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HB microtec - Qui sommes-nous ?

HB microtec GmbH & Co. KG est un fabricant a la pointe
de la technologie d'outils destinés a la fabrication de
petites piéces de précision en matiéres difficiles a
usiner. En particulier en technologie médicale, dans
I'aéronautique et le spatial, |a fabrication d'outils et de
moules ainsi que I'hydraulique, les piéces doivent étre
réalisées dans des matiéres dures, réfractaires et
abrasives telles que les alliages de cobalt-chrome, de
nickel et de titane. Nos nouvelles fraises standard
ACTIONMILL® et TARGETMILL® y parviennent de
maniére bien plus économique et fiable qu'auparavant.

Gamme standard

Spécialistes de I'usinage, nous présentons
régulierement des procédés de fabrication et des outils
novateurs pour l'industrie automobile et la technologie
médicale. Nos clients peuvent compter sur notre
savoir-faire exceptionnel.

Nos spécialistes, parfaitement formés et trés motiveés,
consacrent leur savoir-faire et leurs compétences au
développement de solutions d'usinage innovantes et
d'avenir, et a leur mise en ceuvre au profit de nos
clients.

HB microtec | HB microtec

Avec nos clients, nous développons des technologies
d'outils tournées vers I'avenir, en adaptant
soigneusement substrats, géomeétries et revétements
aux exigences de chaque application. Nous nous
concentrons sur les outils rotatifs de 0,1 a2 40 mm de
diamétre. Précision d'usinage maximale et fiabilité du
processus sont nos priorités.

Notre gamme standard comprend des outils de
fraisage, d'ébavurage, de centrage, de chanfreinage, de
percage, d'alésage et de fraisurage. Notre ambition :
apporter a nos clients une valeur ajoutée mesurable
grace a nos outils. Les séries ACTIONMILL® et
TARGETMILL® sont de parfaits exemples de notre
capacité d'innovation. Nous perfectionnons ces outils
en permanence et complétons les gammes par de
nouvelles variantes et nouveautés.
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Description

Pour le vissage, la technologie médicale — chirurgie et
dentaire — utilise notamment des vis et des clés a profil
ondulé en étoile a six lobes arrondis. Désigné dans I'1SO
10664 comme empreinte a six lobes interne ou
externe, ce profil est généralement connu sous la
marque TORX®.,

L'avantage : les profils en étoile transmettent des
couples nettement plus élevés que les autres formes
de clés a diameétre comparable. Jusqu'ici, la fabrication
de petits profils en étoile en particulier était toutefois
complexe et co(iteuse.

Technologie de fabrication révolutionnaire

Aujourd'hui, nous, les spécialistes de HB microtec a
Tuttlingen, avons développé des micro-outils et des
procédés qui révolutionnent littéralement la fabrication
de ces profils !

Disponibles rapidement et a moindre
colit grdce d la standardisation

Une large standardisation nous permet de réduire
nettement les colts et I'effort de fabrication des
fraises pour profils TORX®. Ces fraises de profil
innovantes offrent en outre tous les avantages connus
de nos micro-forets et micro-fraises éprouvés :

+ Précision maximale
+ Faux-rond minimal
+ Géométries de coupe optimisées

+ Arrondi des arétes de coupe adapté aux matiéres
dures et tenaces - cobalt-chrome, titane

+ Revétements TiAISiN lisses et soigneusement
adaptés (procédé HiPIMS)

+ Résistance a I'usure et fiabilité du processus
maximales

+ Longue durée de vie dans les matiéres difficiles

+ En option avec arrosage interne élaboré (IKZ),
spécialement pour l'usinage du titane

A partir de nos outils semi-standard, nous réalisons
aussi rapidement des géométries d'outils congues et
adaptées sur mesure.

Optimiser les processus

Un outil de fraisage exceptionnel ne donne toute sa
mesure qu'avec le procédé de fraisage adapté. C'est
pourquoi nous développons avec nos clients la
stratégie de fraisage optimale et le processus de
fabrication adapté a chaque cas. Grace a de longues
années d'expérience en usinage, notamment en
micro-usinage, nous disposons du savoir-faire pratique
nécessaire !

Avec nos fraises de forme et nos procédés de fraisage,
vous usinez des profils en étoile TORX® intérieurs et
extérieurs de maniére fiable, sans bavures et en
parfaite conformité avec les exigences. Résultat : un
ajustement optimal de la clé pour transmettre des
couples maximaux.

Nos fraises de profil pour la fabrication fiable et précise
de profils TORX® sont dés a présent disponibles dans
une large gamme de dimensions.

Nous vous conseillons volontiers dans le choix des
fraises adaptées. Nos techniciens hautement qualifiés
réalisent aussi rapidement des géométries d'outils
congues sur mesure. Nous développons et mettons en
ceuvre avec vous le processus le plus fiable pour le
fraisage de profils TORX® intérieurs et extérieurs de
haute précision.

Mettez-nous au défi ! Nous sommes a vos cotés avec
conseils et assistance !

Description | HB microtec
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Les revétements haute
performance prolongent la
durée de vie et empéchent

I'adhérence aux arétes.
|

T
Géomeétries de coupe haute
performance personnalisables.

Torx® de de@55a
T4aT30 ? 10,0
Fraises Torx® extérieures semi-standardisées
- ] ] - ] ] ]
Caractéristiques du produit Délais de livraison courts
La queue renforcée de qualité m Pour Torx® types 4 a 30 ® 2 sem. non revétu
h6, associée a une longueur
utile optlml.se(.e, rend foutil m Formes Torx® selon ISO 10664 ou sur mesure m 3 -4sem.revétu
robuste et limite les
vibrations. L A 5
m 3-10dents selon le diamétre m Choisissez toujours le revétement haute performance adapté :
m .00= 3 1 5
= Denture droite ou hélicoidale au choix 00 = non revétu pour plastiques et métaux non ferreux
\ / .07 = a-INOX pour aciers inoxydables ferritiques, martensitiques,
m Pas des dents inégal ou égal o o . . .
| austeénitiques et aciers résistants d la chaleur, alliages de titane, CrCo (M&S)
Le carbure monobloc a grain m Conseil technique et mise en ceuvre selon vos .02 =B-Titan pour métaux non ferreux et titane (N et S1)
fin et haute ténacité permet
des vitesses d'avance et de besoins W .03 =y-Steel pour aciers jusqu'a RM < 1200N/mm2 et fonte (P et K)
coupe élevées.

n ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec . . n
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Torx® T4

Torx® T4 D= de 55mm a 6,0mm

@ D3 =6hé
Calibre ENTRE Torx® - cotes standard selon ISO
10664 (valeur moyenne)
Torx® ODA @DB Rx Ry
4 1,30 0,92 0,09 | 0,31 15°] o
5 1,42 1,02 0,11 | 0,33
6 1,70 1,22 0,13 | 0,38 N
ACTIONMILL  Type Torx® Nombre de dents Non revétu ou revétu & h
7 2,02 1,44 0,16 | 0,45 R -
N ¥ o
AM.EXT4 Z.BE.ZF.ZT < Pasdents
| : 1
Extern Starlobe Forme de dent < q
[a)] ) o~
St / i = -
Z |
< GL . . ¢ D2
D1
®Q )
—>
L1 Référence article
v (AM.EX.T4.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
]
| | Demande
A
] A .
N m [ ] Commande N° de commande: Divers :
1S IS
Dimensions (XXX.YYY.AAA.BBB): Revétement (BE) : Forme de dent (ZF) :
D; D2 R .00) blank .ZG) Droit
@55-¢60 ?5,0-05,4 (X)?X) D ( ) D ( )
Da L Ry ] (.01) a-INOX (] (:zD)Hélicoidal
. - . . . . . (AAA) 1,0-1,5mm (YYY)
Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement
Ds L, 7 ] (02) p-Titan
(BBB) — 3,0-50mm
Pour le fraisage de Torx® type T4 selon ISO10664 ou sur mesure
& vP Matiére a usiner (] (03)y-Steel

Grande précision du profil et formation minimale de bavures P ,
Caractéristiques du produit :

Quantité minimale de commande: 5 piéces
» Forme de queue : HA

= Diamétre de la queue D3h6 : @6

= Matiére brute : R_HB.060.760.h6
= Longueur totale: 76
= Nombre de dents : Z3-6

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Le revétement sans chrome évite la contamination croisée

des piéces meédicales * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.

