,40 0,05 50,00
AM.GR.300.900 @ 3,000 - @ 6,00 9,00 10,00 0,05 50,00
. AM.GR.3175.960 03,175 ?1/8 ? 6,00 9,60 10,60 0,05 50,00
y AM.GR.350.1050 @ 3,500 - @ 6,00 10,50 11,50 0,05 50,00
AM.GR.370.1110 @ 3,700 - @ 6,00 11,10 12,10 0,05 50,00
_ AM.GR.3968.1190 @ 3,968 @5/32 @ 6,00 11,90 12,90 0,05 50,00
s AM.GR.£00.1200 @ 4,000 - @ 6,00 12,00 13,00 0,05 50,00
AM.GR.430.1290 @ 4,300 - @ 8,00 12,90 13,90 0,05 68,00
AM.GR.4762.1430 @ 4,762 @ 3/16 @ 8,00 14,30 15,30 0,05 68,00
- AM.GR.500.1500 @ 5,000 - 8,00 15,00 16,00 0,05 68,00
5X P LU S fu r de n ACTI 0 N M I LL: AM.GR.5556.1670 ? 5,556 ?7/32 8,00 16,70 17,70 0,05 68,00
AM.GR.600.1800 @ 6,000 - @ 8,00 18,00 19,00 0,05 68,00
= Tauchen, Rampen (70°) oder vertikal (90°) Bohren maglich AM.GR.6350.1910 ? 6,350 @1/ ? 8,00 19,10 20,10 0,05 80,00
AM.GR.800.2400 @ 8,000 - @ 8,00 24,00 25,00 0,05 80,00
» Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug
» Hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich = a-INOX beschichtet
= Kurze Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit
= Hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer)

ACTIONMILL 3xD INOX-Groover | HB microtec ACTIONMILL 3xD INOX-Groover | HB microtec . .




Schnittdaten - INOX-Groover

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CIZomMILL

oy microtee INOX-Groover

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

(S1,52,53)

S275]R

AISI 1020

o 1.0715 11SMn30 AISI 1215
- fﬁ?&%ﬂ'fmmz 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stihle ferritisch | 14542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
Gusseisen 0.6030 GG30 ASTM 40B
0.7040 GGG&O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP / CWOOLA UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Hitzebestandige 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Stahle, 3.7165 TiAlBV4 ASTM B348/F136
Titan, 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2

Schnittdaten - INOX-Groover | HB microtec

bis zu ap=2xD bis zu ap=2xD bis zu ap=2xD bis zu ap=2xD bis zu ap=2xD
P1-02mm @2-@3mm @3-04mm @4-@6mm @8 mm
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
100-140 |0,011-0,025| 100-140 |0,013-0,050| 100-140 |0,026-0,065| 100-140 |0,03-0,075| 100-140 |0,035-0,085
100-140 |0,011-0,025| 100-140 |0,013-0,052| 100-140 |0,026-0,055| 100-140 |0,03-0,065| 100-140 |0,035-0,075
80-110 |0,011-0,025| 80-110 0,013-0,05 80-110 |0,026-0,055| 80-110 |0,035-0,065| 80-110 |0,035-0,075
70-100 [0,016-0,025| 70-100 0,013-0,05 70-100 [0,026-0,055| 70-100 |0,035-0,065| 70-100 |0,035-0,075
80-140 |0,016-0,025| 80-140 0,02 - 0,055 80-140 |0,026 - 0,065 80-140 0,035 - 0,07 80-140 |0,035-0,085
80-160 |0,016-0,025| 80-160 0,022 -0,07 80-160 0,035-0,08 80-160 |0,035-0,085| 80-160 [0,035-0,075
80-140 |0,016-0,025| 80-140 0,022 -0,07 80-140 0,035-0,08 80-140 |0,035-0,085| 80-140 0,035-0,09
80-120 |0,016-0,025| 80-120 0,022 -0,07 80-120 0,035-0,08 80-120 [0,025-0,085| 80-120 0,035-0,09
50 - 80 0,01-0,025 50 - 80 0,01-0,035 50 - 80 0,013-0,05 50 - 80 0,018-0,06 50 - 80 0,025 - 0,07
50-80 0,01-0,025 50-80 0,01-0,035 50-80 0,013-0,05 50-80 0,018-0,06 50-80 0,025 - 0,07
50-80 0,01-0,025 50-80 0,01-0,035 50-80 0,013-0,05 50-80 0,018-0,06 50-80 [0,025 - 0,07
keine Angaben eingetragen
keine Angaben eingetragen

Schnittdaten - INOX-Groover | HB microtec

A



ACTIONMILL HBlicrotec

by HB micratec INDX_torus COOIEd

INOX-torus cooled

ab@ 1,0 mm Z4 - Torusfraser (ER)
bis @ 6,35 mm

ab ER 0,15 mm
bis ER 1,5 mm

3xD Schneidenlange

5xD Freihalslange

aL

: : : s | I "
Die Hochleistungsbeschichtung [ 1 _‘

a-INOX garantiert hohe Stand- T 1 E
zeiten und verhindert das Ver- ! e “'.;"'“x B
kleben der Schneiden ; " T
- &l 1OR03 x 45
Integrierte Kiihlkanale schiitzen B I
das Werkzeug vor Uberhitzung
und spllen alle Spane weg
|| Bestellung  Bestellnummer: (] Anfrage
Der verstirkte Schaftin ha Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
Qu@it:a't kombinie.r.t mit einer D GL: ER: D Beschichtet™: D Ja D Nein
optimierten Nutzlange gestal-
tet das Werkzeug robust und D:: Li: EF:
hwi frei . Schneidrichtung:
Schwingungsfrei Ds: Ly: 7. (] Unbeschichtet &
] Links ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Hohe Vorschub- und Schnittge-
schwindigkeiten werden durch . .
= . . Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
den Einsatz von Ultra-Feinkorn
! 0 VHM, mit hoher Bruchzahigkeit
)S ermoglicht
|
|
\

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

y
8
8
5
=
@
B
)

ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec Formvorlage ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INDX_torUS CUUIEd

Artikelnummer

AM.TORUS.100.0151K 1,00 0092  B4,00 3,00 5,00 0,15 1500 50,00

5 X D I N OX -torus co OI Ed AMTORUS.100.025.K @ 1,00 3092 @400 3,00 5,00 0.25 15,00 50,00

AM.TORUS.1587.015.1K (1,59 1716 @148  B4,00 4,80 8,00 0,15 1500 50,00

ﬁ ' AMTORUS.1587.0251K @ 1,59 1716 @148 4,00 4,80 8,00 025 1500 50,00

(iem AMTORUS.200.015K @ 2,00 $190 @400 6,00 10,00 015 2000 50,00

CTIONMILL . AMTORUS.200.025.K @ 2,00 @19 @400 6,00 10,00 025 2000 50,00

N ¥ AMTORUS.2381.015.K @238  3/32 0228 @400 7,20 12,00 0,15 2000 50,00
<—|ntegrierte Kiihlung

AMTORUS.2381.025.K  ©2,38  3/32 $228  ©4,00 7,20 12,00 025 2000 50,00

D1:@1,0mm Eckenradius AM.TORUS.300.025.K @ 3,00 $29  $6,00 9,00 15,00 025 3500 60,00

AM.TORUS.300.050.K @ 3,00 $29 36,00 9,00 15,00 0,50 3500 60,00

AM.TORUS.300.100.K @ 3,00 $29 6,00 9,00 15,00 1,00 3500 60,00

< GL AMTORUS.3175.0251K (3,18 1/8 @305 06,00 9,60 16,00 025 3500 60,00

< L2 . AMTORUS3175.050.K @ 3,18 1/8 @305 6,00 9,60 16,00 0,50 3500 60,00

ou AMTORUS3175.100.K @ 3,18 1/8 @305 06,00 9,60 16,00 1,00 3500 60,00

<l ] l a AMTORUS.3968.0251K (3,97 5/32 @385 @600 1200 20,00 0,25 3500 60,00

N AM.TORUS.3968.050.K @ 3,97 5/32 @385 @600 1200 20,00 0,50 3500 60,00

| . AMTORUS.3968.100.K (33,97 5/32 @385 @600 1200 20,00 1,00 3500 60,00

! AMTORUS.400.025K @ 4,00 @385 @600 1200 20,00 0,25 3500 60,00

0 AMTORUS.400.050.K @ 4,00 @385 @600 1200 20,00 0,50 3500 60,00

é é é AMTORUS.400.100.K @ 4,00 @385 @600 1200 20,00 1,00 3500 60,00

S INOX beschichtet AMTORUS4762.0250K @476  3/16 @460 @800 1440 24,00 025 3500 6800

AMTORUS.47620501K @476  3/16 @460  $800 1440 24,00 0,50 3500 6800

AMTORUS.4762.1000K @476  3/16 @460  $800 1440 24,00 1,00 3500 6800

AMTORUS.500.025.K (5,00 @485 @800 1500 2500 0.25 3500 68,00

AM.TORUS.500.050.K (5,00 @485 @800 1500 2500 0,50 3500 6800

74 Torusfriser ab @1,0 AM.TORUS.500.100.IK @ 5,00 @ 4,85 @ 8,00 15,00 25,00 1,00 35,00 68,00

AMTORUS.5556.0251K @556  7/32 @540 @800 1680 2800 025 3500 6800

AM.TORUS.5556.050.K (5,56 7/32 @540 @800 1680 28,00 0,50 3500 68,00

Integrierte Kiihlung verhindert Spanestau AMTORUS.5556.100.K (5,56 7/32 @540 @800 1680 2800 1,00 3500 6800

AMTORUS.600.025.K (6,00 @585 @800 1800 30,00 025 3500 68,00

Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten maoglich AM.TORUS.600.050.K 6,00 @585  ©800 18,00 30,00 0,50 35,00 68,00

AMTORUS.600.100.K (6,00 @585 @800 1800 30,00 1,00 3500 68,00

Kurze Prozesszeiten und hohe Prazesssicherheit AM.TORUS.600.150.K (6,00 @585 @800 1800 30,00 1,50 3500 68,00

AMTORUS.6350251K (6,35 174 @620 ©1000 1920 32,00 0.25 3500 84,00

AMTORUS.635050.K (6,35 14 @620 ©$1000 1920 32,00 0,50 3500 84,00

Sehr hohe Standzeiten (hohe Lebensdauer) AMTORUS.635.100.K (6,35 14 @620 1000 1920 32,00 1,00 3500 84,00

AMTORUS.635.150K (6,35 1/4 @620 $1000 1920 32,00 1,50 3500 84,00

Ab Lager lieferbar.
ﬂ ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec .




Schnittdaten - INOX-torus cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CIZomMILL

by HB microtec /NUX‘tUrUS CUO/Ed

ap=0,25xD I ae=0,5xD
P4-@6mm

ap=0,25xD I ae=0,5xD ap=0,25xD I ae=0,5xD

ap=0,25xD I ae=0,5xD

@1-02mm @2-@3mm @P3-@4mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275JR AISI 1020
70-140 0,009 - 0,025 100-140 0,016 - 0,050 100-140 0,026 - 0,065 100-140 0,03-0,075
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 70-140 0,009 - 0,025 100-140 0,016 - 0,052 100-140 0,026 - 0,055 100-140 0,03 - 0,065
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
Rostfreie Stihle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 70-110 0,009 - 0,025 80-110 0,016 -0,05 80-110 0,026 - 0,055 80-110 0,035 - 0,065
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,009 - 0,025 70-100 0,016 -0,05 70-100 0,026 - 0,055 70-100 0,035 - 0,065
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,012 - 0,025 80-140 0,03 - 0,055 80-140 0,026 - 0,065 80-140 0,035 -0,07
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 70-160 0,010-0,025 80-160 0,025 -0,07 80-160 0,035-0,08 80-160 0,035 -0,085
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 70-140 0,010-0,025 80-140 0,025-0,07 80-140 0,035-0,08 80-140 0,035 -0,085
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 70-120 0,010-0,025 80-120 0,025 - 0,07 80-120 0,035-0,08 80-120 0,025 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50-80 0,01 -0,025 50 -80 0,01 -0,035 50-80 0,015 - 0,05 50 -80 0,02 - 0,06
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
Stahle, 37195 TiAloVa ASTMB348 /F136 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,01 -0,035 50-80 0,015 -0,05 50-80 0,02 - 0,06
(1,52,53) Titan, 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295 ) s i s i e i e
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,01 -0,025 50-80 0,01 -0,035 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
Schnittdaten - INOX-torus cooled | HB microtec Schnittdaten - INOX-torus cooled | HB microtec .




ACTION

by HB microtec

MILL

INOX-Ball

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-Ball

INOX-Hochleistungs-Vollradius-
fraser Geometrie, Z4 und lber
Mitte schneidend.

ab®1,0
bis @ 8,0

INOX-Ball cooled

INOX-Hochleistungs-Vollradius-
fraser Geometrie, Z4 und lber
Mitte schneidend.

ab@1,0
bis @ 6,0

N /

I
Die Hochleistungsbeschichtung

a-INOX garantiert hohe Stand-
zeiten und verhindert das
Verkleben der Schneide.

Integrierte Kiihlkanale schiitzen
das Werkzeug bei der Zerspa-
nung von Titanlegierungen und
Edelstihlen vor Uberhitzung.

Der verstdrkte Schaftin h5
Qualitat kombiniert mit einer
optimierten Nutzlange ge-
staltet das Werkzeug robust
und Schwingungsfrei.

/

Hohe Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeiten
werden durch den Einsatz

von Feinkorn VHM mit hoher
Bruchzahigkeit ermdglicht.

ACTIONMILL INOX-Ball | HB microtec

GL11

L2

7
-
f——

203 |

Lo

201

(] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkandlen?
Dy: GL: R+
! ! (] Beschichtet™: (] (] Nein
D: Ly Z:
Schneidrichtung:
Ds: Ly (] Unbeschichtet chneidrichtung
(] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Formvorlage ACTIONMILL INOX-Ball | HB microtec




ACTIONMILL HBVicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INDX_Ba” COUIEd

D1 h9 L1 L2
(mm) I (inch) (2xD1/ mm) | (3xD1/ mm)

Artikelnummer

3xD INOX-Ball cooled

AM.VRF.100.200.1K.3D @ 1,000 = 0,5000 @092 @ 4,00 2,00 3,25 40,00

AM.VRF.120.240.IK.3D @ 1,200 - 0,6000 @1,170 @ 4,00 2,40 3,85 40,00

AM.VRF.150.300.IK.3D @ 1,500 = 0,7500 @ 1,40 (4,00 3,00 4,75 40,00

AMVRF.1587.3174.IK.3D @ 1,587 1/16" 0,7935 (@ 1,48 @ 4,00 3,20 5,05 40,00

ACTIONMILL Vollradiusfraser AM.VRF.180.360.1K.3D @ 1,800 - 0,9000 @ 1,70 @ 4,00 3,60 5,65 50,00
hINY < < Integrierte Kilhlung, 3xD AMV/RF.200.400.1K.3D @ 2,000 - 1,0000 @190 @400 400 6,25 50,00

D1: 6 1,60 mm [:2.00 mm AMVRF.2381.4762/K3D 2,381  3/32"  1,1905 @228 @600 480 7,45 60,00
AM.VRF.250.500.IK.3D @ 2,500 - 1,2500 @240 @6,00 5,00 7.75 60,00

AM.VRF.300.600.IK.3D @ 3,000 = 1,5000 @290 @6,00 6.00 9,25 60,00

AM.VRF.3175.6350.I1K.3D @ 3,175 1/8" 1,5875 3,05 ©6,00 6,40 9,75 60,00

< GL AM.VRF.3968.7936.I1K.3D @ 3,968 5/32" 19840 @385 (6,00 8,00 12,25 60,00
AM.VRF.400.800.1K.3D @ 4,000 - 2,0000 @390 @6,00 8,00 12,25 60,00

AMVRF.4762.9524.IK.3D @ 4,762 3/16" 23810 @465 @8,00 5,60 14,65 68,00

AM.VRF.500.1000.IK.3D @ 5,000 - 25000 @490 ©8,00 10,00 15,25 68,00

AMVRF.5556.11112.IK.3D @ 5,556 7/32" 2,7800 @545 8,00 11,20 17,05 68,00

y AM.VRF.600.1200.IK.3D @ 6,000 - 3,0000 @590 ©8,00 12,00 18,05 68,00
AM.VRF.635.1270.I1K.3D ? 6,350 1/4" 3,1750 (6,25 @ 10,00 12,70 19,30 84,00

- AM.VRF.700.1400.I1K.3D @ 7,000 - 3,5000 @6,90 @ 10,00 14,00 21,00 93,00
’g AM.VRF.800.1600.1K.3D @ 8,000 = 4,0000 @7,90 @ 10,00 16,00 24,00 93,00

= o-INOX beschichtet

.
5x PLUS fur den ACTIONMILL:

= Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich
= Sehr hohe Standzeiten

m Kirzere Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Schneidend Uber Mitte

ﬂ ACTIONMILL 3xD INOX-Ball cooled | HB microtec ACTIONMILL 3xD INOX-Ball cooled | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INDX_Ba” COUIEd

D1 ho L1 L2
Artikelnummer

(mm) I (inch) (2xD1/ mm) | (5xD1/ mm)

5xD INOX-Ball cooled

AM.VRF.100.200.1K @ 1,000 = 0,5000 ? 0,92 @ 4,00 2,00 5,25 40,00

AM.VRF.120.240.1K @ 1,200 - 0,6000 @ 1,10 @ 4,00 2,40 6,25 40,00

AM.VRF.150.300.IK @ 1,500 = 0,7500 @ 1,40 @ 4,00 3,00 7,75 40,00

AMVRF.1587.3174.IK @ 1,587 1/16" 0,7935 @ 1,48 @ 4,00 3,20 8,25 40,00

ACTIONMILL Vollradiusfraser AM.VRF.180.360.IK @ 1,800 - 09000 ©@1,70 @4,00 3,60 9,25 50,00
YA < Integrierte Kilhlung AMVRF.200.400.IK @2000 - 1,0000 @190 @ 4,00 4,00 10,25 50,00

