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Vrtání a frézování Torx®
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Společnost HB microtec

Společně se zákazníky vyvíjíme perspektivní nástrojové
technologie. Substráty, geometrie a povlaky přitom
pečlivě přizpůsobujeme příslušným požadavkům.
Zaměřujeme se na rotačně symetrické nástroje o
průměru 0,1 až 40 mm. Na prvním místě je nejvyšší
přesnost obrábění a procesní spolehlivost.

HB microtec GmbH & Co. KG je technologicky předním
výrobcem nástrojů pro výrobu malých přesných dílů z
obtížně obrobitelných materiálů. Zejména ve
zdravotnické technice, leteckém a kosmickém
průmyslu, v nástrojářství a formařině a v hydraulice je
nutné vyrábět součásti z tvrdých, žárupevných a
abrazivních materiálů, jako jsou slitiny kobaltu a
chromu, niklu a titanu. S našimi novými standardními
frézovacími nástroji ACTIONMILL® a TARGETMILL® se
to daří výrazně hospodárněji a spolehlivěji než dosud.

V našem standardním sortimentu nabízíme nástroje
pro frézování, odjehlování, navrtávání, srážení hran,
vrtání, vystružování a zahlubování. Naším cílem je
vytvářet našimi nástroji měřitelnou přidanou hodnotu
pro zákazníky. Úspěšnými příklady naší inovační
schopnosti jsou nástrojové řady ACTIONMILL® a
TARGETMILL®. Tyto nástroje průběžně dále vyvíjíme a
doplňujeme produktové řady o další varianty a novinky.

Jako specialisté na obrábění neustále představujeme
průkopnické výrobní procesy a nástroje pro
automobilový průmysl a zdravotnickou techniku.
Zákazníci se přitom mohou spolehnout na naši
vynikající odbornost.
Naši výborně vyškolení a vysoce motivovaní specialisté
zaměřují své know-how a kvalifikaci na vývoj
inovativních a perspektivních řešení v oblasti obrábění a
na jejich realizaci ku prospěchu našich zákazníků.

HB microtec - Kdo jsme

Standardní sortiment

Společnost HB microtec | HB microtec Společnost HB microtec | HB microtec
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Popis

Optimalizace procesů

Revoluční výrobní technologie

Díky standardizaci rychle a hospodárně
dostupné

Popis | HB microtec Popis | HB microtec

Zejména zdravotnická technika – chirurgie a
stomatologie – používá k zašroubování šrouby a klíče s
hvězdicovitým vlnitým profilem se šesti zaoblenými
laloky. Profil, který norma ISO 10664 označuje jako
vnitřní, resp. vnější šestilaločný, je obecně známý pod
obchodním názvem TORX®.

V krátké době vyrábíme z našich polostandardních
nástrojů i individuálně konstruované a upravené
geometrie nástrojů.

Vynikající frézovací nástroj lze bez vhodného
frézovacího procesu využít jen omezeně. Proto se
zákazníky vyvíjíme vždy optimální strategii frézování a
vhodný výrobní proces. Díky rozsáhlým dlouholetým
zkušenostem s obráběním, zejména s mikroobráběním,
k tomu máme potřebné know-how z výrobní praxe!

Výhodou je, že hvězdicovité profily přenášejí při
srovnatelném průměru výrazně vyšší krouticí momenty
než jiné tvary klíčů. Výroba zejména malých
hvězdicovitých profilů však byla dosud náročná a drahá.

Nyní jsme my, specialisté z HB microtec v Tuttlingenu,
vyvinuli mikronástroje a postupy, které výrobu těchto
profilů doslova revolučně mění!

Díky našim tvarovým frézovacím nástrojům a
frézovacím procesům můžete obrábět vnitřní i vnější
hvězdicovité profily TORX® procesně spolehlivě, bez
otřepů a přesně podle požadavků. To zajišťuje
optimální usazení klíče pro přenos nejvyšších krouticích
momentů.
Naše profilové frézy pro procesně spolehlivou a
přesnou výrobu profilů TORX® jsou již nyní k dispozici v
širokém rozsahu rozměrů.

Rozsáhlá standardizace nám umožňuje výrazně snížit
náklady a náročnost výroby frézovacích nástrojů pro
profily TORX®. Inovativní profilové frézovací nástroje
přitom mají všechny výhody známé z našich
osvědčených mikrovrtáků a mikrofréz: Rádi vám poradíme s výběrem vhodných frézovacích

nástrojů. Naši vysoce kvalifikovaní technici v krátké
době realizují i individuálně navržené geometrie
nástrojů. Kromě toho s vámi společně vyvineme a
zavedeme optimálně spolehlivý proces pro frézování
vysoce přesných vnitřních i vnějších profilů TORX®.

+ Nejvyšší přesnost
+ Minimální házivost
+ Optimalizované geometrie břitů
+ Zaoblení řezných hran přizpůsobené tvrdým a
houževnatým materiálům – kobalt-chrom, titan
+ Pečlivě vyladěné, hladké povlaky TiAlSiN (proces
HiPIMS) Postavte nás před výzvu! Rádi vám pomůžeme radou i

skutkem!
+ Nejvyšší odolnost proti opotřebení a procesní
spolehlivost
+ Dlouhá trvanlivost v obtížně obrobitelných materiálech
+ Volitelně s důmyslným vnitřním chlazením (IKZ)
speciálně pro obrábění titanu
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Poradenství a servis

Přehled vzorců pro frézování & vrtání

Proč HB microtec?

Kvalita břitu

Legenda ikon

Nástroje pro obrábění vnitřního Torx®

Proces obrábění vnitřního Torx®

Doporučené nástroje pro vnitřní Torx®

Micro 140° kombinovaný vrták pro Torx®

Vrták pro předvrtání Torx®, rozměry dle ISO 10664
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Vysoce výkonné povlaky
zaručují dlouhou trvanlivost a
zabraňují nalepování materiálu
na břity.

Vysoce výkonné geometrie
břitů, které lze individuálně
navrhnout.

Torx® T4
až T30

od Ø 5,5
do Ø 10,0

Polostandardní frézy pro vnější Torx®

Vlastnosti produktu Krátké dodací lhůty
Zesílená stopka v kvalitě h6 v
kombinaci s optimalizovanou
užitečnou délkou zajišťuje
robustnost nástroje a chod
bez vibrací.

Pro typy Torx® 4 až 30 2 týdny bez povlaku

Tvary Torx® dle ISO 10664 nebo individuální 3 – 4 týdny s povlakem

3-10 zubů podle průměru Vždy lze zvolit vhodný vysoce výkonný povlak:

.00 = bez povlaku pro plasty a neželezné kovyVolitelně přímé nebo šroubovité zuby

.01 = α-INOX pro nerezové oceli feritické, martenzitické,
Nerovnoměrná nebo rovnoměrná rozteč zubů

austenitické & žáruvzdorné oceli, slitiny titanu, CrCo (M&S)

Vysoké rychlosti posuvu a
řezné rychlosti umožňuje
jemnozrnný monolitní SK s
vysokou lomovou
houževnatostí.

Technické poradenství a realizace podle vašich -Titan pro neželezné kovy a titan (N & S1)

.03 = γ-Steel pro oceli do RM < 1200N/mm2 & litinu (P & K)potřeb
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GL

Ø 
D1

L2

XXX.YYY.AAA.BBB
D1 (mm) D2 (mm) D3 h6 (mm) L1 (mm) L2 (mm) GL (mm)

ØDA 
AAA

ØDB
BBB

Rx
XXX

Ry
YYY

AM.EX.T4.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT T4 Ø5,5 - 6,0 Ø5,0 - 5,4 Ø6 h6 1,0 - 1,5 3,0 - 5,0 76 Z3 – Z6 α-INOX β-Titan γ-Steel .ZG .ZD .G .U.01 .02 .03

AM.EX.T4.009.031.130.092.6.01.ZG.G T4 6 5,4 Ø6 h6 1,5 4,0 76 1,30 0,92 0,09 0,31 6 .01 (α-INOX)

INOX 
VA

Torx® T4

AM.EX.T4.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT

ACTIONMILL Ø-DA

Extern Starlobe Rx Ry Ø-DB

L1

Ø 
D3

Ø 
D2

	V

	V

	V

	V

	V

Torx® T4 | HB microtec Torx® T4 | HB microtec

Torx®

xy

3-6

(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

(AM.EX.T4.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):

D1
Ø5,5-Ø6,0

D2
Ø5,0-Ø5,4

Rx 
(XXX)

L1
1,0-1,5 mm

Ry 
(YYY)

L2
3,0-5,0 mm

Z

DA  
(AAA)

DB 
(BBB)

(.ZD) 

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 6h6 

 D2 

 G
L 

= 
76

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.060.760.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® ØDA ØDB 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
7 2,02 1,44 0,16 0,45

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø5,50 - 6,00

D2 Ø5,00 - 5,40

L1 1,00 - 1,50
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

4-6

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
3-5

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

Formblatt für AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry
 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 6h6 

 D2 

 G
L 

= 
76

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.060.760.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 
10664  (Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB 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
7 2,02 1,44 0,16 0,45

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø5,50 - 6,00

Ø5,00 - 5,40

L1 1,00 - 1,50
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

4-6

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
3-5

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7

CoCr
S

3

TITAN
S

2

Extern Starlobe

 T4 D1= 5,5mm až 6,0mm

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Číslo artiklu
Počet zubů (Z) Povlak (BE) Tvar zubů (ZF) Rozteč zubů (ZT)Typ „Torx®“

Minimální objednací množství 5 ks. Dodací lhůta: bez povlaku 2 týdny; s povlakem 3-4 týdny.

Kalibr Torx® Go - standardní rozměry dle ISO
10664 (střední hodnota)

Číslo artiklu

Poptávka

Objednávka Objednací číslo: Ostatní:

Rozměry (XXX.YYY.AAA.BBB): Povlak (BE): Tvar zubů (ZF):
(.00) nepovl.

Rychle dostupná polostandardní fréza pro vnější Torx®

Pro frézování Torx® typu T4 dle ISO10664 nebo individuálně
Obráběný materiál

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů Vlastnosti produktu: Minimální objednací množství 5 ks:

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.zdravotnických dílů

bez
povlaku

.00

.ZG (Z-přímé) .G (rovnoměrná)

Typ Torx® Počet zubů Bez povlaku nebo s povlakem

Rozteč zubů

Tvar zubů

Příklad: fréza Torx®; typ 4, 6 břitů; přímá s rovnoměrnou roztečí zubů a povlakem α-INOX

(.ZG) Přímý

Šroubovitý

• Tvar stopky: HA • Polotovar: R_HB.060.760.h6
• Průměr stopky D3h6: Ø6 • Celková délka: 76

• Počet zubů: Z3-6
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GL

Ø 
D1

L2

INOX 
VA

Torx® T5

AM.EX.T5.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT

ACTIONMILL Ø-DA

Extern Starlobe Rx Ry Ø-DB

L1

Ø 
D3

Ø 
D2

	V

	V

	V

	V

	V

Torx® T5 | HB microtec Torx® T5 | HB microtec

Torx®

xy

3-6

(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

(AM.EX.T5.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):

(.ZD) 

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 6h6 

 D2 

 G
L 

= 
76

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.060.760.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® ØDA ØDB 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
7 2,02 1,44 0,16 0,45

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø5,50 - 6,00

D2 Ø5,00 - 5,40

L1 1,00 - 1,50
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

4-6

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
3-5

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

Formblatt für AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry
 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 6h6 

 D2 

 G
L 

= 
76

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.060.760.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 
10664  (Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB 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
7 2,02 1,44 0,16 0,45

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø5,50 - 6,00

Ø5,00 - 5,40

L1 1,00 - 1,50
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

4-6

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
3-5

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7

CoCr
S

3

TITAN
S

2

D1
Ø5,5-Ø6,0

D2
Ø5,0-Ø5,4

Rx 
(XXX)

L1
1,0-1,5 mm

Ry 
(YYY)

L2
3,0-5,0 mm

Z

DA  
(AAA)

DB 
(BBB)

XXX.YYY.AAA.BBB
D1 (mm) D2 (mm) D3 h6 (mm) L1 (mm) L2 (mm) GL (mm)

ØDA 
AAA

ØDB
BBB

Rx
XXX

Ry
YYY

AM.EX.T5.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT T5 Ø5,5 - 6,0 Ø5,0 - 5,4 Ø6 h6 1,0 - 1,5 3,0 - 5,0 76 Z3 – Z6 α-INOX β-Titan γ-Steel .ZG .ZD .G .U.01 .02 .03

AM.EX.T5.011.033.142.102.5.00.ZD.U T5 5,8 5,2 Ø6 h6 1,3 3,0 76 1,42 1,02 0,11 0,33 5

Extern Starlobe

 T5 D1= 5,5mm až 6,0mm

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Číslo artiklu
Počet zubů (Z) Povlak (BE) Tvar zubů (ZF) Rozteč zubů (ZT)Typ „Torx®“

Minimální objednací množství 5 ks. Dodací lhůta: bez povlaku 2 týdny; s povlakem 3-4 týdny.

