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Programa estandar

Como especialistas en mecanizado, presentamos
continuamente procesos de fabricacion y herramientas
innovadores para la industria del automovil y la tecnologia
médica. Los clientes pueden confiar en nuestra excelente
competencia.

Nuestros especialistas, altamente cualificados y motivados,
concentran sus conocimientos vy su cualificacion en
desarrollar soluciones de mecanizado innovadoras y
orientadas al futuro, y en hacerlas realidad en beneficio de
nuestros clientes. Junto con nuestros clientes desarrollamos
tecnologias de herramientas orientadas al futuro, adaptando
cuidadosamente sustratos, geometrias y recubrimientos a
cada requisito. Nos centramos en herramientas de simetria
rotacional de 0,1 a 8 mm de diametro. La maxima precisién
de mecanizado y la seguridad de proceso son prioritarias.

En nuestro programa estandar ofrecemos herramientas para
centrar, chaflanar, taladrar, escariar y avellanar. Nuestro
objetivo es crear un valor anadido medible para nuestros
clientes con nuestras herramientas. Las series de
herramientas ACTIONDRILL® y TARGET-DRILL® son
ejemplos logrados de nuestra capacidad de innovacion.
Desarrollamos continuamente estas herramientas y
ampliamos las gamas con nuevas variantes y novedades.

El equipo | HB microtec

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HB microtec - Quiénes somos

HB microtec GmbH & Co. KG es un fabricante
tecnolégicamente lider de herramientas para fabricar piezas
de precision de materiales dificiles de mecanizar.
Especialmente en tecnologia médica, aeroespacial, moldes y
matrices e hidraulica, hay que fabricar piezas de materiales
duros, resistentes al calor y abrasivos, como aleaciones de
cobalto-cromo, niquel y titanio. Con nuestras nuevas brocas
estandar ACTIONDRILL® y TARGETDRILL® se consigue de
forma mucho mas rentable y fiable que hasta ahora.
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Herramientas de taladrado estandar Herramientas de taladrado estandar

ACTIONDRILL Double-Center cooled ACTIONDRILL INOX 170°-Pilot ACTIONDRILL INOX-6xD cooled ACTIONDRILL INOX-8xD cooled

@ 0,3 - @ 7,2 refrigeracion integrada P#03-072 @ 0,3 - @ 2,9 refrigeracion integrada @ 0,25 - @ 2,381 refrigeracion integrada
Descripcién breve: Descripcién breve: Descripcién breve: Descripcion breve:
m Herramienta combinada: centrado a 145° + m Broca escalonada 2xD 170° I m Broca «micro» 6xD ‘ m Broca «micro» 8xD
1]
chaflanado (60° 0 90°) ® Chaflan de 45° | ® Geometria de punta INOX 140° ® Geometria de punta INOX 140°
™ El centrado esta adaptado al didmetro de = Lageometria de punta de 170° permite taladrar ® Refrigeracion integrada en un circulo primitivo m Refrigeracion integrada en un circulo primitivo
) p p
' labroca en superficies inclinadas, redondas o curvas con a través del mango a través del mango
m Se protegen las esquinas de la broca lamaxima precision de posicionamiento m Las virutas en espiral se evaclan eficazmente ® Las virutas en espiral se evaclan eficazmente
m Larefrigeracion integrada evita la acumulacion m Con esta broca ya no es necesario el
de virutas y deja un centrado limpio para la «refrentado previo» con una herramienta
broca siguiente ! adicional
m Tiempos de mecanizado cortos m Centrado, taladrado y avellanado con
y alta fiabilidad del proceso una herramienta

Pagina 16 Pagina 24 Pagina 40 Pagina 44

ACTIONDRILL INOX-Pilot ACTIONDRILL INOX-3xD-Pilot cooled ACTIONDRILL INOX-12xD cooled ACTIONDRILL INOX-18xD cooled

?0,75-0 72 @ 0,3 - @ 2,9 refrigeracion integrada @ 0,3 - @ 2,0 refrigeracion integrada @ 0,3 - @ 2,0 refrigeracion integrada
Descripcion breve: Descripcion breve: Descripcion breve: Descripcion breve:
m Broca escalonada 2xD 140° ® Broca escalonada 3xD 140° m Broca «micro» 12xD = Broca «micro» 18xD
® Chaflan de 45° . ® Chaflan de 45° m Geometria de punta INOX 140° m Geometria de punta INOX 140°
m Utilizable como broca corta o broca piloto m Utilizable como broca corta o broca piloto m Refrigeracion integrada en un circulo primitivo m Refrigeracion integrada en un circulo primitivo
m Centrado, taladrado y avellanado con m Centrado, taladrado y avellanado con atraves del mango atraves del mango
una herramienta una herramienta m Las virutas en espiral se evacian eficazmente m Las virutas en espiral se evacian eficazmente

m Refrigeracion integrada en un circulo primitivo
a través del mango

m Las virutas en espiral se evactan eficazmente
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Herramientas de taladrado estandar Herramientas de taladrado estandar

TARGETDRILL INOX-Pilot 130° TARGETDRILL INOX-12xD | 18D | 24xD cooled |l TARGETDRILL INOX-Flatdrill 180°

p01-@3,0 © 0,75 - 07,2 @ 1,0 - @ 6,35 refrigeracion interna ?08-06,0
? Descripcion breve: Descripcion breve: Descripcién breve: : Descripcion breve:
/ ® Brocas micro-INOX 3xD | 5xD | 8xD m Broca escalonada 2xD 130° m 12xD | 18xD | 24xD - brocas ® Broca plana 3,5xD
t
;7‘ B enincrementos de 0,01 mm m Chaflan de 45° ®m 130° - geometria de punta INOX m Geometria de punta INOX 180° (fondo plano)
%
‘ .
i = Mango reforzado iy m Utilizable como broca corta o broca piloto m Con refrig. interna m Broca piloto o broca corta
m Disponible con o sin recubrimiento ® Centrado, taladrado y avellanado con ® Broca helicoidal con 4 fajas guia ® Lageometria de punta de 180° permite taladrar
( una herramienta ® Recubrimiento de alto rendimiento a - INOXcronos en superficies inclinadas, redondas o curvas con
” la maxima precision de posicionamiento
m Con esta broca ya no es necesario el
‘ | «refrentado previo» con una herramienta
i adicional
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Herramientas especiales a medida

TARGETDRILL Thread-Core 3,5xD Pilot cooled TARGETDRILL INOX-6xD cooled
(0,75 - 7,2 refrigeracién interna (0,75 - 7,2 refrigeracion interna
Descripcion breve: Descripcién breve:
Wl
‘\“ m Broca para agujero de rosca 3,5xD m 6xD - broca
% m Con refrig. interna m 130° - geometria de punta INOX
m Broca de 4 fajas guia de alto rendimiento m Con refrig. interna
m Recubrimiento de alto rendimiento a - INOXcronos } \ m Broca helicoidal con 4 fajas guia

B Broca piloto (tolerancia #mé) para taladrado profundo = Recubrimiento de alto rendimiento a - INOXcronos W Escariador escalonado + cara plana con chafldn extetior Broca corta + chafldn + avellanado posterior ®  Broca escariadora escalonada, centrado, taladrado,
Escariado y avellanado

Pagina 80 Pagina 86 @ @

W Escariadores «micro» m Brocas de forma W Broca escariadora

n Herramientas de taladrado estandar | HB microtec Herramientas especiales rectificadas a medida | HB microtec . . n
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£TDRILL