D1: 6 1,60 mm [9:2.00 mm AMVRF.2381.4762/K  @2381 3/32" 11905 @228 @600 4,80 12,25 60,00
AM.VRF.250.500.IK @ 2,500 - 1,2500 @ 2,40 @ 6,00 5,00 12,75 60,00

AM.VRF.300.600.IK @ 3,000 = 1,5000 @ 2,90 @ 6,00 6,00 15,25 60,00

AM.VRF.3175.6350.IK @ 3,175 1/8" 1,5875 @ 3,05 @ 6,00 6,40 16,25 60,00

< GL AM.VRF.3968.7936.IK (#3968 5/32" 1,9840 @ 3,85 @ 6,00 8,00 20,25 60,00
AM.VRF.400.800.1K @ 4,000 - 2,0000 @ 3,90 @ 6,00 8,00 20,25 60,00

AMVRF.4762.9524.IK @ 4,762 3/16" 2,3810 @ 4,65 @ 8,00 9,60 24,25 68,00

AM.VRF.500.1000.IK @ 5,000 - 2,5000 @ 4,90 @ 8,00 10,00 25,25 68,00

AMVRF.5556.11112/IK @5,556  7/32" 2,7800 @ 5,45 @ 8,00 11,20 28,25 68,00

y AM.VRF.600.1200.I1K @ 6,000 - 3,0000 @ 5,90 @ 8,00 12,00 30,25 68,00
AM.VRF.635.1270.I1K @ 6,350 1/4" 3,1750 @625 @ 10,00 12,70 19,30 84,00

- AM.VRF.700.1400.IK @ 7,000 - 3,5000 @690 @ 10,00 14,00 21,00 93,00
’g AM.VRF.800.1600.IK @ 8,000 = 4,0000 @790 @ 10,00 16,00 24,00 93,00

= o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

= Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich
= Sehr hohe Standzeiten

m Kirzere Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Schneidend Uber Mitte

E ACTIONMILL 5xD INOX-Ball cooled | HB microtec ACTIONMILL 5xD INOX-Ball cooled | HB microtec . . E




HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Schnittdaten - 3xD | 5xD INOX-Ball cooled

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CIZomMILL

by HB microtec INUX_Ba” cooled

@2-@3mm

ap=0,5xD

ap=0,5xD ap=0,5xD ap=0,5xD ap=0,5xD

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

Schnittdaten - 3xD | 5xD INOX-Ball cooled | HB microtec

S275JR AISI 1020
10715 11SMn30 AISI 1215 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 |0,026-0,065| 100-140 |0,03-0,075 100-140 |0,035 - 0,085
Stahle bis :
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 |0,026-0,055| 100-140 | 0,03-0,065 100-140 |0,035-0,075
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
Rostfreie Stihle ferritisch 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 |0,011-0,025| 80-110 0,016 - 0,04 80-110 (0,026 -0,055| 80-110 [0,035-0,065| 80-110 |0,035-0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
14435 X2CrNiMo 18-16-3 AISI 3161 70-100 (0,016 -0,032 70-100 0,016 - 0,04 70-100 [0,026 - 0,055 70-100 |0,035-0,065 70-100 |0,035-0,075
. rNiMo 18-14-
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
usseisen = ,016 - O, = ,03 -0, = ,026 - O, = ,035 - 0, = ,035 -0,
G 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 80-140 (0,016-0,032( 80-140 0,03 - 0,045 80-140 |[0,026-0,065| 80-140 (0,035-0,065 80-140 (0,035 -0,085
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,035 80-160 0,025 - 0,06 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,035 -0,06 80-160 [0,035-0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 -0,036 80-140 0,025 - 0,06 80-140 0,035-0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035-0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 -0,036 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035-0,06 80-120 0,025 - 0,06 80-120 [0,035-0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
> 4665 NiCr22Fe18M Hastelloy X 50 -80 0,01-0,02 50 - 80 0,01-0,025 50 - 80 0,015 - 0,05 50 - 80 0,02 - 0,06 50 - 80 0,025 - 0,07
Hitzebestandige : Lrecre ° asterioy
Stihle, 3.7165 TiAIGV4 ASTM B348/ F136
(51,52,53) T 9.9367 TIAIBND7 ASTM F1295 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen

Schnittdaten - 3xD & 5xD INOX-Ball cooled | HB microtec

A



ACTIONMILL

by HB micratec lNDX—Ba”

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

1,5xD INOX-Ball

ACTIONMILL \/ollradiusfraser

AM.VRF.300.450.1.5D < 1,5xD
A X

D1: @ 3,00 mm L1: 4,50 mm

GL _

L1

—
@]
LS8

@ D3

= o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

» Kurze + Steife Variante

= Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich

m Kirzere Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Sehr hohe Standzeiten (Schneidend Uber Mitte)

ACTIONMILL 1,5xD INOX-Ball | HB microtec

Artikelnummer ‘ =
(1.5xD1/mm)
AM.VRF.300.450.1.5D @ 3,00 1,50 @ 3,00 4,50 39,00
AM.VRF.400.600.1.5D @ 4,00 2,00 @ 4,00 6,00 51,00
AM.VRF.600.900.1.5D ? 6,00 3,00 @ 6,00 9,00 51,00
AM.VRF.800.1200.1.5D @ 8,00 4,00 @ 8,00 12,00 59,00

Ab Lager lieferbar.

ACTIONMILL 1,5xD INOX-Ball | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-Ball

D1 h9 L1 L2
(mm) I (inch) (2xD1 / mm) ] (5xD1 / mm)

Artikelnummer

3xD INOX-Ball

AM.VRF.100.200.3D @ 1,000 = 0,5000 0,92 @ 4,00 2,00 3,25 40,00

N AM.VRF.120.240.3D @ 1,200 - 0,6000 @ 1,10 @ 4,00 2,40 3,85 40,00

AM.VRF.150.300.3D @ 1,500 = 0,7500 @ 1,40 @ 4,00 3,00 4,75 40,00

AMVRF.1587.3174.3D (1,587 1/16" 0,7935 @ 1,48 @ 4,00 3,20 5,05 40,00

ACTIONMILL Vollradiusfraser AM.VRF.180.360.3D @ 1,800 - 0,9000 ?1,70 @ 4,00 3,60 5,65 50,00
Y 4 AM.VRF.200.400.3D @ 2,000 - 1,0000 @ 1,90 @ 4,00 4,00 6,25 50,00

D1 @Wﬂ \mo T AMVRF2381.47623D (2,381 3/32" 1,905 @228 (6,00 4,80 7,45 50,00
AM.VRF.250.500.3D @ 2,500 - 1,2500 @ 2,40 @ 6,00 5,00 7,75 60,00

AM.VRF.300.600.3D @ 3,000 = 1,5000 @ 2,90 @ 6,00 6,00 9,25 60,00

AMVRF.3175.6350.3D @ 3,175 1/8" 1,5875 @ 3,05 @ 6,00 6,40 9,75 60,00

AM.VRF.3968.7936.3D (0 3,968 5/32" 1,9840 @ 3,85 @ 6,00 8,00 12,25 60,00

AM.VRF.400.800.3D @ 4,000 - 2,0000 @ 3,90 @ 6,00 8,00 12,25 60,00

AMVRF.4762.9524.3D (4,762 3/16" 2,3810 @ 4,65 @ 6,00 5,60 14,65 68,00

AM.VRF.500.1000.3D @ 5,000 - 2,5000 @ 4,90 @ 6,00 10,00 15,25 68,00

AMVRF.5556.11112.3D (5,556 7/32" 2,7800 @ 5,45 ? 6,00 11,20 17,05 68,00

J ; : AM.VRF.600.1200.3D @ 6,000 - 3,0000 @ 5,90 ? 6,00 12,00 18,05 68,00
AM.VRF.635.1270.3D ? 6,350 1/4" 3,1750 @ 6,25 ? 8,00 12,70 19,30 80,00

- AM.VRF.700.1400.3D @ 7,000 - 3,5000 @ 6,90 (8,00 14,00 21,25 80,00
’g AM.VRF.800.1600.3D (@ 8,000 = £4,0000 @ 7,90 8,00 16,00 24,25 80,00

m a-INOX beschichtet
5x PLUS fur den ACTIONMILL:

= Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich

Hohe Standzeiten

m Kirzere Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Schneidend Uber Mitte

ACTIONMILL 3xD INOX-Ball | HB microtec ACTIONMILL 3xD INOX-Ball | HB microtec . . ﬂ




ACTIONMILL HBVicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-Ball

L1 L2
Artikelnummer

(2xD1 / mm) ] (5xD1 / mm)

5xD INOX-Ball

AM.VRF.100.200 @ 1,000 = 0,5000 (0,92 @ 4,00 2,00 5,25 40,00

N AM.VRF.120.240 @ 1,200 - 0,6000 @ 1,10 @ 4,00 2,40 6,25 40,00

AM.VRF.150.300 @ 1,500 = 0,7500 @ 1,40 @ 4,00 3,00 7,75 40,00

AMVRF.1587.3174 @ 1,587 1/16" 0,7935 @ 1,48 @ 4,00 3,20 8,25 40,00

ACTIONMILL Vollradiusfraser AM.VRF.180.360 @ 1,800 - 0,9000 ?1,70 @ 4,00 3,60 9,25 50,00
Y 4 AM.VRF.200.400 @ 2,000 - 1,0000 ? 1,90 @ 4,00 4,00 10,25 50,00

D1 @Wﬂ \mo T AMVRF23814762 2381  3/32" 1,905 @228 (6,00 4,80 12,25 50,00
AM.VRF.250.500 @ 2,500 - 1,2500 @ 2,40 @ 6,00 5,00 12,75 60,00

AM.VRF.300.600 @ 3,000 = 1,5000 @ 2,90 @ 6,00 6.00 15,25 60,00

AM.VRF.3175.6350 @ 3,175 1/8" 1,5875 @ 3,05 @ 6,00 6,40 16,25 60,00

AM.VRF.3968.7936 @ 3,968 5/32" 1,9840 @ 3,85 @ 6,00 8,00 20,25 60,00

AM.VRF.400.800 @ 4,000 - 2,0000 @ 3,90 @ 6,00 8,00 20,25 60,00

AMVRF.4762.9524 @ 4,762 3/16" 2,3810 @ 4,65 @ 6,00 5,60 24,25 68,00

AM.VRF.500.1000 @ 5,000 - 2,5000 @ 4,90 @ 6,00 10,00 25,25 68,00

AMVRF.5556.11112 @ 5,556 7/32" 2,7800 @ 5,45 @ 6,00 11,20 28,25 68,00

J ; : AM.VRF.600.1200 @ 6,000 - 3,0000 @ 5,90 @ 6,00 12,00 30,25 68,00
AM.VRF.635.1270 @ 6,350 1/4" 3,1750 ? 6,25 @ 8,00 12,70 32,25 80,00

- AM.VRF.700.1400 @ 7,000 - 3,5000 6,90 @ 8,00 14,00 35,25 80,00
’g AM.VRF.800.1600 @ 8,000 = 4,0000 @ 7,90 @ 8,00 16,00 40,25 80,00

m a-INOX beschichtet
5x PLUS fur den ACTIONMILL:

= Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich

Hohe Standzeiten

m Kirzere Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Schneidend Uber Mitte

H ACTIONMILL 5xD INOX-Ball | HB microtec ACTIONMILL 5xD INOX-Ball | HB microtec . .




Schnittdaten - 1,5xD | 3xD | 5xD INOX-Ball

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

CIZomMILL

by HB microtec INOX-Ball

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe

AISI/ASTM/UNS

S275JR AISI 1020
) _ 1.0715 11SMn30 AISI 1215
- fﬁ?&%ﬂ'fmmz 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch, | 14542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
S 0.6030 GG30 ASTM 40B
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP / CWOO0LA UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW6E14N UNS (38500
2.0966 CuAI10Ni5Fes UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Hitzebestandige 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
: Stihle, 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348/F136
(51,52,53) Titan, 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2

E Schnittdaten - 1,5xD | 3xD | 5xD INOX-Ball | HB microtec

@1-02mm @2-03mm @3-04mm
ap=0,25xD ap=0,25xD ap=0,25xD ap=0,25xD ap=0,25xD
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
100-140 0,01-0,015 100-140 (0,015-0,035| 100-140 |0,025-0,065| 100-140 0,03-0,075 100-140 0,035 - 0,085
100-140 0,01-0,015 100-140 |[0,015-0,035| 100-140 |0,025-0,055| 100-140 0,03 - 0,065 100-140 |0,035-0,075
80-110 0,01-0,02 80-110 0,015 -0,04 80-110 0,025 - 0,055 80-110 0,035 - 0,065 80-110 0,035-0,075
70-100 0,015 -0,025 70-100 0,015 -0,04 70-100 0,025 - 0,055 70-100 0,035 - 0,065 70-100 0,035-0,075
80-140 0,015 - 0,025 80-140 0,03 - 0,045 80-140 0,025 - 0,065 80-140 0,035 - 0,065 80-140 0,035 - 0,085
80-160 0,02 -0,028 80-160 0,025 - 0,06 80-160 0,035-0,06 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,035-0,075
80-140 0,02-0,03 80-140 0,025 - 0,06 80-140 0,035-0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035-0,08
80-120 0,02 -0,035 80-120 0,025 -0,06 80-120 0,035-0,06 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 - 0,085
50 -80 0,01-0,02 50 - 80 0,01 -0,025 50 -80 0,015 - 0,05 50 - 80 0,02 - 0,06 50 -80 0,025 -0,07
50-80 0,01-0,02 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 -0,07
50-80 0,01 -0,02 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
keine Angaben eingetragen
keine Angaben eingetragen

Schnittdaten - 1,5xD | 3xD | 5xD INOX-Ball | HB microtec




ACTIONMILL

by HB micratec

INOX-Ball 260°

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-Ball 260°

INOX-Hochleistungs-Kugelkopf-
fraser 260° Geometrie, Z4 und
Uber Mitte schneidend.

ab®1,0
bis @ 10,0

INOX-Ball 260° cooled

INOX-Hochleistungs-Kugel-
kopffraser 260° Geometrie, Z4
und uber Mitte schneidend.

ab@1,0

\ /

bis @ 10,0

Die Hochleistungsbeschichtung
a-INOX garantiert hohe Stand-
zeiten und verhindert das
Verkleben der Schneide.

Integrierte Kihlkanale schiitzen
das Werkzeug bei der Zerspa-
nung von Titanlegierungen und
Edelstahlen vor Uberhitzung.

Der verstdrkte Schaftin h6
Qualitat kombiniert mit einer
optimierten Nutzlange ge-
staltet das Werkzeug robust
und Schwingungsfrei.

|
Hohe Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeiten
werden durch den Einsatz
von Feinkorn VHM mit hoher
Bruchzahigkeit ermdglicht.

ACTIONMILL Schnittdaten - 1,5xD | 3xD | 5xD INOX-Ball | HB microtec

s J P

(] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkandlen?
Dy: GL: R+
! ! (] Beschichtet™: (] (] Nein
D: Ly Z:
Schneidrichtung:
Ds: Ly (] Unbeschichtet chneidrichtung
] (] Links [ ] Rechts
3.
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

ACTIONMILL Schnittdaten - 1,5xD | 3xD | 5xD INOX-Ball | HB microtec

NEE

s




ACTIONMILL HBVicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX‘Ba” 2600 CDD/ed

D1 D2 L1 L2
Artikelnummer

(mm) I(inch) (mm) (mm) | (4xD1/ mm)

INOX-Ball 260° cooled

AM.260.100.070.IK @ 1,000 ?#0,77 @L00 0,82 4,00 6,34 0,500 25,00 60,00

N AM.260.150.120.IK @ 1,500 @115 @400 1,23 6,00 8,06 0,750 30,00 60,00

AM.260.1587.130.lK @ 1,587 1/16 ©1,22 @400 1,30 6,35 8,37 0,794 30,00 60,00

AM.260.200.170.1K @ 2,000 @153 @400 1,64 8,00 9,79 1,000 35,00 60,00

ACTIONMILL 260° Kugelkopf AM.260.2381.200.[K ©@2,381 3/32 ©183 @400 1,96 9,52 11,90 1,191 3500 60,00

¥ < Integrierte Kihlung AM.260.250.210.K @ 2,500 192 @400 205 10,00 11,52 1,250 3500 60,00

71,00 mm AM.260.300.260.K 3,000 $230 B600 246 1200 1467 1500 3500 60,00

AM.260.3175.280.[K ©@3,1775 1/8 @243 @600 261 12,70 15,28 1,588 35,00 60,00

AM.260.3968.350.IK (#3968 5/32 (3,04 (@600 3,26 15,87 18,03 1,984 35,00 60,00

_ GL AM.260.400.350.IK @ 4,000 @306 @600 3,29 16,00 18,14 2,000 35,00 60,00

: L3 - AM.260.4762.400.1K @ 4,762 3/16 ©3,65 (@6,00 3,91 19,05 20,77 2,381 35,00 84,00

: L2 % - AM.260.500.430.1K @ 5,000 ?#3,83 @800 4,11 20,00 23,02 2,500 35,00 84,00

A - AM.260.5556.460.IK @ 5,556 7/32 ©2,26 (#800 4,56 22,22 24,94 2,778 35,00 84,00

Q i l a AM.260.600.520.IK @ 6,000 @460 @800 4,93 24,00 26,49 3,000 35,00 84,00

Y AM.260.6350.550.lK @ 6,350 1/4 @487 @800 5,22 25,40 27,70 3,175 35,00 84,00

A AM.260.800.700.IK (@ 8,000 @6,13 @10,00 6,57 32,00 34,82 4,000 35,00 93,00

AM.260.1000.990.IK @ 10,000 @766 @12,00 821 40,00 43,16 5,000 35,00 101,00
a o 8
(S} IS IS

Ab Lager lieferbar.