Kalibr Torx® Go - standardní rozměry dle ISO
10664 (střední hodnota)

Číslo artiklu

Poptávka

Objednávka Objednací číslo: Ostatní:

Rozměry (XXX.YYY.AAA.BBB): Povlak (BE): Tvar zubů (ZF):
(.00) nepovl.

Rychle dostupná polostandardní fréza pro vnější Torx®

Pro frézování Torx® typu T5 dle ISO10664 nebo individuálně
Obráběný materiál

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů Vlastnosti produktu: Minimální objednací množství 5 ks:

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.zdravotnických dílů

bez
povlaku

.00

.00 (bez povlaku) .ZD (Z-šroubovité) .U (nerovnoměrná)

Typ Torx® Počet zubů Bez povlaku nebo s povlakem

Rozteč zubů

Tvar zubů

Příklad: fréza Torx®; typ 5, 5 břitů; šroubovitá s nerovnoměrnou roztečí zubů a bez povlaku

(.ZG) Přímý

Šroubovitý

• Tvar stopky: HA • Polotovar: R_HB.060.760.h6
• Průměr stopky D3h6: Ø6 • Celková délka: 76

• Počet zubů: Z3-6



1514

GL

Ø 
D1

L2

XXX.YYY.AAA.BBB
D1 (mm) D2 (mm) D3 h6 (mm) L1 (mm) L2 (mm) GL (mm)

ØDA 
AAA

ØDB
BBB

Rx
XXX

Ry
YYY

AM.EX.T6.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT T6 Ø5,5 - 6,0 Ø5,0 - 5,4 Ø6 h6 1,0 - 1,5 3,0 - 5,0 76 Z3 – Z6 α-INOX β-Titan γ-Steel .ZG .ZD .G .U.01 .02 .03

AM.EX.T6.013.038.170.122.4.02.ZG.U T6 5,8 5,0 Ø6 h6 1,1 3,5 76 1,70 1,22 0,13 0,38 4 .02 (β-Titan)

INOX 
VA

Torx® T6

AM.EX.T6.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT

ACTIONMILL Ø-DA

Extern Starlobe Rx Ry Ø-DB

L1

Ø 
D3

Ø 
D2

	V

	V

	V

	V

	V

Torx® T6 | HB microtec Torx® T6 | HB microtec

Torx®

xy

3-6

(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

(AM.EX.T6.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):

D1
Ø5,5-Ø6,0

D2
Ø5,0-Ø5,4

Rx 
(XXX)

L1
1,0-1,5 mm

Ry 
(YYY)

L2
3,0-5,0 mm

Z

DA  
(AAA)

DB 
(BBB)

(.ZD) 

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 6h6 

 D2 

 G
L 

= 
76

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.060.760.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® ØDA ØDB 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
7 2,02 1,44 0,16 0,45

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø5,50 - 6,00

D2 Ø5,00 - 5,40

L1 1,00 - 1,50
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

4-6

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
3-5

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

Formblatt für AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry
 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 6h6 

 D2 

 G
L 

= 
76

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.060.760.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 
10664  (Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB 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
7 2,02 1,44 0,16 0,45

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø5,50 - 6,00

Ø5,00 - 5,40

L1 1,00 - 1,50
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

4-6

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
3-5

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7

CoCr
S

3

TITAN
S

2

Extern Starlobe

 T6 D1= 5,5mm až 6,0mm

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Číslo artiklu
Počet zubů (Z) Povlak (BE) Tvar zubů (ZF) Rozteč zubů (ZT)Typ „Torx®“

Minimální objednací množství 5 ks. Dodací lhůta: bez povlaku 2 týdny; s povlakem 3-4 týdny.

Kalibr Torx® Go - standardní rozměry dle ISO
10664 (střední hodnota)

Číslo artiklu

Poptávka

Objednávka Objednací číslo: Ostatní:

Rozměry (XXX.YYY.AAA.BBB): Povlak (BE): Tvar zubů (ZF):
(.00) nepovl.

Rychle dostupná polostandardní fréza pro vnější Torx®

Pro frézování Torx® typu T6 dle ISO10664 nebo individuálně
Obráběný materiál

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů Vlastnosti produktu: Minimální objednací množství 5 ks:

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.zdravotnických dílů

bez
povlaku

.00

.ZG (Z-přímé) .U (nerovnoměrná)

Typ Torx® Počet zubů Bez povlaku nebo s povlakem

Rozteč zubů

Tvar zubů

Příklad: fréza Torx®; typ 6, 4 břity; přímá s nerovnoměrnou roztečí zubů a povlakem β-TITAN

(.ZG) Přímý

Šroubovitý

• Tvar stopky: HA • Polotovar: R_HB.060.760.h6
• Průměr stopky D3h6: Ø6 • Celková délka: 76

• Počet zubů: Z3-6



1716

GL

Ø 
D1

L2

XXX.YYY.AAA.BBB
D1 (mm) D2 (mm) D3 h6 (mm) L1 (mm) L2 (mm) GL (mm)

ØDA 
AAA

ØDB
BBB

Rx
XXX

Ry
YYY

AM.EX.T7.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT T7 Ø5,5 - 6,0 Ø5,0 - 5,4 Ø6 h6 1,0 - 1,5 3,0 - 5,0 76 Z3 – Z6 α-INOX β-Titan γ-Steel .ZG .ZD .G .U.01 .02 .03

AM.EX.T7.016.045.202.144.3.03.ZD.G T7 5,7 5,1 Ø6 h6 1,4 4,5 76 2,02 1,44 0,16 0,45 3 .03 (γ-Steel)

INOX 
VA

Torx® T7

AM.EX.T7.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT

ACTIONMILL Ø-DA

Extern Starlobe Rx Ry Ø-DB

L1

Ø 
D3

Ø 
D2

	V

	V

	V

	V

	V

Torx® T7 | HB microtec Torx® T7 | HB microtec

Torx®

xy

3-6

(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

(AM.EX.T7.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):

D1
Ø5,5-Ø6,0

D2
Ø5,0-Ø5,4

Rx 
(XXX)

L1
1,0-1,5 mm

Ry 
(YYY)

L2
3,0-5,0 mm

Z

DA  
(AAA)

DB 
(BBB)

(.ZD) 

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 6h6 

 D2 

 G
L 

= 
76

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.060.760.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® ØDA ØDB 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
7 2,02 1,44 0,16 0,45

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø5,50 - 6,00

D2 Ø5,00 - 5,40

L1 1,00 - 1,50
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

4-6

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
3-5

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

Formblatt für AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry
 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 6h6 

 D2 

 G
L 

= 
76

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.060.760.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 
10664  (Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB 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
7 2,02 1,44 0,16 0,45

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø5,50 - 6,00

Ø5,00 - 5,40

L1 1,00 - 1,50
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

4-6

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
3-5

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7

CoCr
S

3

TITAN
S

2

Extern Starlobe

 T7 D1= 5,5mm až 6,0mm

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Číslo artiklu
Počet zubů (Z) Povlak (BE) Tvar zubů (ZF) Rozteč zubů (ZT)Typ „Torx®“

Minimální objednací množství 5 ks. Dodací lhůta: bez povlaku 2 týdny; s povlakem 3-4 týdny.

Kalibr Torx® Go - standardní rozměry dle ISO
10664 (střední hodnota)

Číslo artiklu

Poptávka

Objednávka Objednací číslo: Ostatní:

Rozměry (XXX.YYY.AAA.BBB): Povlak (BE): Tvar zubů (ZF):
(.00) nepovl.

Rychle dostupná polostandardní fréza pro vnější Torx®

Pro frézování Torx® typu T7 dle ISO10664 nebo individuálně
Obráběný materiál

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů Vlastnosti produktu: Minimální objednací množství 5 ks:

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.zdravotnických dílů

bez
povlaku

.00

.ZD (Z-šroubovité) .G (rovnoměrná)

Typ Torx® Počet zubů Bez povlaku nebo s povlakem

Rozteč zubů

Tvar zubů

Příklad: fréza Torx®; typ 7, 3 břity; šroubovitá s rovnoměrnou roztečí zubů a povlakem γ-STEEL

(.ZG) Přímý

Šroubovitý

• Tvar stopky: HA • Polotovar: R_HB.060.760.h6
• Průměr stopky D3h6: Ø6 • Celková délka: 76

• Počet zubů: Z3-6



1918

GL

Ø 
D1

L2

XXX.YYY.AAA.BBB
D1 (mm) D2 (mm) D3 h6 (mm) L1 (mm) L2 (mm) GL (mm)

ØDA 
AAA

ØDB
BBB

Rx
XXX

Ry
YYY

AM.EX.T8.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT T8 Ø7,5 - 8,0 Ø7,0 - 7,4 Ø8 h6 1,5 - 2,0 3,0 - 5,0 80 Z5 – Z8 α-INOX β-Titan γ-Steel .ZG .ZD .G .U.01 .02 .03

AM.EX.T8.019.051.234.168.8.01.ZG.G T8 7,5 7,2 Ø8 h6 1,8 4,5 80 2,34 1,68 0,19 0,51 8 .01 (α-INOX)

INOX 
VA

Torx® T8

AM.EX.T8.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT

ACTIONMILL Ø-DA

Extern Starlobe Rx Ry Ø-DB

L1

Ø 
D3

Ø 
D2

	V

	V

	V

	V

	V

Torx® T8 | HB microtec Torx® T8 | HB microtec

Torx®

xy

5-8

(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

(AM.EX.T8.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):

D1
Ø7,5-Ø8,0

D2
Ø7,0-Ø7,4

Rx 
(XXX)

L1
1,5-2,0 mm

Ry 
(YYY)

L2
3,0-5,0 mm

Z

DA  
(AAA)

DB 
(BBB)

(.ZD) 

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

X

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

CoCr
S

3

TITAN
S

2

Extern Starlobe

 T8 D1= 7,5mm až 8,0mm

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Číslo artiklu
Počet zubů (Z) Povlak (BE) Tvar zubů (ZF) Rozteč zubů (ZT)Typ „Torx®“

Minimální objednací množství 5 ks. Dodací lhůta: bez povlaku 2 týdny; s povlakem 3-4 týdny.