LL

JNOX-170Pitot ~Flatdrill 180°

Broca escalonada 3,5xD

Broca escalonada 2xD 140° y chaflan de 60° o
130° y chaflan 90° 90° TARGETDRILL

TARGETDRILL Pilot Thread-Core 3,5xD-Pilot | INOX-6xD cooled con IK

ACTIONDRILL Double-Center
para Broca escalonada Broca escalonada Broca escalonada
cooled Broca de centrar ) ) N
machos 2xD 140° y chaflan | 2xD 170° y chaflan 3xD 140° y chaflan

145° con doble angul
de con doble angu'o 90° ACTIONDRILL | 90° ACTIONDRILL | 90° ACTIONDRILL
para chaflanes de 60°

TARGETDRILL INOX-
Flatdrill 180° 3,5xD

TARGETDRILL micro-3xD
broca sin recubrir y
Broca plana recubierta recubierta

TARGETDRILL micro-5xD
broca sin recubrir y

Broca 6xD 140°
ACTIONDRILL INOX-
6xD cooled con ITK

Preforode] para machos de
rosca roscar y fresas de
@ [mm] roscar

Broca p. rosca 6xD
130° TARGETDRILL

laminacion Pilot INOX- 170Pilot Pilot cooled con ITK
090° con ITK cooled con IK
0,75 M1x0,25 - AD.DC.075.200.IK.XX AD.90.075.140 AD.90.075.170 AD.90.075.140.1K AD.075.140.1K.6xD TD.IP.075.150.90 TD.TC.075.IK.XX TD.075.IK.6D - TD.MI.075.3D TD.MI.075.5D
0,85 M1,1x0,25 - AD.DC.085.210.IK.XX AD.90.085.140 AD.90.085.170 AD.90.085.140.1K AD.085.140.1K.6xD TD.IP.085.170.90 TD.TC.085.IK.XX TD.085.IK.6D TD.1180.085.3000 TD.MI.085.3D TD.MI.085.5D
09 = M1 AD.DC.090.210.IK.XX AD.90.090.140 AD.50.090.170 AD.90.090.140.1K AD.090.140.IK.6xD TD.IP.090.180.90 TD.TC.090.IK.XX TD.090.IK.6D TD.1180.090.3200 TD.MI.090.3D TD.MI.090.5D
0,95 M1,2x0,25 - AD.DC.095.220.IK.XX AD.90.095.140 AD.90.095.170 AD.90.095.140.1K AD.095.140.IK.6xD TD.IP.095.190.90 TD.TC.095.IK.XX TD.095.IK.6D TD.I180.095.3300 TD.MI.095.3D TD.MI.095.5D
1,000 M1,2x0,2 M1,1 AD.DC.100.220.1K.XX AD.90.100.140 AD.90.100.170 AD.90.100.140.1K AD.100.140.IK.6xD TD.IP.100.200.90 TD.TC.100.IK.XX TD.100.IK.6D TD.1180.100.3500 TD.MI.100.3D TD.MI.100.5D
1,100 M1,4 M1,2 AD.DC.110.230.IK.XX AD.90.110.140 AD.90.110.170 AD.90.110.140.1K AD.110.140.IK.6xD TD.IP.110.220.90 TD.TC.110.IK.XX TD.110.IK.6D TD.1180.110.3900 TD.MI.110.3D TD.MI.110.5D
1,200 M1,4x0,2 - AD.DC.120.240.IK.XX AD.90.120.140 AD.90.120.170 AD.90.120.140.1K AD.120.140.IK.6xD TD.IP.120.240.90 TD.TC.120.IK.XX TD.120.IK.6D TD.1180.120.4200 TD.MI.120.3D TD.MI.120.5D
UNF-Nr.0/
1,250 M1 6x(;35 - AD.DC.125.250.1K.XX AD.90.125.140 AD.90.125.170 AD.90.125.140.1K AD.125.140.IK.6xD TD.IP.125.250.90 TD.TC.125.IK.XX TD.125.IK.6D TD.1180.125.4400 TD.MI.125.3D TD.MI.125.5D
1,300 M1,6x0,35 - AD.DC.130.250.IK.XX AD.90.130.140 AD.20.130.170 AD.90.130.140.1K AD.130.140.IK.6xD TD.IP.130.260.90 TD.TC.130.IK.XX TD.130.IK.6D TD.1180.130.4600 TD.MI.130.3D TD.MI.130.5D
1,350 M1,7 - AD.DC.135.260.IK.XX AD.20.135.140 AD.20.135.170 AD.90.135.140.1K AD.135.140.IK.6xD TD.IP.135.270.90 TD.TC.135.IK.XX TD.135.IK.6D TD.1180.135.4700 TD.MI.135.3D TD.MI.135.5D
1,400 M1,6x0,2 #0-80 AD.DC.140.260.1K.XX AD.20.140.140 AD.80.140.170 AD.90.140.140.1K AD.140.140.IK.6xD TD.IP.140.280.90 TD.TC.140.1KXX TD.140.IK.6D TD.1180.140.4900 TD.MI.140.3D TD.MI.140.5D
1,450 M1,8 - AD.DC.145.270.I1K.XX AD.20.145.140 AD.80.145.170 AD.90.145.140.1K AD.145.140.IK.6xD TD.IP.145.290.90 TD.TC.145.1KXX TD.145.1K.6D TD.1180.145.5100 TD.MI.145.3D TD.MI.145.5D
1,500 UNC-Nr.1 M1,6 AD.DC.150.270.IK.XX AD.90.150.140 AD.90.150.170 AD.90.150.140.IK AD.150.140.IK.6xD TD.IP.150.300.90 TD.TC.150.IK.XX TD.150.IK.6D TD.1180.150.5300 TD.MI.150.3D TD.MI.150.5D
1,550 #1-64 - AD.DC.155.280.IK.XX AD.90.155.140 AD.90.155.170 AD.90.155.140.1K AD.155.140.IK.6xD TD.IP.155.310.90 TD.TC.155.IK.XX TD.155.IK.6D TD.1180.155.5400 TD.MI.155.3D TD.MI.155.5D
1,600 UN’\’;I;NQQC;'\ZAZ/ - AD.DL.160.280IK. XX AD.90.160.140 AD.90.160.170 AD.90.160.140.1K AD.160.140.IK.6xD TD.IP.160.320.90 TD.TC.160.IK.XX TD.160.IK.6D TD.1180.160.5600 TD.MI.160.3D TD.MI.160.5D
1,700 - 111_6;;/ AD.DC.170.290.I1K.XX AD.80.170.140 AD.80.170.170 AD.90.170.140.1K AD.170.140.IK.6xD TD.IP.170.340.90 TD.TC.170.1KXX TD.170.IK.6D TD.1180.170.6000 TD.MI.170.3D TD.MI.170.5D
1,750 M2,2/M2x0,25 = AD.DC.175.300.IK.XX AD.20.175.140 AD.20.175.170 AD.90.175.140.1K AD.175.140.IK.6xD TD.IP.175.350.90 TD.TC175.1KXX TD.175.IK.6D TD.1180.175.6100 TD.MI.175.3D TD.MI.175.5D
1,800 UNC-Nr.2 - AD.DC.180.300.IK.XX AD.90.180.140 AD.80.180.170 AD.90.180.140.1K AD.180.140.IK.6xD TD.IP.180.360.90 TD.TC.180.1KXX TD.180.IK.6D TD.1180.180.6300 TD.MI.180.3D TD.MI.180.5D
1,850 #2-56/#2-64 M2 AD.DC.185.310.IK.XX AD.90.185.140 AD.90.185.170 AD.90.185.140.1K AD.180.140.IK.6xD TD.IP.185.370.90 TD.TC.180.1K.XX TD.185.IK.6D TD.1180.185.6500 TD.MI.185.3D TD.MI.185.5D
1,900 UNF-Nr.2/M2,3 - AD.DC.190.310.IK.XX AD.90.190.140 AD.90.190.170 AD.90.190.140.I1K AD.185.140.IK.6xD TD.IP.190.380.90 TD.TC.185.IK.XX TD.190.IK.6D TD.1180.190.6700 TD.MI.190.3D TD.MI.190.5D
1,950 '\'<I/|2223X%2355/ = AD.DC.195.320.IK.XX AD.20.195.140 AD.80.195.170 AD.90.195.140.1K AD.190.140.IK.6xD TD.IP.195.390.90 TD.TC.195.1K.XX TD.195.IK.6D TD.1180.195.6800 TD.MI.185.3D TD.MI.185.5D
,3X0,
2,000 - #2-56 AD.DC.200.320.IK.XX AD.20.200.140 AD.20.200.170 AD.90.200.140.1K AD.195.140.IK.6xD TD.IP.200.400.90 TD.TC.200.1K.XX TD.200.IK.6D TD.1180.200.7000 TD.MI.200.3D TD.MI.200.5D
2,030 = M2,2 AD.DC.203.330.IK.XX AD.20.203.140 AD.80.203.170 AD.90.203.140.1K AD.200.140.IK.6xD TD.IP.203.4060.20 TD.TC.203.IK.XX TD.203.IK.6D = = TD.MI.203.5D
2,050 M2,5/M2,3x0,25 - AD.DC.205.330.IK.XX AD.90.205.140 AD.90.205.170 AD.90.205.140.1K AD.203.140.IK.6xD TD.IP.205.410.90 TD.TC.205.IKXX TD.205.IK.6D TD.1180.205.7200 TD.MI.205.3D TD.MI.205.5D
2,100 #3Mi;/55'3:5;\|/ 3 = AD.DC.210.330.IK.XX AD.80.210.140 AD.80.210.170 AD.90.210.140.1K AD.205.140.IK.6xD TD.IP.210.420.90 TD.TC.210.1KXX TD.210.IK.6D TD.1180.210.7400 TD.MI.210.3D TD.MI.210.5D
- -Nr.
M2
2,150 M2.5x0 3';/#3 6 M2,3 AD.DC.215.340.IK.XX AD.90.215.140 AD.90.215.170 AD.90.215.140.1K AD.210.140.IK.6xD TD.IP.215.430.90 TD.TC.215.IK.XX TD.215.IK.6D TD.1180.215.7500 TD.MI.215.3D TD.MI.215.5D
2,200 - - AD.DC.220.340.IK.XX AD.50.220.140 AD.90.220.170 AD.90.220.140.1K AD.215.140.IK.6xD TD.IP.220.440.90 TD.TC.220.IK.XX TD.220.IK.6D TD.1180.220.7700 TD.MI.220.3D TD.MI.220.5D
2,250 M2,6x0,35 - AD.DC.225.350.IK.XX AD.90.225.140 AD.90.225.170 AD.90.225.140.1K AD.225.140.IK.6xD TD.IP.225.450.90 TD.TC.225.IK.XX TD.225.IK.6D TD.1180.225.7900 TD.MI.225.3D TD.MI.225.5D
2,300 UNC-Nr.4 #3-48 AD.DC.230.350.IK.XX AD.20.230.140 AD.90.230.170 AD.90.230.140.1K AD.230.140.IK.6xD TD.IP.230.460.90 TD.TC.230.1K.XX TD.230.IK.6D TD.1180.230.8100 TD.MI.230.3D TD.MI.230.5D
2,330 - M2,5 AD.DC.233.360.IK.XX AD.20.233.140 AD.80.233.170 AD.90.233.140.1K AD.233.140.IK.6xD TD.IP.233.4660.90 TD.TC.233.1KXX TD.233.IK.6D = = TD.MI.233.5D
2,350 #4-40 = AD.DC.235.360.IK.XX AD.80.235.140 AD.80.235.170 AD.90.235.140.1K AD.235.140.IK.6xD TD.IP.235.470.90 TD.TC.235.IK.XX TD.235.IK.6D TD.1180.235.8200 TD.MI.235.3D TD.MI.235.5D
2,400 UNF-Nr.4/#4-48 - AD.DC.240.360.IK.XX AD.90.240.140 AD.90.240.170 AD.90.240.140.IK AD.240.140.IK.6xD TD.IP.240.480.90 TD.TC.240.IK.XX TD.240.IK.6D TD.1180.240.8400 TD.MI.240.3D TD.MI.240.5D
2,500 M3 - AD.DC.250.370.IK.XX AD.90.250.140 AD.90.250.170 AD.90.250.140.1K AD.250.140.IK.6xD TD.IP.250.500.90 TD.TC.250.IK.XX TD.250.IK.6D TD.1180.250.8800 TD.MI.250.3D TD.MI.250.5D
2,550 - #4-40 AD.DC.255.380.IK.XX AD.90.255.140 AD.90.255.170 AD.90.255.140.1K AD.255.140.IK.6xD TD.IP.255.510.90 TD.TC.255.IK.XX TD.255.IK.6D TD.1180.255.8900 TD.MI.255.3D TD.MI.255.5D
UNF/UNC-Nr.5/