= o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

= Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich
» Hinterschnitte moglich

m Kirzere Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Schneidend Uber Mitte

ACTIONMILL INOX-Ball 260° cooled | HB microtec ACTIONMILL INOX-Ball 260° cooled | HB microtec . .




Schnittdaten - INOX-Ball 260° cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CIZomMILL

by HB microtec lNUX’Ba/l 2600 Cooled

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe

AISI/ASTM/UNS

S275JR AISI 1020
10715 11SMn30 AISI 1215 100-140 [0,015-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 |0,026-0,065| 100-140 |0,03-0,075 100-140 |0,035 - 0,085
Stahle bis :
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 [0,015-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 |0,026-0,055| 100-140 | 0,03-0,065 100-140 |0,035-0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
Rostfreie Stihle ferritisch 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 |0,015-0,025| 80-110 0,016 - 0,04 80-110 (0,026 -0,055| 80-110 [0,035-0,065| 80-110 |0,035-0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
14435 X2CrNiMo 18-16-3 AISI 3161 70-100 (0,016 -0,032 70-100 0,016 - 0,04 70-100 0,026 - 0,055 70-100 |0,035-0,065 70-100 |0,035-0,075
. rNiMo 18-14-
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 80-140 (0,016-0,032( 80-140 0,03 - 0,045 80-140 |[0,026-0,065| 80-140 (0,035-0,065 80-140 (0,035 -0,085
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,035 80-160 0,025 - 0,06 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,035 -0,06 80-160 [0,035-0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 -0,036 80-140 0,025 - 0,06 80-140 0,035-0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035-0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 -0,036 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 -0,06 80-120 0,025 - 0,06 80-120 [0,035-0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
> 4665 NiCr22Fe18M Hastelloy X 50 -80 0,012 -0,02 50 - 80 0,015 - 0,025 50 - 80 0,015 - 0,05 50 - 80 0,02 - 0,06 50 - 80 0,025 - 0,07
Hitzebestandige : Lrecre ° astefloy
S Stihle 3.7165 TiAIGV4 ASTM B348/ F136
(51,52,53) T ! 9.9367 TIAIBND7 ASTM F1295 50-80 0,012 -0,02 50-80 0,015 -0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
o28 . 0 |
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 50-80 0,012 -0,02 50-80 0,015 -0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 -0,07
rCoMo
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
=z 55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen

Schnittdaten - INOX-Ball 260° cooled | HB microtec

ap=0,1xD

vc [m/min]

ae=0,1xD

fz [mm]

@2-@3mm

ap=0,1xD

vc [m/min]

ae=0,1xD

fz [mm]

ap=0,1xD

vc [m/min]

ae=0,1xD

fz [mm]

ap=0,1xD

vc [m/min]

ae=0,1xD

fz [mm]

?8-0 10 mm

ap=0,5xD

vc [m/min]

Schnittdaten - INOX-Ball 260° cooled | HB microtec




ACTIONMILL HBVicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INDX'Ba” 2600

D1 L2 L3
(mm) I(inch) (4xD1/ mm)| (mm)

Artikelnummer

INOX-Ball 260 °

AM.260.100.070 @ 1,000 @#0,77 @ 4,00 0,82 4,00 8,45 0,500 20,00 60,00

AM.260.150.120 @ 1,500 @115 @4,00 1,23 6,00 9,92 0,750 20,00 60,00

AM.260.1587.130 (1,587 1/16 ©1,22 @ 4,00 1,30 6,35 10,178 0,794 20,00 60,00

AM.260.200.170 @ 2,000 @153 @4,00 1,64 8,00 11,40 1,000 20,00 60,00

ACTIONMILL 260° Kugelkopf AM.260.2381.200 (@#2,381 3/32 @183 @400 1,96 9,52 12,51 1,191 20,00 60,00

B ¥ AM.260.250.210 @ 2,500 ?192 @4,00 2,05 10,00 12,87 1,250 20,00 60,00

\mo mm AM.260.300.260 @ 3,000 @230 6,00 2,46 12,00 17,09 1,500 20,00 60,00

AM.260.3175.280 @3,175 1/8 @243 @6,00 2,61 12,70 1761 1,588 20,00 60,00

AM.260.3968.350 (3,968 5/32 @3,04 (6,00 3,26 15,87 1995 1,984 20,00 60,00

_ GL AM.260.400.350 @ 4,000 ?3,06 ©@6,00 3,29 16,00 20,04 2,000 20,00 60,00

: L3 - AM.260.4762.400 @ 4,762 3/16 ©3,65 (@6,00 3,91 19,05 22,29 2,381 20,00 80,00

: L2 N - AM.260.500.430 @ 5,000 ?3,83 8,00 4,11 20,00 25,74 2,500 20,00 80,00

A - AM.260.5556.460 (#5556 7/32 (32,26 (8,00 4,56 22,22 27,37 2,778 20,00 80,00

Q i a AM.260.600.520 @ 6,000 @460 @800 4,93 24,00 28,69 3,000 20,00 80,00

Y AM.260.6350.550 @6,350 1/4 @487 @8,00 5,22 25,40 29,72 3,175 20,00 80,00

7y l AM.260.800.700 @ 8,000 @6,13 ©10,00 6,57 32,00 37,33 4,000 20,00 100,00

AM.260.1000.990 @ 10,000 @766 ©@1200 821 40,00 45,97 5,000 20,00 101,00
a o 8
(S} IS IS

Ab Lager lieferbar.

= o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

= Sehr hohe Vorschubgeschwindigkeiten moglich
» Hinterschnitte moglich

m Kirzere Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Schneidend Uber Mitte

ACTIONMILL INOX-Ball 260° | HB microtec ACTIONMILL INOX-Ball 260° | HB microtec . .




Schnittdaten - INOX-Ball 260° |—B""|ICI""E€C®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CIZomMILL

e microtec INOX-Ball 260°

ap=0,1xD ap=0,1xD ap=0,1xD ap=0,1xD ap=0,1xD

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS @1-@2mm @2-@3mm @3-@4mm ?8-@ 10 mm

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275JR AISI 1020
10715 11SMn30 AISI 1215 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 [0,026-0,065| 100-140 0,03-0,075 100-140 |0,035-0,085
: n
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 [0,026-0,055| 100-140 0,03 - 0,065 100-140 |0,035-0,075
1.7225 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stihle ferritisch 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,011 -0,025 80-110 0,016 - 0,04 80-110 0,026 - 0,055 80-110 0,035 - 0,065 80-110 0,035-0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
14435 X2CrNiMo 18-16-3 AISI 3161 70-100 0,016 - 0,032 70-100 0,016 - 0,04 70-100 0,026 - 0,055 70-100 0,035 - 0,065 70-100 0,035-0,075
. rNiMo 18-14-
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
usseisen = ,016 - O, = ,03 - 0, = ,026 - O, = ,035 - 0, = ,035 -0,
G 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 80-140 0,016 - 0,032 80-140 0,03 - 0,045 80-140 0,026 - 0,065 80-140 0,035 - 0,065 80-140 0,035 - 0,085
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,035 80-160 0,025 - 0,06 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,035-0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,036 80-140 0,025 - 0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035-0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAlIM0ONi5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,036 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
> 4665 NiCr22Fe18M Hastelloy X 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01-0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
Hitzebestandige : Lrecre ° asterioy
S Stihle 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
(51,52,53) T ! 9.9367 TIAIBND7 ASTM F1295 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01-0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
.52, ' . |
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
g g getrag
z55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen

Schnittdaten - INOX-Ball 260° | HB microtec Schnittdaten - INOX-Ball 260° | HB microtec .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec LU”IL?DD

INOX-Lollipop /\
ab@0,8 + 0,02mm
bis @ 10 = 0,02 mm _
305°

Beschichtungsfarbe:
Braun
Die Hochleistungsbeschichtung x GL .
o-INOX garantiert hohe Stand- Scharf geschliffene, positive “a
zeiten und verhindert das . . .
) Geometrien zur Vermeidung .
Verkleben der Schneide. von Sekundérgraten. ' | X
» 3Zahne. | -
L I
g § § 10%xdS" 2 D3 ||
(] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Verstarkter Schaftin h6-
Qualitit, kombiniert mit einer Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
optimierten Nutzlange. Dy: GL: Ry: .
; *, Nein Ja
Robust und schwingungsfrei. D Beschichtet - D D
D,: L+ o
D.: 7. () Unbeschichtet Schneidrichtung:
[ ] Rechts [ ] Links
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Warmeschockresistent, Feinkorn
\VHM mit hoher Bruchzahigkeit. . .
Datum, Unterschrift & Firmenstempel Kontaktperson:
I * Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

E ACTIONMILL Lollipop | HB microtec Formvorlage ACTIONMILL Lollipop | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec LD”I,DDD

. Beschich-
Artikelnummer

tung

I N OX-L OI I i p Op AMVRE0600080  a-INOX 3 0,800 - 04000 0,40 4,00 600 50,00
AMVRE.0600100  a-INOX 3 (1,000 - 0,5000 0,50 4,00 600 50,00

AMVRE.0800.120  a-INOX 3 (1,200 5 06000 0,60 4,00 8,00 50,00

AMVRE.0800150  a-INOX 3 1,500 - 07500 075 4,00 8,00 50,00

CTONMILL 01005 mm AMVRE.0800.1587 a-INOX 3  ©1587 1/16" 07935 0,79 4,00 800 60,00
AMVRE1000180  a-INOX 3 1,800 - 09000 0,90 400 10,00 60,00

AMVRE000.200  a-INOX 3 2,000 - 1,0000 1,00 400 1000 60,00

Voliradiusentgrater L1: 6,00 mm AMVRE1100.220  a-INOX 3 (2,200 - 11000 110 400 11,00 60,00
AMVRE.1100.2381  a-INOX 3  ©2381 3/32" 11905 119 4,00 11,00 60,00

< GL AMVRE1200.250  a-INOX 3 ©2500 - 1,2500 1,25 4,00 12,00 60,00
AMVRE.1400280  a-INOX 3 (2,800 5 1,46000 1,40 4,00 1400 60,00

< L1 > 15° AMVRE.1400.300  a-INOX 3 ©3,000 - 1,5000 1,50 4,00 1400 60,00

& v AMVRE1600.3175  a-INOX 3 3175 1/8" 15875 1,59 4,00 1600 60,00

i AMVRE1800.350  a-INOX 3 (3,500 - 1,7500 175 600 1800 70,00
" — _— AMVRE1800.380  a-INOX 3 (3,800 - 1,9000 1,90 600 1800 70,00
1 AMVRE.1800.3968 a-INOX 3 (3968 5/32" 19840 1,99 600 1800 70,00

- ~ - AMVRE.1800.400  a-INOX 3 (4,000 - 2,0000 2,00 600 1800 70,00
s s s AMVRE1800.420  a-INOX 3 (4,200 - 27000 210 600 18,00 70,00
AMVRE.2400.450  o-INOX 3 (4,500 5 22500 2,25 600 2400 80,00

AMVRE.2400.4762  a-INOX 3 @4762 3/16" 23810 2,38 600 2400 80,00

AMVRE.2500.500  a-INOX 3 (5000 . 2,5000 2,50 600 2500 80,00

AMVRE2500520  a-INOX 3 (5200 - 2,6000 2,60 600 2500 80,00

AMVRE.26005556  a-INOX 3  @5556 7/32" 27780 2,78 600 2600 80,00

AMVRE.2600580  o-INOX 3 5800 - 2,9000 2,90 800 2600 80,00

Hochleistungsfriser Lollipop ab @ 0,8 mm bis 10,0 mm AMVRE.2600.600  o-INOX 3 6,000 - 3,0000 3,00 800 2600 80,00

AMVRE.2600.620  o-INOX 3 6,200 - 3,7000 3,10 800 2600 80,00

AMVRE.2600.635  o-INOX 3  ©6350 1/4' 31750 3,18 800 2600 80,00

Frasen anspruchsvoller und komplexer Konturen AMVRE.2800680  a-INOX 3 @680 - 34000 340 800 2800 90,00

AMVRE.2800.700  a-INOX 3 (7,000 . 35000 3,50 800 2800 90,00

mithilfe der 305° Schneiden AMVRE.2800.800  a-INOX 3 ©8,000 - 4,0000 4,00 1000 2800 90,00

AMVRE.3000900  a-INOX 3 9,000 . 4,5000 450 1000 3000 90,00

AMVRE.3200.1000  a-INOX 3 ©10000 - 50000 5,00 12,00 3200 100,00

Es entstehen keine Sekundargrate dank der 3 Zahne

Ab Lager lieferbar.

Kurzbeschreibung:
305° +5° vollumschlingende Schneiden

Entgraten, Fasen oder Abzeilen mit einem Werkzeug Die a-INOX- Beschichtung ist sehr temperaturstabil und adhdsionsmindernd mit einer Schichtdicke von 1,5 +
0,5 pm und einer Mikroharte von (HV) 3700 + 400, max. Einsatztemperatur 1100°C.

ﬂ ACTIONMILL INOX-Lollipop | HB microtec ACTIONMILL INOX-Lollipop | HB microtec .

Fiir INOX (Edelstahl) Titan G3 bis G5; Stahl und Guss




HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Schnittdaten - Lollipop

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

\CIZomMILL

by HB micraotec LU”IpU,U

?6-@310 mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

Schnittdaten - Lollipop | HB microtec

S275JR AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,03 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02-0,03 100-140 0,03 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch,| 14542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 - 0,045 80-110 0,045 - 0,055
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,015-0,025 70-100 0,035 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,02 - 0,04 80-140 0,04 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035-0,06 80-160 0,055 - 0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,055 - 0,06
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,055 - 0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 -80 0,02 -0,03 50-80 0,03 - 0,04 50 -80 0,03 -0,05
. T 2.L665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
S Stihle 3.7165 TiAlBV4 ASTM B348/F136
L - 50-80 0,02-0,03 50-80 0,03 -0,04 50-80 0,03 - 0,05
(&5 =) Titan, 9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,02 -0,03 50-80 0,03 -0,04 50-80 0,03 -0,05
CrCoMo28 ASTM F1537
Stihle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
=55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen

Schnittdaten - Lollipop | HB microtec




ACTIONTOOLS & ENGINEERING

ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec INUX_CURD CDDIEd

INOX-CORD cooled

Ab @ 4 bis @ 12 mit

Eckenradius ER 0,3 bei @ & 4 zdhne
und ER 0,5 ab @ 6 schiitzt
die Schneidecke
Y-Formig austretende s oL
Kihlkanale schiitzen vor Die Hochleistungsbe- L \§ .
Uberhitzung schichtung a-INOX ga- & |- L1 i | _ g

rantiert hohe Standzeiten 7 - —— : = r

I y B % | | I ————
und verhindert das 3 M = oy : F=| ﬂ 8
Verkleben der Schneide —- P—— o
E' al 1onDd a5 ||
Oberflachenbehandelte
Korde"geo_r_neme, (] Bestellung  Bestellnummer: (| Anfrage
(Kantenpraparation)
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
- Dq: GL: ER:
VHM — Warmeschockre- ! (] Beschichtet™: (] Ja [ ] Nein
sistent in Ultrafeinkorn mit
S . Dz: Lq: Z:
hoher Bruchzahigkeit Schneidrich
. chneidrichtung:
Ds: Ly ] Unbeschichtet 8

[ ] Links [ ] Rechts

Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:

Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

INOX-CORD cooled

by HB microtec

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

H ACTIONMILL INOX-CORD cooled | HB microtec Formvorlage ACTIONMILL INOX-CORD cooled | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_CURD CODIEd

Artikelnummer

INOX-CORD cooled

AM.CORD.03968.10.06.1K #3968 5/32 @340 @600 1000 1800 0,30 58,00 HB

AM.CORD.04.10.06.IK @ 4,000 @350 @600 1000 1800 0,30 58,00 HB

AM.CORD.04762.14.06/K  @4762 3/16 @420 @600 1400 2000 0,30 58,00 HB

AM.CORD.05.14.06.IK @ 5,000 @420 @600 1400 2000 0,30 58,00 HB

ACTIONMILL  L1: 10,0 mm D3: 6,0 mm % AM.CORD.05556.14.06/K ~ @5556 7/32 ©500 @600 1400 22,00 0,50 58,00 HB
\Ay\A,CORD_oa,}o,oeﬁK <Innenkiihlung AM.CORD.06.14.06.IK @ 6,000 @550 @600 1400 2200 0,50 58,00 HB
produktna—me/ \m mm AM.CORD.0635.14.08/K  ©6,350 1/4 (580 @800 1400 2200 0,50 64,00 HB
AM.CORD.08.18.08.IK @ 8,000 @750 @800 1800 2600 0,50 64,00 HB

< GL > AM.CORD.10.22.10.IK @ 10,000 9,50 ©10,00 22,00 3200 0,50 73,00 HB
AM.CORD.12.26.12.IK @ 12,000 11,50 12,00 2600 3600 0,50 84,00 HB

® Flr einen Fraser mit HB-Schaft ergdnzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer z.B. AM.CORD.03968.10.06.IK.HB

Ab Lager lieferbar.