Kalibr Torx® Go - standardní rozměry dle ISO 10664
(stř. hodnota)
ØDA

Číslo artiklu

Poptávka

Objednávka Objednací číslo: Ostatní:

Rozměry (XXX.YYY.AAA.BBB): Povlak (BE): Tvar zubů (ZF):
(.00) nepovl.

Rychle dostupná polostandardní fréza pro vnější Torx®

Pro frézování Torx® typu T8 dle ISO10664 nebo individuálně
Obráběný materiál

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů Vlastnosti produktu: Minimální objednací množství 5 ks:

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.zdravotnických dílů

bez
povlaku

.00

.ZG (Z-přímé) .G (rovnoměrná)

Typ Torx® Počet zubů Bez povlaku nebo s povlakem

Rozteč zubů

Tvar zubů

Příklad: fréza Torx®; typ 8, 8 břitů; přímá s rovnoměrnou roztečí zubů a povlakem α-INOX

(.ZG) Přímý

Šroubovitý

• Tvar stopky: HA • Polotovar: R_HB.080.800.h6
• Průměr stopky D3h6: Ø8 • Celková délka: 80

• Počet zubů: Z5-8



2120

GL

Ø 
D1

L2

XXX.YYY.AAA.BBB
D1 (mm) D2 (mm) D3 h6 (mm) L1 (mm) L2 (mm) GL (mm)

ØDA 
AAA

ØDB
BBB

Rx
XXX

Ry
YYY

AM.EX.T10.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT T10 Ø7,5 - 8,0 Ø7,0 - 7,4 Ø8 h6 1,5 - 2,0 3,0 - 5,0 80 Z5 – Z8 α-INOX β-Titan γ-Steel .ZG .ZD .G .U.01 .02 .03

AM.EX.T10.023.060.277.199.7.00.ZD.U T10 7,8 7,2 Ø8 h6 1,8 4,5 80 2,77 1,99 0,23 0,60 7

INOX 
VA

Torx® T10

AM.EX.T10.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT

ACTIONMILL Ø-DA

Extern Starlobe Rx Ry Ø-DB

L1

Ø 
D3

Ø 
D2

	V

	V

	V

	V

	V

Torx® T10 | HB microtec Torx® T10 | HB microtec

xy

5-8

(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

(AM.EX.T10.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):

D1
Ø7,5-Ø8,0

D2
Ø7,0-Ø7,4

Rx 
(XXX)

L1
1,5-2,0 mm

Ry 
(YYY)

L2
3,0-5,0 mm

Z

DA  
(AAA)

DB 
(BBB)

(.ZD) 

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

X

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

CoCr
S

3

TITAN
S

2

Torx®

Extern Starlobe

 T10 D1= 7,5mm až 8,0mm

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Číslo artiklu
Počet zubů (Z) Povlak (BE) Tvar zubů (ZF) Rozteč zubů (ZT)Typ „Torx®“

Minimální objednací množství 5 ks. Dodací lhůta: bez povlaku 2 týdny; s povlakem 3-4 týdny.

Kalibr Torx® Go - standardní rozměry dle ISO 10664
(stř. hodnota)
ØDA

Číslo artiklu

Poptávka

Objednávka Objednací číslo: Ostatní:

Rozměry (XXX.YYY.AAA.BBB): Povlak (BE): Tvar zubů (ZF):
(.00) nepovl.

Rychle dostupná polostandardní fréza pro vnější Torx®

Pro frézování Torx® typu T10 dle ISO10664 nebo individuálně
Obráběný materiál

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů Vlastnosti produktu: Minimální objednací množství 5 ks:

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.zdravotnických dílů

bez
povlaku

.00

.00 (bez povlaku) .ZD (Z-šroubovité) .U (nerovnoměrná)

Typ Torx® Počet zubů Bez povlaku nebo s povlakem

Rozteč zubů

Tvar zubů

Příklad: fréza Torx®; typ 10, 7 břitů; šroubovitá s nerovnoměrnou roztečí zubů a bez povlaku

(.ZG) Přímý

Šroubovitý

• Tvar stopky: HA • Polotovar: R_HB.080.800.h6
• Průměr stopky D3h6: Ø8 • Celková délka: 80

• Počet zubů: Z5-8



2322

GL

Ø 
D1

L2

XXX.YYY.AAA.BBB
D1 (mm) D2 (mm) D3 h6 (mm) L1 (mm) L2 (mm) GL (mm)

ØDA 
AAA

ØDB
BBB

Rx
XXX

Ry
YYY

AM.EX.T15.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT T15 Ø7,5 - 8,0 Ø7,0 - 7,4 Ø8 h6 1,5 - 2,0 3,0 - 5,0 80 Z5 – Z8 α-INOX β-Titan γ-Steel .ZG .ZD .G .U.01 .02 .03

AM.EX.T15.027.071.330.236.6.02.ZG.U T15 7,8 7,4 Ø8 h6 1,9 4,3 80 3,30 2,36 0,27 0,71 6 .02 (β-Titan)

INOX 
VA

Torx® T15

AM.EX.T15.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT

ACTIONMILL Ø-DA

Extern Starlobe Rx Ry Ø-DB

L1

Ø 
D3

Ø 
D2

	V

	V

	V

	V

	V

Torx® T15 | HB microtec Torx® T15 | HB microtec

xy

5-8

(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

(AM.EX.T15.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):

D1
Ø7,5-Ø8,0

D2
Ø7,0-Ø7,4

Rx 
(XXX)

L1
1,5-2,0 mm

Ry 
(YYY)

L2
3,0-5,0 mm

Z

DA  
(AAA)

DB 
(BBB)

(.ZD) 

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

X

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

CoCr
S

3

TITAN
S

2

Torx®

Extern Starlobe

 T15 D1= 7,5mm až 8,0mm

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Číslo artiklu
Počet zubů (Z) Povlak (BE) Tvar zubů (ZF) Rozteč zubů (ZT)Typ „Torx®“

Minimální objednací množství 5 ks. Dodací lhůta: bez povlaku 2 týdny; s povlakem 3-4 týdny.

Kalibr Torx® Go - standardní rozměry dle ISO 10664
(stř. hodnota)
ØDA

Číslo artiklu

Poptávka

Objednávka Objednací číslo: Ostatní:

Rozměry (XXX.YYY.AAA.BBB): Povlak (BE): Tvar zubů (ZF):
(.00) nepovl.

Rychle dostupná polostandardní fréza pro vnější Torx®

Pro frézování Torx® typu T15 dle ISO10664 nebo individuálně
Obráběný materiál

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů Vlastnosti produktu: Minimální objednací množství 5 ks:

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.zdravotnických dílů

bez
povlaku

.00

.ZG (Z-přímé) .U (nerovnoměrná)

Typ Torx® Počet zubů Bez povlaku nebo s povlakem

Rozteč zubů

Tvar zubů

Příklad: fréza Torx®; typ 15, 6 břitů; přímá s nerovnoměrnou roztečí zubů a povlakem β-TITAN

(.ZG) Přímý

Šroubovitý

• Tvar stopky: HA • Polotovar: R_HB.080.800.h6
• Průměr stopky D3h6: Ø8 • Celková délka: 80

• Počet zubů: Z5-8



2524

GL

Ø 
D1

L2

XXX.YYY.AAA.BBB
D1 (mm) D2 (mm) D3 h6 (mm) L1 (mm) L2 (mm) GL (mm)

ØDA 
AAA

ØDB
BBB

Rx
XXX

Ry
YYY

AM.EX.T20.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT T20 Ø7,5 - 8,0 Ø7,0 - 7,4 Ø8 h6 1,5 - 2,0 3,0 - 5,0 80 Z5 – Z8 α-INOX β-Titan γ-Steel .ZG .ZD .G .U.01 .02 .03

AM.EX.T20.031.086.388.277.5.03.ZD.G T20 8,0 7,4 Ø8 h6 2,0 4,8 80 3,88 2,77 0,31 0,86 5 .03 (γ-Steel)

INOX 
VA

Torx® T20

AM.EX.T20.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT

ACTIONMILL Ø-DA

Extern Starlobe Rx Ry Ø-DB

L1

Ø 
D3

Ø 
D2

	V

	V

	V

	V

	V

Torx® T20 | HB microtec Torx® T20 | HB microtec

xy

5-8

(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

(AM.EX.T20.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):

D1
Ø7,5-Ø8,0

D2
Ø7,0-Ø7,4

Rx 
(XXX)

L1
1,5-2,0 mm

Ry 
(YYY)

L2
3,0-5,0 mm

Z

DA  
(AAA)

DB 
(BBB)

(.ZD) 

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

X

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

CoCr
S

3

TITAN
S

2

Torx®

Extern Starlobe

 T20 D1= 7,5mm až 8,0mm

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Číslo artiklu
Počet zubů (Z) Povlak (BE) Tvar zubů (ZF) Rozteč zubů (ZT)Typ „Torx®“

Minimální objednací množství 5 ks. Dodací lhůta: bez povlaku 2 týdny; s povlakem 3-4 týdny.

Kalibr Torx® Go - standardní rozměry dle ISO 10664
(stř. hodnota)
ØDA

Číslo artiklu

Poptávka

Objednávka Objednací číslo: Ostatní:

Rozměry (XXX.YYY.AAA.BBB): Povlak (BE): Tvar zubů (ZF):
(.00) nepovl.

Rychle dostupná polostandardní fréza pro vnější Torx®

Pro frézování Torx® typu T20 dle ISO10664 nebo individuálně
Obráběný materiál

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů Vlastnosti produktu: Minimální objednací množství 5 ks:

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.zdravotnických dílů

bez
povlaku

.00

.ZD (Z-šroubovité) .G (rovnoměrná)

Typ Torx® Počet zubů Bez povlaku nebo s povlakem

Rozteč zubů

Tvar zubů

Příklad: fréza Torx®; typ 20, 5 břitů; šroubovitá s rovnoměrnou roztečí zubů a povlakem γ-STEEL

(.ZG) Přímý

Šroubovitý

• Tvar stopky: HA • Polotovar: R_HB.080.800.h6
• Průměr stopky D3h6: Ø8 • Celková délka: 80

• Počet zubů: Z5-8



2726

GL

Ø 
D1

L2

XXX.YYY.AAA.BBB
D1 (mm) D2 (mm) D3 h6 (mm) L1 (mm) L2 (mm) GL (mm)

ØDA 
AAA

ØDB
BBB

Rx
XXX

Ry
YYY

AM.EX.T25.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT T25 Ø9,5 - 10,0 Ø9,0 - 9,4 Ø10 h6 2,0 - 2,5 4,0 - 6,0 90 Z7 – Z10 α-INOX β-Titan γ-Steel .ZG .ZD .G .U.01 .02 .03

AM.EX.T25.038.092.446.318.10.01.ZG.G T25 9,8 9,4 Ø10 h6 2,4 5,0 90 4,46 3,18 0,38 0,92 10 .01 (α-INOX)

INOX 
VA

Torx® T25

AM.EX.T25.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT

ACTIONMILL Ø-DA

Extern Starlobe Rx Ry Ø-DB

L1

Ø 
D3

Ø 
D2

	V

	V

	V

	V

	V

Torx® T25 | HB microtec Torx® T25 | HB microtec

xy

7-10

(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

(AM.EX.T25.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):

D1
Ø9,5-Ø10,0

D2
Ø9,0-Ø9,4

Rx 
(XXX)

L1
2,0-2,5 mm

Ry 
(YYY)

L2
4,0-6,0 mm

Z

DA  
(AAA)

DB 
(BBB)

(.ZD) 

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 10h6 

 D2 

 G
L 

= 
90

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.100.900.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
25 4,46 3,18 0,38 0,92
30 5,55 3,96 0,45 1,19

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø9,50 - 10,00

D2 Ø9,00 - 9,40

L1 2,00 - 2,50
L2 4,00 - 6,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

8-10

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
7-9

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 25 / 30 
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 25 / 30

L1
  L
2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

D
A

 
 

DB
 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 

.02 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 10h6 

 D2 

 G
L 

= 
90

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.100.900.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
25 4,46 3,18 0,38 0,92
30 5,55 3,96 0,45 1,19

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø9,50 - 10,00

D2 Ø9,00 - 9,40

2,00 - 2,50
4,00 - 6,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

8-10

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
7-9

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 25 / 30 
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 25 / 30

CoCr
S

3

TITAN
S

2

Torx®

Extern Starlobe

 T25 D1= 9,5mm až 10,0mm

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Číslo artiklu
Počet zubů (Z) Povlak (BE) Tvar zubů (ZF) Rozteč zubů (ZT)Typ „Torx®“

Minimální objednací množství 5 ks. Dodací lhůta: bez povlaku 2 týdny; s povlakem 3-4 týdny.