Référence article @DA @DB Rx Ry .
Type « Torx® » Dents (Z) Revétement (BE) Forme de dent (ZF) Pas des dents (ZT)
XXX.YYY.AAA.BBB JAVAVAN BBB XXX YYY
AM.EXT4. ZBEZF.ZT T4 #55-60 @50-54 @6h6  10-15 3,0-50 76 pe i S hlcii SRR (BTl VKl 2D G U
.00 .01 .02 .03
Exemple : fraise Torx® ; type 4, 6 arétes ; dents droites a pas égal et revétement a-INOX
AM.EXT4. 6.01.2G.G T4 6 54 @6 h6 1,5 4,0 76 1,30 0,92 0,09 0,31 6 .01 (a-INOX) .ZG (Z droit) .G (Egal)

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
n Torx® T4 | HB microtec

Torx® T4 | HB microtec

N
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Torx® T5

Torx® T5 D= de 5,5mm a 6,0mm

@ D3 =6hé
Calibre ENTRE Torx® - cotes standard selon ISO
10664 (valeur moyenne)
Torx® ODA @DB Rx Ry
4 1,30 0,92 0,09 | 0,31 15°] o
5 1,42 1,02 0,11 | 0,33
6 1,70 1,22 0,13 | 0,38 N
ACTIONMILL  Type Torx® Nombre de dents Non revétu ou revétu & h
7 2,02 1,44 0,16 | 0,45 R -
N ¥ o
AM.EX.T5 Z.BE.ZF.ZT < Pasdents
| : 1
Extern Starlobe Forme de dent < q
[a)] ) o~
St / i = -
Z |
< GL . . ¢ D2
D1
®Q )
—>
L1 Référence article
v (AM.EX.T5.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
]
| | Demande
A
] A .
N m [ ] Commande N° de commande: Divers :
1S IS
Dimensions (XXX.YYY.AAA.BBB): Revétement (BE) : Forme de dent (ZF) :
D; D2 R .00) blank .ZG) Droit
@55-¢60 ?5,0-05,4 (X)?X) D ( ) D ( )
Da L Ry ] (.01) a-INOX (] (:zD)Hélicoidal
. - . . . . . (AAA) 1,0-1,5mm (YYY)
Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement
Ds L, 7 ] (02) p-Titan
(BBB) — 3,0-50mm
Pour le fraisage de Torx® type T5 selon ISO10664 ou sur mesure
& vP Matiére a usiner (] (03)y-Steel

Grande précision du profil et formation minimale de bavures P ,
Caractéristiques du produit :

Quantité minimale de commande: 5 piéces
» Forme de queue : HA

= Diamétre de la queue D3h6 : @6

= Matiére brute : R_HB.060.760.h6
= Longueur totale: 76
= Nombre de dents : Z3-6

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Le revétement sans chrome évite la contamination croisée

des piéces meédicales * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.

Référence article @DA @DB Rx Ry .
Type « Torx® » Dents (Z) Revétement (BE) Forme de dent (ZF) Pas des dents (ZT)
XXX.YYY.AAA.BBB JAVAVAY 2]2]2] XXX YYY
AM.EXTS. ZBEZFZT TS @55-60 ©50-54 @6h6  10-15 30-50 76 73-76  Dlank «INOX BTitan ySteel . D G u
.00 .01 .02 .03
Exemple : fraise Torx® ; type 5, 5 arétes ; denture hélicoidale a pas inégal et non revétue
AM.EX.T5. 5.00.Z2D.U T5 5,8 5,2 ?6 h6 1,3 3,0 76 1,42 1,02 0,11 0,33 5 .00 (blank) .ZD (Z hélicoidal) .U (Inégal)

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
Torx® T5 | HB microtec

Torx® T5 | HB microtec
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Torx® T6

Torx® Té D= de 5,5mm a 6,0mm

@ D3 =6hé
Calibre ENTRE Torx® - cotes standard selon ISO
10664 (valeur moyenne)
Torx® ODA @DB Rx Ry
4 1,30 0,92 0,09 | 0,31 15°] o
5 1,42 1,02 0,11 | 0,33
6 1,70 1,22 0,13 | 0,38 N
ACTIONMILL  Type Torx® Nombre de dents Non revétu ou revétu & h
7 2,02 1,44 0,16 | 0,45 R -
N ¥ o
AM.EXT6 Z.BE.ZF.ZT < Pasdents
| : 1
Extern Starlobe Forme de dent < q
[a)] ) o~
St / i = -
Z |
< GL . . ¢ D2
D1
®Q )
—>
L1 Référence article
v (AM.EXT6.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
]
| | Demande
A
] A .
N m [ ] Commande N° de commande: Divers :
1S IS
Dimensions (XXX.YYY.AAA.BBB): Revétement (BE) : Forme de dent (ZF) :
D; D2 R .00) blank .ZG) Droit
@55-¢60 ?5,0-05,4 (X)?X) D ( ) D ( )
Da L Ry ] (.01) a-INOX (] (:zD)Hélicoidal
. - . . . . . (AAA) 1,0-1,5mm (YYY)
Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement
Ds L, 7 ] (02) p-Titan
(BBB) — 3,0-50mm
Pour le fraisage de Torx® type T6 selon ISO10664 ou sur mesure
& vP Matiére a usiner (] (03)y-Steel

Grande précision du profil et formation minimale de bavures P ,
Caractéristiques du produit :

Quantité minimale de commande: 5 piéces
» Forme de queue : HA

= Diamétre de la queue D3h6 : @6

= Matiére brute : R_HB.060.760.h6
= Longueur totale: 76
= Nombre de dents : Z3-6

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Le revétement sans chrome évite la contamination croisée

des piéces meédicales * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.

Référence article @DA @DB Rx Ry .
Type « Torx® » Dents (Z) Revétement (BE) Forme de dent (ZF) Pas des dents (ZT)
XXX.YYY.AAA.BBB JAVAVAN BBB XXX YYY
AM.EXTS. ZBEZF.ZT T6 #55-60 @50-54 @6h6  10-15 3,0-50 76 pe i S hlcii SRR (BTl VKl 2D G U
.00 .01 .02 .03
Exemple : fraise Torx® ; type 6, 4 arétes ; denture droite a pas inégal et revétue B-TITAN
AM.EX.T6. .4.02.2G.U T6 58 5,0 @6 h6 1.1 3,5 76 1,70 1,22 0,13 0,38 4 .02 (B-Titan) .ZG (Z droit) .U (Inégal)

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
Torx® T6 | HB microtec

Torx® T6 | HB microtec

B -
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Torx® T7

Torx® T7 D = de 5,5mm a 6,0mm

@ D3 =6hé
Calibre ENTRE Torx® - cotes standard selon ISO
10664 (valeur moyenne)
Torx® ODA @DB Rx Ry
4 1,30 0,92 0,09 | 0,31 15°] o
5 1,42 1,02 0,11 | 0,33
6 1,70 1,22 0,13 | 0,38 N
ACTIONMILL  Type Torx® Nombre de dents Non revétu ou revétu & h
7 2,02 1,44 0,16 | 0,45 R -
R ¥ o
AM.EX.T7 Z.BE.ZF.ZT < Pasdents
| : 1
Extern Starlobe Forme de dent < q
[a)] ) o~
St / i = -
Z |
< GL . . ¢ D2
D1
®Q )
—>
L1 Référence article
v (AM.EXT7Z.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
]
| | Demande
A
] A .
N m [ ] Commande N° de commande: Divers :
1S IS
Dimensions (XXX.YYY.AAA.BBB): Revétement (BE) : Forme de dent (ZF) :
D; D2 R .00) blank .ZG) Droit
@55-¢60 ?5,0-05,4 (X)?X) D ( ) D ( )
Da L Ry ] (.01) a-INOX (] (:zD)Hélicoidal
. - . . . . . (AAA) 1,0-1,5mm (YYY)
Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement
Ds L, 7 ] (02) p-Titan
(BBB) — 3,0-50mm
Pour le fraisage de Torx® type T7 selon ISO10664 ou sur mesure
& vP Matiére a usiner (] (03)y-Steel

Grande précision du profil et formation minimale de bavures P ,
Caractéristiques du produit :

Quantité minimale de commande: 5 piéces
» Forme de queue : HA

= Diamétre de la queue D3h6 : @6

= Matiére brute : R_HB.060.760.h6
= Longueur totale: 76
= Nombre de dents : Z3-6

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Le revétement sans chrome évite la contamination croisée

des piéces meédicales * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.

Référence article @DA @DB Rx Ry .
Type « Torx® » Dents (Z) Revétement (BE) Forme de dent (ZF) Pas des dents (ZT)
XXX.YYY.AAA.BBB JAVAVAN BBB XXX YYY
AM.EXT7. ZBEZF.ZT T7 #55-60 @50-54 @6h6  10-15 3,0-50 76 pe i S hlcii SRR (BTl VKl 2D G U
.00 .01 .02 .03
Exemple : fraise Torx® ; type 7, 3 arétes ; denture hélicoidale a pas égal et revétue y-STEEL
AM.EX.T7. .3.03.ZD.G T7 5,7 51 @6 h6 1.4 4,5 76 2,02 1,44 0,16 0,45 3 .03 (y-Steel) .ZD (Z hélicoidal) .G (Egal)

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
H Torx® T7 | HB microtec

Torx® T7 | HB microtec
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Torx® T8 D= de 7,5mm a 80mm

Torx® T8

©®D3 =8h6
Calibre ENTRE Torx® - cotes standard selon ISO 10664
(valeur moyenne)
Torx® ODA @DB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 | 0,51 15°
10 2,77 199 0,23 0,60 I
ACTIONMILL  Type Torx® Nombre de dents Non revétu ou revétu 15 3,30 2,36 0.27 | 0.7] o &
TN ‘\ T\ ’(7 20 3,88 2,77 0,31 | 0,86 £ + o
AM.EX.T8 Z.BE.ZF.ZT < Pasdents ‘ O
_A LN :
Extern Starlobe Forme de dent ('
5 \ N
. } I =
z l
< GL > ®D2
)
Q
— S DI
L1 Référence article
v (AM.EXT8.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
]
| | Demande
A
T A o .
N m [ ] Commande N° de commande: Divers :
1S IS
Dimensions (XXX.YYY.AAA.BBB): Revétement (BE): Forme de dent (ZF) :
D1 D R .00) blank .ZG) Droit
¢75-¢80 ?7,0-07,4 (X)?X) D ( ) D ( )
Da L Ry ] (.01) a-INOX (] (:zD)Hélicoidal
. - . . . . . (AAA) 1,5-2,0 mm (YYY)
Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement
Ds L, 7 ] (.02) B-Titan
(BBB) — 3,0-50mm
Pour le fraisage de Torx® type T8 selon ISO10664 ou sur mesure
& vP Matiére a usiner (] (03)y-Steel
Grande précision du profil et formation minimale de bavures P , I "
Caractéristiques du produit : Quantité minimale de commande : 5 piéces
;. P e LereL - » Forme de queue : HA = Matiére brute : R_HB.080.800.h6
Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus rmeded B
= Diamétre de la queue D3h6: 38 = Longueur totale : 80
~ o . . .. = Nombre de dents : Z5-8
Le revétement sans chrome évite la contamination croisée
des piéces meédicales * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.
Référence article @DA @DB Rx Ry .
Type « Torx® » Dents (Z) Revétement (BE) Forme de dent (ZF) Pas des dents (ZT)
XXX.YYY.AAA.BBB JAVAVAN BBB XXX YYY
AM.EXTS, ZBEZF.ZT T8 $75-80 ©70-74 @8h6  15-20 3,0-50 80 75-7g  Dlank «INOX BTitan y-Steel 2D G u
.00 .01 .02 .03
Exemple : fraise Torx® ; type 8, 8 arétes ; denture droite a pas égal et revétue a-INOX
AM.EXT8. .8.01.2G.G T8 7,5 7,2 @6 h6 1,8 4,5 80 2,34 1,68 0,19 0,51 8 .01 (a-INOX) .ZG (Z droit) .G (Egal)