— e e e

= o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

Hochleistungs-Kordelfraser ab @4 bis @12

Schruppen anspruchsvoller Materialien wie CoCr oder INOX

Kurze Spane erhohen die Lebensdauer

Hohe Leistungsfahigkeit

Perfektes Preis-Leistungs-Verhaltnis

INOX-CORD cooled | HB microtec INOX-CORD cooled | HB microtec . . E




Schnittdaten - INOX-CORD cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CTZomMILL

by HB microtec /NUX‘CDRD CDOIEd

Werkstoffgruppe

Werkstoffgruppe

AISI/ASTM/UNS

Schnittdaten - INOX-CORD cooled | HB microtec

ap=1xD I ae=1/2xD

@ 4 mm

vc [m/min]

ap=1xD I ae=1/2xD

@6 mm

vc [m/min]

ap=1xD I ae=1/2xD

@8 mm

vc [m/min]

ap=1xD Iae=1/2xD
@ 10 mm

vc [m/min]

ap=1xD Iae=1/2xD
@12 mm

vc [m/min]

S275]R AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,03 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065 100-140 0,06 - 0,075 100-140 0,07 - 0,085
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02 -0,03 100-140 0,03 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055 100-140 0,06 - 0,065 100-140 0,07 - 0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 -0,045 80-110 0,045 - 0,055 80-110 0,055 - 0,065 80-110 0,065 - 0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
: 70-100 0,015-0,025 70-100 0,035 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055 70-100 0,055 - 0,065 70-100 0,065 - 0,075
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,02 - 0,04 80-140 0,04 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065 80-140 0,06 - 0,065 80-140 0,065 - 0,085
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,055 - 0,06 80-140 0,055 - 0,06 80-140 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,065 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 - 80 0,02 -0,03 50 - 80 0,03 -0,04 50 -80 0,03 - 0,05 50 -80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
Stahle, 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
(51,52, 53) . ; 50-80 0,02 -0,03 50-80 0,03 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05 50-80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
0% Itan, 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,02 -0,03 50-80 0,03 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05 50-80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 keine Angaben eingetragen

Schnittdaten INOX-CORD cooled | HB microtec

- A




ACTIONMILL HBlicrotec

by HB microtec INDX_HPC CDDIEd

INOX-HPC cooled

Ab @ 4 bis @ 12 mit

Eckenradius ER0,3 bei @ 4 4 Zahne
und ER 0,5 ab @ 6 schiitzt

die Schneidecke

Vi

Y-Formig austretende
Kihlkanale schiitzen vor

Uberhitzung Die Hochleistungsbe- % Al . e
schichtung a-INOX ga- | J ; = . T T : i .
rantiert hohe Standzeiten B . 2 : : g
und verhindert das ' ] ] T el i
Verkleben der Schneide s & T N
Oberflachenbehandelte
HPC-Geometrie
(Kantenpréparation) | ] Bestellung  Bestellnummer: [ ] Anfrage
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
Dq: GL: ER:
! (] Beschichtet™: (] a (] Nein
Dy Lq: Z:
VHM — Warmeschockre- . Schneidrichtung:
/ sistent in Ultrafeinkorn mit Ds: L2 (] Unbeschichtet &
hoher Bruchzahigkeit D Links D Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
O
=
s}
8
§ Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
>Q<
£

o
2
8
§
. g
@
T
3

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec Formvorlage ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INDX_HPC CODIEd

Artikelnummer

INOX-HPC cooled

AM.HPC.03968.10.06.IK @ 3,968 5/32 @ 3,40 @#6,00 1000 1800 0,30 58,00 .HB
AM.HPC.04.10.06.IK @ 4,000 @ 3,50 @600 1000 1800 0,30 58,00 .HB

==\
S

)

AM.HPC.04762.14.06.IK P 4,762 3/16 @ 4,20 6,00 1400 20,00 0,30 58,00 .HB

AM.HPC.05.14.06.IK @ 5,000 @420 @600 1400 2000 030 5800  .HB

ACTIONMILL L1: 10,0 mm D3:6,0 mm % AMHPCO05556.14.06/K  @5556  7/32 @500 @600 1400 2200 050 5800  .HB
B7W|,Hm_oﬁ*o,oe’ﬂK < Innenkiihlung AM.HPC.06.14.06.IK @ 6,000 @550 @600 1400 2200 050 5800  .HB
produktna—me/ \m mm AM.HPC.0635.14.08.IK 6350  1/4 @580 @800 1400 2200 050 6400  .HB
AM.HPC.08.18.08.IK @ 8,000 @750 @800 1800 2600 050 6400  .HB

AM.HPC.10.22.10.IK @ 10,000 @950 @1000 2200 3200 050 7300 .HB

AM.HPC.12.26.12.IK @ 12,000 1150 @1200 2600 3600 050 8400 .HB

® Fir einen Fraser mit HB-Schaft ergdnzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer z.B. AM.HPC.03968.10.06.IK.HB

Ab Lager lieferbar.

= o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

Hochleistungs-HPC-Frdser ab @4 bis @312

Schruppen & Schlichten anspruchsvoller Materialien

wie CoCr oder INOX

= Hohe Lebensdauer und Prozesssicherheit

Universell einsetzbar

Perfektes Preis-Leistungs-Verhaltnis

INOX-HPC cooled | HB microtec INOX-HPC cooled | HB microtec . . H




Schnittdaten - INOX-HPC cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CTZomMILL

by HB microtec INOX-HPC cooled

ap=1xD Iae=1/2xD ap=1xD Iae=1/2xD ap=1xD Iae=1/2xD

ap=1xD I ae=1/2xD

ap=1xD I ae=1/2xD

@ & mm @ 6 mm @ 8 mm @ 10 mm @ 12 mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

Schnittdaten - INOX-HPC cooled | HB microtec

S275]R AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,03 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065 100-140 0,06 - 0,075 100-140 0,07 - 0,085
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02 -0,03 100-140 0,03 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055 100-140 0,06 - 0,065 100-140 0,07 - 0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 -0,045 80-110 0,045 - 0,055 80-110 0,055 - 0,065 80-110 0,065 - 0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
: 70-100 0,015-0,025 70-100 0,035 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055 70-100 0,055 - 0,065 70-100 0,065 - 0,075
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,02 - 0,04 80-140 0,04 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065 80-140 0,06 - 0,065 80-140 0,065 - 0,085
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,055 - 0,06 80-140 0,055 - 0,06 80-140 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,065 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 - 80 0,02 -0,03 50 - 80 0,03 -0,04 50 -80 0,03 - 0,05 50 -80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
Stahle, 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
(51,52, 53) . ; 50-80 0,02 -0,03 50-80 0,03 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05 50-80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
0% Itan, 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,02 -0,03 50-80 0,03 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05 50-80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 keine Angaben eingetragen

Schnittdaten INOX-HPC cooled | HB microtec

B -




ACTTONMILL HBlicrotec

by HB microtec INOX-Finish cooled

INOX-Finish cooled

Ab @ 4 bis @ 12 mit 6 Zahne
vibrationsfreie Bearbeitung durch
ungleiche Teilung

Geschiitzte und scharf
ausgefiihrte Eckenfase

L

Y-Formig austretende
Kihlkanale schiitzen vor

Hochleistungsbeschichtungen

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

L o
Uberhitzung garantieren lange Standzeiten g | . -
und verhindern das verkleben . TS — -
der Schneiden 5 ‘> D _ | [ o
o 8
{ e ! '_| i i
ol ai 1|:"\['.‘l'l‘rl‘|'“ .
/ | s &
Oberflachenbehandelte
Schneidengeometrie (] Bestellung  Bestellnummer: (| Anfrage
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
- . . Dq: GL: EF: . * .
VHM — Warmeschockresistent in (] Beschichtet™: (] Ja [ ] Nein
Ultrafeinkorn mit hoher Bruch-
ey . Dz: Lq: Z:
zahigkeit Schneidricht
chneidrichtung:
Ds: Ly: ] Unbeschichtet 8
[ ] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
:l. :
I~y
E : Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
=2
S
|I:'I
u
-

by HB microtec

ﬂ ACTIONMILL INOX-Finish cooled | HB microtec Formvorlage ACTIONMILL | HB microtec . . H




ACTIONMILL HBVicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Finish cooled

Artikelnummer

2xD INOX-Finish cooled

AM.FINISH.03968.10.06.IK.01 @ 3,968 5/32 @340 @600 10,00 1800 0,03 58,00 .HB

AM.FINISH.04.10.06.1K.01 @ 4,000 $#350 @600 10,00 1800 0,03 58,00 .HB
AM.FINISH.04762.14.06.IK.01 @ 4,762 3/16 @420 @600 1400 2000 0,03 58,00 .HB

AM.FINISH.05.14.06.1K.01 @ 5,000 @420 @600 1400 2000 0,03 58,00 .HB

ACTIONMILL  L1:10,0 mm D3:6,0 mm AM.FINISH.05556.14.06.IK.01 @ 5,556 7/32 #500 @600 1400 22,00 0,03 58,00 .HB

AM.FINISH.OA.?0.0éIK <—Innenkiihlung AM.FINISH.06.14.06.1K.01 @ 6,000 @550 @600 1400 22,00 0,03 58,00 .HB

AM.FINISH.0635.14.08.1K.01 ? 6,350 1/4 $#580 (@800 1400 22,00 0,03 64,00 .HB

Produktname D1: 4,0 mm
AM.FINISH.08.18.08.1K.01 @ 8,000 @750 @800 1800 2600 0,05 64,00 .HB
< GL > AM.FINISH.10.22.10.1K.01 @ 10,000 @950 (10,00 22,00 32,00 0,05 73,00 .HB
AM.FINISH.12.26.12.IK.01 @ 12,000 @#11,50 @12,00 26,00 3600 0,05 84,00 .HB

® Flr einen Fraser mit HB-Schaft erganzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer z.B. AM.FINISH.03968.10.06.IK.01.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

= o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

» Geschitzte- und scharf ausgefihrte Fraser Ecke

Hochleistungs-Schlichtfraser ab @4 bis @12 mit 26

= Schlichten anspruchsvoller Materialien wie CoCr oder INOX

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Hohe Lebensdauer und Prozesssicherheit

100 2xD INOX-Finish cooled | HB microtec 2xD INOX-Finish cooled | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Finish cooled

Artikelnummer

3xD INOX-Finish cooled

@ AM.FINISH.03968.13.06.IK.01 @ 3,968 5/32 @340 @600 13,00 1800 0,03 58,00 .HB
A AM.FINISH.04.13.06.1K.01 @ 4,000 $#350 @600 13,00 1800 0,03 58,00 .HB
AM.FINISH.04762.15.06.IK.01 (@ 4,762 3/16 @420 @600 1500 2000 0,03 58,00 .HB

AM.FINISH.05.15.06.IK.01 @ 5,000 @420 @600 1500 2000 0,03 58,00 .HB

ACTIONMILL  L1:10,0 mm D3:6,0 mm AM.FINISH.05556.18.06.IK.01 @ 5,556 7/32 #500 @600 1800 22,00 0,03 58,00 .HB

AM,FINISH,OA}0,0éIK < Innenkiihlung AM.FINISH.06.18.06.1K.01 @ 6,000 @550 @600 1800 2200 003 5800  .HB

AM.FINISH.0635.20.08.1K.01 ? 6,350 1/4 $#580 (@800 2000 2200 0,03 64,00 .HB

Produktname D1: 4,0 mm
AM.FINISH.08.24.08.1K.01 @ 8,000 @750 @800 2400 2600 0,05 64,00 .HB
< GL > AM.FINISH.10.30.10.1K.01 @ 10,000 ?#9,50 (10,00 30,00 32,00 0,05 73,00 .HB
AM.FINISH.12.36.12.IK.01 @ 12,000 @11,50 @12,00 36,00 3600 0,05 84,00 .HB

® Flr einen Fraser mit HB-Schaft erganzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer z.B. AM.FINISH.03968.10.06.IK.01.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

= o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

» Geschitzte- und scharf ausgefihrte Fraser Ecke

Hochleistungs-Schlichtfraser ab @4 bis @12 mit 26

= Schlichten anspruchsvoller Materialien wie CoCr oder INOX

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Hohe Lebensdauer und Prozesssicherheit

102 3xD INOX-Finish cooled | HB microtec 3xD INOX-Finish cooled | HB microtec . .




Schnittdaten - INOX-Finish cooled

icrotec”

BACTIONTOOLS & ENGINEERING

CIZomMILL

INOX-Finish cooled

by HB microtec

Werkstoffgruppe

(S1,52,53)

104

Werkstoffgruppe

S275]R

AISI/ASTM/UNS

AISI 1020

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

ap=L1 Iae=0,06xD1

@ 4 mm

vc [m/min]

100-200 0,02 - 0,035

ELETN| Iae=0,06xD1

@6 mm

vc [m/min]

100-200 0,03 - 0,045

ELETN| Iae=0,06xD1

@8 mm

vc [m/min]

100-200 0,05 - 0,065

ap=L1 Iae=0,06xD1
@ 10 mm

vc [m/min] | vc[m/min]

100-200 0,06 - 0,075

ap=L1 I ae=0,06xD1
® 12 mm

vc [m/min]

100-200 0,07 - 0,085

100-200 0,02 -0,03

100-200 0,03 -0,04

100-200 0,05 - 0,055

100-200 0,06 - 0,065

100-200 0,07 - 0,075

80-110 0,02-0,03

80-110 0,035 -0,045

80-110 0,045 - 0,055

80-110 0,055 - 0,065

80-110 0,065 -0,075

70-100 0,015-0,025

70-100 0,035-0,045

70-100 0,045 - 0,055

70-100 0,055 - 0,065

70-100 0,065-0,075

80-170 0,02 - 0,04

80-170 0,04 - 0,055

80-170 0,05 - 0,065

80-170 0,06 - 0,065

80-170 0,065 - 0,085

80-160 0,02 -0,04

80-160 0,035-0,06

80-160 0,055 -0,06

80-160 0,055 -0,06

80-160 0,065-0,075

100-200 0,02 - 0,045

100-200 0,035 -0,06

100-200 0,055 - 0,06

100-200 0,055 - 0,06

100-200 0,065 - 0,08

80-120 0,02 - 0,045

80-120 0,035-0,06

80-120 0,055 - 0,06

80-120 0,055 - 0,06

80-120 0,065 - 0,085

50 - 80 0,02 -0,03

50 - 80 0,03 - 0,04

50 -80 0,03 -0,05

50 -80 0,04 - 0,06

50 -80 0,05 -0,07

40-70 0,02-0,03

40-70 0,03 - 0,04

40-70 0,03 - 0,05

40-70 0,04 - 0,06

40-70 0,05 -0,07

25-40 0,02-0,03

25-40 0,03 - 0,04

25-40 0,03 -0,05

25-40 0,04 - 0,06

25-40 0,05 -0,07

o 1.0715 11SMn30 AISI 1215
- fﬁ?&%ﬂ'fmmz 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stihle ferritisch | 14542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
Cusseisen 0.6030 GG30 ASTM 40B
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP / CWOOLA UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Hitzebestandige 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Stahle, 3.7165 TiAlBV4 ASTM B348/F136
Titan, 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2

keine Angaben eingetragen

Schnittdaten - INOX-Finish cooled | HB microtec

keine Angaben eingetragen

Schnittdaten INOX-Finish cooled | HB microtec
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-FinishXL

INOX-FinishXL

Ab @ 4 bis @ 12 mit 6 Zahne

Geschiitzte und scharf vibrationsfreie Bearbeitung durch
ausgefiihrte Eckenfase \ ungleiche Teilung

S il

Hochleistungsbeschichtungen .

garantieren lange Standzeiten - L
und verhindern das verkleben __ |

= e T, 1T 3 T
der Schneiden g T : : hoH i H :
8 - 2
o o reeb nase ||
/ Bl &
Oberflachenbehandelte
Schneidengeometrie (] Bestellung  Bestellnummer: (| Anfrage
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
- . . Dq: GL: EF: . * .
VHM — Warmeschockresistent in (] Beschichtet™: (] Ja [ ] Nein
Ultrafeinkorn mit hoher Bruch-
s . Dz: Lq: Z:
zahigkeit Schneidricht
chneidrichtung:
Ds: Ly ] Unbeschichtet Idrichtung
[ ] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
< Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
a
)
|
u
\

by HB microtec

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

106 ACTIONMILL INOX-FinishXL | HB microtec Formvorlage ACTIONMILL | HB microtec . .




ACTIONMILL HBlicr tec

by HB microtec INOX-FinishXL

Artikelnummer

AM.FINISH.03968.16.06.XL.01 @ 3,968 5/32 @340 @6,00 16,00 20,00 0,03 83,00 .HB
AM.FINISH.04.16.06.XL.01 @ 4,000 $#350 @600 16,00 20,00 0,03 83,00 .HB

4xD INOX-FinishXL O

AM.FINISH.04762.20.06.XL.01 (@ 4,762 3/16 @420 @600 20,00 25,00 0,03 83,00 .HB
AM.FINISH.05.20.06.XL.01 @ 5,000 @420 @6,00 20,00 25,00 0,03 83,00 .HB

ACTIONMILL  L1:10,0 mm D3:6,0 mm AM.FINISH.05556.22.06.XL.01 @ 5,556 7/32 $#500 @600 2200 2500 0,03 83,00 .HB

X
Y

<—XL lange Variante AM.FINISH.06.24.06.XL.01 @ 6,000 @550 @600 2400 2800 0,03 83,00 .HB

AM.FINISH.0635.25.08.XL.01 ? 6,350 1/4 580 @800 2500 28,00 0,03 83,00 .HB

Produktname D1: 4,0 mm
AM.FINISH.08.32.08.XL.01 @ 8,000 @750 @800 32,00 36,00 0,05 83,00 .HB
AM.FINISH.10.40.10.XL.01 @ 10,000 #9550 @10,00 40,00 44,00 0,05 101,00 .HB
AM.FINISH.12.48.12.XL.01 @ 12,000 @11,50 @12,00 48,00 52,00 0,05 110,00 .HB

m Flr einen Fraser mit HB-Schaft ergdanzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer z.B. AM.FINISH.03968.16.06.XL.01.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

» Geschitzte- und scharf ausgefihrte Fraser Ecke

Hochleistungs-Schlichtfraser ab @4 bis @12 mit 26

= Schlichten anspruchsvoller Materialien wie CoCr oder INOX

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Hohe Lebensdauer und Prozesssicherheit

108 4xD INOX-FinishXL | HB microtec 4xD INOX-FinishXL | HB microtec . .