2,600 MJ3%0,5 - AD.DC.260.380.IK.XX AD.90.260.140 AD.90.260.170 AD.90.260.140.1K AD.260.140.IK.6xD TD.IP.260.520.90 TD.TC.260.IK.XX TD.260.IK.6D TD.1180.260.9100 TD.MI.260.3D TD.MI.260.5D
2,650 M3x0,35/#5-40 - AD.DC.265.390.IK.XX AD.90.265.140 AD.90.265.170 AD.90.265.140.1K AD.265.140.IK.6xD TD.IP.265.530.90 TD.TC.265.IKXX TD.265.IK.6D TD.1180.265.9300 TD.MI.265.3D TD.MI.265.5D
2,700 #5-44 - AD.DC.270.390.IK.XX AD.90.270.140 AD.90.270.170 AD.90.270.140.1K AD.270.140.IK.6xD TD.IP.270.540.90 TD.TC.270.IK.XX TD.270.IK.6D TD.1180.270.9400 TD.MI.270.3D TD.MI.270.5D
2,750 M3x0,25 - AD.DC.275.400.IK.XX AD.90.275.140 AD.90.275.170 AD.90.275.140.1K AD.275.140.IK.6xD TD.IP.275.550.90 TD.TC.275.IK.XX TD.275.IK.6D TD.1180.275.9600 TD.MI.275.3D TD.MI.275.5D
2,800 UNC-Nr.6 M3 AD.DC.280.400.IK.XX AD.90.280.140 AD.90.280.170 AD.90.280.140.1K AD.280.140.IK.6xD TD.IP.280.560.90 TD.TC.280.IK.XX TD.280.IK.6D TD.1180.280.9800 TD.MI.280.3D TD.MI.280.5D
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Preforode] para machos de

rosca

@ [mm] roscar

2,850
2,900
3,150
3,250
3,300
3,400
3,500
3,650
3,700
3,800
4,100
4,200
4,500
4,600
4,650
4,700
5,000
5,200
5,500
5,600
6,000
6,200
6,600
6,700
6,800
6,900
7,000
7,200
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Double-Center cooled