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
n Torx® T8 | HB microtec Torx® T8 | HB microtec .
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Torx® T,0 D1=de 7,5mm a 80mm

Torx® T10

©®D3 =8h6
Calibre ENTRE Torx® - cotes standard selon ISO 10664
(valeur moyenne)
Torx® ODA @DB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 | 0,51 15°
10 2,77 199 0,23 0,60 I
ACTIONMILL  Type Torx® Nombre de dents Non revétu ou revétu ;g 222 ii? 8;7 8;; o &
1]
NN N : 77_|odr]o 5% !,
AM.EX.T10 Z.BE.ZF.ZT <= Pasdents ‘ O
AR R :
Extern Starlobe Forme de dent ('
5 \ N
. } I =
z !
< GL > ®D2
)
Q
— S DI
L1 Référence article
v (AM.EXT10.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
]
| | Demande
Y
T A o .
N m [ ] Commande N° de commande: Divers :
1S 1S
Dimensions (XXX.YYY.AAA.BBB): Revétement (BE): Forme de dent (ZF) :
Ds D> R .00) blank .ZG) Droit
¢75-¢80 ?7,0-07,4 (X)?X) D ( ) D ( )
Da L Ry ] (.01) a-INOX (] (:zD)Hélicoidal
. - . . . . . (AAA) 1,5-2,0 mm (YYY)
Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement
Ds L, 7 ] (.02) B-Titan
(BBB) — 3,0-50mm
Pour le fraisage de Torx® type T10 selon ISO10664 ou sur mesure
& vP Matiére a usiner (] (03)y-Steel
Grande précision du profil et formation minimale de bavures P , I "
Caractéristiques du produit : Quantité minimale de commande : 5 piéces
;. P e LereL - » Forme de queue : HA = Matiére brute : R_HB.080.800.h6
Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus rmeded B
= Diamétre de la queue D3h6: 38 = Longueur totale : 80
~ o . . .. = Nombre de dents : Z5-8
Le revétement sans chrome évite la contamination croisée des
piéces meédicales * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.
Référence article @DA @DB Rx Ry .
Type « Torx® » Dents (Z) Revétement (BE) Forme de dent (ZF) Pas des dents (ZT)
XXX.YYY.AAA.BBB JAVAVAN BBB XXX YYY
AM.EXT10. Z.BEZF.ZT T10 $75-80 ©70-74 @8h6  15-20 3,0-50 80 75-7g  Dlank «INOX BTitan y-Steel 2D G u
.00 .01 .02 .03
Exemple : fraise Torx® ; type 10, 7 arétes ; denture hélicoidale a pas inégal et non revétue
AM.EX.T10. 7.00.ZD.U T10 7.8 7,2 @6 h6 1,8 4,5 80 2,77 1,99 0,23 0,60 7 .00 (blank) .ZD (Z hélicoidal) .U (Inégal)

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
Torx® T10 | HB microtec Torx® T10 | HB microtec .




ACTIONMILL FB licrotec”

. ACTIONTOOLS & ENGINEERING
by HB microtec

Extern Starlobe

Torx® T,5 D1= de 7,5mm a 80mm

Torx® T15

©®D3 =8h6
Calibre ENTRE Torx® - cotes standard selon ISO 10664
(valeur moyenne)
Torx® ODA @DB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 | 0,51 15°
10 2,77 199 0,23 0,60 I
ACTIONMILL  Type Torx® Nombre de dents Non revétu ou revétu ;g 222 ii? 8;7 8;; o &
1]
NN N : 77_|odr]o 5% !,
AM.EX.T15 Z.BE.ZF.ZT <= Pasdents ‘ O
AR R :
Extern Starlobe Forme de dent ('
5 \ N
. } I =
z l
< GL > ®D2
)
Q
— S DI
L1 Référence article
v (AM.EX.T15.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
]
| | Demande
A
T A o .
N m [ ] Commande N° de commande: Divers :
1S IS
Dimensions (XXX.YYY.AAA.BBB): Revétement (BE): Forme de dent (ZF) :
D; D R .00) blank .ZG) Droit
¢75-¢80 ?7,0-07,4 (X)?X) D ( ) D ( )
Da L Ry ] (.01) a-INOX (] (:zD)Hélicoidal
. - . . . . . (AAA) 1,5-2,0 mm (YYY)
Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement
Ds L, 7 ] (.02) B-Titan
(BBB) — 3,0-50mm
Pour le fraisage de Torx® type T15 selon ISO10664 ou sur mesure
& vP Matiére a usiner (] (03)y-Steel
Grande précision du profil et formation minimale de bavures P , I "
Caractéristiques du produit : Quantité minimale de commande : 5 piéces
;. P e LereL - » Forme de queue : HA = Matiére brute : R_HB.080.800.h6
Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus rmeded B
= Diamétre de la queue D3h6: 38 = Longueur totale : 80
~ o . . .. = Nombre de dents : Z5-8
Le revétement sans chrome évite la contamination croisée des
piéces meédicales * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.
Référence article @DA @DB Rx Ry .
Type « Torx® » Dents (Z) Revétement (BE) Forme de dent (ZF) Pas des dents (ZT)
XXX.YYY.AAA.BBB JAVAVAN BBB XXX YYY
AM.EXT15. Z.BEZF.ZT T15 $75-80 ©70-74 @8h6  15-20 3,0-50 80 75-7g  Dlank «INOX BTitan y-Steel 2D G u
.00 .01 .02 .03
Exemple : fraise Torx® ; type 15, 6 arétes ; denture droite a pas inégal et revétue B-TITAN
AM.EXT15. .6.02.2G.U T15 7,8 7.4 @6 h6 1,9 4,3 80 3,30 2,36 0,27 0,71 6 .02 (B-Titan) .ZG (Z droit) .U (Inégal)

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
Torx® T15 | HB microtec Torx® T15 | HB microtec .




ACTIONMILL FB licrotec”

. ACTIONTOOLS & ENGINEERING
by HB microtec

Extern Starlobe

Torx® T20 D= de 7,5mm a 80mm

Torx® T20

©®D3 =8h6
Calibre ENTRE Torx® - cotes standard selon ISO 10664
(valeur moyenne)
Torx® ODA @DB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 | 0,51 15°
10 2,77 199 0,23 0,60 I
ACTIONMILL  Type Torx® Nombre de dents Non revétu ou revétu ;g 222 ii? 8;7 8;; o &
1]
N N ¥ ' ' ' . £ ~
AM.EX.T20 Z.BE.ZF.ZT <= Pasdents ‘ O
AR R :
Extern Starlobe Forme de dent ('
5 \ N
. } I =
z l
< GL > ®D2
)
Q
— S DI
L1 Référence article
v (AM.EX.T20.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
]
| | Demande
A
T A o .
N m [ ] Commande N° de commande: Divers :
1S IS
Dimensions (XXX.YYY.AAA.BBB): Revétement (BE): Forme de dent (ZF) :
D1 D R .00) blank .ZG) Droit
¢75-¢80 ?7,0-07,4 (X)?X) D ( ) D ( )
Da L Ry ] (.01) a-INOX (] (:zD)Hélicoidal
. - . . . . . (AAA) 1,5-2,0 mm (YYY)
Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement
Ds L, 7 ] (.02) B-Titan
(BBB) — 3,0-50mm
Pour le fraisage de Torx® type T20 selon ISO10664 ou sur mesure
& vP Matiére a usiner (] (03)y-Steel
Grande précision du profil et formation minimale de bavures P , I "
Caractéristiques du produit : Quantité minimale de commande : 5 piéces
;. P e LereL - » Forme de queue : HA = Matiére brute : R_HB.080.800.h6
Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus rmeded B
= Diamétre de la queue D3h6: 38 = Longueur totale : 80
~ o . . .. = Nombre de dents : Z5-8
Le revétement sans chrome évite la contamination croisée des
piéces meédicales * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.
Référence article @DA @DB Rx Ry .
Type « Torx® » Dents (Z) Revétement (BE) Forme de dent (ZF) Pas des dents (ZT)
XXX.YYY.AAA.BBB JAVAVAN BBB XXX YYY
AM.EX.T20. ZBEZFZT T20 ¢75-80 ©70-74 @8h6  15-20 3,0-50 80 75 -78 b'ggk “"gfx B-Etzan V'Sgge' ZG ZD s U
Exemple : fraise Torx® ; type 20, 5 arétes ; denture hélicoidale a pas égal et revétue y-STEEL
AM.EX.T20. .5.03.Z2D.G T20 8,0 7.4 @6 h6 2,0 4,8 80 3,88 2,77 0,31 0,86 5 .03 (y-Steel) .ZD (Z hélicoidal) .G (Egal)

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
Torx® T20 | HB microtec Torx® T20 | HB microtec . ﬂ