ACTIONMILL HBlicr tec

by HB microtec INOX-FinishXXL

Artikelnummer

AM.FINISH.03968.20.06.XL..01 @ 3,968 5/32 @340 @6,00 20,00 20,00 0,03 83,00 .HB
AM.FINISH.04.20.06.XL.01 @ 4,000 $#350 @6,00 2000 20,00 0,03 83,00 .HB

5xD INOX-FinishXXL O

AM.FINISH.04762.25.06.XL.01 (@ 4,762 3/16 @420 @600 2500 25,00 0,03 83,00 .HB
AM.FINISH.05.25.06.XL.01 @ 5,000 @420 @6,00 2500 25,00 0,03 83,00 .HB

ACTIONMILL  L1:10,0 mm D3:6,0 mm AM.FINISH.05556.30.06.XL.01 @ 5,556 7/32 $#500 @600 3000 2500 0,03 83,00 .HB

X
Y

<—XL lange Variante AM.FINISH.06.30.06.XL.01 @ 6,000 @550 @600 3000 2800 0,03 83,00 .HB

AM.FINISH.0635.32.08.XL.01 ? 6,350 1/4 $#580 @800 32,00 2800 0,03 83,00 .HB

Produktname D1: 4,0 mm
AM.FINISH.08.40.08.XL.01 @ 8,000 @750 @800 40,00 36,00 0,05 83,00 .HB
AM.FINISH.10.50.10.XL.01 @ 10,000 #9550 @10,00 50,00 44,00 0,05 101,00 .HB
AM.FINISH.12.60.12.XL.01 @ 12,000 @11,50 @12,00 60,00 52,00 0,05 110,00 .HB

m Fir einen Fraser mit HB-Schaft erganzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer z.B. AM.FINISH.03968.20.06.XL.01.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

» Geschitzte- und scharf ausgefihrte Fraser Ecke

Hochleistungs-Schlichtfraser ab @4 bis @12 mit 26

= Schlichten anspruchsvoller Materialien wie CoCr oder INOX

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Hohe Lebensdauer und Prozesssicherheit

110 5xD INOX-FinishXXL | HB microtec 5xD INOX-FinishXXL | HB microtec . .




Schnittdaten - INOX-FinishXL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CTZomMILL

by HB microtec INOX-FinishXL

\CTZomMILL

by HB microtec INOX-FinishXXL

ELETN| Iae=0,05xD1 ap=L1 Iae=0,05xD1 ap=L1 I ae=0,05xD1

ELETN| Iae=0,05xD1

ap=L1 Iae=0,05xD1

@ & mm @ 6 mm @ 8 mm @ 10 mm ® 12 mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vc[m/min] vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-200 0,02-0,03 100-200 0,03 - 0,04 100-200 0,05 - 0,055 100-200 0,06 - 0,065 100-200 0,07 - 0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 -0,045 80-110 0,045 - 0,055 80-110 0,055 - 0,065 80-110 0,065 -0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
: 70-100 0,015-0,025 70-100 0,035 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055 70-100 0,055 - 0,065 70-100 0,065 - 0,075
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-170 0,02 - 0,04 80-170 0,04 - 0,055 80-170 0,05 - 0,065 80-170 0,06 - 0,065 80-170 0,065 - 0,085
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 100-200 0,02 - 0,045 100-200 0,035 -0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,065 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 - 80 0,02 -0,03 50 - 80 0,03 -0,04 50 -80 0,03 - 0,05 50 -80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
Stahle, 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
(51,52, 53) . ; 40-70 0,02 -0,03 40-70 0,03 - 0,04 40-70 0,03 - 0,05 40-70 0,04 - 0,06 40-70 0,05-0,07
0% Itan, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
25-40 0,02 -0,03 25-40 0,03 - 0,04 25-40 0,03 - 0,05 25-40 0,04 - 0,06 25-40 0,05-0,07
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
112 Schnittdaten - INOX-FinishXL | HB microtec Schnittdaten INOX-FinishXL | HB microtec .




ACTTONMILL HBlicrotec

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

INOX-Trochoid cooled

Ab @ 4 bis @ 12 mit

6 Zahne, vibrationsfreie
Bearbeitung durch
ungleiche Teilung

Geschiitzte und scharf
ausgefiihrte Fraserecke

Spanteiler zum prozess- ]
sicheren Schruppen von
Taschen und Konturen /B [

Die Hochleistungsbe- | u .
schichtung a-INOX ga- £+ ! : %
rantiert hohe Standzeiten = 1 | =
und verhindert das
Verkleben der Schneide

ooz |

o wnbaeay ||

. Aatad Spastepoher - 3% wn 01

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Oberflachenbehandelte
Schneidengeometrie (] Bestellung  Bestellnummer: (| Anfrage
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
- Dq: GL: ER:
VHM — Warmeschockre- ! (] Beschichtet™: (] a (] Nein
sistent in Ultrafeinkorn mit
s . Dz: Lq: Z:
hoher Bruchzdhigkeit Schneidrich
chneidrichtung:
Ds: Ly: ] Unbeschichtet 8
[ ] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
O
9
Q
S
S Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
u
£
S
=
"y

114 ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled | HB microtec Formvorlage ACTIONMILL | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

Artikelnummer

2xD INOX-Trochoid cooled

AM.TROCHO0.03968.10.06.IK.01 @ 3,968 5/32" @340 @600 10,00 18,00 0,03 58,00 .HB

AM.TROCHO.04.10.06.1K.01 @ 4,000 $#350 @600 10,00 18,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO.04762.14.06.IK.01 @ 4,762 3/16" @420 @600 1400 20,00 0,03 5800 .HB
AM.TROCHO.05.14.06.1K.01 3 5,000 PpL20 ©P6,00 1400 20,00 0,03 5800 .HB

ACTIONMILL ~ D1:4,0 mm L1: 10,0 mm AM.TROCHO0.05556.14.06.IK.01 @ 5,556 7/32" $#500 @600 1400 22,00 0,03 58,00 .HB

AM,TROCHO})A,1({O6,|K,01 <—Beschichtung AM.TROCHO.06.14.06.1K.01 @ 6,000 @550 @600 1400 22,00 0,03 58,00 .HB
A X

AM.TROCHO0.0635.14.08.1K.01 ? 6,350 1/4" $#580 @800 1400 22,00 0,03 64,00 .HB

Produktname  D3:6,0 mm Innenkuhlung
AM.TROCHO.08.18.08.I1K.01 8,000 750 @800 1800 26,00 0,05 64,00 .HB
GL AM.TROCHO.10.22.10.IK.01 ? 10,000 $#9,50 @10,00 22,00 32,00 0,05 73,00 .HB
AM.TROCHO0.12.26.12.1K.01 ? 12,000 ?11,50 @12,00 26,00 36,00 0,05 84,00 .HB

® Flr einen Fraser mit HB-Schaft ergdnzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer z.B. AM.CORD.03968.10.06.IK.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

= o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung

Spezielle Schneidkantenausfihrung zur Schwingungsdampfung

m Innere Kihlschmierstoff-Zufuhr, Y-Austritt

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschltzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke

116 2xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec 2xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

Artikelnummer

3xD INOX-Trochoid cooled

AM.TROCHO0.03968.13.06.IK.01 @ 3,968 5/32" @340 @600 13,00 18,00 0,03 58,00 .HB

AM.TROCHO.04.13.06.1K.01 @ 4,000 $#350 @600 13,00 18,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO.04762.15.06.IK.01 @ 4,762 3/16" @420 @600 1500 20,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO0.05.15.06.1K.01 3 5,000 @420 @600 1500 20,00 0,03 58,00 .HB

ACTIONMILL ~ D1:4,0 mm L1: 10,0 mm AMTROCHO0.05556.18.06.IK.01 @ 5,556 7/32" @500 @600 1800 22,00 0,03 58,00 .HB

AM,TROCHO})A,‘]C{OGIK,O‘]<—Beschichtung AM.TROCHO.06.18.06.IK.01 @ 6,000 @550 @600 1800 2200 003 5800 .HB
A X

AM.TROCHO0.0635.20.08.1K.01 ? 6,350 1/4" $#580 @800 20,00 24,00 0,03 64,00 .HB

Produktname  D3:6,0 mm Innenkuhlung
AM.TROCHO0.08.24.08.1K.01 8,000 @750 @800 2400 2800 0,05 64,00 .HB
GL AM.TROCHO.10.30.10.1K.01 @ 10,000 $#9,50 (@10,00 30,00 36,00 0,05 73,00 .HB
AM.TROCHO0.12.36.12.IK.01 @ 12,000 $11,50 $12,00 36,00 40,00 0,05 84,00 .HB

® Flr einen Fraser mit HB-Schaft ergdnzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer z.B. AM.TROCH0.03968.13.06.IK.01.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

= o-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung

Spezielle Schneidkantenausfihrung zur Schwingungsdampfung

m Innere Kihlschmierstoff-Zufuhr, Y-Austritt

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschltzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke

118 3xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec 3xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec . .




Schnittdaten - INOX-Trochoid cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CIZomMILL

by HB microtec lNUX-TI‘DChUid cooled

ELETN| Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 I ae=0,06xD1

ELETN| Iae=0,06xD1

ap=L1 Iae=0,06xD1

@ & mm @ 6 mm @ 8 mm @ 10 mm ® 12 mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vc[m/min] vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-200 0,02-0,03 100-200 0,03 - 0,04 100-200 0,05 - 0,055 100-200 0,06 - 0,065 100-200 0,07 - 0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 -0,045 80-110 0,045 - 0,055 80-110 0,055 - 0,065 80-110 0,065 -0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
: 70-100 0,015-0,025 70-100 0,035 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055 70-100 0,055 - 0,065 70-100 0,065 - 0,075
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-170 0,02 - 0,04 80-170 0,04 - 0,055 80-170 0,05 - 0,065 80-170 0,06 - 0,065 80-170 0,065 - 0,085
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 100-200 0,02 - 0,045 100-200 0,035 -0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,065 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 - 80 0,02 -0,03 50 - 80 0,03 -0,04 50 -80 0,03 - 0,05 50 -80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
Stahle, 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
(51,52, 53) . ; 40-70 0,02 -0,03 40-70 0,03 - 0,04 40-70 0,03 - 0,05 40-70 0,04 - 0,06 40-70 0,05-0,07
0% Itan, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
25-40 0,02 -0,03 25-40 0,03 - 0,04 25-40 0,03 - 0,05 25-40 0,04 - 0,06 25-40 0,05-0,07
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
120 Schnittdaten - INOX-Trochoid cooled | HB microtec Schnittdaten - INOX-Trochoid cooled | HB microtec .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-TrochoidXL

INOX-TrochoidXL

Ab @ 4 bis @ 12 mit

Geschiitzte und scharf Zzaf;ni Vlbrztlor:frele
ausgefiihrte Fraserecke earbeltung durc

ungleiche Teilung

Spanteiler zum prozess-
sicheren Schruppen von
Taschen und Konturen

Die Hochleistungsbe- | g
schichtung a-INOX ga- L u )
rantiert hohe Standzeiten
und verhindert das L s 9 . e | 1 ¥ |
Verkleben der Schneide g = Uaniidy | L

o
[lE L]

bkt Spardeectar - 13% e OF

Oberflachenbehandelte
Schneidengeometrie ) Bestellung  Bestellnummer: ) Anfrage
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
- Dq: GL: ER:
VHM — Warmeschockre- ! (] Beschichtet™: (] a (] Nein
sistent in Ultrafeinkorn mit
S . Dz: Lq: Z:
hoher Bruchzdhigkeit Schneidrich
chneidrichtung:
Ds: Ly: ] Unbeschichtet 8
[ ] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
|
3
£
S Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
L
Q
S

by HB microtec

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-TrochoidXL

Artikelnummer

4xD INOX-TrochoidXL

AM.TROCHO0.03968.16.06.XL.01 ©3,968 5/32" @340 @600 16,00 20,00 0,03 83,00 .HB
AM.TROCHO.04.16.06.XL.01 @ 4,000 $#350 @600 16,00 20,00 0,03 83,00 .HB
AM.TROCHO.04762.20.06. XL.01 @4,762  3/16" @420 @6,00 20,00 25,00 0,03 83,00 .HB
AM.TROCHO0.05.20.06.XL.01 @ 5,000 @420 @600 2000 2500 0,03 83,00 .HB
AMTROCHO0.05556.22.06.XL.01 @5,556  7/32" (@500 @600 22,00 2500 0,03 83,00 .HB

ACTIONMILL  D7: 4,0 mm L1: 16,0 mm
AM,TROCHO?)AJ(S%, 06.X.01<Beschichtung AMTROCHO0.06.24.06.XL.01 © 6,000 @550 @600 2400 2800 003 8300 .HB

Produktname  D3:6.0 mmﬂ \XL lange Variante AMTROCHO0.0635.25.08XL01  @6350  1/4" @580 (800 2500 2800 003 8300 .HB
AMTROCHO0.08.32.08.XL.01 8,000 @750 @800 3200 3600 005 8300 .HB

< GL AMTROCHO.10.40.10.XL.01 @ 10,000 @950 @1000 40,00 4400 005 10100 .HB
AMTROCHO.12.48.12.XL.01 @ 12,000 11,50 @12,00 4800 5200 005 11000 .HB

m Flr einen Fraser mit HB-Schaft erganzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer z.B. AM.TROCH0.03968.16.06.XL.01.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung und ungleiche Drall Winkel

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

m Hochleistungswerkzeug zur trochoidalen Bearbeitung mit 4xD Schneidenlange

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschltzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke

124 4xD INOX-TrochoidXL | HB microtec 4xD INOX-TrochoidXL | HB microtec . .
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by HB microtec INOX-TrochoidXXL

Artikelnummer

AM.TROCHO0.03968.20.06.XL.01 ©@3,968 5/32" (@340 @6,00 20,00 24,00 0,03 83,00 .HB
AM.TROCHO.04.20.06.XL.01 @ 4,000 $#350 @600 20,00 24,00 0,03 83,00 .HB

5xD INOX-TrochoidXXL O

AMTROCHO.04762.25.06. XL.01 @4,762 3/16" @420 @600 2500 29,00 0,03 83,00 .HB

L

AM.TROCHO.05.25.06.XL.01 @ 5,000 @420 @600 2500 29,00 0,03 83,00 .HB
AMTROCHO0.05556.30.06.XL.01 @5556 7/32" (@500 @600 30,00 3400 0,03 83,00 .HB

ACTIONMILL  D7: 4,0 mm L1: 16,0 mm
AM,TROCHO}M{ 06.X.01<Beschichtung AM.TROCHO.06.30.06 XL.01 @ 6,000 @550 @600 3000 3400 003 8300 .HB

Produktname  D3:6.0 mmﬂ \XL lange Variante AMTROCH0.0635.32.08XL01  ©6,350 1/4" @580 @800 3200 3600 003 8300 .HB
AMTROCHO.08.40.08.XL.01 8,000 @750 @800 40,00 4400 005 8300 .HB

< GL > AMTROCHO.10.50.10.XL.01 @ 10,000 @950 @1000 50,00 5400 005 101,00 .HB
AM.TROCHO.12.60.12.XL.01 @ 12,000 1150 @12,00 6000 6400 005 110,00 HB

m Flr einen Fraser mit HB-Schaft erganzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer z.B. AM.TROCH0.03968.20.06.XL.01.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung und ungleiche Drall Winkel

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

m Hochleistungswerkzeug zur trochoidalen Bearbeitung mit 4xD Schneidenlange

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschltzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke
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Schnittdaten - INOX-TrochoidXL & XXL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CIZomMILL

by HB microtec INOX-TrochoidXL

CIZomMILL

by HB microtec INOX-TrochoidXXL

ELETN| Iae=0,05xD1 ap=L1 Iae=0,05xD1 ap=L1 I ae=0,05xD1

ELETN| Iae=0,05xD1

ap=L1 Iae=0,05xD1

@ & mm @ 6 mm @ 8 mm @ 10 mm ® 12 mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vc[m/min] vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-200 0,02-0,03 100-200 0,03 - 0,04 100-200 0,05 - 0,055 100-200 0,06 - 0,065 100-200 0,07 - 0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 -0,045 80-110 0,045 - 0,055 80-110 0,055 - 0,065 80-110 0,065 -0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
: 70-100 0,015-0,025 70-100 0,035 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055 70-100 0,055 - 0,065 70-100 0,065 - 0,075
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-170 0,02 - 0,04 80-170 0,04 - 0,055 80-170 0,05 - 0,065 80-170 0,06 - 0,065 80-170 0,065 - 0,085
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 100-200 0,02 - 0,045 100-200 0,035 -0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,065 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 - 80 0,02 -0,03 50 - 80 0,03 -0,04 50 -80 0,03 - 0,05 50 -80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
Stahle, 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
(51,52, 53) . ; 40-70 0,02 -0,03 40-70 0,03 - 0,04 40-70 0,03 - 0,05 40-70 0,04 - 0,06 40-70 0,05-0,07
0% Itan, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
25-40 0,02 -0,03 25-40 0,03 - 0,04 25-40 0,03 - 0,05 25-40 0,04 - 0,06 25-40 0,05-0,07
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
128 Schnittdaten - INOX-TrochoidXL & XXL | HB microtec Schnittdaten INOX-TrochoidXL | HB microtec .
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by HB micraotec

T-SLOT

Beschreibung

Der HB microtec® ,T-Nutenfraser” ACTIONMILL® T-
SLOT ist aufgrund seiner Performance und Vielfalt
genau das richtige Allzweckwerkzeug zum Fertigen
von T-Nuten. Der ACTIONMILL® T-SLOT zeichnet sich
durch herausragende Standzeiten und uberdurch-
schnittlich hohe Schnittwerte aus. Der positive Ne-
beneffekt fur Sie: Kurzere Durchlaufzeiten und das
Entfallen von lastigen Werkzeugwechsel.

Eine ausgekliigelte und speziell dafiir konzipierte
Schneidengeometrie in Kombination mit einer spie-
gelglatten Oberflache, auf welcher eine Hochleis-
tungsbeschichtung aufgetragen wird, gewdhrleisten
dem Anwender maximale Perfomance fir jedes Bau-
teil.

Der Schaft, der aus einem eigenentwickeltes Ultra-
feinkorn-Vollhartmetall mit den innovativen Kiihlka-
nalen besteht, ist unsere Basis fiir den T-SLOT und lhr
Benefit flr eine bestmogliche Zerspanung.