Kalibr Torx® Go - standardní rozměry dle ISO 10664
(střední hodnota)

Číslo artiklu

Poptávka

Objednávka Objednací číslo: Ostatní:

Rozměry (XXX.YYY.AAA.BBB): Povlak (BE): Tvar zubů (ZF):
(.00) nepovl.

Rychle dostupná polostandardní fréza pro vnější Torx®

Pro frézování Torx® typu T25 dle ISO10664 nebo individuálně
Obráběný materiál

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů Vlastnosti produktu: Minimální objednací množství 5 ks:

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.zdravotnických dílů

bez
povlaku

.00

.ZD (Z-šroubovité) .G (rovnoměrná)

Typ Torx® Počet zubů Bez povlaku nebo s povlakem

Rozteč zubů

Tvar zubů

Příklad: fréza Torx®; typ 25, 10 břitů; přímá s rovnoměrnou roztečí zubů a povlakem α-INOX

(.ZG) Přímý

Šroubovitý

• Tvar stopky: HA • Polotovar: R_HB.100.900.h6
• Průměr stopky D3h6: Ø10 • Celková délka: 90

• Počet zubů: Z7-10



2928

GL

Ø 
D1

L2

XXX.YYY.AAA.BBB
D1 (mm) D2 (mm) D3 h6 (mm) L1 (mm) L2 (mm) GL (mm)

ØDA 
AAA

ØDB
BBB

Rx
XXX

Ry
YYY

AM.EX.T30.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT T30 Ø9,5 - 10,0 Ø9,0 - 9,4 Ø10 h6 2,0 - 2,5 4,0 - 6,0 90 Z7 – Z10 α-INOX β-Titan γ-Steel .ZG .ZD .G .U.01 .02 .03

AM.EX.T30.045.119.555.396.7.00.ZD.U T30 9,8 9,4 Ø10 h6 2,3 5,5 90 5,55 3,96 0,45 1,19 7

INOX 
VA

Torx® T30

AM.EX.T30.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT

ACTIONMILL Ø-DA

Extern Starlobe Rx Ry Ø-DB

L1

Ø 
D3

Ø 
D2

	V

	V

	V

	V

	V

Torx® T30 | HB microtec Torx® T30 | HB microtec

xy

7-10

(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

(AM.EX.T30.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):

D1
Ø9,5-Ø10,0

D2
Ø9,0-Ø9,4

Rx 
(XXX)

L1
2,0-2,5 mm

Ry 
(YYY)

L2
4,0-6,0 mm

Z

DA  
(AAA)

DB 
(BBB)

(.ZD) 

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 10h6 

 D2 

 G
L 

= 
90

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.100.900.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
25 4,46 3,18 0,38 0,92
30 5,55 3,96 0,45 1,19

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø9,50 - 10,00

D2 Ø9,00 - 9,40

L1 2,00 - 2,50
L2 4,00 - 6,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

8-10

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
7-9

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 25 / 30 
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 25 / 30

L1
  L
2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 8h6 

 D2 

 G
L 

= 
80

 

D
A

 
 

DB
 

E

aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 

.02 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
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

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20

 L
1  L

2 

 D1 

 Ry 

 Rx 

 15° 

 D3 = 10h6 

 D2 

 G
L 

= 
90

 

 
D

A
 

 
DB

 

E

aus R_HB.100.900.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
25 4,46 3,18 0,38 0,92
30 5,55 3,96 0,45 1,19

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø9,50 - 10,00

D2 Ø9,00 - 9,40

2,00 - 2,50
4,00 - 6,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

8-10

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
7-9

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 25 / 30 
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 25 / 30

CoCr
S

3

TITAN
S

2

Torx®

Extern Starlobe

 T30 D1= 9,5mm až 10,0mm

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Číslo artiklu
Počet zubů (Z) Povlak (BE) Tvar zubů (ZF) Rozteč zubů (ZT)Typ „Torx®“

Minimální objednací množství 5 ks. Dodací lhůta: bez povlaku 2 týdny; s povlakem 3-4 týdny.

Kalibr Torx® Go - standardní rozměry dle ISO 10664
(střední hodnota)

Číslo artiklu

Poptávka

Objednávka Objednací číslo: Ostatní:

Rozměry (XXX.YYY.AAA.BBB): Povlak (BE): Tvar zubů (ZF):
(.00) nepovl.

Rychle dostupná polostandardní fréza pro vnější Torx®

Pro frézování Torx® typu T30 dle ISO10664 nebo individuálně
Obráběný materiál

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů Vlastnosti produktu: Minimální objednací množství 5 ks:

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.zdravotnických dílů

bez
povlaku

.00

.00 (bez povlaku) .ZD (Z-šroubovité) .U (nerovnoměrná)

Typ Torx® Počet zubů Bez povlaku nebo s povlakem

Rozteč zubů

Tvar zubů

Příklad: fréza Torx®; typ 30, 7 břitů; šroubovitá s nerovnoměrnou roztečí zubů a bez povlaku

(.ZG) Přímý

Šroubovitý

• Tvar stopky: HA • Polotovar: R_HB.100.900.h6
• Průměr stopky D3h6: Ø10 • Celková délka: 90

• Počet zubů: Z7-10
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P

M

K

N

S
1

S
2

S
3

H
1

H
2

Extern Starlobe

T4-T7 T8-T10 T15-T20 T20-T30

vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

50-80 0,008-0,018 50-100 0,008-0,022 60-120 0,010-0,025 60-140 0,010-0,03

20-50 0,006-0,013 30-70 0,006-0,020 30-80 0,008-0,022 30-80 0,008-0,025

Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS

M

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L

S
(S1, S2, S3)

2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25

CrCoMo28 ASTM F1537

Řezné podmínky - Extern Starlobe

Skupina materiálů Skupina materiálů

Velmi vhodné Podmíněně vhodné NedoporučenoDoporučené použití

Nerezové oceli feritické,
martenzitické, austenitické

Žáruvzdorné
oceli, titan, CrCo

Řezné podmínky - Extern Starlobe | HB microtec Řezné podmínky - Extern Starlobe | HB microtec



3332

	V

	V

	V

	V

	V

INOX−8xD cooled

micro-INOX 8xD

Intern Starlobe

INOX-micro cooled

INOX-micro

140°

170°

180°

Intern Starlobe

5xD

3xD

Obrábění vnitřního Torx®

5x PLUS pro ACTIONMILL:
Rychle dostupné standardizované frézy & vrtáky pro vnitřní Torx®

Pro obrábění typů Torx® od T4 do T30

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

zdravotnických dílů

Obrábění vnitřního Torx® | HB microtec Obrábění vnitřního Torx® | HB microtec
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E

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

5:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

Symbole für Bearbeitungsprozess
Starlobe Intern - Torx(r)

UF VHM | Nach HBM-Norm30.08.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxx

xxxxxxx

E

Datum Name Werkstoff: 

A4

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:

2768 - m Zu bearb. Material:

Symbole für Bearbeitungsprozess
Starlobe Intern - Torx(r)

UF VHM | Nach HBM-Norm

Bezeichnung:

xxxx

xxxxxxx

E

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

2768 - m Zu bearb. Material:

Symbole für Bearbeitungsprozess
Starlobe Intern - Torx(r)

UF VHM | Nach HBM-Norm30.08.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxx

xxxxxxx

E

Datum

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

r Bearbeitungsprozess
be Intern - Torx(r)

UF VHM | Nach HBM-Norm

Bezeichnung:

xxxx

xxxxxxx

E

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

5:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

Symbole für Bearbeitungsprozess
Starlobe Intern - Torx(r)

UF VHM | Nach HBM-Norm30.08.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxx

xxxxxxx

E

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

5:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

Symbole für Bearbeitungsprozess
Starlobe Intern - Torx(r)

UF VHM | Nach HBM-Norm30.08.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxx

xxxxxxx

E

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

5:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

Zu bearb. Material:

Symbole für Bearbeitungsprozess
Starlobe Intern - Torx(r)

UF VHM | Nach HBM-Norm30.08.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxx

xxxxxxx

E

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

5:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

Symbole für Bearbeitungsprozess
Starlobe Intern - Torx(r)

UF VHM | Nach HBM-Norm30.08.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxx

xxxxxxx

INOX 
VA

CoCr
S

3

TITAN
S

2

Proces obrábění vnitřního Torx®

S předvrtáním laloků, např. pro CoCr Bez předvrtání laloků, např. pro titan & INOX

Proces obrábění vnitřního Torx® | HB microtec Proces obrábění vnitřního Torx® | HB microtec

Předvrtání se sražením 120°Předvrtání laloků

Vrcholový úhel 140°/
170° nebo 180°

Předvrtání se sražením 120°Předvrtání se sražením 120°

Vrcholový úhel 140°/
170° nebo 180°

Dynamické frézování stěn
Spirálová interpolace

Odjehlování

Dynamické frézování stěn
Spirálová interpolace

Odjehlování



3736

D-Lobe 
[mm]

T4 0,25 0,02 AD.025.140.IK.8D TD.MI.025.8D AD.IT.120.090.140 AM.IT.020.060.3D AM.IT.020.100.5D
T5 0,25 0,05 AD.025.140.IK.8D TD.MI.025.8D AD.IT.120.100.140 AM.IT.025.075.3D 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.IK.8D TD.MI.035.8D AD.IT.120.140.140 AM.IT.030.090.3D AM.IT.030.150.5D
T8 0,40 0,08 AD.040.140.IK.8D TD.MI.040.8D AD.IT.120.160.140 AM.IT.040.120.3D AM.IT.040.200.5D

T10 0,50 0,06 AD.050.140.IK.8D TD.MI.050.8D AD.IT.120.190.140 AM.IT.050.150.3D AM.IT.050.250.5D
T15 0,60 0,07 AD.060.140.IK.8D TD.MI.060.8D AD.IT.120.230.140 AM.IT.050.150.3D AM.IT.050.250.5D
T20 0,70 0,09 AD.070.140.IK.8D TD.MI.070.8D AD.IT.120.270.140 AM.IT.050.150.3D AM.IT.060.300.5D
T25 0,80 0,10 AD.080.140.IK.8D TD.MI.080.8D AD.IT.120.310.140 AM.IT.080.240.3D 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.IT.100.300.3D AM.IT.100.500.5D

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

T8 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

CoCr
S

3

 

 
d-Lobe 

Werkzeugempfehlungen für Innen-Torx® - Nach ISO 10664   

 Torx® - 
Typ

d-Lobe 
(mm)