ACTIONDRILL Double-Center

ara
P cooled Broca de centrar

machos
de
laminacion

roscar y fresas de 145° con doble angulo
para chaflanes de 60°

090° con ITK

#6-32 - AD.DC.285.410.IK.XX
UNF-Nr.6/M3,5 #5-40 AD.DC.290.410.IK.XX
M3,5x0,35 - AD.DC.315.440.IK.XX

= M3,5 AD.DC.325.450.IK.XX

M4 M3,5x0,5 AD.DC.330.450.IK.XX
UNC-Nr.8 = AD.DC.340.460.IK.XX
UNF-Nr.8/M4x0,5 - AD.DC.350.470.IK.XX
M4x0,35 = AD.DC.365.490.IK.XX
Ma4,5 M4 AD.DC.370.490.IK.XX
UNC-Nr.10 - AD.DC.380.500.IK.XX
UNF-Nr.10 - AD.DC.410.530.IK.XX
M5/M5x0,75 M4,5 AD.DC.420.540.IK.XX
UNC-Nr.12/M5x0,5 - AD.DC.365.490.IK.XX
UNF-Nr.12 = AD.DC.460.580.IK.XX

- M5 AD.DC.465.590.IK.XX
UNEF-Nr.12 - AD.DC.470.590.IK.XX
M6 #12-24 AD.DC.500.620.IK.XX
M6x0,75 = AD.DC.520.640.IK.XX
M6x0,5/UNF-1/4" - AD.DC.550.670.IK.XX
MJ6x0,5 M6 AD.DC.560.680.IK.XX

M7 - AD.DC.600.720.IK.XX
M7x0,75 = AD.DC.620.760.IK.XX
5/16-18 M7 AD.DC.660.780.IK.XX
1/16" - AD.DC.670.800.IK.XX
M8/G1/16 M7x0,5 AD.DC.680.800.IK.XX
UNF-5/16" = AD.DC.690.800.IK.XX
M8x1 - AD.DC.700.800.IK.XX
UNEF-5/16" = AD.DC.720.800.IK.XX

Pagina 22-29

Broca escalonada

2xD 140° y chaflan

90° ACTIONDRILL
Pilot

AD.90.285.140
AD.90.290.140
AD.90.315.140
AD.90.325.140
AD.90.330.140
AD.90.340.140
AD.90.350.140
AD.90.365.140
AD.90.370.140
AD.90.380.140
AD.90.410.140
AD.90.420.140
AD.90.450.140
AD.90.460.140
AD.90.465.140
AD.90.470.140
AD.90.500.140
AD.90.520.140
AD.90.550.140
AD.90.560.140
AD.90.600.140
AD.90.620.140

AD.90.660.140
AD.90.670.140
AD.90.680.140
AD.90.690.140
AD.90.700.140
AD.90.720.140

Brocas para
agujero de rosca
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Broca escalonada

2xD 170° y chaflan

90° ACTIONDRILL
INOX- 170Pilot

AD.90.285.170
AD.90.290.170
AD.90.315.170
AD.90.325.170
AD.90.330.170
AD.90.340.170
AD.90.350.170
AD.90.365.170
AD.90.370.170
AD.90.380.170
AD.90.410.170
AD.90.420.170
AD.90.450.170
AD.90.460.170
AD.90.465.170
AD.90.470.170
AD.90.500.170
AD.90.520.170
AD.90.500.170
AD.90.560.170
AD.S0.600.170
AD.90.620.170

AD.90.660.170
AD.90.670.170
AD.90.680.170
AD.90.690.170
AD.90.700.170
AD.90.720.170
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CTIONDRILL

INOX-3xD-Pilot cooled

Broca escalonada
3xD 140° y chaflan
90° ACTIONDRILL
Pilot cooled con ITK

AD.S0.285.140.1K
AD.90.290.140.1K

Pagina 40-43

Broca 6xD 140°
ACTIONDRILL INOX-
6xD cooled con ITK

AD.285.140.IK.6xD
AD.290.140.1K.6xD

Brocas para agujero de rosca | HB microtec

RELTDRILL

by HE microtec
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TARCCTDRILL'

INOX-Pilot 130°

Broca escalonada 2xD

130° y chaflan 90°

TARGETDRILL Pilot

TD.IP.285.570.90
TD.IP.250.580.90
TD.IP.315.630.90
TD.IP.325.650.90
TD.IP.330.660.90
TD.IP.340.680.90
TD.IP.350.700.90
TD.IP.365.730.90
TD.IP.370.740.90
TD.IP.380.760.90
TD.IP.410.820.90
TD.IP.420.840.90
TD.IP.450.900.90
TD.IP.460.920.90
TD.IP.465.930.90
TD.IP.470.940.90
TD.IP.500.1000.90
TD.IP.520.1040.90
TD.IP.550.1100.90
TD.IP.560.1120.90
TD.IP.600.1200.90
TD.IP.620.12400.90
TD.IP.660.1320.90
TD.IP.670.1340.90
TD.IP.680.1360.90
TD.IP.690.1380.90
TD.IP.700.1400.90
TD.IP.720.1400.90

Brocas para agujero de rosca | HB microtec
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TARCETDRILL

‘hread-Core 3,5xD-Pilot cooled

Broca escalonada 3,5xD
140° y chaflan de 60° o
90° TARGETDRILL
Thread-Core 3,5xD-Pilot

cooled con IK

TD.TC.285.IK.XX
TD.TC.290.IK.XX
TD.TC.315.IK.XX
TD.TC.325.IK.XX
TD.TC.330.IK.XX
TD.TC.340.IK.XX
TD.TC.350.IK.XX
TD.TC.365.IK.XX
TD.TC.370.IK.XX
TD.TC.380.IK.XX
TD.TC.410.IK.XX
TD.TC.420.IK.XX
TD.TC.450.IK.XX
TD.TC.460.IK.XX
TD.TC.465.IK.XX
TD.TC.470.IK.XX
TD.TC.500.IK.XX
TD.TC.520.IK.XX
TD.TC.550.IK.XX
TD.TC.560.IK.XX
TD.TC.600.IK.XX
TD.TC.620.IK.XX
TD.TC.660.IK.XX
TD.TC.670.IK.XX
TD.TC.680.IK.XX
TD.TC.690.1K.XX
TD.TC.700.IK.XX
TD.TC.720.1K.XX

\J

§

E

il
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RECTDRILL

IND 6xD cooled

Broca p. rosca 6xD
130° TARGETDRILL
INOX-6xD cooled con IK

TD.285.IK.6D
TD.290.IK.6D
TD.315.IK.6D
TD.325.IK.6D
TD.330.IK.6D
TD.340.IK.6D
TD.350.IK.6D
TD.365.IK.6D
TD.370.IK.6D
TD.380.IK.6D
TD.410.IK.6D
TD.420.IK.6D
TD.450.IK.6D
TD.460.IK.6D
TD.465.IK.6D
TD.470.IK.6D
TD.500.IK.6D
TD.520.IK.6D
TD.550.IK.6D
TD.560.IK.6D
TD.600.IK.6D
TD.620.IK.6D
TD.660.IK.6D
TD.670.IK.6D
TD.680.IK.6D
TD.690.IK.6D
TD.700.IK.6D
TD.720.IK.6D

Pagina 106-111

TARGETDRILL INOX-
Flatdrill 180° 3,5xD
Broca plana

TD.1180.285.10000
TD.1180.290.10100

TD.1180.330.11600
TD.1180.340.11900
TD.1180.350.12300
TD.1180.370.13000
TD.1180.380.13300
TD.1180.410.14400
TD.1180.420.14700
TD.1180.450.15800
TD.1180.460.16100
TD.1180.470.16500
TD.1180.500.17500
TD.1180.520.18200
TD.1180.550.19300
TD.1180.560.19600
TD.1180.600.21000