Die Individualisierung macht den ACTIONMILL® T-
SLOT erst so richtig stark. Von @0,8 bis @40 ist fiir
jede Applikation etwas dabei.

Unsere Kunden schatzen die Einsatzmoglichkeiten in
den verschiedensten und anspruchsvollsten Werk-
stoffen. Ganz gleich ob Titan Grade 5 (Ti6Al4V) oder
der klassische Edelstahl X20Cr13 (1.4021).

Der ACTIONMILL® T-SLOT kann sie alle.

Als Semi-Standard ist der ACTIONMILL® T-SLOT
schnell bei Ihnen im Einsatz und sorgt fir Action.

130

Wenn es um Leistung geht kommt es oft auf die De-
tails an. Ihr individueller ACTIONMILL® T-SLOT wird
spezifisch fir Ihre Anwendung, lhren Werkstoff, Ihr
Bauteil abgestimmt.

Wir verrunden die Schneidkanten und geben dem
Werkzeug wortwdrtlich den Feinschliff und somit die
Extraklasse.

Den ACTIONMILL® T-SLOT gibt es in zwei
Varianten.

ACTIONMILL® T-SLOT cooled — mit integrierten Kiihl-
kandlen, diese sorgen flr ein besseres Herausspllen
der Spane.

ACTIONMILL® T-SLOT - ohne Kiihlkandle, als klassi-
sche Variante.

HB microtec® steht fiir Actiontools und Engineering.
Eine professionelle Beratung und allumfassende Be-
treuung sind wichtige Bestandteile unserer Philoso-
phie.

Wir entwickeln gemeinsam fiir Sie und mit lhnen Ih-
ren maldgeschliffenen T-Nutenfraser.

Beschreibung | HB microtec

GL;
15°
L2 o
% 8 \
T
= i
i o P 10% x45° zu D3
=) o
a8 8 8
4™

Beschreibung | HB microtec

.




ACTIOMNMILL H3 licrotec

by HB micraotec T_SLUT

T-Slot cooled T-Slot

Hochleistungsbeschichtungen
garantieren lange Standzeiten
und verhindern das verkleben
der Schneiden.

I
Hochleistungs-Schneidengeo-

metrien die individuell

gestaltbar sind.

Integrierte Kiihlkanale
schiitzen das Werkzeug bei
der Zerspanung von
Titanlegierungen und Edel-
stihlen vor Uberhitzung.

ab@0,8
bis @ 40,0

ab@0,8
bis @ 12,0

Semistandardisierte T-Nutenfraser

Produktmerkmale Kurze Lieferzeiten
m Ab (30,8 bis B12 mit integrierter Kiihlung = 2 Wochen blank
m Ab (0,8 Bis @40 ohne Kiihlung ®m 3 - 4 Wochen beschichtet
Der verstdrkte Schaftin h6
m 3 bis 18 Zdhne je nach Durchmesser m Immer die passende Hochleistungsbeschichtung wahlbar:

Qualitat kombiniert mit einer
optimierten Nutzlange ge-

staltet das Werkzeug robust
und Schwingungsfrei.

. B .00 = blank fiir Kunststoffe und Nichteisenmetalle
m Gerade verzahnt ab @4 oder Gedrallteverzahnung wahlbar f I

B .07 =a-INOX fiir Rostfreie Stdhle ferritisch, martensitisch,

m Verrundung von scharfen Ecken zwischen 0,004 bis 0,01 » ) o . ) .
austenitisch & Hitzebestdndige Stdhle, Titanlegierungen, CrCo (M&S)

Hohe Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeiten
werden durch den Einsatz
von Feinkorn VHM mit hoher
Bruchzahigkeit ermdglicht.

132 ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec . .
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Materialauswahl fur lhre T-Nutenfraser

Material

Kurzbezeichnung

4ITK

6 ITK

8ITK

10 ITK

12 ITK

14 1TK

134

Material- Nummer

R_HB.040.500.ITK

R_HB.060.600.ITK

R_HB.080.681.ITK

R_HB.100.840.ITK

R_HB.120.1010.ITK

R_HB.140.1010.ITK

Schaft-@ [mm]

10

12

14

Gesamtlange LRl
& Schneiden @
[mm]
[mm]
50 2
60 4
68 6
84 8
101 10
101 12

Materialauswabhl fiir Ihre T-Nutenfraser | HB microtec

Anzahl Zahne
[n]

Z3

Z3/25ab @3

Z5/77ab @5

27

Z9

Z11

Material

Kurzbezeichnung

T-SLOT 3

T-SLOT 4

T-SLOT 6

T-SLOT 8

T-SLOT 10

T-SLOT 12

T-SLOT 14

T-SLOT 16

Material- Nummer

R_HB.030.500.h6

R_HB.040.600.h6

R_HB.060.760.h6

R_HB.080.800.h6

R_HB.100.900.h6

R_HB.120.1010.h6

R_HB.140.1010.h6

R_HB.160.1010.h6

Schaft-@ [mm]

10

12

14

16

Materialauswabhl fiir Ihre T-Nutenfraser | HB microtec

Gesamtlange

[mm]

50

60

76

80

90

101

101

101

H3

Maximaller
Schneiden @

[mm]

10

12

14

16

icrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anzahl Zahne
[n]

Z3
Z3/75ab @3
Z5/277 ab @5

z7

29

Z11

213

215

i



ACTIOMNMILL H3 licrotec

by HB microtec T-SLOT cooled

INOX T-SLOT cooled

70,8-012

GLs o

.-L-lE -
= 10% x45° von D3
&

el | 2
= 1
i i
ACTIONMILL D1 L1 Blank oder Beschichtet
AMTS XX)?(X_YYYY vvvvf/(\/;\/ e 12ITK < D306 &
' ' ' ' e Integrierte Kihlung 1 e e e P P i
A A _ AN
T-5LO0T D2 L2 Zahne gerade oder gedrallt <
= a8 8
= =} (=
Artikelnummer:
L1 Rohmaterial:
| Anfrage
: (| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
g Abmessungen (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D1 oxxx) Ly wwww) D (.00) blank D (.ZG) Gerade
Ds v L (] (01) a-INOX (] (D) Gedrallt

5X PLUS fur den ACTIONMILL: (] (.02) p-Titan

.. . .. . Zu zerspanendes
» Schnell verfiigbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser Material (] (03)y-Steel

= Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau Matrialauswahl (Kurzbezeichnung): Mindestbestellmenge ab 5 Stiick:

Die Tabelle zur Matrialauswahl finden Sie auf Seite 134.

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis

Perfekt fur individualisierte Anwendungen

Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Artikelnummer D3 h6 (mm) | L1 :0,005(mm) Z-Gerade Z-Gedrallt

AM.TSXXXXYYYY.WWWW.LLLL.BB.ZZ.12ITK  (38,0-@10,0 ?3,5-05,0 ?12 0,5-10,5mm  3,0-24 mm 101 Z9 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
Beispiel: T-Nutenfrédser (#9,0x5,0 mm; Hals @4,5x14,0 mm; Gedrallt und B-Titan beschichtet
AM.TS.0900.0450.0500.1400.02.ZD.12ITK 5,0 4,5 12h6 5,0 14,0 101 Z9 .02 .ZD

Mindestbestellmenge 5 Stiick. Lieferzeit: Blank 2 Wochen; Beschichtet 3-4 Wochen.
136 @0,8 - 312 | HB microtec 0,8 - 312 | HB microtec . .
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by HB micraotec T_SLUT

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

I-SLOT
708-016

ACTIONMILL D1 L1 Blank oder Beschichtet

¥ ¥ ¥
AMTS X000 YYY.WWIWW.LLLL.BB.ZZ.16 <D3h6
A A AN

T-SLOT D2 L2 Zahne gerade oder gedrallt

| €3]

@ D1

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

» Schnell verfiigbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser

» Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis

Perfekt fur individualisierte Anwendungen

Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

Artikelnummer D3 h6 (mm) | L1 :0,005(mm)

AMTISXXXXYYYY.WWWW.LLLL.BB.ZZ.16  @14,0-§16,0 ©7,0-812,0 ?16 0,5-16,5mm  3,0-28 mm 101

Beispiel: T-Nutenfraser 312,0x6,0 mm; Hals 3#6,0x20,0 mm; Gerade und a-INOX beschichtet

AM.TS.1450.1000.0800.1400.02.ZD.16 14,5 10,0 16h6 80 14,0 101

- GL: o
-Lz-
L L ! 10% %45° zu D3
T
i | I |
1 1
o |
§ 8 :
Artikelnummer
Rohmaterial:
(] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D11 poooq L wwww) (] (00) blank [ (ZG) Gerade
D2 yvvww) Lo (] (01) a-INOX (] (.zD) Gedrallt

[ ] (02)p-Titan

Zu zerspanendes
Material

[ ] (.03)y-Steel

Matrialauswahl (Kurzbezeichnung): Mindestbestellmenge ab 5 Stiick:

Die Tabelle zur Matrialauswahl finden Sie auf Seite 135.

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Z blank a-INOX B-Titan y-Steel Z-Gerade Z-Gedrallt
Z15 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
Z15 .02 .ZD

Mindestbestellmenge 5 Stiick. Lieferzeit: Blank 2 Wochen; Beschichtet 3-4 Wochen.

138 0,8 - 316 | HB microtec
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by HB micraotec T_SLUT

Dl 16,1mm bis 20,2mm

1-SLOT 20

- GL:=70 o
_LZ= 8min.
i | T
= it !
. \ 10% 45° 2u D3 |
ACTIONMILL D1 L1 Blank oder Beschichtet
TN J B ' J
AM.TS XXXXWWWW.BB.ZZ.20 €= D1 max (=] o
o v S , 8
T-5LOT Zahne gerade oder gedrallt g .
» B 5
Artikelnummer
(AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.20):
L1
(] Anfrage
- ] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
[m]
()
Abmessungen (XXXX.WWWW): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D1 pocxx) L1 wwww)
¢161-¢202 ________ 20-30mm () t00)blank [ (G) Gerade
(] (01) a-INOX (] (.zD) Gedrallt

5X PLUS fur den ACTIONMILL: (] (.02) B-Titan

Zu zerspanendes
» Schnell verfiigbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser Material

[ ] (.03)y-Steel

= Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau Produktmerkmale: Mindestbestellmenge ab 3 Stiick:

= Schaftform: HA = Rohmaterial: 2017440-2
» Schaftdurchmesser D3h6: 310 = Gesamtlange: 70

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis

Perfekt fir individualisierte Anwendungen » Zahnezahl: 218

Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Z-Gerade Z-Gedrallt

Artikelnummer D3 h6 (mm) L1 0,005 (Mmm)

AMTS XXXX.WWWW.BB.ZZ.20  @16,1-@20,2 ?6 @10 h6 2,0-3,0 mm min. 9 70 218 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD

Beispiel: T-Nutenfraser @17,5 x 2,0 mm, Hals &6,0 x 9,0mm, Gedrallt und a-Inox beschichtet

AM.TS.1750.0200.01.Z2D.20 17,5 6 10h6 2,0 9 70 218 .01 .ZD

Mindestbestellmenge 3 Stiick. Lieferzeit: Blank 2 Wochen; Beschichtet 3-4 Wochen.
140 T-SLOT 20 | HB microtec T-SLOT 20 | HB microtec . .
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by HB micraotec T_SLUT

Dl= 20.2mm bis 25,2mm

I-SLOT 25

" GL:= 70 2
_L2Z= 8min.
e |
= it !
" 10% 45° u D3 _|_
ACTIONMILL D1 L1 Blank oder Beschichtet I '
TN KK Pimm 2
AM.TS.XXXX.WV\/V\IV\IBB.Z%.\ZS<—D1 max g a
T-5LOT Zahne gerade oder gedrallt E‘ r
» B 5
Artikelnummer
(AMTS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.25):
L1
(] Anfrage
- ] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
[m]
1S
Abmessungen (XXXX.WWWW): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D1 pocxx) L1 wwww)
g202-¢252 20-30mm [j (00) blank D (ZG) Gerade
(] (01) a-INOX (] (.zD) Gedrallt
5X PLUS fur den ACTIONMILL: (] (.02) B-Titan
Zu zerspanendes
.. . . 3 . Material
» Schnell verfiigbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser ateria ] (.03)y-Steel
= Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau Produktmerkmale: Mindestbestellmenge ab 3 Stiick:
. ey . . L e = Schaftform: HA = Rohmaterial: 2017441-2
Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis
. tung greit gut tung t = Schaftdurchmesser D3h6: @10 = Gesamtlange: 70
= Perfekt fiir individualisierte Anwendungen = Zahnezahl: 218
= Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Z-Gerade Z-Gedrallt

Artikelnummer D3 h6 (mm) L1 0,005 (Mmm)

AMTS XXXX.WWWW.BB.ZZ.25  (20,2-@25,2 ?6 @10 h6 2,0-3,0 mm min. 9 70 218 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD

Beispiel: T-Nutenfraser @23,5 x 2,5 mm, Hals &6,0 x 9,0mm, Gedrallt und blank (unbeschichtet)

AM.TS.2350.0250.00.ZD.25 23,5 6 10h6 2,5 9 70 218 .00 .ZD

Mindestbestellmenge 3 Stiick. Lieferzeit: Blank 2 Wochen; Beschichtet 3-4 Wochen.
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ACTIONMILL

by HB micraotec

T-SLOT

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

1-SLOT 30

ACTIONMILL D1 L1 Blank oder Beschichtet

N ¥ ¥ ¥

AM TS.XXXX.WV\/V\I\/\I.BB.Z%.\3O <-D1 max

T-SLOT Zdhne gerade oder gedrallt

@ D1

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

» Schnell verfiigbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser

» Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau

Perfekt fur individualisierte Anwendungen

Artikelnummer D3 h6 (mm) L1 0,005 (Mmm)

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis

Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

Df 25.2mm bis 302mm

I GLi=80 Ji
. L2= 8min.
v B I
B @
1 W% 45°7uD3 |
e ] 1 ]
4 B e
1]
| T |J '
s
y
i = 8
Artikelnummer
(AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.30):
(] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D1 pocxx) L1 wwww)
@252-¢302 2,5-4,0 mm [j (00) blank D (2G) Gerade
(] (01) a-INOX (] (.zD) Gedrallt
[ ] (02)p-Titan
Zu zerspanendes
Material
atera [ ] (.03)y-Steel

Produktmerkmale:
» Schaftform: HA » Rohmaterial: 2018639-2
= Schaftdurchmesser D3h6: @10 = Gesamtldange: 80

» Zdhnezahl: 218

Mindestbestellmenge ab 3 Stiick:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Z-Gerade Z-Gedrallt

AMTSXXXXWWWW.BB.ZZ30 ©25,2-030,2 ?6 @10 h6 2,5-4,0 mm min. 9 80 218 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
Beispiel: T-Nutenfraser @28,25 x 3,8 mm, Hals @6,0 x 9,0mm, Gerade und B-Titan beschichtet
AM.TS.2825.0380.02.2G.30 28,25 6 10h6 3,8 9 80 7218 .02 ZG
Mindestbestellmenge 3 Stiick. Lieferzeit: Blank 2 Wochen; Beschichtet 3-4 Wochen.
144 T-SLOT 30 | HB microtec T-SLOT 30 | HB microtec . .




ACTIONMILL

by HB micraotec T_SLUT

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

I-SLOT 40

ACTIONMILL D1 L1 Blank oder Beschichtet

N ¥ ¥ ¥

AM.TS.XXXX.WV\/V\I\/\I.BB.Z%.\AO <-D1 max

T-SLOT Zdhne gerade oder gedrallt

@ D1

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

» Schnell verfiigbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser

» Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis

Perfekt fur individualisierte Anwendungen

Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

Artikelnummer D3 h6 (mm) L1 0,005 (Mmm)

AMTISXXXX.WWWW.BB.ZZ.40  (@30,2-040,2 @9 ?12 3,0-5,0 mm min. 9 mm 80

Beispiel: T-Nutenfraser @39,0 x 4,7 mm, Hals @9,0 x 9,0mm, Gerade und y-Steel beschichtet

AM.TS.3900.0470.03.2G.40 39,0 9 12 4,7 9 80

Dl= 302mm bis 40,2mm

. GLi =80 -
_Li= urllin.
(% . W
I -:T‘ 10% wdS"2uD3 _ |
- 8
i a
Artikelnummer
(AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.40):
(] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen (XXXX.WWWW): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D1 pocxx) L1 wwww)
@302-¢402 ____________ 3050mm () t00)blank [ (G) Gerade
(] (01) a-INOX (] (.zD) Gedrallt
[ ] (02)p-Titan
Zu zerspanendes
Material
atera [ ] (.03)y-Steel
Produktmerkmale: Mindestbestellmenge ab 3 Stiick:
= Schaftform: HA = Rohmaterial: 2017442-2
= Schaftdurchmesser D3h6: @12 = Gesamtldange: 80
» Zahnezahl: 218

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Z-Gerade Z-Gedrallt

218 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD

218 .03 ZG

Mindestbestellmenge 3 Stiick. Lieferzeit: Blank 2 Wochen; Beschichtet 3-4 Wochen.