ACTIONMILL FB licrotec”

. ACTIONTOOLS & ENGINEERING
by HB microtec

Extern Starlobe

Torx® T25 D = de 9,5mm a 10,0mm

Torx® T25

@ D3 =10h6
Calibre ENTRE Torx® - cotes standard selon ISO 10664
(valeur moyenne) 15°
Torx® DDA @DB Rx Ry I
ACTIONMILL  Type Torx® Nombre de dents Non revétu ou revétu 25 4,4 318 0.38 0.92 Py &
‘\ ‘\ ‘\ %7 30 5,55 3,96 0,45 1,19 £ + o
AM.EX.T25 Z.BE.ZF.ZT < Pas dents ‘ O
AR R R : !
Extern Starlobe Forme de dent : (‘
< ) o~
[a) } | | =
S B f -
T
< GL > o @ D2
Q
— S D]
L1 Référence article
v (AM.EX.T25.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
]
| | Demande
Y
T A o .
N m [ ] Commande N° de commande: Divers :
1S 1S
Dimensions (XXX.YYY.AAA.BBB): Revétement (BE): Forme de dent (ZF) :
D1 D R .00) blank .ZG) Droit
@9,5-¢100 — ?9,0-09,4 (X)?X) D ( ) D ( ) l
Da L Ry ] (.01) a-INOX (] (:zD)Hélicoidal
. - . . . . . (AAA) 2,0-2,5mm (YYY)
Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement
Ds L, 7 ] (.02) p-Titan
(BBB) — 4,0-6,0 mm
Pour le fraisage de Torx® type T25 selon ISO10664 ou sur mesure
& vP Matiére a usiner (] (03)y-Steel
Grande précision du profil et formation minimale de bavures P , I "
Caractéristiques du produit : Quantité minimale de commande : 5 piéces
;. P e LereL - » Forme de queue : HA = Matiére brute : R_HB.100.900.h6
Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus rmeded B
= Diamétre de la queue D3h6: @10 = Longueur totale: 90
~ o . . .. = Nombre de dents : Z7-10
Le revétement sans chrome évite la contamination croisée des
piéces meédicales * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.
Référence article @DA @DB Rx Ry .
Type « Torx® » Dents (Z) Revétement (BE) Forme de dent (ZF) Pas des dents (ZT)
XXX.YYY.AAA.BBB JAVAVAN BBB XXX YYY
AM.EXT25. ZBEZFZT 25 #9,5-100 ©9,0-94 @10h6  2,0-25 4,0-60 90 77 -710 b'ggk “"gfx B-Etzan V'Sgge' ZG ZD s U
Exemple : fraise Torx® ; type 25, 10 arétes ; denture droite a pas égal et revétue a-INOX
AM.EX.T25. .10.01.2G.G T25 9,8 9,4 @6 h6 2,4 5,0 90 4,46 3,18 0,38 0,92 10 .01 (a-INOX) .ZD (Z hélicoidal) .G (Egal)

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
Torx® T25 | HB microtec Torx® T25 | HB microtec .




ACTIONMILL FB licrotec”

. ACTIONTOOLS & ENGINEERING
by HB microtec

Extern Starlobe

Torx® T30 D = de 9,5mm a 10,0mm

Torx® T30

@ D3 =10h6
Calibre ENTRE Torx® - cotes standard selon ISO 10664
(valeur moyenne) 15°
Torx® DDA @DB Rx Ry I
ACTIONMILL  Type Torx® Nombre de dents Non revétu ou revétu 25 4,4 318 0.38 0.92 Py &
‘\ ‘\ ‘\ %7 30 5,55 3,96 0,45 1,19 £ + o
AM.EX.T30 Z.BE.ZF.ZT < Pas dents ‘ O
AR R : !
Extern Starlobe Forme de dent : (‘
< ) o~
[a) } | | =
S B { -
T
< GL > o @ D2
Q
— S D]
L1 Référence article
v (AM.EX.T30.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
]
| | Demande
Y
T A o .
N m [ ] Commande N° de commande: Divers :
1S 1S
Dimensions (XXX.YYY.AAA.BBB): Revétement (BE): Forme de dent (ZF) :
D1 D R .00) blank .ZG) Droit
@9,5-¢100 ?9,0-09,4 (X)?X) D ( ) D ( ) l
Da L Ry ] (.01) a-INOX (] (:zD)Hélicoidal
. - . . . . . (AAp 2,0-2,5mm (YYY)
Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement
Ds L, 7 ] (.02) p-Titan
(BBB) — 4,0-6,0 mm
Pour le fraisage de Torx® type T30 selon ISO10664 ou sur mesure
& P Matiére a usiner D (.03) y-Steel
Grande précision du profil et formation minimale de bavures P , I "
Caractéristiques du produit : Quantité minimale de commande : 5 piéces
;. P e LereL - » Forme de queue : HA = Matiére brute : R_HB.100.900.h6
Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus rmeded B
= Diamétre de la queue D3h6: @10 = Longueur totale: 90
~ o . . .. = Nombre de dents : Z7-10
Le revétement sans chrome évite la contamination croisée des
piéces meédicales * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.
Référence article @DA @DB Rx Ry .
Type « Torx® » Dents (Z) Revétement (BE) Forme de dent (ZF) Pas des dents (ZT)
XXX.YYY.AAA.BBB JAVAVAY 2]2]2] XXX YYY
AM.EXT30. ZBEZFZT T30  $95-100 @90-94 @10h6  20-25 40-60 90 77 -710 b'ggk “"gfx B-Etzan V'Sgge' ZG ZD s U
Exemple : fraise Torx® ; type 30, 7 arétes ; denture hélicoidale a pas inégal et non revétue
AM.EX.T30. .7.00.2D.U T30 9,8 9,4 @6 h6 2,3 55 90 5,55 3,96 0,45 1,19 7 .00 (blank) .ZD (Z hélicoidal) .U (Inégal)

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
Torx® T30 | HB microtec Torx® T30 | HB microtec . E




Conditions de coupe - Extern Starlobe |—B""|ICI""E€C®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recommandation d'utilisation | @ Trés adapté | QAdapté sous conditions | i8] Non recommandé

CIZomMILL

oy g microtec Extern Starlobe

T15-T20 T20-T30
Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
M ferritiques, martensitiques 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
et austénitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304

1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X

S Acge[as gﬁzll(satuarnts 3.7165 TIAleVA ASTMB348/F136 20-50 0,006-0,013 30-70 0,006-0,020 30-80 0,008-0,022 30-80 0,008-0,025

51:52,53) e, i 9.9367 TIAIEND7 ASTM F1295 T B T ' '
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537

H Conditions de coupe - Extern Starlobe | HB microtec Conditions de coupe - Extern Starlobe | HB microtec .




Usinage du Torx® intérieur HBVlicrotec

|[] wMILL
A - I 91" "DRILL R ‘//‘\l.[;):—micro cooled

by HB microtec /NUX—BXD COU/Ed

—_— Lt
R INOX-micro
TAPCETDRILL e ———

by HB microtec mlcra INUX 8XD

= ' | L
e — S S
ACTIONMILL

by HB microtec /n tern Starlobe

ACTISwDRILL

Intern Starlobe

by HB microtec

5 atouts de I'ACTIONMILL

= Fraises et forets standardisés pour Torx® intérieur, disponibles rapidement

-
-m

= Pour l'usinage de Torx® de T4 a T30
= Grande précision du profil et formation minimale de bavures
» Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

m Le revétement sans chrome évite la contamination croisée des

pieéces médicales

Usinage du Torx® intérieur | HB microtec Usinage du Torx® intérieur | HB microtec . .




Processus d'usinage du Torx® intérieur |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Avec prépercage des lobes, p. ex. pour CoCr Sans prépercage des lobes, p. ex. pour titane & INOX

S E L o, . . . .
Prépercage des lobes T [ o K!\-.‘*“-xﬁ“m AR Prépercage avec chanfrein 120° AR S
I|G\] e | ( & :E"II __ | — -;E—H‘_.—_ﬁ—\'-} ""‘k__}l‘ Ill P \&_ I,' P ',;_I .Ir - ';'x‘_'f}__?l:{::}' l:\\'xi, t:':.? Vo
O— b .-En{--g-" 4 N O——F L\ (A ==XV .:
\ L}___ ::pr;’,’ﬂﬁ = Angle de pointe ~_F '.II.'-_ffl;::.' | ‘Eﬂ_ /12} )i
140°/170° ou 180° (WA S —
- . ° / W - . °
Prépercage avec chanfrein 120 - -'&'h Prépercage avec chanfrein 120 A AT
S [ AR
©:'> Il\\.\_\_\_\_ Jf__: Ilr.,_' I t'_ 'I - 3-—_\___}";\-\.} ;.r
Angle de pointe 140°/ — \7 ) —— | T ||@ | F N |

170° ou 180°

Fraisage dynamique des parois
par interpolation hélicoidale

.-ﬁ'. LY "':'\-,'. “‘-_!\_\_ﬁ._ .

[ A \ %\33 AN 3‘*\\‘%‘ W

_— 1l - ey __;'_-, B
e | k;. —r——r | Eba\/urage

—— ) s ) N

— I { N

) [remeRE )

i 1 H :"I 4 B ey o

Fraisage dynamique des parois (WA W= —— — O L=

par interpolation hélicoidale

) AN RS
Ebavurage S ARG NN
©:n> — = .II\@ .':-I |'| m 5} _,-"I_
(VA S —

Processus d'usinage du Torx® intérieur | HB microtec Processus d'usinage du Torx® intérieur | HB microtec .