HBVlicrotec

Pagina 54-

TARGETDRILL micro-3xD
broca sin recubrir y
recubierta

TD.MI.285.3D
TD.MI.290.3D

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

55 Pagina 56-61

TARGETDRILL micro-5xD
broca sin recubrir y
recubierta

TD.MI.285.5D
TD.MI.290.5D




ACTIONDRILL HBlicrotec

by HB microtec Double-Center cooled

Broca de centrar con refrigeracion interna (ITK) y doble angulo

Angulo de centrado de broca de Angulo de chaflan de 60° 0 90°

145°+4° y broca de centrar de

doble angulo
El recubrimiento a-INOX de alto
de @03 rendimiento garantiza una larga
a@7.2 vida (til y evita la adhesion de

material a los filos

yo RSN

GL:t

Adecuada para brocas : e
conun éngu|0 de —— g j\-\ § .
punta de hasta 142° N
(] Pedido N.° de pedido: (] Solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:

El mango reforzado con

tolerancia h5 y la longitud atil Da: GL: « D Recubierto™: D No D Si

optimizada hacen que la

) Dy: Lq: B:
herramienta sea robusta y .
o ) Sentido de corte:
trabaje sin vibraciones Ds: (] Sinrecubrimiento
(] Derecha (] Izq.
Material a mecanizar: Forma del mango: Cantidad:
3 El metal duro integral de
("]
5 - == rano ultrafino y alta i . .
o @ del agujero g . ‘/ Fecha, firma y sello de la empresa: Persona de contacto:
g tenacidad permite altos
C
< avances y velocidades de
corte

*Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.

ACTIONDRILL Double-Center cooled | HB microtec . .
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ACTIONDRILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Double-Center cooled

Broca de centrar con ITK

Ndmero de articulo D1 [inch]
& d 0 b / e d ney / 0 AD.DC.030.150.IK.XX ?0,30 - 01,50 7,00 4,00 40 60°/90°
g ﬁ AD.DC.035.160.IK.XX ?0,35 - ?1,60 7,00 4,00 40 60°/90°
m AD.DC.040.160.IK.XX @0,40 - ?1,60 7,00 4,00 40 60°/90°
AD.DC.045.170.IK.XX @0,45 - ®1,70 7,00 4,00 40 60°/90°
) AD.DC.050.170.IK.XX ?0,50 - ®1,70 7,00 4,00 40 60°/90°
ACTIONDRILL /w fanado , AD.DC.055.180./KXX 0,55 ; 1,80 7,00 4,00 40 60°/90°
/ AD.DC.060.180.IK.XX 00,60 - 01,80 7,00 4,00 40 60°/90°
D1:@603mm  D2:@1,5mm AD.DC.065.190.IK.XX 00,65 - ?1,90 7,00 4,00 40 60°/90°
1 AD.DC.070.190.IK.XX 00,70 - ?1,90 7,00 4,00 40 60°/90°
0 D2 = @ del chaflan AD.DC.075.200KXX (0,75 - 2,00 7,00 4,00 40 60°/90°
< GL . @01 = taladro AD.DC.080.200.KXX (0,80 - 2,00 7,00 4,00 40 60°/90°
1457 AD.DC.085.210.IK.XX ?0,85 - ©2,10 7,00 4,00 40 60°/90°
AD.DC.090.210.IK.XX ?0,90 - ©2,10 7,00 4,00 40 60°/90°
AD.DC.095.220.IK.XX 00,95 - 02,20 7,00 4,00 40 60°/90°
[ AD.DC.100.220.IK.XX ?1,00 - 02,20 7,00 4,00 40 60°/90°
AD.DC.105.230.IK.XX ?1,05 - 02,30 7,00 4,00 40 60°/90°
m 1 AD.DC.110.230.IK.XX @1,10 - 02,30 7,00 4,00 40 60°/90°
S AD.DC.115.240.IK.XX @1,15 - 02,40 7,00 4,00 40 60°/90°
AD.DC.120.240.IK.XX ®1,20 - 02,40 7,00 4,00 40 60°/90°
Recubierto con a-INOX
AD.DC.125.250.IK.XX ?1,25 - ©2,50 7,00 4,00 40 60°/90°
AD.DC.130.250.IK.XX ?1,30 - ©2,50 7,00 4,00 40 60°/90°
AD.DC.135.260.IK.XX 01,35 - 02,60 9,00 6,00 50 60°/90°
AD.DC.140.260.IK.XX ?1,40 - 02,60 9,00 6,00 50 60°/90°
Herramienta combinada: centrado a 145° + chaflanado (60° 0 90°) AD.DC145.270.KXX P1.45 ) 0270 2,00 6,00 >0 60°/90°
AD.DC.150.270.IK.XX 31,50 - @2,70 9,00 6,00 50 60°/90°
AD.DC.155.280.IK.XX @1,55 - ©2,80 9,00 6,00 50 60°/90°
El centrado esta adaptado al diametro de la broca AD.DC.1587.2800KXX  #1,587 y— Goes 5156 e85 50 F—
AD.DC.160.280IK.XX ?1,60 - ©2,80 9,00 6,00 50 60°/90°
Se protegen las esquinas de la broca AD.DC.165.290.IK.XX 01,65 - ?2,90 9,00 6,00 50 60°/90°
AD.DC.170.290.IK.XX ®1,70 - ©2,90 9,00 6,00 50 60°/90°
La refrigeracion interna evita la acumulacion de virutas y deja AD.DCA75.3001KXX 21,75 i 73,00 200 600 >0 60°/90°
AD.DC.180.300.IK.XX 01,80 - ?3,00 9,00 6,00 50 60°/90°
o o AD.DC.185.310.IK.XX 31,85 - ?@3,10 9,00 6,00 50 60°/90°
un centrado limpio para la broca siguiente
AD.DC.190.310.IK.XX ®1,90 - ®3,10 9,00 6,00 50 60°/90°
AD.DC.195.320.IK.XX ?1,95 - ?3,20 9,00 6,00 50 60°/90°
Tiempos de mecanizado cortos v alta fiabilidad del proceso AD.DC.200.320.IK.XX 32,00 } $3.20 9,00 6,00 50 60°/90°
AD.DC.203.330.IK.XX ?2,03 - ?3,30 9,00 6,00 50 60°/90°

H ACTIONDRILL Double Center cooled | HB microtec ACTIONDRILL Double Center cooled | HB microtec .