Aufmaß 
(mm)

Bohren der 
Loben mit 

Innenkühlung

Bohren der 
Loben mit 

Aussenkühlung
Vorbohren 140° 

Spitzenwinkel
Fräsen der Loben 

3xD
Fräsen der Loben 

5xD
T4 0,25 0,02 AD.025.140.IK.8D TD.MI.025.8D AD.IT.120.090.140 AM.IT.020.060.3D AM.IT.020.100.5D
T5 0,25 0,05 AD.025.140.IK.8D TD.MI.025.8D AD.IT.120.100.140 AM.IT.025.075.3D AM.IT.025.125.5D
T6 0,3 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.IK.8D TD.MI.035.8D AD.IT.120.140.140 AM.IT.030.090.3D AM.IT.030.150.5D
T8 0,4 0,08 AD.040.140.IK.8D TD.MI.040.8D AD.IT.120.160.140 AM.IT.040.120.3D AM.IT.040.200.5D
T10 0,5 0,06 AD.050.140.IK.8D TD.MI.050.8D AD.IT.120.190.140 AM.IT.050.150.3D AM.IT.050.250.5D
T15 0,6 0,07 AD.060.140.IK.8D TD.MI.060.8D AD.IT.120.230.140 AM.IT.050.150.3D AM.IT.050.250.5D
T20 0,7 0,09 AD.070.140.IK.8D TD.MI.070.8D AD.IT.120.270.140 AM.IT.050.150.3D AM.IT.060.300.5D
T25 0,8 0,1 AD.080.140.IK.8D TD.MI.080.8D AD.IT.120.310.140 AM.IT.080.240.3D AM.IT.080.400.5D
T30 1 0,12 AD.100.140.IK.8D TD.MI.100.8D AD.IT.120.380.140 AM.IT.100.300.3D AM.IT.100.500.5D

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

25:1

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:

Zu bearb. Material:

Werkzeugempfehlung mit vorbohren der Loben bei 
AD.IT + AM.IT - Innen-Torx® 

UF VHM | Nach HBM-Norm08.08.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxx

Werkzeugempfehlung mit vorbohren der Loben bei 
AD.IT + AM.IT - Innen-Torx® 

 

Werkzeugempfehlungen für Innen-Torx® - Nach ISO 10664   

Tabelle in Bearbeitung

 Torx® - 
Typ

Vorb
Spit

Vorbohren 180° 
Spitzenwinkel

Fräsen der Loben 
3xD

Fräsen der Loben 
5xD

T4 AD.IT.4.090.056.140 AD.IT.4.090.056.170 AD.IT.4.090.056.140 AM.IT.020.060.3D AM.IT.020.100.5D
T5 AD.IT.5.100.072.140 AD.IT.5.100.072.170 AD.IT.5.100.072.140 AM.IT.025.075.3D AM.IT.025.125.5D
T5 AD.IT.5.1 .059.170 AD.IT.5.100.059.140 AM.IT.025.075.3D AM.IT.025.150.5D
T6 AD.IT.6.1 .088.170 AD.IT.6.120.088.140 AM.IT.030.090.3D AM.IT.030.150.5D
T6 AD.IT.6.120.067.140 AD.IT.6.120.067.170 AD.IT.6.120.067.140 AM.IT.030.090.3D AM.IT.030.150.5D
T7 AD.IT.7.140.083.140 AD.IT.7.140.083.170 AD.IT.7.140.083.140 AM.IT.030.090.3D AM.IT.030.150.5D
T7 AD.IT.7.140.079.140 AD.IT.7.140.079.170 AD.IT.7.140.079.140 AM.IT.030.090.3D AM.IT.030.150.5D
T8 AD.IT.8.160.115.140 AD.IT.8.160.115.170 AD.IT.8.160.115.140 AM.IT.040.120.3D AM.IT.040.200.5D
T8 AD.IT.8.160.081.140 AD.IT.8.160.081.170 AD.IT.8.160.081.140 AM.IT.040.120.3D AM.IT.040.200.5D
T10 AD.IT.10.190.113.140 AD.IT.10.190.113.170 AD.IT.10.190.113.140 AM.IT.050.150.3D AM.IT.050.250.5D
T15 AD.IT.15.230.142.140 AD.IT.15.230.142.170 AD.IT.15.230.142.140 AM.IT.050.150.3D AM.IT.100.500.5D

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

25:1

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:

Zu bearb. Material:

Werkzeugempfehlung ohne vorbohren der Loben bei 
AD.IT + AM.IT - Innen-Torx® 

UF VHM | Nach HBM-Norm08.08.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxx

Werkzeugempfehlung ohne vorbohren der Loben bei 
AD.IT + AM.IT - Innen-Torx® 

INOX 
VA

INOX 
VA

TITAN
S

2

TITAN
S

2

Doporučené nástroje pro vnitřní Torx®

Předvrtání

vrchol. úhel

Přídavek
[mm]

Vrtání laloků s
vnitřním chlazením

Vrtání laloků s
vnějším chlazením

Předvrtání
140° vrchol. úhel

Frézování laloků
3xD

Frézování laloků
5xD

Typ Torx® Typ Torx® Frézování laloků 3xD Frézování laloků 5xD

S předvrtáním laloků u vnitřního Torx® Bez předvrtání laloků u vnitřního Torx®

Doporučené nástroje pro vnitřní Torx® | HB microtec Doporučené nástroje pro vnitřní Torx® | HB microtec

Rozměry dle ISO 10664 Rozměry dle ISO 10664

Sražení 120°Sražení 120°

Vnitřní průměr
předvrtaného

otvoru

Vnitřní průměr
předvrtaného

otvoru

Př
íd

a
ve

k



3938

GL

Ø 
D1

L2
L3

L1

140°+0°-2°IK 2

INOX-8xD cooled

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

	V

	V

	V

	V

	V

30°

INOX−8xD cooled

Ø 
D3

AD.030.140.IK.8D

ACTIONDRILL

D1: Ø 0,3 mm

INOX 
VA

CoCr
S

3

TITAN
S

2

D1 k5 
(mm) 

D1 
(inch)

D3 h5 
(mm) 

L1 
(8xD1 / mm) 

L2 
(9xD1 / mm)

L3
(10xD1 / mm)

GL 
(mm) 

AD.025.140.IK.8D Ø 0,250 - Ø 4,00 2,00 2,25 2,50 40,00
AD.030.140.IK.8D Ø 0,300 - Ø 4,00 2,40 2,70 3,00 40,00
AD.035.140.IK.8D Ø 0,350 - Ø 4,00 2,80 3,15 3,50 40,00
AD.040.140.IK.8D Ø 0,400 - Ø 4,00 3,20 3,60 4,00 40,00
AD.050.140.IK.8D Ø 0,500 - Ø 4,00 4,00 4,50 5,00 40,00
AD.060.140.IK.8D Ø 0,600 - Ø 4,00 4,80 5,40 6,00 40,00
AD.070.140.IK.8D Ø 0,700 - Ø 4,00 5,60 6,30 7,00 40,00
AD.080.140.IK.8D Ø 0,800 - Ø 4,00 6,40 7,20 8,00 40,00
AD.100.140.IK.8D Ø 1,000 - Ø 4,00 8,00 9,00 10,00 50,00

Číslo artiklu

Dodáváme ze skladu.

5x PLUS pro ACTIONDRILL:

Integrované chlazení

8xD hloubka vrtání

140° vrcholový úhel

S povlakem α-INOX

8xD „micro“ vrták s integrovaným chlazením od Ø 0,25

Přizpůsobeno našemu INOX-3xD-Pilot cooled

Dokonalá přesnost polohy

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Dlouhé třísky jsou bez vyjíždění nástroje odplavovány integrovanými

chladicími kanálky



4140 TARGETDRILL micro-INOX 8xD | HB microtecTARGETDRILL micro-INOX 8xD | HB microtec

VHM micro-INOX 8xD

GL

Ø 
D3

Ø 
D2

L2

L1

α-INOX
D1 

(mm) 
D2 

(mm) 
D3 h5 
(mm)

L1 
(mm) 

L2 
(mm)

GL 
(mm) 

TD.MI.025.8D .01 Ø 0,25 Ø 1,00 Ø 3,00 2,00 7,00 39,00
TD.MI.030.8D .01 Ø 0,30 Ø 1,00 Ø 3,00 2,40 7,00 39,00
TD.MI.035.8D .01 Ø 0,35 Ø 1,00 Ø 3,00 2,80 7,00 39,00
TD.MI.040.8D .01 Ø 0,40 Ø 1,00 Ø 3,00 3,20 7,00 39,00
TD.MI.050.8D .01 Ø 0,50 Ø 1,00 Ø 3,00 4,00 15,00 39,00
TD.MI.060.8D .01 Ø 0,60 Ø 1,00 Ø 3,00 4,80 15,00 39,00
TD.MI.070.8D .01 Ø 0,70 Ø 1,50 Ø 3,00 5,60 15,00 39,00
TD.MI.080.8D .01 Ø 0,80 Ø 1,50 Ø 3,00 6,40 15,00 39,00
TD.MI.100.8D .01 Ø 1,00 Ø 1,50 Ø 3,00 8,00 15,00 39,00

Ø 
D1

micro-INOX 8xD

	V

	V

	V

	V

	V

o.IK 2130°

30°

TD.MI.010.8D(.01)

TARGETDRILL micro-INOX

D1: Ø 0,10 mm 8xD

	V

	V

INOX 
VA

CoCr
S

3

TITAN
S

2

Číslo artiklu

Dodáváme ze skladu.

5x PLUS pro TARGETDRILL:

Povlak α-INOX

S povlakem α-INOX s příponou .01 nebo bez povlaku

D1 +0/-0,004 bez povlaku & D1 +0/-0,002 s povlakem

Od Ø 0,1 do Ø 2,05 v krocích po 0,01 mm skladem

8xD vrták micro-INOX

Zesílená stopka

K dispozici s povlakem i bez povlaku

Perfektní poměr ceny a výkonu



4342

Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS

M

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L

S
(S1, S2, S3)

2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25

CrCoMo28 ASTM F1537

Ø 0,25 - 0,4 mm Ø 0,5  - 0,8 mm Ø 1,0 - 1,2 mm Ø 1,5 - 2,0 mm

vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

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

P

M

K

N

S
1

S
2

S
3

H
1

H
2

INOX−8xD cooled

Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS

M

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L

S
(S1, S2, S3)

2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25

CrCoMo28 ASTM F1537

micro-INOX

Ø 0,1 - 0,5 mm Ø 0,5  - 1,0 mm Ø 1,0 - 1,2 mm Ø 1,5 - 2,05 mm

vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

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

Řezné podmínky - INOX-8xD cooled & micro-INOX

Skupina materiálů Skupina materiálů

Skupina materiálů Skupina materiálů

Velmi vhodné Podmíněně vhodné NedoporučenoDoporučené použití

Nerezové oceli feritické,
martenzitické, austenitické

Žáruvzdorné
oceli, titan, CrCo

Nerezové oceli feritické,
martenzitické, austenitické

Žáruvzdorné
oceli, titan, CrCo

Řezné podmínky - INOX-8xD cooled & micro-INOX | HB microtec Řezné podmínky - INOX-8xD cooled & micro-INOX | HB microtec



4544

GL

Ø 
D2

L2

INOX 
VA

L1

Ø 
D3

Ø 
D1

	V

	V

	V

	V

	V

CoCr
S

3

TITAN
S

2

o.IK 2140°+4°+2°

120°

"Torx®" Starlobe D1 ±0,01 D2 ±0,01 D3 h5 L1 ±0,01 GL 0/+2 (mm)

AD.IT.120.090.140 T4 Ø 0,90 Ø 2,20 Ø 3,00 0,54 39,00
AD.IT.120.100.140 T5 Ø 1,00 Ø 2,20 Ø 3,00 0,70 39,00
AD.IT.120.120.140 T6 Ø 1,20 Ø 2,30 Ø 3,00 0,84 39,00
AD.IT.120.140.140 T7 Ø 1,40 Ø 3,00 Ø 3,00 0,80 39,00
AD.IT.120.160.140 T8 Ø 1,60 Ø 3,00 Ø 3,00 1,12 39,00
AD.IT.120.190.140 T10 Ø 1,90 Ø 4,00 Ø 4,00 1,07 50,00
AD.IT.120.230.140 T15 Ø 2,30 Ø 4,00 Ø 4,00 1,38 50,00
AD.IT.120.270.140 T20 Ø 2,70 Ø 5,00 Ø 6,00 1,66 50,00
AD.IT.120.310.140 T25 Ø 3,10 Ø 6,00 Ø 6,00 2,28 50,00
AD.IT.120.380.140 T30 Ø 3,80 Ø 6,00 Ø 6,00 2,83 50,00

120°

AD.IT.120.090.140

ACTIONDRILL D1: Ø 0,90 mm

Intern Starlobe

Intern Starlobe

Číslo artiklu

Dodáváme ze skladu.