146 T-SLOT 40 | HB microtec
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ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec Special—TUUI

Klassisch Ecken-Radius

L GL: " g =] "
- Lza_
g L2 ' &
Lt | 3 10% x45° 2u D3, | L1 10° 45 z2uD3 _ |
& 1T ]
' F_ — - AT
- i — 1 | 1 “"'-u__,___| i
o o a2 — )
= * s 8 & 2§ 8
Eckenausrichtung ,scharf” = 0,004 mm - 0,01 mm verrundet.
(Schneidkantenschutz)
(] Anfrage (] Anfrage
| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: | Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Zahnform (ZZ):) Beschichtung: Mit Kiihlkandlen? Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
Da: GL: . ) D GL: : ) . )
! (] Gerade (] Beschichtet™: (] a [ ] Nein ! P (] Beschichtet™: (] a (] Nein
D.: L D.: L+ R,
. Schneidrichtung: . Schneidrichtung:
Ds: Ly (] Gedrallt (] Unbeschichtet & Ds: Ly R, ] Unbeschichtet 8
. 8 (] Links [ ] Rechts .. (] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet. * Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

148 Klassisch | HB microtec Ecken-Radius | HB microtec .




ACTICNMILL

by HB microtec

Special-Tool

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Vollradius

- GLi =
Ty farh o * 10% xd5"zu D3 _ |
A
1 ; — 1
8 & § 8
(] Anfrage
| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
D+ GL: :
! P (] Beschichtet™: (] a (] Nein
Dz: L1: Rz:
Schneidrichtung:
Ds: Ly: Z (] Unbeschichtet chneidrichtung

(] Links [ ] Rechts

Zu zerspanender Werkstoff:

Schaftform:

Menge:

Datum, Unterschrift & Firmenstempel:

Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

150

Vollradius | HB microtec

Prisma

|- Lz -
Lt |
Re

GLy

10% »45" van D3 _, |

L

@i
D2

203

Eckenausrichtung ,scharf” = 0,004 mm - 0,01 mm verrundet.

(Schneidkantenschutz)

(] Anfrage
| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
D+ GL: :
! * (] Beschichtet™: (] a (] Nein
Dz: L1: B:
Schneidrichtung:
Ds: Ly R,. (] Unbeschichtet chneldrichtung
. (] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Prisma | HB microtec
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ACTTONMILL HBlicrotec

by HB micratec Special—TUUI

Schwalbenschwanz Kegelig

o GLE o
£ Gl I .
k1] e
L2, 5 : 10% %45° u D4 _ |
bl L
7, o o 3
8 \ 10% x45°ven D3 _ | i 4 ] i T
I o | 1 g | |
=I:| - | L
1 % :
& 8 8 =S
- ra & al @ =
[=] ] i)
& 5] g
Form A Form B
[F]
el i AL
i
Eckenausrichtung ,scharf” = 0,004 mm - 0,01 mm verrundet. Eckenausrichtung ,scharf” = 0,004 mm - 0,01 mm verrundet. Py s Tt
¥ i o
(Schneidkantenschutz) (Schneidkantenschutz) . D- -‘ . i U_!_ ="
g o P || o
. 7 iy | N
(] Anfrage (] Anfrage @ &8 8 s 8
| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: | Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen? Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
Da: GL: : . ) D GL: : ) . )
! * (] Beschichtet™: (] a [ ] Nein ! * (] Beschichtet™: (] a (] Nein
Dz: L1: |3; Dz: L1: B:
. Schneidrichtung: . Schneidrichtung:
Ds: Lo Ry ] Unbeschichtet 8 Ds: L,: Ry ] Unbeschichtet &
.. (] Links [ ] Rechts D.. .. (] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet. * Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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ACTIOMNMILL H3 licrotec

by HB microtec Extern Starlobe

Extern Starlobe

Hochleistungsbeschichtungen
garantieren lange Standzeiten
und verhindern das verkleben

der Schneiden.
|

Hochleistungs-Schneidengeo-
metrien die individuell
gestaltbar sind.

ab @5,5
bis @ 10,0

Torx® T4
bis T30

Semistandardisierte Aussentorx® Fraser

Produktmerkmale Kurze Lieferzeiten

Der verstarkte Schaftin hé m Fir Torx® Typen & bis 30 ® 2 Wochen blank

Qualitat kombiniert mit einer

optimierten Nutzldnge ge- m Torx® Formen nach ISO 10664 oder individuell ® 3 -4 Wochen beschichtet

staltet das Werkzeug robust

und Schwingungsfrei.
m 3-10 Zahne je nach Durchmesser m Immer die passende Hochleistungsbeschichtung wahlbar:
m Gerade oder Gedralltverzahnung wihibar B .00 = blank fiir Kunststoffe und Nichteisenmetalle

B .07 =a-INOX fiir Rostfreie Stdhle ferritisch, martensitisch,

Hohe Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeiten
werden durch den Einsatz
von Feinkorn VHM mit hoher
Bruchzahigkeit ermdglicht.

m Ungleiche oder gleiche Zahnteilun
& 8 & austenitisch & Hitzebestdndige Stdhle, Titanlegierungen, CrCo (M&S)

m Technische Beratung und Umsetzung nach lhren W .02 =B-Titan fiir Nichteisenmetalle und Titan (N & S1)

Bedurfnissen W .03 =y-Steel fiir Stéhle bis RM < 1200N/mm2 & Gusseisen (P & K)

Extern Starlobe
Extern Starlobe

by HB microtec
by HB microtec

154 ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec . .




ACTIONMILL

by HB micraotec

Extern Starlobe

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Torx® T4 - T30

ACTIONMILL  Torx®-Typ Zahnezahl Blank oder Beschichtet
N ¥
AM.EX.T4 Z.BE.ZF.ZT <—Zahnteilung

Extern Starlobe Zahnform

GL

A
Y

—>
L1

H‘

@ D2
@ D3

Schnell verflgbarer, semi-standardisierter Aussen-Torx®-Fraser

Fur das Frasen von Torx® Typ T4 bis T30 nach ISO10664 oder

Individuell
Hohe Profilgenauigkeit & minimale Gratbildung
Klrzere Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit

Chromfreie Beschichtung vermeidet eine Kreuzkontamination

mit den Medizinteilen

Artikelnummer

.Torx®“ Typ
XXX.YYY.AAA.BBB

Torx® T4 D= 5,5mm bis 6,0mm

Torx®- StandardabmaRe nach ISO 10664 (Mittelwert)

Torx® @DA @DB Rx Ry
4 1,30 0,92 0,09 0,31
5 1,42 1,02 0,11 0,33
6 1,70 1,22 0,13 0,38 e
7 2,02 1,44 0,16 0,45 ©
8 2,34 1,68 0,19 0,51 £ & E
10 2,77 1,99 0,23 0,60 ©
15 3,30 2,36 0,27 0,71 <
20 3,88 2,77 0,31 0,86 S } - -
25 4,46 3,18 0,38 0,92 v |
30 5,55 3,96 0,45 119 S ggf
Artikelnummer
(AM.EX.T4.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
[ ] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen (XXX,YYY,AAA,BBB): Beschichtung: Zahnform
D; D. (inxxx) (] (00) blank [ ] (ZG) Gerade
Da L Ry (] (01) a-INOX (] (:zD) Gedrallt
(ARA) (Yyy)
Ds L, 7 ] (.02) B-Titan

(BBB)

Zu zerspanendes Material

(] (.03)y-Steel

Produktmerkmale

D Torx® T4-T7
[ ] TorxeTs-T20
D Torx® T25-T30

R_HB.060.760.h6 6
R_HB.080.800.h6 8
R_HB.100.900.h6 10

76
80
90

Material Kurzbezeichnung Material- Nummer Schaft-@ [mm] Gesamtlange [mm] Anzahl Zahne [n]

Z3-76
Z5-78
Z7-2710

Mindestbestellmenge ab 5
Stiick:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Zahneanzahl (2)

Beschichtung (BE)

Zahnform (ZF) Zahnteilung (ZT)

AM.EXT4. Z.BE.ZF.ZT T4 #55-6,0 @50-54 76 h6 10-15 3,0-50 76

Beispiel: Torx®-Fraser; Typ 4, 6 Schneiden; Gerade mit gleicher Zahnteilung und a-INOX beschichtet

AM.EXT4. 6.01.2G.G T4 6 54 @6 h6 1,5 4,0 76

Z3-176

blank o-INOX B-Titan y-Steel

.00

.02 .03

ZG .ZD G U

1,30 0,92 0,09 0,31 6

.01 (a-INOX)

.ZG (Z-Gerade) .G (Gleich)

Mindestbestellmenge 5 Stiick. Lieferzeit: Blank 2 Wochen; Beschichtet 3-4 Wochen.

156 Torx® T4 - T30 | HB microtec

Torx® T4 - T30 | HB microtec
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Schnittdaten - Extern Starlobe |—B""|ICI""E€C®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CTZomMILL

oy g microtec Extern Starlobe

T15-T20 T20-T30
Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stihle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
M martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH 50-80 0,008-0,018 50-100 0,008-0,022 60-120 0,010-0,025 60-140 0,010-0,03
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Hitzebestindige 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Sthle, 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
(51,52, 53) Titan, 99367 TIAIGND7 ASTM E1295 20-50 0,006-0,013 30-70 0,006-0,020 30-80 0,008-0,022 30-80 0,008-0,025
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

INOX-Viertelkreisfraser

abR 0,2 £0,01 mm
bisR 3,0+ 0,01mm

Scharf geschliffene, positive
Geometrien zur Vermeidung
von Sekundargraten.

Die Hochleistungsbe-

schichtung a-INOX ga-
rantiert hohe Standzei-
ten und verhindert das

Verkleben der Schneide.
» 3Zdhne L GL r

e

i i =
é g 10%x85" ri D3 | |
(] Anfrage

Verstarkter Schaft in h6é-
Qualitit, kombiniert mit einer ] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
optimierten Nutzlange.
Robust und schwingungsfrei. Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkandlen?

D GL: Z:

! (] Beschichtet™: [ ] Nein (] a
Dy: Lq: a:
Schneidrichtung:
Ds: Ly: ] Unbeschichtet 8

Ry [ ] Rechts [ ] Links

N Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:

Warmeschockresistent, Feinkorn
VHM mit hoher Bruchzahigkeit.

Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

160 ACTIONMILL Quarter-Chamfer | HB microtec Formvorlage ACTIONMILL Quarter-Chamfer | HB microtec . .




ACTIONTOOLS & ENGINEERING

ACTIONMILL HBVlicrotec

rsmeetee (Quarter-Chamfer

Artikelnummer Beschichtung | Zahne | D1(mm) | R(mm) | D2(mm) | D3(mm) | L1(mm) | GL(mm)

I NOX_ Vie rte I kre is fra ser Z 3 AM.VKE.02.3.3.1 a-INOX 3 30,50 0,20 @100 (3,00 4,00 50,00
AM.VKE.03.3.3.1 a-INOX 3 ?0,50 0,30 ?1,25 (?3,00 4,00 50,00
AM.VKE.04.3.3.1 a-INOX 3 ?0,50 0,40 ?1,40 ?3,00 5,00 50,00
AM.VKE.05.3.3.1 a-INOX 3 ?0,50 0,50 01,60 ?3,00 6,00 50,00
AM.VKE.10.3.3.1 a-INOX 3 ?0,80 1,00 ?2,80 ?3,00 8,00 50,00
ACTIONMILL  Zihne D3: (3,00 mm
N N ¥ AM.VKE.15.3.6.1 a-INOX 3 ?1,50 1,50 PL,60 06,00 12,00 50,00
AM.VKE.20.3.6.1 a-INOX 3 ?1,50 2,00 ?5,30 ?6,00 14,00 50,00
VViertelkreisentgrater R:0,20 mm
I — AM.VKE.25.3.8.1 a-INOX 3 ?1,50 2,50 76,20 ?8,00 16,00 60,00
ol AM.VKE.30.3.8.1 a-INOX 3 ?1,50 3,00 ®7,10 ?8,00 17,00 60,00
| —

Ab Lager lieferbar.

Kurzbeschreibung:
INOX-Viertelkreisfraser Z3 mit 4°-6° Auslauf an beiden Enden.

Die a-INOX- Beschichtung ist sehr temperaturstabil und adhasionsmindernd mit einer Schichtdicke von 1,5 =
0,5 pm und einer Mikroharte von (HV) 3700 + 400, max. Einsatztemperatur 1100°C.

@ D1

Idealer Materialeinsatzbereich beim Zerspanen von Edelstahllegierungen (INOX), CoCr-Legierungen, Titan-
legierungen (G5), Stahllegierungen, Guss, Aluminiumlegierungen und Kunststofflegierungen.

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m INOX-Viertelkreisfraser ab R 0,2 mm bis R 3,0 mm

= Radien sofort frasen, kein Abzeilen mehr notig

m Dank des 4°-6° Auslaufs an beiden Enden

entstehen keine Sekundargrate

Universell einsetzbar in den unterschiedlichsten Materialien

3 Zahne sorgen fur hervorragende Oberflachenqualitaten

162 INOX-Viertelkreisfraser Z3 | HB microtec INOX-Viertelkreisfraser Z3 | HB microtec . .




Schnittdaten - Quarter-Chamfer |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

\CIZomMILL

vrsmeeee (uarter-Chamfer

RO,2 - R1,0 mm R1,0 -R2 mm R2,0 - R3,0 mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,03 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02 -0,03 100-140 0,03 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 - 0,045 80-110 0,045 - 0,055
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,015 -0,025 70-100 0,035 -0,045 70-100 0,045 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,02 - 0,04 80-140 0,04 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035-0,06 80-160 0,055 -0,06
2.0065 Cu-ETP/ CWOO0LA UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,055 - 0,06
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,055 - 0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
: 50 -80 0,02 -0,03 50 - 80 0,03 - 0,04 50 - 80 0,03 -0,05
. T 2.L665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
S Stihle 3.7165 TiAlBV4 ASTM B348/F136
L : 50-80 0,02-0,03 50-80 0,03 - 0,04 50-80 0,03 -0,05
(&l 52, 52 Titan, 9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,02 -0,03 50-80 0,03 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05
CrCoMo28 ASTM F1537
Stihle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
=55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
164 Schnittdaten - Quarter-Chamfer | HB microtec Schnittdaten - Quarter-Chamfer | HB microtec .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

e meees INOX-Front-Chamfer

Artikelnummer Beschichtung | Zahne

I N OX'F fon t-C h am f er AM.FC.050.90 a-INOX 4 0,20 0,50 4,00 3,00 55,00
AM.FC.050.90.XL a-INOX 4 0,20 0,50 4,00 6,00 70,00
AM.FC.100.90 a-INOX 4 0,30 1,00 4,00 3,00 55,00
AM.FC.100.90.XL a-INOX 4 0,30 1,00 4,00 6,00 70,00
AM.FC.200.90 a-INOX 4 0,60 2,00 4,00 6,00 55,00
ACTIONMILL D2: 30,50 mm
N Vo AM.FC.200.90.XL a-INOX 4 0,60 2,00 4,00 9,00 80,00
P \ AM.FC.300.90 a-INOX 5 1,00 3,00 4,00 9,00 55,00
Front-Chamf 90° Spit inkel
ront--hamter prtzenwinxe AM.FC.300.90.XL a-INOX 5 1,00 3,00 4,00 12,00 80,00
AM.FC.400.90 a-INOX 6 1,50 - 6,00 - 55,00
< Gt > AM.FC.400.90.XL a-INOX 6 1,50 - 6,00 - 80,00
S50 | AM.FC.600.90 a-INOX 6 2,00 - 6,00 - 57,00
L1
AM.FC.600.90.XL a-INOX 6 2,00 - 6,00 - 100,00
90°
AM.FC.800.90 a-INOX 6 2,50 - 8,00 - 58,00
Y AM.FC.800.90.XL a-INOX 6 2,50 - 8,00 - 101,00
A
Ab Lager lieferbar.

— ~N m

a [m)] [m)]

S8 S S

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

= ,Micro”-Frontentgrater ab @ 0,5 mm bis @ 8,0 mm

a a
S8 1SS
= Entgraten, Fasen von Kanten, Nuten, Bohrungen und Gewinden
» Verstarkte Ausfiihrung fur lange Standzeiten
= Universell einsetzbar in den unterschiedlichsten Materialien
= 4 bis 6 Zahne sorgen fir hervorragende Oberflachenqualitaten
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Schnittdaten - INOX-Front-Chamfer |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CIZomMILL

prrsmeretee INOX-Front-Chamfer

@0,5-@2mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02 -0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,01-0,03 80-110 0,015 - 0,045 80-110 0,045 - 0,055
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,01-0,025 70-100 0,015 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,01-0,04 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035-0,06 80-160 0,055 - 0,06
2.0065 Cu-ETP/ CWOO0LA UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,055 - 0,06
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,055 - 0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
: 50 - 80 0,008 - 0,015 50 - 80 0,015 - 0,04 50 - 80 0,03 - 0,05
. T 2.L665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
S Stihle 3.7165 TiAlBV4 ASTM B348/F136
- L : 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03-0,05
=2 Titan, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05
CrCoMo28 ASTM F1537
Stihle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
=55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
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TARCETMILL R icrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

yHemieratec—— Ngyble-Chamfer

Artikelnummer | Beschichtung

Double-Chamfer TM.DC.180.140 a-INOX 3 @180 @100 @600 1,40 10,00 100,00
TM.DC.200.140 a-INOX 3 ®200 @120 ($6,00 1,40 10,00 100,00
TM.DC.280.200 a-INOX 4 $280 (180  (?6,00 2,00 10,00 100,00
TM.DC.300.200 a-INOX A $3,00 @200 6,00 2,00 10,00 100,00
TM.DC.380.300 a-INOX 4 ®380 @180 6,00 3,00 14,00 100,00
TARGETMILL
TM.DC.400.300 a-INOX 4 @400 @200 @600 3,00 13,00 100,00
TM.DC.580.400 a-INOX 4 ? 5,80 ? 3,80 @ 6,00 4,00 20,00 100,00
TM.DC.600.400 a-INOX 4 ®600 @400 @600 4,00 19,00 100,00

Ab Lager lieferbar.