ACTIONDRILL HBVlicrotec

Double-Center cooled

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Nimero de articulo D1 [inch] Ndmero de articulo D1 [inch]
AD.DC.205.330.1K.XX @2,05 = (3,30 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.410.530.IK.XX 4,10 - ?5,30 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.210.330.IK.XX ?@2,10 - ?3,30 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.420.540.IK.XX ?4,20 = @5,40 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.215.340.IK.XX ?2,15 = ?3,40 5,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.430.550.IK.XX ?4,30 - @5,50 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.220.340.IK.XX (2,20 - 3,40 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.440.560.IK.XX (4,40 - ?5,60 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.225.350.IK.XX (2,25 - (3,50 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.450.570.IK.XX (4,50 - @5,70 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.230.350.IK.XX (2,30 - (3,50 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.460.580.IK.XX (4,60 - ?5,80 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.233.360.IK.XX ?2,33 - (3,60 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.465.590.IK.XX (4,65 - ?5,90 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.235.360.IK.XX ?2,35 - (3,60 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.470.590.IK.XX (4,70 - (5,90 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.2381.360.IK.XX (32,381 3/32" 3,60 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.4762.600.IK.XX (4,762 3/16" ?6,00 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.240.360.IK.XX ?2,40 - ?3,60 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.480.600.IK.XX ?4,80 = (6,00 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.245.370.1K.XX ?2,45 = ?3,70 5,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.490.610.IK.XX ?4,90 - ?@6,10 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.250.370.IK.XX (2,50 - 3,70 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.500.620.IK.XX (35,00 - ?6,20 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.255.380.IK.XX (2,55 - (3,80 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.510.630.IK.XX (5,10 - ?6,30 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.260.380.IK.XX (2,60 - (3,80 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.520.640.IK.XX 5,20 - ?6,40 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.265.390.IK.XX ?2,65 - (3,90 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.530.650.IK.XX (5,30 - ?6,50 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.270.390.IK.XX @2,70 - 3,90 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.540.660.IK.XX ?5,40 - 76,60 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.275.400.IK.XX @2,75 = (4,00 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.550.670.IK.XX 5,50 - ?6,70 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.280.400.IK.XX (32,80 - ?4,00 9,00 6,00 50 60°/90° AD.DC.5556.680.I1K.XX (35,556 7/32" (6,80 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.285.410.IK.XX (2,85 = ?4,10 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.560.680.IK.XX ?5,60 - (6,80 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.290.410.IK.XX (2,90 - @4,10 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.570.690.IK.XX (5,70 - ?6,90 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.295.420.IK.XX (2,95 - (4,20 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.580.700.IK.XX 5,80 - ?#7,00 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.300.420.IK.XX ?@3,00 - (4,20 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.590.710.IK.XX (35,90 - ?#7,10 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.310.430.IK.XX ?@3,10 - (4,30 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.600.720.IK.XX (6,00 - (7,20 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.315.440.IK.XX @3,15 - P4,40 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.620.760.IK.XX (6,20 - ?7,60 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.3175.440.1IK.XX ?3,175 1/8" @4,40 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.6350.760.IK.XX ?6,350 174" ?7,60 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.320.440.1IK.XX ?@3,20 - @4,40 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.660.780.IK.XX 6,60 = ?7,80 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.325.450.1K.XX ?@3,25 = ?4,50 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.670.800.IK.XX 6,70 - (8,00 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.330.450.IK.XX ?3,30 - 4,50 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.680.800.IK.XX (6,80 - (?8,00 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.340.460.IK.XX @3,40 - (4,60 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.690.800.IK.XX (6,90 - ?8,00 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.350.470.IK.XX ?3,50 - 4,70 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.700.800.IK.XX (7,00 - ?8,00 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.360.480.IK.XX ?3,60 - (4,80 10,00 8,00 60 60°/90° AD.DC.720.800.IK.XX (7,20 - (8,00 12,00 10,00 67 60°/90°
AD.DC.365.490.IK.XX ?3,65 - (4,90 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.370.490.IK.XX ?3,70 - @4,90 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.380.500.IK.XX (33,80 - ?5,00 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.390.510.IK.XX @3,90 _ @5,10 10,00 8,00 60 60°/90° Ejemplo para broca de @2,05 y chaflan de 90°:AD.DC.205.330.1K.90
AD.DC.3986.520.IK.XX ?3,986 5/32" ?5,20 10,00 8,00 60 60°/90°
AD.DC.400.520.IK.XX @4,00 - (5,20 10,00 8,00 60 60°/90°
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Datos de corte - ACTIONDRILL Double-Center cooled
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CTZOWDRILL

Double-Center cooled

by HB microtec

Grupo de materiales Grupo de materiales

AISI/ASTM/UNS

Recomendacion de uso

Muy adecuado

OAdecuado con reservas

&1 No recomendado

S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acirgggﬁf;fﬁy < 1.7131 16MnCr5 AISI5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S resistentes al 3.7165 TiAI6V4 ASTM B348/ F136
(51,52,53) calor, titanio, 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2

ACTIONDRILL Double Center cooled | HB microtec

@0,3mm-1,0mm

@1,0mm-2,5mm

@2,5mm-4,5mm

@ 4,5mm-7,2mm

vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U]
60-120 0,008 - 0,03 60-120 0,022- 0,046 60-130 0,042- 0,066 60-130 0,090 - 0,182
60-100 0,08-0,03 60-100 0,018- 0,026 60-120 0,042- 0,056 60-130 0,090 - 0,182
50-100 0,08-0,03 50-100 0,009-0,016 50-120 0,025 - 0,04 50-120 0,060 - 0,080

50-80 0,08-0,03 50-80 0,008 - 0,020 50-80 0,02-0,038 50-90 0,050 - 0,070
80-140 0,010 - 0,034 80-140 0,030 - 0,042 80-140 0,030 - 0,042 80-160 0,096 - 0,135
80-160 0,012 -0,036 80-160 0,032 - 0,046 80-160 0,042 - 0,066 80-160 0,132-0,18
80-140 0,012 -0,036 80-140 0,036 - 0,068 80-140 0,046 - 0,088 80-160 0,132-0,210
80-120 0,012 -0,034 80-120 0,030 - 0,048 80-120 0,032 -0,088 80-140 0,085 -0,120
15 -50 0,08 - 0,03 15 -50 0,025 - 0,045 15 -50 0,025 - 0,045 15 - 60 0,060 - 0,092
15 - 50 0,08-0,03 15 -50 0,025 - 0,045 15 -50 0,025 - 0,045 15 - 60 0,060 - 0,120
15 -50 0,08-0,03 15 -50 0,020 - 0,024 15 -50 0,020 - 0,024 15 -50 0,055 - 0,092

15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,012

15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,012

ACTIONDRILL Double Center cooled | HB microtec
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INOX-Pilat

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-170Pilot

Geometria de punta
a-INOX de alto
rendimiento de 170°:
taladrado en superficies
inclinadas 2x mas rapido
que con una broca plana
de 180°.

de @ 0,3 k6
a@7,.2k6

atil;
vida @til y evita la adhesion
de material a los filos.

Profundidad de taladrado 2xD
con filo de avellanado de 90°
para achaflanar.

Recubrimiento a-INOX: larga vida

INOX-Pilot

140°3 a-INOX
Geometria de punta de
alto rendimiento,
autocentrante.

de @ 0,75 k6
a@7.2ké

GL

L2

L1

El mango reforzado con
tolerancia h6 y la longitud til
optimizada hacen que la
herramienta sea robusta y
trabaje sin vibraciones.

El metal duro integral de
grano ultrafino y alta
tenacidad permite altos

avances y velocidades de
corte.

ACTIONDRILL INOX-Pilot | HB microtec

. ~ VY
Q i S [ ) .
e ;
W
- o & 10%x45° zu D3
8 8 8
(] solicitud
D Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: ¢Con canales de refrigeraci
Dq: GL: o . _
! (] Recubierto™: (] No (] si
Dy: Lq: B:
Sentido de corte:
Ds: Ly: Vi D Sin recubrimiento
. (] Derecha (] Izq.
Material a mecanizar: Forma del mango: Cantidad:

Fecha, firma y sello de la empresa:

Persona de contacto:

*Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.