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Micro 140° kombinovaný
vrták pro Torx®

Kombinovaný nástroj: navrtávání + vrtání + sražení 120°

Pro předvrtání typů Torx® od T4 do T30

Minimální tvorba otřepů

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

zdravotnických dílů

140° vrcholový úhel

Micro 140° kombinovaný vrták pro Torx® | HB microtec Micro 140° kombinovaný vrták pro Torx® | HB microtec

120° úhel stupně



4746 ACTIONDRILL Intern Starlobe | HB microtecACTIONDRILL Intern Starlobe | HB microtec

D1 0/- 0,008
[mm]

D2
(mm) 

D3 h6 [mm]
L1 

(mm) 
GL 

(mm) 
140° 170° 180°

AD.IT.4.090.056.XXX T4 Ø 0,90 Ø 1,70 Ø 3,00 0,56 40,00
AD.IT.5.100.072.XXX T5 Ø 1,00 Ø 2,00 Ø 3,00 0,72 40,00
AD.IT.5.100.059.XXX T5 Ø 1,00 Ø 2,00 Ø 3,00 0,59 40,00
AD.IT.6.120.088.XXX T6 Ø 1,20 Ø 2,20 Ø 3,00 0,88 40,00
AD.IT.6.120.067.XXX T6 Ø 1,20 Ø 2,20 Ø 3,00 0,67 40,00
AD.IT.7.140.083.XXX T7 Ø 1,40 Ø 3,00 Ø 3,00 0,83 40,00
AD.IT.7.140.079.XXX T7 Ø 1,40 Ø 3,00 Ø 3,00 0,79 40,00
AD.IT.8.160.115.XXX T8 Ø 1,60 Ø 3,00 Ø 3,00 1,15 40,00
AD.IT.8.160.081.XXX T8 Ø 1,60 Ø 3,00 Ø 3,00 0,81 40,00

AD.IT.10.190.113.XXX T10 Ø 1,90 Ø 4,00 Ø 4,00 1,13 50,00
AD.IT.15.230.142.XXX T15 Ø 2,30 Ø 4,00 Ø 4,00 1,42 50,00
AD.IT.20.270.170.XXX T20 Ø 2,70 Ø 5,00 Ø 6,00 1,7 50,00
AD.IT.25.310.236.XXX T25 Ø 3,10 Ø 6,00 Ø 6,00 2,36 50,00
AD.IT.30.380.293.XXX T30 Ø 3,80 Ø 6,00 Ø 6,00 2,93 50,00
AD.IT.30.380.245.XXX T30 Ø 3,80 Ø 6,00 Ø 6,00 2,45 50,00

01

TITAN TITAN
Inox Ti CoCr
M S2 S3

 

Intern Starlobe

Vrták pro předvrtání Torx®,
rozměry dle ISO 10664 Vrták s vrcholovým úhlem 180°

Vrták s vrcholovým úhlem 170°

Vrták s vrcholovým úhlem 140°

Předvrtání Torx® s úhlem sražení 120°

Vrcholový úhel 140°
 s povlakem α­INOX pro feritické, martenzitické, austenitické nerezové oceli & žáruvzdorné

oceli, slitiny titanu, CrCo (M&S)

Vrcholový úhel 180° nebo 170°

S vrcholovým úhlem 170° lze vrtat až 4x rychleji než se 180°, pokud to

geometrie dovolí!

Vrcholový úhel
prosím zaškrtněte

Vrták pro předvrtání vnitřního Torx® 180°, 170° nebo 140°

Číslo artiklu Typ Torx®

Dodání do 2-4 týdnů.
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(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

D1 GL α:

L1 β:D2 

D3

ACTIONDRILL Intern Starlobe | HB microtec

140°

120° 120°

170° & 180°

Intern Starlobe 170° & 180°Intern Starlobe 140°

Intern Starlobe

od Ø 0,9 mm
do Ø 3,8 mm

od Ø 0,9 mm
do Ø 3,8 mm

Vysoce výkonný povlak α-INOX
zaručuje vysokou trvanlivost a
zabraňuje nalepování materiálu na
břity

Poptávka Číslo artiklu:

Objednávka Objednací číslo: Ostatní:
Zesílená stopka v kvalitě h5 v kombinaci
s optimalizovanou užitečnou délkou
zajišťuje robustnost nástroje a chod bez
vibrací

Rozměry (XXX.YYY.AAA.BBB): Povlak (BE): Kontaktní osoba:
(.00) nepovl.

Obráběný materiál

Datum, podpis a razítko firmy Minimální objednací množství 5 ks:
Vysoké rychlosti posuvu a řezné
rychlosti umožňuje ultrajemnozrnný
monolitní SK s vysokou lomovou
houževnatostí

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.

Formulář ACTIONDRILL Special | HB microtec
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Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS

M

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L

S
(S1, S2, S3)

2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25

CrCoMo28 ASTM F1537

Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS

M

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L

S
(S1, S2, S3)

2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25

CrCoMo28 ASTM F1537

Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS

M

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L

S
(S1, S2, S3)

2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25

CrCoMo28 ASTM F1537

T4-T8 T10-T15 T20-T30
vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

20-30 0,020-0,035 20-30 0,040-0,060 20-30 0,060-0,080

20-30 0,010-0,020 20-30 0,020-0,030 20-30 0,030-0,060

T4-T8 T10-T15 T20-T30
vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

20-30 0,015-0,025 20-30 0,020-0,040 20-30 0,025-0,050

20-30 0,006-0,010 20-30 0,010-0,020 20-30 0,014-0,035

T4-T8 T10-T15 T20-T30
vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

20-30 0,013-0,020 20-30 0,015-0,025 20-30 0,020-0,040

20-30 0,004-0,010 20-30 0,008-0,012 20-30 0,012-0,018

P

M

K

N

S
1

S
2

S
3

H
1

H
2

Intern Starlobe

14
0°

17
0°

18
0°

Řezné podmínky - 140°/ 170°/180°

Skupina materiálů Skupina materiálů

Skupina materiálů Skupina materiálů

Skupina materiálů Skupina materiálů

Velmi vhodné Podmíněně vhodné NedoporučenoDoporučené použití

Nerezové oceli feritické,
martenzitické, austenitické

Žáruvzdorné
oceli, titan, CrCo

Nerezové oceli feritické,
martenzitické, austenitické

Žáruvzdorné
oceli, titan, CrCo

Nerezové oceli feritické,
martenzitické, austenitické

Žáruvzdorné
oceli, titan, CrCo
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INOX-micro Torx® 5xDINOX-micro Torx® 3xD

GL: EF:D1:

L1:

L2:

D2:

D3:

ER:

Z:

INOX-micro Torx®

od Ø 0,2 mm
do Ø 1,0 mm

od Ø 0,2 mm
do Ø 1,0 mm

Vysoce výkonný povlak α-INOX
zaručuje vysokou trvanlivost a
zabraňuje nalepování materiálu na
břity

Z3-4 - ostrý Z3-4 - ostrý

5xD délka krku3xD délka krku

Objednací číslo:Objednávka Poptávka

Zesílená stopka v kvalitě h5 v kombinaci
s optimalizovanou užitečnou délkou
zajišťuje robustnost nástroje a chod bez
vibrací

Rozměry: Povlak: Směr řezu:

Povlakovaný*: Levý Pravý

Nepovlakovaný

Obráběný materiál: Tvar stopky: Množství:

Vysoké rychlosti posuvu a řezné
rychlosti umožňuje ultrajemnozrnný
monolitní SK s vysokou lomovou
houževnatostí

Datum, podpis a razítko firmy: Kontaktní osoba:

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.

Formulář ACTIONMILL Special | HB microtec



5554

INOX 
VA

	V

	V

	V

	V

	V

CoCr
S

3

TITAN
S

2

4

GL

Ø 
D1

Ø 
D3

 h
5

Ø 
D2

	V

"Torx®"
Starlobe

D1  
0/-0,01

D2   
0/-0,02

D3 h5 L1 0/+0,1 L2 0/-0,01
GL 

(mm)

AM.IT.020.060.3D T4 Ø 0,20 Ø 0,18 Ø 3,00 0,30 0,60 39,00 3

AM.IT.025.075.3D T5 Ø 0,25 Ø 0,24 Ø 3,00 0,38 0,75 39,00 3

AM.IT.030.090.3D T6/T7 Ø 0,30 Ø 0,28 Ø 3,00 0,45 0,90 39,00 3

AM.IT.040.120.3D T8/T10 Ø 0,40 Ø 0,38 Ø 3,00 0,60 1,20 39,00 4

AM.IT.050.150.3D T10/T15 Ø 0,50 Ø 0,47 Ø 3,00 0,75 1,50 39,00 4

AM.IT.060.180.3D T20 Ø 0,60 Ø 0,56 Ø 3,00 0,90 1,80 39,00 4

AM.IT.080.240.3D T25 Ø 0,80 Ø 0,75 Ø 3,00 1,20 2,40 39,00 4

AM.IT.100.300.3D T30 Ø 1,00 Ø 0,94 Ø 3,00 1,50 3,00 39,00 4

33° 3xyz

AM.IT.020.060.3D

ACTIONMILL Intern Starlobe

D1: Ø 0,20 mm L2: 0,60 mm

L1

L2

15°

o.IK

INOX-micro Torx®

Počet
zubů

Číslo artiklu

Dodáváme ze skladu.