@ D1
@ D2

= Vorwarts- & Riickwartsentgrater ab @ 2 mm bis @ 6 mm (D1)

= Hohe Flexibilitat in der Einsatzvielfalt

= Es entstehen keine Sekundargrate

Universell einsetzbar in den unterschiedlichsten Materialien

3 bis 4 Zahne sorgen fir hervorragende Oberflachenqualitaten
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Schnittdaten - Double-Chamfer |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

TARPCEETMILL

byHemicrotec —— Noyble-Chamfer

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02 -0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stihle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,01-0,03 80-110 0,015 - 0,045 80-110 0,045 - 0,055
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,01 -0,025 70-100 0,015 -0,045 70-100 0,045 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,01-0,04 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035-0,06 80-160 0,055 -0,06
2.0065 Cu-ETP/ CWOO0LA UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,055 - 0,06
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,055 - 0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
: 50 -80 0,008 - 0,015 50 - 80 0,015 - 0,04 50 - 80 0,03 - 0,05
. T 2.L665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
S Stihle 3.7165 TiAlBV4 ASTM B348/F136
L : 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03-0,05
(&l 52, 52 Titan, 9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05
CrCoMo28 ASTM F1537
Stihle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
=55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
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TARCL TMILL HBVicrotec

by HB microtec Ba Ck_[_'hamfer ACTIONTOOLS & ENGINEERING

. Beschich-
Artikelnummer

tung

B ac k—C h am f er TM.BC.046.048 a-INOX 3 @ 0,46 ?0,30 3,00 0,48 3,00 50,00
TM.BC.090.100 a-INOX 4 0,90 @060 @400 1,00 6,00 60,00
TM.BC.140.133 a-INOX 4 @ 1,40 0,95 @ 4,00 1,33 9,00 60,00
TM.BC.290.190 a-INOX 5 2,90 92,10 @ 4,00 1,90 18,00 70,00
TM.BC.370.250 a-INOX 5 @370 @270 @400 2,50 24,00 70,00

TARGETMILL L1: 0,48 mm
TM.BC.470.270 a-INOX 6 @ 4,70 3,30 ? 6,00 2,70 30,00 80,00

TM.B(.046.048
Back-Chamfer D1: $0,46 mm
Ab Lager lieferbar.
GL
L2

A
A

A -
— ~N m
a [m)] [m)]
IS 1SS 1SS

5x PLUS fur den TARGETMILL:

= ,Micro”-Entgrater ab @ 0,46 mm bis @ 4,7 mm

Riickwdrtsentgrater fiir Bohrungen ab @ 0,5 mm

= Es entstehen keine Sekundargrate

Universell einsetzbar in den unterschiedlichsten Materialien

3 bis 6 Zahne sorgen fir hervorragende Oberflachenqualitaten
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Schnittdaten - Back-Chamfer |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

TARPCEETMILL

by HE microtec Back-Chamfer

?0,46 -0 1,4 mm ©2,9-@3,7mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275]R AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,025 - 0,065
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02-0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,025 - 0,055
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,01-0,03 80-110 0,015 - 0,045 80-110 0,025 - 0,055
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,01-0,025 70-100 0,015 - 0,045 70-100 0,025 -0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,01-0,04 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,03 - 0,065
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035-0,06 80-160 0,025 -0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035-0,06 80-140 0,025 -0,06
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,025 - 0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 - 80 0,008 - 0,015 50 - 80 0,015 - 0,04 50 - 80 0,02 - 0,05
. T 2.L665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
S Stihle 3.7165 TiAlBV4 ASTM B348/F136
L : 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,02 -0,05
(651,52, %) Titan, 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,02 - 0,05
CrCoMo28 ASTM F1537
Stihle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
=55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
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ACTICNMILL

by HB microtec

Special-Tool

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

VVor- und Riickwartsradiusfraser

Malgeschliffene Sonderfraser passend fur lhre Anwendung

l/or- und Ruckwartsentgrater

Maligeschliffene Sonderfraser passend fur |hre Anwendung

” GL- -
- Le 4
L1, 15°
e [l i- ]
' ] e 1
= 8 10% x45° zu D3 ||_
(] &
(] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
Dq: GL: o
! (] Beschichtet™: (] a [ ] Nein
Da: Li: Z:
Schneidrichtung:
Ds: Lz ] Unbeschichtet \drichtung

(] Links [ ] Rechts

GLs'
— Lz -—
L1 L
i ]
]
!
|
= o
8 8 10% x45° 203" _| |_
[ ] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
Dq: GL: R
! ! (] Beschichtet*: (] Ja (] Nein
D.: L+ R
Schneidrichtung:
Ds: Ly: 7: ] Unbeschichtet chneicrichtung
D.. [ ] Links [ ] Rechts
L
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

178

Vor- und Riickwartsradiusfraser | HB microtec

Zu zerspanender Werkstoff:

Schaftform: Menge:

Datum, Unterschrift & Firmenstempel:

Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Vor- und Riickwartsentgrater | HB microtec
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ACTICNMILL

HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Special-Tool

Front-Chamfer

Hochvorschubentgrat- oder Faswerkzeuge

} oL "
- L3
L1 L2,
‘ ""11-::-_ \ Ak
- I . Ao A
: a = [ ' | ! " |
% '!‘ \ et} -— 'I'I )
I S : . s
: . 2 ; | & 1
)’r T II-_“-_ ! /” ol i
= N | ' 10mD3mast 8 10%03 x48 ||
& 5 | ry
[ ] Anfrage [ Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: (] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanilen? Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?

. . . D+ GL: a: , .
O ok * (] Beschichtet™: [ a ] Nein (] Beschichtet™ (] )a [ ] Nein
D: Ly: B: Da: Ly: BI

idri . . Schneidrichtung:
Ds: 7. (] Unbeschichtet Schneidrichtung: Ds: L: 72 (] Unbeschichtet
[ ] Links [ ] Rechts L. (] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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Front-Chamfer | HB microtec

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Formfraser | HB microtec
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Konvex Halbkreisfraser

FHBVicrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Konkav Halbkreisfraser

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

GL

R
l\_
@ D4

| lp i L3
*:‘ 1]
ol 8 H
SIS
i Ny

®D3

10%x45° zu D3

[ ] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
Di: GL: R+
! ! (] Beschichtet™: (] a (] Nein
D: Ly Z:
Schneidrichtung:
Ds: Ly: (] Unbeschichtet chneldrichtung
] [ ] Links [ ] Rechts
3.
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

182

Konvex Halbkreisfraser | HB microtec

Gl

203

10% x45° 2u D3° _

(] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
Dq: GL: R+
! ! (] Beschichtet™: (] Ja (] Nein
Da: La: Z:
Schneidrichtung:
Ds: Ly: ] Unbeschichtet chnelcrichtung
] (] Links [ ] Rechts
3.
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Konkav Halbkreisfraser | HB microtec
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Bogensegmentfraser

FHBVicrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Scheibenfraser

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Gl

8| 10% x45° zu D3°_| |
al
[ ] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
R+ GL: Z:
! (] Beschichtet™: (] a (] Nein
Rz: L1:
Schneidrichtung:
Rs: D Unbeschichtet chneicrichtung
D.. [ ] Links [ ] Rechts
3.
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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Bogensegmentfraser | HB microtec

ER/EF1 ER/EF2
—
5
y
|
{
]
= | et
8 T~ &
l1 1
4
.4t
L
(] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
Dy: L: Z:
! (] Beschichtet™: (] Ja (] Nein
D3: ER/EF1

ER/EF:

(] Unbeschichtet

Schneidrichtung:

(] Links [ ] Rechts

Zu zerspanender Werkstoff:

Schaftform:

Menge:

Datum, Unterschrift & Firmenstempel:

Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

Scheibenfraser | HB microtec
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Formfraser

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

FHBVicrotec”

Gravierfraser

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Formfraser Kombinationswerkzeug frasen + fasen

0 GL —-
B* und D2 Eplgpl_s_ghnasdend]
e/ 8 N\ 3 " )
HX\ &y _F!;:. 8 \a
= H ' " .T
= | <) |
= _ 8 A ,I
EREF || g
L1 10% x 45" zu D3 L
L2
(] Anfrage (] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: || Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen? Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
Dq: GL: o Dq: GL: o
! (] Beschichtet™: (] Ja [ ] Nein ! (] Beschichtet™: (] Ja (] Nein
D, Ly: B: Ds:
Schneidrichtung: Schneidrichtung:
Ds: L, 7 ] Unbeschichtet arichting ] Unbeschichtet Idrichtung
ER/EF: (] Links [ ] Rechts (] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet. * Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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Nachschleifservice

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Ihr gebrauchtes Prazisionswerkzeug ist bei uns in besten Handen

Hochwertige Werkzeuge wie T-Nuten Fraser, Bohrer, Senker,
Zentrierer und Reiber verrichten ihren Dienst nur dann wirklich
perfekt, wenn die Schneiden stets optimal gescharft sind. Wo ein
Nachschliff moglich ist, sinkt der Preis bei der zweiten und dritten
VVerwendung der Schneidwerkzeuge deutlich. Es ist kein neues
Rohmaterial notwendig, nur die Schneiden werden nachgescharft
und veredelt. Mit dem Nachschleifservice von HB microtec sorgen
wir dafir, dass die Wirtschaftlichkeit durch die Wiederaufberei-
tung von abgenutzten Werkzeugschneiden qualitativ hochwertig

umgesetzt wird.

Die HB microtec - Kompetenzen auf einem Blick:
Werkzeugaufbereitung in Perfektion
Kompetente Kundenbetreuung und -beratung

Alles aus einer Hand, schleifen, Kantenbehandlung und

beschichten

Original Nachschliff mit der Original Geometrie und

Beschichtung der Eigenen Produkte

Hochste Qualitat 99% des Original HB microtec- oder

Partner- Werkzeuges

Priifprotokollservice fiir Sonderwerkzeuge

Priifung auf Nachschleifbarkeit

Kurze Lieferzeit

Beste Preisgarantie - Transparente Preisgestaltung

Abhol- und Lieferdienst

Vorteile die Sie sicher iiberzeugen!

188

Das Nachschleifen setzen wir auf modernsten CNC-Schleifma-
schinen prazise um. Die Lebensdauer unserer Werkzeuge erhohen
wir durch eine eigens entwickelte Schneidkantenpraparationen.
Alle unsere Standardisierten und Sonder- Werkzeuge werden mit
den gleichen Maschinen, den gleichen Prozessen und der gleichen
Beschichtungen wiederaufbereitet. Diesen Service kénnen wir fiir
alle Eigenen und Artverwandten (z.B. unserer Partnerherstellern)

Schneidwerkzeugen bieten.

Unsere Kunden erhalten eine transportsichere Kunststoffbox fiir
den Versand der Nachschleifwerkzeuge, hier konnen Sie die ver-
schlissenen Werkzeuge sammeln. Dann senden Sie uns bequem
Ihre Werkzeuge zum Nachscharfen zu, oder wir holen diese nach

Absprache bei Ihnen ab.

Méchten Sie mehr iiber unseren Nachschleif-
service fiir Ihre Werkzeuge erfahren?

Unsere Experten beraten Sie gerne.
Wahlen Sie die +49 7461 1657280 oder

Schreiben Sie uns an kontakt@hb-microtec.de

microtec
I smpl——

'H-f- E‘||FSE.|?_'L!'.I’L_E

Nachschleifservice | HB microtec

Kontaktieren Sie uns Sie erhalten von uns Verpacken Sie die Werk- Wir schleifen Ihre Werk-
wenn Sie Werkzeuge zum Ihre personliche zeuge ordnungsgemal’ und zeuge nach und senden
Nachschleifen haben. Nachschleif-Box fir den versenden Sie diese an uns. sie wieder an Sie zurlick

Pendelverkehr.

ACTIONMILL Nachschliff

Nachschleifservice | HB microtec .
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Drehzahi =20 [1/min] D = Fraserdurchmesser 240 75 71 - 520 287 273 28
255 80 76 - 940 293 278 29
Dc = Schneiddurchmesser 270 85 81 - 970 302 287 30
285 90 86 - 995 310 295 31
Schnittgeschwindigkeit ve=B e [m/min] ae = Radiale Schnittbreite 305 95 90 - 1020 317 301 32
320 100 95 - 1050 327 31 33
_ - 335 105 100 - 1080 336 319 34
ap = Axiale Schnitttiefe
350 110 105 - 1110 345 328 35
Vorschub pro Zahn fz=£= Z\i_fn [mm/U] 370 115 109 = 1140 355 337 36
fz = Zahnvorschub 385 120 114 - 1170 364 346 37
400 125 119 = 1200 373 354 38
z = Zahnezahl 415 130 124 - 1230 382 363 39
Vorschub pro Umdrehung Vi=f,*z*n [mm/U] 430 135 128 = 1260 392 372 40
7 Ll s i i 450 140 133 - 1300 403 383 41
465 145 138 = 1330 413 393 42
De = Effektiver Schneiddurchmesser 480 150 143 ) 1360 423 402 43
Vorschubgeschwindigkeit f=fz*n [mm/min] 495 155 147 = 1400 434 413 i
510 160 152 - 1440 L4L6 424 45
Vc = Schnittgeschwindigkeit 530 165 157 _ 1480 458 435 L6
545 170 162 - 1530 473 449 47
Zeitspanungsvolumen Q= %g;vf %] Q = Zeitspanvolumen 560 175 166 - 1570 484 460 48
575 180 171 - 1620 497 472 49
| = Arbeitslinge 595 185 176 - 1680 514 488 50
iR s =1 [ as s e |- T I
wenna, /D, < 0.1) m fz\/; mm Vf = Vorschubsgeschwindigkeit e 500 190 i 1845 c60 £35 3
660 205 195 = 1910 578 549 54
hm = Mittlere Spandicke 675 210 199 - 1980 596 567 55
Antriebsleistung Pa = it liie oy 690 215 204 - 2050 615 584 56
kr = Einstellwinkel 705 220 209 - 2140 639 607 57
720 225 214 = = 655 622 58
_ . Pa = Leistun 740 230 219 - - 675 - 59
(W(':_"r"trf";f/s‘;:d;k;_ 5 o = St ; 755 235 223 - - 698 - 60
kc = Spezifische Schnittkraft 770 240 228 ; : /20 ; o1
785 245 233 = = 745 = 62
. 800 250 238 22 - 773 - 63
l nmt = Wirkungsgrad, Drehmoment 820 255 242 = _ 800 _ 6L
Bearbeitungszeit fe =y =min 835 260 247 24 - 829 - 65
Tc = Bearbeitungszeit 860 268 255 25 = 864 = 66
870 272 258 26 - 9500 - 67
900 280 266 27 = 940 = 68

Umbauten zwischen Systemen 1 [mm]=.0394 [inch] 1 [m/min]=3.28 [SFM] 1 [bar]= 14.5[psi]

190 Formelverzeichnis | HB microtec Hartevergleichstabelle | HB microtec
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Icon-Legende

Nummer

192

10

11

12

13

14

15

HPC

TSC

Werkstoff: Stahl
Material: Steel

Werkstoff: Titan
Material: Titanium

Werkstoff: Rost- und Saurebestandige Stahle

Material: INOX

Werkstoff: Gusseisen
Material: Cast iron

Werkstoff: Kunststoff
Material: Plastic

Nichteisen Metalle

Non-ferrous metal

CrCo Legierung
CrCo Alloy

S1 Hitzebestandige Stahle

S1 Heatresistant Steels

High Speed Cutting

High Performance Cutting

Trochoidal Speed Cutting

Bezeichnung

Ausfiihrung nach Werksnorm HB microtec

Works standard HB microtec

Schaftform HA
Shank design HA

Integrierte Kiihlung

With integrated cooling

Ohne integrierte Kihlung
Without integrated cooling

Icon-Legende | HB microtec

Icon-Legende

Nummer

16
Y-
17
18 K.
o oxy
19 é
Xyz
20 j@
XY
2 [P
%
w @
:2
D)
25
3
i
L oL -
2
:4
.
\'\-6/
-
:6
|
29
3.6
.=

Icon-Legende | HB microtec

Integrierte Y-Kuhlung
With integrated Y-cooling

Schneiden

Cutting edges

Schneidrichtung xy
Cutting direction xy

Schneidrichtung xyz
Cutting direction xyz

Schneidrichtung xy
Cutting direction xy

Seitliches Frasen

Lateral Milling

Nutenfrasen
Slot Milling

Radius Frasen

Radius Milling

2 Schneiden
2 Blades

3 Schneiden
3 Blades

4 Schneiden
4 Blades

4-6 Schneiden
4-6 Blades

6 Schneiden
6 Blades

3-6 Schneiden
3-6 Blades

Bezeichnung

Vor- und Rickwartige Bearbeitung

Forwards and Backwards processing

icrotec”
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lcon-Legende Special-Tool Anfrage HBVlicrotec
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Nummer Bezeichnung

31 @ Rickwarts-Faswerkzeug
Backwards Processing
Eckenradius o
32 , Wir lieben Herausforderungen!
ER Corner Radius
o Spiralwinkel 15° Stellen Sie uns auf die Probe und senden Sie uns heute schon lhre Anforderungen zu!
33 = , . . . . . .
15° Spiral Angle 15° Wir bei der HB microtec lieben Herausforderungen und je spezieller diese sind,
P | um so eindeutiger wird es, dass wir die Alleinstellungsmerkmale liefern konnen,
/> Spiralwinkel 30° o .
34 / . die Sie sich wiinschen.
=iy Spiral Angle 30°
N L . . .
= = Spiralwinkel 33 Wahlen Sie die +49 7461 1657280 oder
Z Spiral Angle 33° schreiben Sie uns an kontakt@hb-microtec.de
Spiralwinkel 38°
36 g p.
= Spiral Angle 38
? Spiralwinkel 42°
37 1 | .
Zr Spiral Angle 42°
28 260° Schneidenumlauf
260° Blade Circulation

- @ 305° Schneidenumlauf
‘\365/ 305° Blade Circuation

90° Senker
40 _ _
90° 90° Countersink - '.
Eckenfase
41
2EF Cornerchamfer N
42 ﬁ Variable Spirale 35°- 38° f-L
SRR Variable Spiral 35°- 38° &

194 Icon-Legende | HB microtec Special-Tool Anfrage | HB microtec .
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HB microtec GmbH & Co. KG
Bischof-Sproll-StraRRe 6
78532 Tuttlingen

Germany

Tel. +49 7461 1657280
Fax +49 7461 1657281

E-Mail kontakt@hb-microtec.de
Web www.HB-microtec.de