Formulario ACTIONDRILL Special | HB microtec
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Ndmero de articulo

INOX-170Pilot

A AD.90.030.170 ? 0,30 - @ 0,70 @ 4,00 0,60 2,30 55,00

AD.90.035.170 ?0,35 - ?0,75 @ 4,00 0,70 2,55 55,00

AD.90.040.170 @ 0,40 = @ 0,80 @ 4,00 0,80 2,80 55,00

AD.90.045.170 @ 0,45 - @ 0,85 @ 4,00 0,90 3,05 55,00

AD.90.050.170 @ 0,50 - @ 0,90 @ 4,00 1,00 3,30 55,00

AD.90.055.170 ? 0,55 - @ 0,95 @ 4,00 1,10 3,55 55,00

. AD.90.060.170 ? 0,60 - @ 1,00 @ 4,00 1,20 3,80 55,00
ACTIONDRILL Angulo de punta de 170° AD.90.065.170 00,65 - @ 1,05 @ 4,00 1,30 4,05 55,00
AD.90.070.170 @ 0,70 - @ 1,10 @ 4,00 1,40 4,30 55,00

A X AD.90.075.170 $0,75 - @115 @ 4,00 1,50 4,55 55,00
Chaflan de 90° D1: @ 0,3 mm AD.90.080.170 30,80 - 31,20 @ 4,00 1,60 4,80 55,00
AD.90.085.170 @ 0,85 - @ 1,25 @ 4,00 1,70 5,05 55,00

AD.90.090.170 @ 0,90 - @ 1,30 @ 4,00 1,80 5,30 55,00

< GL > AD.90.095.170 ? 0,95 - ® 1,35 @ 4,00 1,90 5,55 55,00
AD.90.100.170 @ 1,00 - @ 1,60 @ 4,00 2,00 6,70 55,00

AD.90.105.170 @ 1,05 - ? 1,65 @ 4,00 2,10 6,80 55,00

AD.90.110.170 @ 1,10 - @ 1,70 @ 4,00 2,20 7,00 55,00

i AD.90.115.170 ?1,15 - @ 1,75 @ 4,00 2,30 7,10 55,00

AD.90.120.170 @ 1,20 - @ 1,80 @ 4,00 2,40 7,20 55,00

AD.90.125.170 @ 1,25 - ® 1,85 @ 4,00 2,50 8,20 55,00

AD.90.130.170 @ 1,30 - @ 1,90 @ 4,00 2,60 8,30 55,00

AD.90.135.170 @135 - @ 1,95 @ 4,00 2,70 8,40 55,00

AD.90.140.170 @ 1,40 - @ 2,00 @ 4,00 2,80 8,50 55,00

AD.90.145.170 @ 1,45 - @ 2,05 @ 4,00 2,90 8,60 55,00

AD.90.150.170 @ 1,50 & ® 2,10 @ 4,00 3,00 9,60 55,00

AD.90.155.170 @ 1,55 - ?2,15 @ 4,00 3,10 9,70 55,00

AD.90.1587.170 ?1,587 1/16" @ 2,20 @ 4,00 3,17 9,80 55,00

AD.90.160.170 @ 1,60 - @ 2,20 @ 4,00 3,20 9,80 55,00

AD.90.165.170 @ 1,65 - @ 2,25 @ 4,00 3,30 9,90 55,00

AD.90.170.170 @ 1,70 - @230 @ 4,00 3,40 10,10 55,00

AD.90.175.170 ?1,75 - ? 2,35 @ 4,00 3,50 10,20 55,00

Taladrado directo en superficies inclinadas AD.90.180.170 31,80 ) @ 2,40 @ 4,00 3,60 11,10 55,00
AD.90.185.170 ? 1,85 - @ 2,45 @ 4,00 3,70 11,30 55,00

AD.90.190.170 @ 1,90 - @ 2,50 @ 4,00 3,80 11,40 55,00

Para superficies con un angulo de inclinacion de hasta 61° AD.90.195.170 ? 1,95 - ? 2,55 @ 4,00 3,90 11,50 55,00
AD.90.200.170 @ 2,00 - @ 2,60 @ 4,00 4,00 11,60 60,00

AD.90.203.170 @ 2,03 - @ 2,85 @ 4,00 4,06 11,70 60,00

Herramienta combinada: taladrado + chaflanado AD.90.205.170 @ 2,05 - @285 @ 4,00 4,10 11,70 60,00
AD.90.210.170 @ 2,10 - @ 2,90 @ 4,00 4,20 11,80 60,00

AD.90.215.170 @215 - @ 2,95 @ 4,00 4,30 11,90 60,00

Maxima precision de posicionamiento AD.90.220.170 @ 2,20 - @ 3,00 @ 4,00 4,40 13,80 60,00
AD.90.225.170 @ 2,25 - @ 3,05 @ 4,00 4,50 13,90 60,00

AD.90.230.170 ? 2,30 - @ 3,10 @ 4,00 4,60 14,00 60,00

Tiempos de mecanizado mas cortos v alta fiabilidad del proceso AD.0.233.170 9233 ; 3,15 @ 4,00 4,66 14,10 60,00
AD.90.235.170 @ 2,35 - @ 3,15 @ 4,00 4,70 14,10 60,00

AD.90.2381.170 ?2,381 3/32" @ 3,20 @ 4,00 4,76 14,20 60,00

AD.90.240.170 @ 2,40 2 @ 3,20 @ 4,00 4,80 14,20 60,00

AD.90.245.170 @ 2,45 - @ 3,25 @ 4,00 4,90 14,40 60,00

AD.90.250.170 @ 2,50 - @ 3,30 @ 4,00 5,00 14,50 60,00

ACTIONDRILL INOX-170Pilot | HB microtec ACTIONDRILL INOX-170Pilot | HB microtec .
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Ndmero de articulo | I(Jr:\:l? | (inch) Ndmero de articulo | ?r:]:s | (ir?gh)

AD.90.255.170 @ 2,55 - @ 3,35 @ 4,00 5,10 14,60 60,00 AD.90.660.170 ? 6,60 - ? 8,00 ? 8,00 13,20 - 70,00
AD.90.260.170 @ 2,60 - @ 3,40 @ 4,00 5,20 14,70 60,00 AD.90.670.170 ?6,70 - 8,00 8,00 13,40 - 70,00
AD.90.265.170 @ 2,65 - @ 3,45 @ 4,00 5,30 15,70 60,00 AD.90.680.170 ? 6,80 - 8,00 8,00 13,60 - 70,00
AD.90.270.170 @ 2,70 - @ 3,50 @ 4,00 5,40 15,80 60,00 AD.90.690.170 ? 6,90 - ? 8,00 ? 8,00 13,80 - 70,00
AD.90.275.170 @ 2,75 - @ 3,55 @ 4,00 5,50 15,90 60,00 AD.90.700.170 @ 7,00 - ? 8,00 ? 8,00 14,00 - 70,00
AD.90.280.170 @ 2,80 . @ 3,60 @ 4,00 5,60 16,00 60,00 AD.90.720.170 @ 7,20 - @ 8,00 @ 8,00 14,00 - 70,00
AD.90.285.170 @ 2,85 - @ 3,65 @ 4,00 5,70 16,10 60,00

AD.90.290.170 @ 2,90 - @ 3,70 @ 4,00 5,80 16,20 60,00

AD.90.295.170 @ 2,95 - ?6,75 @ 4,00 5,90 16,40 60,00

AD.90.300.170 @ 3,00 - ?3,80 @ 4,00 6,00 17,20 65,00

AD.90.310.170 @ 3,10 - ?3,90 @ 4,00 6,20 17,40 65,00 . \ , , . .
D E O 0 2315 i @ 4,00 @ 4,00 6.30 17.70 65.00 Pilotaje / taladrado preciso pese a «pezones residuales» o superficies irregulares
AD.90.3175.170 @ 3,175 1/8" @ 4,00 @ 4,00 6.35 17,70 65,00