Outils recommandés pour Torx® intérieur

Avec prépercage des lobes pour Torx® intérieur

Dimensions selon ISO 10664

Tune Tor® D-Lobe Surép. | Percage des lobes,| Percage des lobes, |Prépercage avec angle) Fraisage des Fraisage des
e Torx . ]
L [mm] [mm] arrosage interne | arrosage externe de pointe de 140 lobes 3xD lobes 5xD

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Sans prépercage des lobes pour Torx® intérieur

Dimensions selon ISO 10664

Prepercage avec

A 0,25 0,02 AD.025.140.1K.8D TD.MI.025.8D AD.IT.120.090.140 | AM.T.020.060.3D | AM.IT.020.100.5D
5 0,25 0,05 AD.025.140.IK.8D TD.MI.025.8D AD.IT.120.100.140 | AM.T.025.0753D | AM.IT.025.125.5D
T6 0,30 0,05 AD.030.140.IK.8D TD.MI.030.8D AD.IT.120.120.140 | AM.IT.030.090.3D | AM.IT.030.150.5D
T7 0,35 0,07 AD.035.140.1K.8D TD.MI.035.8D AD.IT.120.140.140 AM.IT.030.090.3D AM.IT.030.150.5D
8 0,40 0,08 AD.040.140.1K.8D TD.MI.040.8D AD.IT.120.160.140 | AM.T.040.1203D | AM.IT.040.200.5D
T10 0,50 0,06 AD.050.140.1K.8D TD.MI.050.8D AD.IT.120.190.140 | AM.T.050.150.3D | AM.IT.050.250.5D
T15 0,60 0,07 AD.060.140.1K.8D TD.MI.060.8D AD.IT.120.230.140 | AM.T.050.1503D | AM.IT.050.250.5D
720 0,70 0,09 AD.070.140.IK.8D TD.MI.070.8D AD.IT.120.270.140 | AM.T.050.150.3D | AM.IT.060.300.5D
T25 0,80 0,10 AD.080.140.1K.8D TD.MI.080.8D AD.IT.120.310.140 | AM.T.080.2403D | AM.IT.080.400.5D
T30 1,00 0,12 AD.100.140.IK.8D TD.MI.100.8D AD.IT.120.380.140 | AM.T.100.300.3D | AM.IT.100.500.5D
@ Chanfrein 120°
Diamétre intérieur

de l'avant-trou o

£

o <

Q'\Zob
Q

Outils recommandés pour Torx® intérieur | HB microtec

Type Torx® angle de pointe de Fraisage des lobes 3xD Fraisage des lobes 5xD
140°/170°/180°
T4 AD.IT.4.090.056.XXX AM.IT.020.060.3D AM.IT.020.100.5D
T5 AD.IT.5.100.072.XXX AM.IT.025.075.3D AM.IT.025.125.5D
T5 AD.IT.5.100.059.XXX AM.IT.025.075.3D AM.IT.025.125.5D
T6 AD.IT.6.120.088.XXX AM.IT.030.090.3D AM.IT.030.150.5D
T6 AD.IT.6.120.067.XXX AM.IT.030.090.3D AM.IT.030.150.5D
T7 AD.IT.7.140.083.XXX AM.IT.030.090.3D AM.IT.030.150.5D
T7 AD.IT.7.140.079.XXX AM.IT.030.090.3D AM.IT.030.150.5D
8 AD.IT.8.160.115.XXX AM.IT.040.120.3D AM.IT.040.200.5D
T8 AD.IT.8.160.081.XXX AM.IT.040.120.3D AM.IT.040.200.5D
T10 AD.IT.10.190.113.XXX AM.IT.050.150.3D AM.IT.050.250.5D
T15 AD.IT.15.230.142 XXX AM.IT.050.150.3D AM.IT.050.250.5D
T20 AD.IT.20.270.170.XXX AM.IT.050.150.3D AM.IT.060.300.5D
T25 AD.IT.25.310.236.XXX AM.IT.080.240.3D AM.IT.080.400.5D
T30 AD.IT.30.380.293.XXX AM.IT.100.300.3D AM.IT.100.500.5D
T30 AD.IT.30.380.245.XXX AM.IT.100.300.3D AM.IT.100.500.5D

@ Chanfrein 120°

Diametre intérieur
de I'avant-trou

Outils recommandés pour Torx® intérieur | HB microtec

i




ACTIONDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INUX_8XD CDD/Ed

INOX_BXD COOIEd Référence article D1k5 L1 = =

(mm) (8xD1/ mm) | (9xD1 / mm) |(10xD1 / mm)

AD.025.140/K8D 0,250 - @ 4,00 2,00 2,25 2,50 40,00

AD.030.140/K8D 0,300 - @ 4,00 2,40 2,70 3,00 40,00

AD.035.140/K8D 0,350 - @ 4,00 2,80 3,15 3,50 40,00

AD.040.140/K8D 0,400 - @ 4,00 3,20 3,60 4,00 40,00

AD.050.140.K.8D @ 0,500 - @ 4,00 4,00 4,50 5,00 40,00

ACTIONDRILL Arrosage intégré AD.060.140/K8D 0,600 - @ 4,00 4,80 5,40 6,00 40,00
T\ AD.070.140/K8D 0,700 - @ 4,00 5,60 6,30 7,00 40,00
PR < Profondeur 8xD AD.080.140.K.8D @ 0,800 - @ 4,00 6,40 7,20 8,00 40,00

D1: 00,3 mm Angle de pointe de 140° AD.100.140.IK.8D @ 1,000 - @ 4,00 8,00 9,00 10,00 50,00

Disponible en stock.

GL

A
Y

L3

L1

@ D1

‘ QDa

® Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONDRILL :

= Foret "micro" 8xD avec arrosage intégré dés @ 0,25

Adapté a notre foret INOX-3xD-Pilot cooled
= Précision de positionnement optimale
= Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

= Les copeaux longs sont évacués sans retrait grace aux

canaux d'arrosage intégres.

E ACTIONDRILL INOX-8xD cooled | HB microtec ACTIONDRILL INOX-8xD cooled | HB microtec . .




TARGETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec mlcro—lNUX BXD

1 D1
VHM mlcrO'INOX 8XD Référence article |a-INOX
(mm)
TDML0258D .01 9025 @ 1,00 ?3,00 2,00 7,00 39,00
TDML030.8D .01 030 @ 1,00 ?3,00 2,40 7,00 39,00
TDML0358D .01 035 @ 1,00 ?3,00 2,80 7,00 39,00
TDMLO40.8D .01 @ 0,40 @ 1,00 ?3,00 3,20 7,00 39,00
TDMIL0508D .01 90,50 1,00 3,00 4,00 15,00 39,00
CARGETDRLL  microINOX - TDMI0608D 01 ? 0,60 1,00 ?3,00 4,80 15,00 39,00
N ¥ 5 TDMI0708D 01 0,70 150 3,00 5,60 15,00 39,00
Y *Revétement a-INOX O TDMI0S08D 01 90,80 ? 150 ?3,00 6,40 15,00 39,00
D1:@010mm  8xD " ¥ i TDML1008D .01 1,00 150 3,00 8,00 15,00 39,00
¢ "
y ||:1f' —
G ¥ Disponible en stock.

(9]
—
Y

A

S
-—
.

L2

A
r

E T i M .
i Tl =

A

@ D3

m o-INOX revétu avec terminaison .01 ou non revétu
m D1 +0/-0,004 non revétu et D1 +0/-0,002 revétu

5 atouts du TARGETDRILL :

= Disponible en stock de @ 0,1 a @ 2,05 par pas de 0,01 mm

Foret micro-INOX 8xD

Queue renforcée

Disponible avec ou sans revétement

Excellent rapport qualité-prix

TARGETDRILL micro-INOX 8xD | HB microtec TARGETDRILL micro-INOX 8xD | HB microtec . .




Conditions de coupe - INOX-8xD cooled & micro-INOX

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

\CIZOwDRILL

INOX-8xD cooled

by HB microtec

Groupe de matériaux

Groupe de matériaux

AISI/ASTM/UNS

Recommandation d'utilisation

Trés adapté

OAdapté sous conditions

&1 Non recommandé

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
M ferritiques, martensitiques| 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Aciers résistants 3.7165 TiAlIBV4 ASTM B348 /F136
e ala chaleur, -
24 titane, CrCo 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537

TAREETDRILL

micro-INOX

by HB microtec

Groupe de matériaux

Groupe de matériaux

AISI/ASTM/UNS

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
M ferritiques, martensitiques| 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austénitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Acgelr:crﬁzilzt;”ts 3.7165 TiAlGL ASTM B348 / F136
(&5 52 T 9.9367 TiAlI6GNb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537

Conditions de coupe - INOX-8xD cooled & micro-INOX | HB microtec

© 0,25 - 0,4 mm @0,5 -0,8mm ?1,0-1,2mm ?1,5-2,0mm
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
50-100 0,08 -0,01 50-100 0,009-0,016 50-120 0,025 - 0,04 50-120 0,040 - 0,080
50-80 0,08 -0,01 50-80 0,008 - 0,020 50-80 0,02 -0,038 50-90 0,040-0,070
15 -50 0,08 - 0,01 15 -50 0,025 - 0,045 15 -50 0,025 - 0,045 15 - 60 0,060 - 0,092
15 -50 0,08 - 0,01 15 -50 0,025 - 0,045 15 -50 0,025 - 0,045 15 - 60 0,060 - 0,120
15 -50 0,08 - 0,01 15 -50 0,020 - 0,024 15 -50 0,020 - 0,024 15 -50 0,055 - 0,092