5x PLUS pro ACTIONMILL:

3xD fréza micro Torx®

S povlakem α-INOX

Mikrofréza od Ø0,2 se Z3, od Ø0,4 se Z4

Pro frézování typů Torx® od T4 do T30

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

zdravotnických dílů

3xD délka krku

3xD fréza micro Torx® | HB microtec 3xD fréza micro Torx® | HB microtec
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	V

	V

	V

	V

	V

"Torx®" 
Starlobe

D1  
0/-0,01

D2   
0/-0,02

D3 h5 L1 0/+0,1 L2 0/-0,01
GL 

(mm)
AM.IT.020.100.5D T4 Ø 0,20 Ø 0,18 Ø 3,00 0,30 1,00 39,00 3
AM.IT.025.125.5D T5 Ø 0,25 Ø 0,24 Ø 3,00 0,38 1,25 39,00 3
AM.IT.030.150.5D T6/T7 Ø 0,30 Ø 0,28 Ø 3,00 0,45 1,50 39,00 3
AM.IT.040.200.5D T8/T10 Ø 0,40 Ø 0,38 Ø 3,00 0,60 2,00 39,00 4
AM.IT.050.250.5D T10/T15 Ø 0,50 Ø 0,47 Ø 3,00 0,75 2,50 39,00 4
AM.IT.060.300.5D T20 Ø 0,60 Ø 0,56 Ø 3,00 0,90 3,00 39,00 4
AM.IT.080.400.5D T25 Ø 0,80 Ø 0,75 Ø 3,00 1,20 4,00 39,00 4
AM.IT.100.500.5D T30 Ø 1,00 Ø 0,94 Ø 3,00 1,50 5,00 39,00 4

INOX 
VA

CoCr
S

3

TITAN
S

2

GL

Ø 
D1

Ø 
D3

 h
5

Ø 
D2

	V

33° 3xyz

AM.IT.020.100.5D

ACTIONMILL Intern Starlobe

D1: Ø 0,20 mm L2: 1,00 mm

L1

L2

15°

o.IK 4

INOX-micro Torx®

Počet
zubů

Číslo artiklu

Dodáváme ze skladu.

5x PLUS pro ACTIONMILL:

5xD fréza micro Torx®

S povlakem α-INOX

Mikrofréza od Ø0,2 se Z3, od Ø0,4 se Z4

Pro frézování typů Torx® od T4 do T30

Vysoká přesnost profilu & minimální tvorba otřepů

Kratší procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Bezchromový povlak zabraňuje křížové kontaminaci

zdravotnických dílů

5xD délka krku

5xD fréza micro Torx® | HB microtec 5xD fréza micro Torx® | HB microtec
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P

M

K

N

S
1

S
2

S
3

H
1

H
2

INOX-micro Torx®

T4-T7 T8-T15 T20-T30

vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

30-50 0,001-0,003 40-70 0,003-0,006 60-100 0,006-0,010

30-50 0,003-0,006 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03

30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03

30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03

Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS

M

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L

S
(S1, S2, S3)

2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25

CrCoMo28 ASTM F1537

Řezné podmínky - Inox micro Torx® 3xD & 5xD

Skupina materiálů Skupina materiálů

Velmi vhodné Podmíněně vhodné NedoporučenoDoporučené použití

Nerezové oceli feritické,
martenzitické, austenitické

Žáruvzdorné
oceli, titan, CrCo

Řezné podmínky - Inox micro Torx® 3xD & 5xD | HB microtec Řezné podmínky - Inox micro Torx® 3xD & 5xD | HB microtec
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INOX-micro cooled

INOX-microINOX-micro cooled

GL: EF:D1:

L1:

L2:

D2:

D3:

ER:

Z:

od Ø 0,2 mm
do Ø 2,0 mm

od Ø 0,2 mm
do Ø 2,0 mm

Z2 - ostrý Z2 - ostrý

Vysoce výkonný povlak α-INOX
zaručuje vysokou trvanlivost a
zabraňuje nalepování materiálu na
břity2xD délka břitu 5xD

délka krku 2-3xD délka břitu

Integrované chladicí kanálky
chrání nástroj před přehřátím
a odplavují všechny třísky

Objednací číslo:Objednávka Poptávka

Zesílená stopka v kvalitě h5 v kombinaci
s optimalizovanou užitečnou délkou
zajišťuje robustnost nástroje a chod bez
vibrací

Rozměry: Povlak: S chladicími kanálky?

Povlakovaný*: Ano Ne

Směr řezu:
Nepovlakovaný

Levý Pravý

Obráběný materiál: Tvar stopky: Množství:

Vysoké rychlosti posuvu a řezné
rychlosti umožňuje ultrajemnozrnný
monolitní SK s vysokou lomovou
houževnatostí

Datum, podpis a razítko firmy: Kontaktní osoba:

* Bez dalšího upřesnění bude použit nejvhodnější povlak.

Formulář ACTIONMILL Special | HB microtec
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GL

Ø 
D1

Ø 
D3

 h
5

Ø 
D2

L1

L2

IKHA

AM.IM.030.060.IK

ACTIONMILL INOX-micro

D1: Ø 0,30 mm L1: 0,60 mm

	V

D1
 (mm)

D2
(mm)

D3 h5
(mm)

L1
 (mm)

L2 
(5xD / mm)

GL
 (mm)

AM.IM.020.040.IK Ø 0,20 Ø 0,18 Ø 4,00 0,40 1,00 40,00

AM..IM.025.050.IK Ø 0,25 Ø 0,22 Ø 4,00 0,50 1,25 40,00

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

AM.IM.040.080.IK Ø 0,40 Ø 0,35 Ø 4,00 0,80 2,00 40,00

AM.IM.050.100.IK Ø 0,50 Ø 0,45 Ø 4,00 1,00 2,50 40,00

AM.IM.060.120.IK Ø 0,60 Ø 0,55 Ø 4,00 1,20 3,00 40,00

AM.IM.080.160.IK Ø 0,80 Ø 0,74 Ø 4,00 1,60 4,00 40,00

AM.IM.100.200.IK Ø 1,00 Ø 0,90 Ø 4,00 2,00 5,00 40,00

	V

	V

	V

	V

	V

230°

xyz

INOX-micro cooled

INOX 
VA

CoCr
S

3

TITAN
S

2

INOX-micro cooled Číslo artiklu

Dodáváme ze skladu.

5x PLUS pro ACTIONMILL:

Integrované chlazení

S povlakem α-INOX

Chráněný & ostře provedený roh frézy

Integrované chlazení zabraňuje hromadění třísek

Umožňuje velmi vysoké rychlosti posuvu

Krátké procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Velmi vysoká trvanlivost (dlouhá životnost)
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GL

Ø 
D1

Ø 
D3

 h
5

L1

o.IKHA

TM.IM.020.050

TARGETMILL INOX-micro

D1: Ø 0,20 mm L1: 0,50 mm

	V

D1
 (mm)

D3 h6 
(mm)

L1 
(mm)

Z GL (mm)

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

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

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

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

TM.IM.050.150 Ø 0,50 3,00 1,50 2,00 38,00

TM.IM.060.150 Ø 0,60 3,00 1,50 2,00 38,00

TM.IM.080.200 Ø 0,80 3,00 2,00 2,00 38,00

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

	V

	V

	V

	V

	V

xyz

INOX-micro

230°

INOX 
VA

CoCr
S

3

TITAN
S

2

INOX-micro Číslo artiklu

Dodáváme ze skladu.

5x PLUS pro ACTIONMILL:

S povlakem α-INOX

Chráněný & ostře provedený roh frézy

Optimální poměr ceny a výkonu

Umožňuje vysoké rychlosti posuvu

Krátké procesní časy a vysoká procesní spolehlivost

Vysoká trvanlivost (dlouhá životnost)
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P
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1

H
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INOX-micro cooled

INOX-micro

Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS

M

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L

S
(S1, S2, S3)

2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25

CrCoMo28 ASTM F1537

Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS

M

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L

S
(S1, S2, S3)

2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25

CrCoMo28 ASTM F1537

Ø 0,3 - Ø 0,8 mm Ø 0,8 -Ø 1,0 mm

vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

20-60 0,003 - 0,01 30-60 0,006 - 0,012

20-60 0,003 - 0,01 30-70 0,006 - 0,012

15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014

15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014

15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014

Ø 0,3 - Ø 0,8 mm Ø 0,8 -Ø 1,0 mm

vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,004 - 0,01

15-50 0,003 - 0,008 30-70 0,004 - 0,01

15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014

15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014

15-50 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014

Řezné podmínky - INOX-micro cooled

Skupina materiálů Skupina materiálů

Skupina materiálů Skupina materiálů

Velmi vhodné Podmíněně vhodné NedoporučenoDoporučené použití

Nerezové oceli feritické,
martenzitické, austenitické

Žáruvzdorné
oceli, titan, CrCo

Nerezové oceli feritické,
martenzitické, austenitické

Žáruvzdorné
oceli, titan, CrCo

Řezné podmínky - INOX-micro cooled | HB microtec Řezné podmínky - INOX-micro cooled | HB microtec
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Poradenství a servis Technické poradenství v ceně!

Klíčové kompetence

Naše poradenství začíná otázkami, jako např.:

Technické poradenství | HB microtec Servis podrobně | HB microtec

S našimi ACTIONTOOLS® a TARGETTOOLS® od nás
získáte víc než jen katalog „micro“ nástrojů. Žádaná je
odbornost v poradenství a právě v tom spočívá síla
specialistů na nástroje ze společnosti HB microtec.

Zákazníkům poskytujeme praktické poradenství k celému
výrobnímu procesu. Kromě výběru vhodných vrtacích,
soustružnických, frézovacích a odjehlovacích nástrojů
zahrnuje i strategie obrábění a programování.

Disponujeme velmi širokými znalostmi obrábění a
důkladnou průpravou v nasazení vašich nástrojů
„ACTION“ & „TARGET“ na nejrůznějších typech obráběcích
strojů. Ať jde o CNC obráběcí centra, jedno- nebo
vícevřetenové soustružnické automaty, krátkotočné a
dlouhotočné soustruhy nebo transferové stroje, společně
s vámi stanovíme potřebné požadavky, abychom vytvořili
ty nejlepší podmínky pro optimální výsledek.

Díky našim procesně orientovaným a komplexním
řešením i našemu kompletnímu servisu v oblasti obrábění
jsme vaším ideálním partnerem.
Svými komplexními službami přesvědčujeme i jako
dodavatel prvovýbavy pro obráběcí stroje.

Spokojenost zákazníka pro nás znamená, že zákazník
nedostal jen dobrý nástroj, ale že v konečném důsledku
vše sedí.

Komplexní engineering

Návrh obráběcích procesů a řezných
nástrojů Patří k tomu nejen dobrý poměr ceny a výkonu, ale stejně

tak odborně kompetentní poradenství při nákupu nástrojů
a podpora na místě při seřizování a programování stroje.

Koncepce, projektování, konstrukce a výroba speciálních
nástrojů

Optimalizace procesů a strategií obrábění s cílem zvýšit
procesní spolehlivost a přesnost a zkrátit strojní časy

Programování CNC a CAM (Solid CAM)

Odborné semináře: soustružení, frézování, vrtání
Jaký materiál obrábíte?

Základní technologické zkoušky vrtání, frézování nebo
soustružení S jakou procesní kapalinou pracujete?

Jaké jsou maximální otáčky vašeho stroje?Praktické studie proveditelnosti a zkoušky
S jakými typy obráběcích strojů pracujete?Zakázkové broušení a výroba prototypů

nástrojů pro zdravotnickou techniku Jaké jsou kinematické podmínky v celém
procesu? (Vibrace, strategie)

S jakým programovacím systémem pracujete? (Řídicí
systém? CAM?)

Odborně fundovaně vám pomůžeme radou i skutkem.
Využijte naše rozsáhlé know-how. Každou výzvu
zvládáme s nadšením a pro každý úkol obrábění najdeme
správné řešení!

Jaké upínací prostředky se používají? (Pro nástroj a
obrobek)

Jaké toleranční pole musí otvor splňovat?