®0,1-0,5mm ?0,5 - 1,0 mm ?1,0-1,2mm @1,5-2,05mm
vc [m/min] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] vc [m/min]
30-100 0,004 - 0,01 30-100 0,009 -0,016 40-120 0,015 -0,04 40-120 0,020 - 0,080
30-80 0,004 - 0,01 30-80 0,008 - 0,020 40-80 0,014 -0,038 40-80 0,020-0,070
15 - 50 0,007 - 0,01 15 -50 0,008 - 0,045 15 -50 0,015 - 0,045 15-50 0,040 - 0,092
15 - 50 0,007 - 0,01 15 - 50 0,008 - 0,045 15 - 50 0,015 - 0,045 15-50 0,040-0,120
15 - 50 0,007 - 0,01 15 -50 0,008 - 0,024 15 -50 0,01 -0,024 15-50 0,035 -0,092

Conditions de coupe - INOX-8xD cooled & micro-INOX | HB microtec

B -




ACTIONDRILL FHBVlicrotec”

; ACTIONTOOLS & ENGINEERING
by HB microtec

Intern Starlobe

1l '] -

MlcrOforEt Comblne 140 ° Référence article "Torx®" Starlobe D1 £0,01 D2 0,01 | L1 +0,01 GL 0/+2 (mm)

p our TO rX® = . (‘ AD.IT.120.090.140 T4 ? 0,90 @ 2,20 @ 3,00 0,54 39,00

“ 4 AD.IT.120.100.140 T5 @ 1,00 @ 2,20 @ 3,00 0,70 39,00

AD.IT.120.120.140 T6 @ 1,20 @ 2,30 @ 3,00 0,84 39,00

AD.IT.120.140.140 T7 @ 1,40 @ 3,00 @ 3,00 0,80 39,00

AD.IT.120.160.140 T8 @ 1,60 @ 3,00 @ 3,00 1,12 39,00

ACTIONDRILL D1: @ 0,90 mm AD.IT.120.190.140 T10 @ 1,90 @ 4,00 @ 4,00 1,07 50,00

T\ " AD.IT.120.230.140 T15 @ 2,30 @ 4,00 @ 4,00 1,38 50,00

S e S Angle de pointe de 140° AD.IT.120.270.140 20 2,70 @ 5,00 @ 6,00 1,66 50,00

Intern Starlobe Angle d'étage 120° AD.IT.120.310.140 T25 ? 3,10 ? 6,00 @ 6,00 2,28 50,00

o AD.IT.120.380.140 T30 @ 3,80 @ 6,00 @ 6,00 2,83 50,00

Disponible en stock.

5 atouts de I'ACTIONMILL :

» Outil combiné: centrage + percage + chanfreinage a 120°

Pour le prépercage de Torx® de T4 a T30

m Formation minimale de bavures

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Le revétement sans chrome évite la contamination croisée

des piéces médicales

Microforet combiné 140° pour Torx® | HB microtec Microforet combiné 140° pour Torx® | HB microtec . .




ACTICNDRILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Intern Starlobe

Forets de prépercage Torx®, . — :

Inox Ti CoCr T

dimenSions SEIon ISO 10664 . v v N -_ =Tl 4 Foret avec angle de pointe de 180°

10%: = D3

[ 1vF)

. L. Cochez I'angle
Foret de prépercage Torx® intérieur 180°, 170° ou 140°

de pointe . ™
. _ | p10/-0,008] D2 L -
Référence article Type Torx® D3 h6 [mm] 140° 170° 180° it &
[mm] (mm) 1

AD.IT.4.090.056 XXX T4 ©0,90 @ 1,70 @ 3,00 0,56 40,00 [ ] (] (] N I-J =711 N1 . o
AD.IT.5.100.072.XXX 5 @ 1,00 @ 2,00 @ 3,00 0,72 40,00 (] (] (] n j | 8, Foret avec angie de pointe de 170
AD.IT.5.100.059.XXX T5 1,00 2,00 3,00 0,59 40,00 (] (] (] i $ B —_——
AD.IT.6.120.088.XXX T6 @ 1,20 @ 2,20 @ 3,00 0,88 40,00 (] (] (] i
AD.IT.6.120.067.XXX T6 ? 1,20 @ 2,20 @ 3,00 0,67 40,00 (] (] (]
AD.IT.7.140.083.XXX T7 ? 1,40 @ 3,00 @ 3,00 0,83 40,00 (] (] (] i o z
AD.IT.7.140.079.XXX T7 @ 1,40 @ 3,00 @ 3,00 0,79 40,00 (] (] (] u o
AD.IT.8.160.115.XXX T8 @ 1,60 @ 3,00 @ 3,00 1,15 40,00 (] (] (] AT . d o '
AD.IT:8.160.081.XXX T8 1,60 @ 3,00 @ 3,00 081 40,00 ) ) ) 5 & q'J ' . Foret avec angle de pointe de 140°
AD.T.10.190.113.XXX  T10 ? 1,90 @ 4,00 @ 4,00 1,13 50,00 (] (] (] : . | B!
AD.IT.15.230.142.XXX T15 ? 2,30 @ 4,00 @ 4,00 1,42 50,00 (] (] (] g # § i,
AD.IT.20.270.170.XXX T20 @ 2,70 ? 5,00 ? 6,00 1,7 50,00 (] (] (]
AD.IT.25.310.236.XXX T25 @3,10 @ 6,00 @ 6,00 2,36 50,00 (] (] (]
AD.IT.30.380.293.XXX T30 @ 3,80 @ 6,00 @ 6,00 2,93 50,00 (] (] B Prépercage du Torx® avec chanfrein de 120°
AD.IT.30.380.245.XXX T30 @ 3,80 @ 6,00 @ 6,00 2,45 50,00 (] (] (]

I
Livraison: 2-4 sem. -

01 revétu a-INOX pour aciers inoxydables ferritiques, martensitiques, austénitiques et aciers résistants

Angle de pointe de 140°

d la chaleur, alliages de titane, CrCo [M&S]

Angle de pointe de 180° ou 170°

Avec un angle de painte de 170° le per¢age peut étre jusqu'a 4x plus rapide qu'avec 180°,

si la géomeétrie le permet !

ACTIONDRILL Intern Starlobe | HB microtec ACTIONDRILL Intern Starlobe | HB microtec .




140°

ACTIONDRILL

by HB microtec

Intern Starlobe

Intern Starlobe 140° Intern Starlobe 170° & 180°
de @ 0,9 mm de @ 0,9 mm
a@3,8mm a@3,8mm

170° & 180°

120°

Le revétement haute performance
a-INOX garantit une longue durée de
vie et empéche I'adhérence de
matiére sur les arétes

N

120°

La queue renforcée de qualité h5 et la
longueur utile optimisée rendent I'outil
robuste et limitent les vibrations

™ 7

Le carbure a grains ultrafins et a haute
résistance a la rupture permet des
avances et vitesses de coupe élevées

ACTIONDRILL Intern Starlobe | HB microtec

GL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

L] ~ 1T 1
] = ;—]‘ -
+ & ] 5
! | — ] 4 r
% ) 1W%=08 ||
- * L]
[ ] Demande Numéro d'article :
[ ] Commande N° de commande: Divers :
Dimensions (XXX.YYY.AAA.BBB): Revétement (BE) : Personne a contacter:
Ds GL a (] (.00)blank
D> L, B: [ ] (.01) a-INOX
Ds (] (.02) g-Titan

D (.03) y-Steel

Matiére a usiner

Date, signature et cachet de I'entreprise

Quantité minimale de commande : 5 piéces

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.

Formulaire ACTIONDRILL Special | HB microtec

|-




140°

170°

180°

Conditions de coupe - 140°/ 170°/180°

LTZowDRILL

by HB microtec

Intern Starlobe

Recommandation d'utilisation

Trés adapté

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

OAdapte sous conditions

& Nonrecommandé

vc [m/min]

20-30

0,020-0,035

vc [m/min]

20-30

T10-T15

fz [mm]

0,040-0,060

vc [m/min]

20-30

T20-T30
fz [mm]

0,060-0,080

Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
M ferritiques, martensitiques| 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
etaustenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
. a la chaleur, :
titane, CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
2.L964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537

20-30

0,010-0,020

20-30

0,020-0,030

20-30

0,030-0,060

vc [m/min]

20-30

0,015-0,025

vc [m/min]

20-30

T10-T15

fz [mm]

0,020-0,040

vc [m/min]

20-30

T20-T30

fz [mm]

0,025-0,050

Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
M ferritiques, martensitiques| 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
etaustenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
. a la chaleur, :
titane, CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537

Groupe de matériaux

Groupe de matériaux

AISI/ASTM/UNS

20-30

0,006-0,010

20-30

0,010-0,020

20-30

0,014-0,035

vc [m/min]

20-30

0,013-0,020

vc [m/min]

20-30

T10-T15

fz [mm]

0,015-0,025

vc [m/min]

20-30

T20-T30
fz [mm]

0,020-0,040

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
M ferritiques, martensitiques| 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
etaustenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AlSI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348/F136
. a la chaleur, :
2 titane, CrCo 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537

Intern Starlobe | HB microtec

20-30

0,004-0,010

20-30

0,008-0,012

20-30

0,012-0,018

Intern Starlobe | HB microtec

- A



ACTIOMNMILL HB licrotec

rigmees— INOX-micro Torx®

INOX-micro Torx® 3xD INOX-micro Torx® 5xD

de @ 0,2 mm de @ 0,2 mm
a@1,0mm a@1,0mm

73-4 - Aff(tée \ Le revétement haute performance 73-4 - Afftée
a-INOX garantit une longue durée de

vie et empéche I'adhérence de

/ matiére sur les arétes A
Dégagement 3xD Dégagement 5xD
" [°F 3
T
e,
EREF LA f
I T
| T E " ] .
i E— — E
E g SORCD § 45"
[ ] Commande N° decommande: [ ] Demande
La queue renforcée de qualité h5 et la Dimensions : Revétement : Sens de coupe :
longueur utile optimisée rendent I'outil
. o Dq: GL: EF: o
robuste et limitent les vibrations D Revétu : D G D D
D.: L ER:
D Ly: Z: ] Nonrevétu
Matiére a usiner: Queue: Quantité :

Le carbure a grains ultrafins et a haute . \ . -
L. < Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :

résistance a la rupture permet des

avances et vitesses de coupe élevées

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.

ACTIONMILL INOX-micro Torx® cooled | HB microtec Formulaire ACTIONMILL Special | HB microtec . .




ACTIONTOOLS & ENGINEERING

ACTIONMILL FB licrotec”

rismeres INOX-micro Torx®

Fraise micro Torx® 3xD srerencearticie | PP | 01 | o2
Référence article D3 h5 L10/+0,1 | L2 0/-0,01 Nb dents
Starlobe 0/-0,01 0/-0,02
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 @ 0,50 @ 0,47 @ 3,00 0,75 1,50 39,00 4
AM.IT020.060.30 < Long, col 3xD 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 Disponible en stock.
L2 ' <€
L
' /);0
y
A
- ~N
0 [m)
ASY IS

= Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

» Microfraise dés (0,2 avec Z3 ; dés (0,4 avec Z4

‘ ¢D3h5

Pour le fraisage de Torx® de T4 a T30

Grande précision du profil et formation minimale de bavures

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

m Le revétement sans chrome évite la contamination croisée

des piéces médicales

Fraise micro Torx® 3xD | HB microtec Fraise micro Torx® 3xD | HB microtec . . H




ACTIONMILL FB licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rismeres INOX-micro Torx®

. _ "Torx®" D1 D2 GL
Référence article D3 h5 L10/+0,1 | L2 0/-0,01

(mm)

Fraise micro Torx® 5xD

Starlobe | 0/-0,01 0/-0,02

AM.IT.020.100.5D T4 020 @018 @300 0,30 1,00 39,00 3

AM.IT.025.125.5D T5 025 @024 @300 0,38 1,25 39,00 3

AMIT030.1505D  T6/T7  ©$030 @028 (3,0 0,45 1,50 39,00 3

AMIT0402005D T8/T10 @040  ©038 (3,00 0,60 2,00 39,00 4

AMIT050.2505D T10/T15 @050 @047 (3,00 0,75 2,50 39,00 4

ACTIONMILL e Starlope AM.IT.060.300.5D  T20 060  P056  ©3,00 0,90 3,00 39,00 4
AM.IT.080.400.5D  T25 080  ©075 @300 1,20 4,00 39,00 4

AMIT020.100.50 <= Long, col 5xD AM.IT.100.5005D T30 @100 @09  $3,00 1,50 5,00 39,00 4

D1: ¢ 0,20 mm L2: 1,00 mm

Disponible en stock.

@ D1

= Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

» Microfraise dés @0,2 avec Z3 ; dés @0,4 avec Z4

» Pour le fraisage de Torx® de T4a T30

» Grande précision du profil et formation minimale de bavures
= Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

m Le revétement sans chrome évite la contamination croisée

des pieces médicales

E Fraise micro Torx® 5xD | HB microtec Fraise micro Torx® 5xD | HB microtec . .




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

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recommandation d'utilisation | @ Trés adapté | QAdapté sous conditions | i8] Non recommandé

CIZomMILL

rrsmeeee— INOX-micro Torx®

T20-T30
Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
M ferritiques, martensitiques] 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
et austenitiques 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
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Aciers resistants 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
GG alachaleur, , 30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
OERg ; 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
titane, CrCo
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

E Conditions de coupe - Inox micro Torx® 3xD & 5xD | HB microtec Conditions de coupe - Inox micro Torx® 3xD & 5xD | HB microtec . E




ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-micro cooled

INOX-micro cooled INOX-micro

de @ 0,2 mm de @ 0,2 mm
a@2,0mm a@2,0mm

/ 72 - Affitée

Z2 - Affatée

Le revétement haute performance
a-INOX garantit une longue durée de
vie et empéche I'adhérence de
matiére sur les arétes

o

Longueur de coupe

2xD, dégagement du Longueur de coupe 2-3xD

GL

col 5xD
L
Les canaux d'arrosage 8
intégrés protégent I'outil de -] ' o —————
la surchauffe et évacuent les | 8
Copeaux A |
OO0 = 457 |
/ \ [ | Commande N° de commande: | Demande
La queue renforcée de qualité h5 et la Dimensions : Revétement : Avec canaux d'arrosage ?
longueur utile optimisée rendent I'outil
. o Dq: GL: EF: ox i
robuste et limitent les vibrations || Revétu™: ] oui ] Non
Da: Ly ER:
R Sens de coupe:
Ds: Ly: Z: ] Nonrevétu P
LG ] D
Matiére a usiner : Queue: Quantité :
Le carbure a grains ultrafins et a haute . \ . -
L. N Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
résistance a la rupture permet des
avances et vitesses de coupe élevées

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.

ﬂ ACTIONMILL INOX-micro cooled | HB microtec Formulaire ACTIONMILL Special | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-micro cooled

INOX-micro cooled

Référence article

(5xD / mm)

(mm)

L1 ‘ L2

) AM.IM.020.040.1K 0,20 $0,18 @ 4,00 0,40 1,00 40,00

AM.IM.025.050.1K 0,25 $0,22 @ 4,00 0,50 1,25 40,00

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

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

ACTIONMILL INOXrmicro AM.IM.050.100.1K 0,50 @045 @ 4,00 1,00 2,50 40,00
2 so0e0.k < Arrosage intégré AM.IM.060.120.IK 0,60 3055 @ 4,00 1,20 3,00 40,00

01 60,35 \m A AM.IM.080.160.1K 0,80 30,74 @ 4,00 1,60 4,00 40,00
AM.IM.100.200.1K @ 1,00 0,90 @ 4,00 2,00 5,00 40,00

Disponible en stock.

= Revétu a-INOX

@ D1

5 atouts de I'ACTIONMILL :

» Aréte de fraise protégée et afftitée

L'arrosage intégreé évite I'accumulation de copeaux

» Permet des avances trés élevées

Temps d'usinage courts et grande fiabilité du processus

Trés longue durée de vie

ACTIONMILL INOX-micro cooled | HB microtec ACTIONMILL INOX-micro cooled | HB microtec . .
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by HB micratec INUX_mich ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-micro S—— o1
Référence article
(mm)

TM.IM.020.050 © 0,20 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 INOX-mmicro TM.IM.050.150 @ 0,50 3,00 1,50 2,00 38,00
DY 4

TI\/I.J)O’Z0.0SO TM.IM.060.150 @ 0,60 3,00 1,50 2,00 38,00

D1: 3 0,20 mm L1: 0,50 mm TM.IM.080.200 ©? 0,80 3,00 2,00 2,00 38,00

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

- GL - ‘ Disponible en stock.
L1 m Revétu a-INOX

A
\ 4

@ D1
@ D3 h5

5 atouts de I'ACTIONMILL :

» Aréte de fraise protégée et afftitée

Rapport qualité/prix optimal

= Vitesses d'avance élevées possibles

Temps d'usinage courts et grande fiabilité du processus

Longue durée de vie (grande longévité)

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




Conditions de coupe - INOX-micro cooled |—B""|ICI""E€C®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recommandation d'utilisation | @ Trés adapté | QAdapté sous conditions | i8] Non recommandé

CIZomMILL

by HB microtec INOX-micro cooled

©0,3-00,8mm ©0,8-0 1,0 mm
Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min]
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 20-60 0,003 - 0,01 30-60 0,006 - 0,012
M ferritiques, martensitiques| 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austénitiques 1.43071 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L 20-60 0.003-0.01 30-70 0.006-0012
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X 15-€0 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014
s ACi‘Elelrj gﬁzzztlJElrnts 37165 TIAIOVA ASTM B348 /F136 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014
51,52,53) . 9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295 ' ' ' '
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMoz8 ASTM F1537 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014

TAREETMILL

oy HE mierotee INOX-micro
©0,3-00,8mm ©0,8-0 1,0 mm
Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min]
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,004 - 0,01
M ferritiques, martensitiques| 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
erausientiques 14307 XSCri 18-10 AISI 304 15-50 0,003 - 0,008 30-70 0,004 - 0,01
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L i AR i A
24017 Nitfo28 Hastelloy 8-2 15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X ) A ) e
S Ac[e:‘s rﬁSIIStantS 37165 TIAIGVE: ASTM B348 /F136 15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014
a la chaleur - - = -
(51,52,53) i : ) ) b ,
titane, CrCo 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
24964 CoCr20W1SN Haynes 23 15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014
CrCoMo28 ASTM F1537 i e i AR

E Conditions de coupe - INOX-micro cooled | HB microtec Conditions de coupe - INOX-micro cooled | HB microtec .
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

Conseil et service

Nous conseillons nos clients de maniére pratique tout au
long du processus de fabrication, du choix des outils de
percage, tournage, fraisage et ébavurage aux stratégies
d'usinage et a la programmation.

Grace a nos solutions globales orientées processus et a
notre service complet en usinage, nous sommes votre
partenaire idéal.

Nos prestations complétes nous distinguent aussi comme
fournisseur de premiére monte pour machines-outils.

Compeétences clés

Ingénierie compléte

Conception de processus d'usinage et

d'outils coupants

Concepts, étude de projet, conception et fabrication d'outils
Spéciaux

Optimisation des processus et des stratégies d'usinage
visant fiabilité du processus, réduction des temps de cycle
et précision

Programmation CNC et CAM (Solid CAM)
Séminaires de tournage, fraisage, percage

Essais technologiques fondamentaux en percage,
fraisage ou tournage

Etudes de faisabilité et essais en conditions réelles

Rectification a facon et prototypage d'outils
pour la technologie médicale

Nous vous apportons conseils et assistance avec une
solide expertise technique. Profitez de notre vaste
savoir-faire. Nous relevons chaque défi avec passion et
trouvons la bonne solution pour chaque tache d'usinage !