Jak velká je obráběná série?
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𝑄𝑄 = 𝑎𝑎𝑝𝑝 ∗  𝑎𝑎𝑒𝑒 ∗  𝑉𝑉𝑓𝑓
1000      [𝑐𝑐𝑐𝑐3

𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚]

𝑃𝑃𝑃𝑃 = 𝑎𝑎𝑝𝑝 ∗ 𝑎𝑎𝑒𝑒 ∗ 𝑉𝑉𝑓𝑓 ∗ 𝑘𝑘𝑐𝑐
60 ∗ 106 ∗ η𝑚𝑚𝑚𝑚

𝑇𝑇𝑐𝑐 =  𝑙𝑙
𝑉𝑉𝑓𝑓

= 𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚

𝑎𝑎𝑒𝑒 / 𝐷𝐷𝑐𝑐  ≤  0.1)

ℎ𝑚𝑚 = 𝑓𝑓𝑧𝑧√𝑎𝑎𝑒𝑒
𝐷𝐷𝑐𝑐

𝑎𝑎𝑒𝑒 / 𝐷𝐷𝑐𝑐  ≥  0.1)

ℎ𝑚𝑚 =  𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠 𝑘𝑘𝑟𝑟 ∗ 180 ∗ 𝑎𝑎𝑒𝑒 ∗ 𝑓𝑓𝑧𝑧
𝜋𝜋 ∗ 𝐷𝐷𝑐𝑐 ∗ 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎(𝑎𝑎𝑒𝑒

𝐷𝐷𝑐𝑐
)

𝑎𝑎𝑝𝑝 ∗  𝑎𝑎𝑒𝑒 ∗  𝑉𝑉𝑓𝑓 𝑐𝑐𝑐𝑐3
]

𝑇𝑇

1)

ℎ𝑚𝑚 = 𝑓𝑓𝑧𝑧√𝑎𝑎𝑒𝑒
𝐷𝐷𝑐𝑐

1)

ℎ𝑚𝑚
 ∗ 𝑓𝑓𝑧𝑧

𝜋𝜋 ∗ 𝐷𝐷𝑐𝑐 ∗ 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎(𝑎𝑎𝑒𝑒
𝐷𝐷𝑐𝑐

)
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3
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𝑐𝑐

𝑎𝑎𝑒𝑒 / 𝐷𝐷𝑐𝑐  ≤  0.1)

ℎ𝑚𝑚

.1)

ℎ𝑚𝑚 =  𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠 𝑘𝑘𝑟𝑟 ∗ 180 ∗ 𝑎𝑎𝑒𝑒 ∗ 𝑓𝑓𝑧𝑧
𝜋𝜋 ∗ 𝐷𝐷𝑐𝑐 ∗ 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎(𝑎𝑎𝑒𝑒

𝐷𝐷𝑐𝑐
)

𝑄𝑄 = 𝑎𝑎𝑝𝑝 ∗  𝑎𝑎𝑒𝑒 ∗  𝑉𝑉𝑓𝑓
1000      [𝑐𝑐𝑐𝑐3

𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚]

𝑃𝑃𝑃𝑃 = 𝑎𝑎𝑝𝑝 ∗ 𝑎𝑎𝑒𝑒 ∗ 𝑉𝑉𝑓𝑓 ∗ 𝑘𝑘𝑐𝑐
60 ∗ 106 ∗ η𝑚𝑚𝑚𝑚

𝑇𝑇𝑐𝑐 =  𝑙𝑙
𝑉𝑉𝑓𝑓

= 𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚

𝑎𝑎𝑒𝑒 / 𝐷𝐷𝑐𝑐  ≤  0.1)

ℎ𝑚𝑚 = 𝑓𝑓𝑧𝑧√𝑎𝑎𝑒𝑒
𝐷𝐷𝑐𝑐

𝑎𝑎𝑒𝑒 / 𝐷𝐷𝑐𝑐  ≥  0.1)

ℎ𝑚𝑚 =  𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠 𝑘𝑘𝑟𝑟 ∗ 180 ∗ 𝑎𝑎𝑒𝑒 ∗ 𝑓𝑓𝑧𝑧
𝜋𝜋 ∗ 𝐷𝐷𝑐𝑐 ∗ 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎(𝑎𝑎𝑒𝑒

𝐷𝐷𝑐𝑐
)

𝑄𝑄 = 𝑎𝑎𝑝𝑝 ∗  𝑎𝑎𝑒𝑒 ∗  𝑉𝑉𝑓𝑓
1000      [𝑐𝑐𝑐𝑐3

𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚]

𝑃𝑃𝑃𝑃 = 𝑎𝑎𝑝𝑝 ∗ 𝑎𝑎𝑒𝑒 ∗ 𝑉𝑉𝑓𝑓 ∗ 𝑘𝑘𝑐𝑐
60 ∗ 106 ∗ η𝑚𝑚𝑚𝑚

𝑇𝑇𝑐𝑐 =  𝑙𝑙
𝑉𝑉𝑓𝑓

= 𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚

𝑎𝑎𝑒𝑒 / 𝐷𝐷𝑐𝑐  ≤  0.1)

ℎ𝑚𝑚 = 𝑓𝑓𝑧𝑧√𝑎𝑎𝑒𝑒
𝐷𝐷𝑐𝑐

𝑎𝑎𝑒𝑒 / 

ℎ𝑚𝑚 =  𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠𝑠 𝑘𝑘𝑟𝑟 ∗ 180 ∗ 𝑎𝑎𝑒𝑒 ∗ 𝑓𝑓𝑧𝑧
𝜋𝜋 ∗ 𝐷𝐷𝑐𝑐 ∗ 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎(𝑎𝑎𝑒𝑒

𝐷𝐷𝑐𝑐
)

1 [mm]= .0394 [inch] 		  1 [m/min]= 3.28 [SFM] 		 1 [bar]= 14.5[psi]
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Přehled vzorců pro frézování Vrtání

Označení Vzorec Legenda Označení Vzorec Legenda

Označení Vzorec Legenda

Otáčky
D = průměr frézyOtáčky

D = řezný průměr f = posuv na otáčku
fz= posuv na zub n = otáčky Vc =

řezná rychlost vf = rychlost posuvu z
= počet zubů T = hlavní strojní čas pro

maxi-

Řezná rychlostDc = řezný průměr

Řezná rychlost Posuv na zubae = radiální šířka záběru

Posuv na otáčkuap = axiální hloubka řezu

Posuv na zub
fz = posuv na zub Rychlost posuvu

mální hloubku vrtání [sec] L
= efektivní hloubka vrtání Q
= objemový úběr materiálu

z = počet zubů Hlavní strojní čas
Posuv na otáčku

n = otáčky za min.
Objemový úběr materiálu

De = efektivní řezný průměr
Rychlost posuvu

Vc = řezná rychlost

POUZE PRO VRTÁNÍ DO PLNÉHO MATERIÁLU
Q = objemový úběr materiáluObjemový úběr materiálu

D = vnější průměr Fc = řezná síla
Fcz= řezná síla na zub Md = krouticí

moment Pa = výkon pohonu Pc =
řezný výkon ap = hloubka řezu b =

šířka třísky d = vnitřní průměr
D1max = max. vnější průměr f =

posuv na otáčku fz = posuv na zub
fB = součinitel procesu vrtání [1]

fSE = součinitel procesu
zahlubování [1] h = tloušťka třísky

kc = měrná řezná síla [1,2] vc =
řezná rychlost z = počet zubů

Řezná síla na zubl = pracovní délka
Stř. tloušťka třísky
(čelní fréz. & osazení)

Vf = rychlost posuvu
Řezný výkon

hm = střední tloušťka třísky

Výkon pohonu
Krouticí momentkr = úhel nastavení

Pa = výkonStřední tloušťka třísky POUZE PRO ROZVRTÁVÁNÍ A ZAHLUBOVÁNÍ

kc = měrná řezná síla

Řezná síla na zub
ηmt = účinnost, krouticí moment

Čas obrábění

Tc = čas obrábění Řezný výkon

Přepočty mezi systémy Krouticí moment

Přehled vzorců pro rychlost & posuv | HB microtec Přehled vzorců pro rychlost & posuv | HB microtec
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Kvalita břitu

„Nasadit a ACTION!“

Špičkový výkon až do posledního µm!

Opakovatelně přesné!

Co můžete očekávat od celého
týmu HB microtec:

Právě to totiž umožňují bezstarostné řezné nástroje z
programu ACTION-MILL®! Nebo nástroje z řady
TARGETMILL®, které zasáhnou cíl naprosto přesně!

Poměr nákladů a užitku je tak pro vás dokonale
vyvážený. Náročné a inovativní vysoce výkonné frézy v
nejvyšší kvalitě vyžadují kontinuitu nejen ve výrobě, ale
v celém týmu HB microtec!

Zahrnuje to celý procesní řetězec od vývoje geometrie a
konstrukce přes předúpravu řezných hran, povlakování
a dokončovací úpravu povrchů až po zajištění kvality
našich nástrojů ACTIONMILL® a TARGETMILL®.

PŘED PO

Inovativní specialisté na „micro“ obrábění

Nejmodernější výrobní prostředky a měřicí přístroje, které
umožňují výrobu v řádu µm

Motivace a nadšení pro výzvy

Opakovaná přesnost v řádu µm

Servis orientovaný na praxi: tým HB microtec vás
provází a podporuje ve všech fázích a po celou dobu
životnosti vašeho výrobku

Vysoký výkon nástrojů a vysoká odbornost v servisu

Např. nápady na zákaznická řešení, kombinované
nástroje, které často ušetří řadu jednotlivých nástrojů a
zkrátí dobu obrábění

PO PŘEDMĚŘENÍ
Nejvyšší možné nároky na kvalitu produktů

Zajištění dodávek vašich sériových nástrojů a
sledovatelnost (certifikace podle ISO 9001)

Úprava povrchu a hran

Proč HB microtec?

Řezná hrana a povrch v detailu
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1 CoCr
S

3
Material: Steel

2 TITAN
S

2
Material: Titanium

3 INOX 
VA Material: INOX

4
Works standard HB microtec

5
Shank design HA

6
o.IK Without innercooling drilling

7
o.IK Without innercooling

8
IK With integrated cooling

9
2 Cutting edges 2

10
130° Point angle 130°

11
140°+0°-2° Point angle 140°

12
30°

Helix angle 30°

13
120°

Step angle 120°

14 xy
Machining direction xy

15
xyz Machining direction xyz

16
33° Helix angle 33°

17
30° Helix angle 30°

18
2 Cutting edges 2

19
3 Cutting teeth number 3

20
4 Cutting teeth number 4

21
Cutting teeth number

Legenda ikon Poptávka speciálního nástroje

Číslo Ikona Označení Číslo Ikona Označení

Úhel spirály 33° (úhel šroubovice)Materiál: ocel

Úhel spirály 30° (úhel šroubovice)Materiál: titan

Počet břitů 2Materiál: nerezové a kyselinovzdorné oceli

Provedení podle podnikové normy HB microtec Počet břitů 3

Tvar stopky HA Počet břitů 4

Vrták bez vnitřního chlazení Počet břitů

Bez vnitřního chlazení

Integrované chlazení

Zuby 2 (počet břitů)

Vrcholový úhel 130°

Vrcholový úhel 140°

Úhel spirály 30°

Úhel stupně 120°

Směr obrábění xy

Směr obrábění xyz

Milujeme výzvy!

Vyzkoušejte nás a pošlete nám své požadavky ještě dnes! My ve společnosti HB
microtec milujeme výzvy, a čím jsou speciálnější, tím jasněji se ukazuje, že dokážeme
dodat právě ty jedinečné vlastnosti, které si přejete.

Volejte +49 7461 1657280 nebo nám napište
na kontakt@hb-microtec.de

Legenda ikon | HB microtec



HB microtec GmbH & Co. KG

+49 7461 1657280
+49 7461 1657281

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

Intern StarlobeExtern StarlobeIntern Starlobe

Bischof-Sproll-Straße 6
78532 Tuttlingen
Německo Tel. Fax
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