Conseil technique | HB microtec

Le service en détail | HB microtec

Conseil technique inclus dans le prix !

Avec nos ACTIONTOOLS® et TARGETTOOLS®, nous vous
proposons bien plus qu'un simple catalogue d'outils
"micro". La compétence en conseil est essentielle, et c'est
précisément |a que réside la force des spécialistes outils
de HB microtec.

Nous disposons de connaissances trés étendues en
usinage et d'une solide formation a I'utilisation de vos
outils "ACTION" & "TARGET" sur les types de
machines-outils les plus divers. Centres d'usinage CNC,
tours automatiques mono- ou multibroches, tours a
poupée fixe et a poupée mobile ou machines transfert :
nous définissons avec vous les exigences nécessaires
pour créer les meilleures conditions d'un résultat optimal.

Pour nous, la satisfaction client, c'est quand le client n'a
pas seulement recu un bon outil, mais que tout est juste
au final.

Cela comprend non seulement un bon rapport
qualité/prix, mais aussi des conseils techniques
compétents lors de I'achat des outils et une assistance
sur site pour le réglage et la programmation de la
machine.

Notre conseil commence par des questions comme :

Quelle matiére usinez-vous ?

Quel lubrifiant de coupe utilisez-vous ?

Quelle vitesse de rotation maximale atteint votre machine ?
Avec quel type de machine-outil travaillez-vous ?

Quelles sont les conditions cinématiques du
processus global ? (Vibrations, stratégie)

Quel systéme de programmation utilisez-vous ?
(Commande ? CAM ?)

Quels moyens de serrage sont utilisés ? (Pour I'outil
et la piéce)

Dans quelle plage de tolérance le trou doit-il se situer ?

Quelle taille de lot faut-il usiner ?




Formules de fraisage Percage |—B‘v'||(3|"\tec®

Désignation Formule Légende Désignation Formule Légende
Vit. rotati Ve *1000 [1/min]
* — AR ~ . IT. rotation = ¥
Vit. rotation n=% [1/min D = diamétre de la fraise 5
. veo D _
YESERIMATEES GRS iessedecope 1000 im/rind D = diamétre de coupe f = avance par
D*T* . f tour fz = avance par dent n = vitesse
Vitesse de coupe Ve= 15[00n [m/min] ae = engagement radial Avance par dent == ﬁ [mm/U] de rotation U F')t ) k
e rotation Vc = vitesse de coupe vf =
vitesse d'avance z = nhombre de dents
ap = profondeur de passe Avance par tour f=f,*n [mm/U]
£y, T = temps de coupe pour la
Avance par dent f=2= 5 [mm/U]
12 = avance par dent Hitesse davance e LA profondeur max. du trou
_ L [sec] L = profondeur
z =nbre de dents Temps de coupe T= v *60 [sec] Fractive du t _ débit
Avance par tour Ve=f,*¥z*n [mm/U] f effective du trou Q = débi
. d'enlévement
n = tours par min. L DZ*nkve s,
Débit d'enlévement =—___ "' cm®/ min
Q 4*1000 [ ]
De = diamétre de coupe effectif
Vitesse d'avance f=fz*n [mm/min] .. . -
Désignation Formule Legende
\/c = vitesse de coupe
PERCAGE DANS LE PLEIN UNIQUEMENT
* * 3 ~p - 0 ~
Débit d'enlévement de matiére Q= %govf %] Q = débit d'enlévement
. D
| = long. de travail Effort de coupe par dent Fe,= > *f, kX [N] e - . =
. = diamétre extérieur Fc = effor
Epaisseur copeau
(face/épaulement) hy, = fz\/% —mm Uf = vitesse d! de coupe Fcz = effort de coupe par
c = vitesse d'avance
wenn ) . Fez*Ve 2,3 dent Md = couple Pa = puissance
Puissance de coupe P.= 60000 [kg*m*/ s’] p p

motrice Pc = puissance de coupe ap

hm = épaisseur moyenne du copeau
= profondeur de passe b = largeur

. . _ap*ae*Vf*kc_ D
Puissance motrice Pa = e0 =106 Tmt = KW Coupl FCZ*Z*Z . . P
kr = angle d'attaque ouple = 1500~ [N*m] de copeau d = diamétre intérieur
D1max = diamétre extérieur max. f

Pa = puissance . = avance fz = avance par dent fB =
UNIQUEMENT POUR L'ALESAGE ET LE FRAISURAGE

Epaisseur moyenne du copeau sin ky * 180 * ag * f,

(wenn 1) = e arcan(@) T facteur de procédé percage [1] fSE
kc = effort spécifique de coupe = facteur de procédé fraisurage [1]
Effort de coupe par dent Fo= (Déd) *f kg [N] h = épaisseur de copeau kc = effort
l nmt = rendement, couple spécifique de coupe [1,2] vc =
Temps d'usinage fe =y =min ; vitesse de coupe z = nombre de
_ 1 E k3 k3 =
Tc = temps d'usinage Puissance de coupe P = G G D) [kg*m?®/ S°] dents
¢ 60000
Conversions entre systémes 1 [mm]=.0394 [inch] 1 [m/min]=3.28 [SFM] 1 [bar]= 14.5[psi] Couple q= % [kg*mz /%]

Formules de vitesse & avance | HB microtec Formules de vitesse & avance | HB microtec .




ACTIONMILL

by HB microtec SpECiaI_TDU/

Qualite des arétes
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HBVlicrotec

*Monter et ACTION !*

C'est précisément ce que permettent les outils de
coupe sans souci de la gamme ACTION-MILL® ' Ou les
outils de la gamme TARGETMILL®, qui atteignent leur
cible avec une extréme précision !

Haute performance jusqu'au dernier ym!

Ainsi, le rapport colt-bénéfice est parfaitement adapté
a vos besoins. Des fraises haute performance
sophistiquées et innovantes, de qualité supérieure,
demandent une continuité non seulement en
fabrication, mais de toute I'équipe HB microtec !

Précision repétable !

Cela englobe toute la chaine de processus : du
développement de la géométrie et de la conception au
prétraitement des arétes de coupe, au revétement et a
la finition des surfaces, jusqu'a I'assurance qualité de
nos outils ACTIONMILL® et TARGETMILL®.

L (!
100

Top-Innovator

2024

Voici ce que vous offre toute
I'équipe HB microtec :

Spécialistes innovants de I'usinage "micro"

Moyens de production et instruments de mesure de
pointe permettant une fabrication de I'ordre du pm

Motivation et passion pour les défis
Précision répétable de I'ordre du pm

Service orienté pratique : I'equipe HB microtec vous
accompagne et vous soutient a chaque étape et
pendant toute la durée de vie de votre produit

Outils hautement performants et service compétent

Par ex. des idées de solutions spécifiques au client, des
outils combinés qui remplacent souvent plusieurs outils
individuels et réduisent le temps d'usinage

Exigences maximales de qualité des produits

Sécurisation de vos outils de série et tracabilité
(certification I1SO 9001)

Pourquoi HB microtec ?

Préparation des surfaces et des arétes

AVANT APRES

MESURE APRES AVANT




HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Demande d'outil spécial

Legende des icones

Numéro [])) Désignation Numéro Désignation

/\ Matiére : acier Angle d'hélice 33°
] CoCr | 16 >
\SV Material: Steel 33° Helix angle 33°
/\ Matiére : titane Angle d'hélice 30°
2 TITAN 17 %> Nous aimons les défis !
\s/ Material: Titanium 30° Helix angle 30°
2
3 INOX Matiére : aciers inox et résistants aux acides 18 @ Nombre d'arétes 2 Mettez-nous a I'épreuve et envoyez-nous dés aujourd'hui vos exigences ! Chez HB
\W-\/ Material: INOX P2 Cutting edges 2 microtec, nous aimons les défis : plus ils sont spécifiques, plus il est évident que nous
N o ‘ ‘ : ‘ pouvons vous apporter les atouts distinctifs que vous recherchez.
Exécution selon norme interne HB microtec . Nombre d'arétes 3
o o o (AR
Works standard HB microtec ) Cutting teeth number 3
Forme de queue HA 4!1,;_ Nombre d'arétes 4 Appelez le +49 7461 1657280 ou écrivez-nous
5 20 By
:HA Shank design HA ‘ 4 Cutting teeth number 4 a kontakt@hb-microtec.de
/@\ Foret sans arrosage interne . ‘} | Nombre d'arétes
6 21 NS
0|K Without innercooling drilling ¥ { Cutting teeth number
Sans arrosage interne
g
7 | .
\O/JK/ Without innercooling
000 Arrosage intégré
8 ©) o
@ With integrated cooling
g . Dents 2 (nombre d'arétes)
s @
\:} Cutting edges 2
Angle de pointe 130°
10
130° Point angle 130°
Angle de pointe de 140°
11
140°% Point angle 140°
30° Angle d'hélice 30°
12 ==s
Helix angle 30°
1208 Angle d'étage 120°
g 8
13
Step angle 120°
Direction d'usinage xy
14 Xy
Machining direction xy
Direction d'usinage xyz
15
XyzZ Machining direction xyz

Légende des icones | HB microtec
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by HB microtec by HB microtec

Intern Starlobe

HB microtec GmbH & Co. KG
Bischof-Sproll-Stral3e 6
78532 Tuttlingen

Allemagne

Tel. +49 7461 1657280
Fax +49 7461 1657281

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

in f ®

by HB microtec

Extern Starlobe Intern Starlobe

B licr tec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING
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