AD.90.320.170 @ 3,20 - @ 4,00 @ 4,00 6,40 17,70 65,00

AD.90.325.170 @ 3,25 @ 4,10 ? 6,00 6,50 17,90 65,00

AD.90.330.170 ?3,30 - @ 4,10 ? 6,00 6,60 17,90 65,00

AD.90.340.170 @ 3,40 - @ 4,20 @ 6,00 6,80 18,10 65,00 / L

AD.90.350.170 ? 3,50 - @ 4,30 ? 6,00 7,00 18,30 65,00 - - - 5 —

AD.90.360.170 @ 3,60 - @ 4,40 @ 6,00 7,20 18,60 65,00 [ |-

AD.90.365.170 @ 3,65 = @ 4,50 @ 6,00 7,30 18,80 65,00

AD.90.370.170 @ 3,70 - @ 4,50 @ 6,00 7,40 18,80 65,00

AD.90.380.170 @380 - @ 4,60 @ 6,00 7,60 19,00 65,00 Asi se garantiza que el agujero ya no se desvie
AD.90.390.170 @ 3,90 - @ 4,70 @ 6,00 7,80 19,20 65,00

AD.90.3968.170 @ 3,968 5/32" @ 4,80 @ 6,00 7.94 19,50 65,00

AD.90.400.170 @ 4,00 - @ 4,80 @ 6,00 8,00 19,50 65,00

AD.90.410.170 @ 4,10 - @ 5,10 @ 6,00 8,20 21,30 65,00 , , e e g
AD.90.420.170 84,20 ] 3520 3600 6,40 2100 65.00 Pilotaje/pretaladrado en superficie inclinada
AD.90.430.170 @ 4,30 - 530 @ 6,00 8,60 21,60 65,00 sin tener que «refrentar» con una fresa

AD.90.440.170 @ 4,40 - @ 5,40 @ 6,00 8,80 21,70 65,00

AD.90.450.170 @ 4,50 - @ 5,50 @ 6,00 9,00 27,00 70,00 //

AD.90.460.170 @ 4,60 - @ 5,60 @ 6,00 9,20 27,10 70,00

AD.90.465.170 @ 4,65 - @ 5,70 @ 6,00 9,40 27,30 70,00

AD.90.470.170 @ 4,70 - @ 5,70 @ 6,00 9,40 27,30 70,00 o

AD.90.4762.170 @ 4,762 3/16" ? 5,80 ? 6,00 9,52 27,40 70,00 r\

AD.90.480.170 @ 4,80 - ?5,80 ? 6,00 9,60 27,40 70,00

AD.90.490.170 @ 4,90 - ?5,90 ? 6,00 9,80 27,60 70,00 ‘ —
AD.90.500.170 @ 5,00 - @ 6,00 @ 6,00 10,00 27,70 70,00 -1 9
AD.90.510.170 ?5,10 - ? 6,10 @ 8,00 10,20 27,90 70,00 |
AD.90.520.170 ?5,20 - @ 6,20 @ 8,00 10,40 28,00 70,00 p

AD.90.530.170 ? 5,30 - 06,30 ® 8,00 10,60 28,10 70,00 Dl %

AD.90.540.170 @ 5,40 - @ 6,40 @ 8,00 10,80 28,30 70,00 <>
AD.90.550.170 ? 5,50 = ? 6,50 @ 8,00 11,00 28,40 70,00 /
AD.90.5556.170 @ 5,556 7/32" ? 6,60 @ 8,00 11,12 28,60 70,00

AD.90.560.170 @ 5,60 - ? 6,60 @ 8,00 11,20 28,60 70,00

AD.90.570.170 @ 5,70 - @ 6,70 @ 8,00 11,40 28,70 70,00 Calculo del «ancho corto del alma»:

AD.90.580.170 @ 5,80 - @ 6,80 @ 8,00 11,60 28,90 70,00 Férmula: L1=2xD - D x tan(a)

AD.90.590.170 @ 5,90 - @ 6,90 @ 8,00 11,80 29,00 70,00

AD.90.600.170 @ 6,00 - @ 7,00 @ 8,00 12,00 29,10 70,00 Ejemplo de cdlculo:

AD.90.6350.170 @ 6,350 1/4" @ 7,40 @ 8,00 12,70 30,00 70,00 Inclinacién de 45°; broca @ 1,85 L1 =2x 1,85 mm -

1,85 mm x tan (45°) = 1,85 mm

ACTIONDRILL INOX-170Pilot | HB microtec ACTIONDRILL INOX-170Pilot | HB microtec .




Datos de corte - ACTIONDRILL INOX-170 Pilot HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion deuso | @ Muy adecuado | QAdecuado con reservas | 8} No recomendado

\CTZOnDRILL

by HB microtec INUX—170Pilot

@03mm-@04mm | B04mm-@08mm | #08mm-@G1,2mm | #1.2mm-B1,8mm | B1,8mm-@2,5mm | @2,5mm-@3,0mm | @3,0mm-@7,2mm

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS ve

[m/min]

vc

f [mm/U] o f Imm/ul e I

f [mm/U] . f [mm/U] . f [mm/U] . f [mm/U]

S275)R AISI 1020
80 |0,004-0,006/ 80 |0008-0012| 80 [0013-0015| 80 [0,022-0028 80 (0,030-0,032| 100 [0,028-0032| 100 |0,040-0,08
. 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm?2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 60 |0,003-0,005| 60 |0008-0012| 60 [0012-0014| 60 [0,020-0022| 70 [0,028-0,030| 70 |0,028-0042| 70 |0,03-0,040
1.7225 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 50 |0,003-0,005| 50 |0,007-0010| 50 |0013-0,015| 50 |0,013-0,015| 60 |0,010-0,020{ 60 |0,014-0,018| 60 |0,035-0,045
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
50 |0,003-0,005| 50 |0,004-0006| 50 |0,010-0012| 50 [0,010-0,012| 50 [0,010-0,020{ 50 |0,012-0014| 50 [0,035-0,045
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 80 |0,004-0,008/ 80 |0,007-0,01 80 |0,01-0,015 80 001-0,015| 80 [0,026-0,030| 80 0,03 - 0,045 80 |0,045-0,06
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 120 | 0,008-0,01| 120 [0,010-0,018| 120 [0,015-002| 120 [0016-0,022| 140 |0032-004| 140 |0,036-0042| 140 |0,036-0,05
2.0065 Cu-ETP/ CWOO0LA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 80 0,008 - 0,01 80 |[0,012-0,018| 80 [0,018-0,020/ 80 |0,018-0,022| 80 |0,032-004| 80 |0034-0044| 80 |0,036-0,05
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 80 0,008 - 0,01 80 |0,010-0,016| 80 |0,016-0,02 80 |0,016-0022| 80 |0032-004| 80 |0032-0042| 80 |0,036-0,05
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 40 |0,002-0,003| 40 |0,006-0,008| 40 |0,007-0,01 40 |0,009-0,010| 40 |0,010-0012| 40 |0012-0016| 40 [0,014-0,018
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
(51,52, 53) calor titanio 99367 e e — 40  |0,003-0,005| 40 [0,006-0,008] 40 |0,007-0,01 40 |0,018-0,020| 40 |0,010-0012| 40 |0012-0,018| 40 [0,014-0,018
052 5 ; . i
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
20 |0,002-0,003| 20 |0,002-0,004 20 |0,007-0,01 20 [0,009-0,010| 20 [0,010-0,012| 25 [0,012-0018| 25 [0,014-0,018
CrCoMo28 ASTM F1537
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 20 |0,003-0,005| 20 |0,002-0,004| 20 [0,003-0004| 20 [0,003-0,005| 20 [0,003-0,007| 20 |0,009-0,014| 20 [0,004-0,018
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 No se han introducido datos

Datos de corte - ACTIONDRILL INOX-170 Pilot | HB microtec Datos de corte - ACTIONDRILL INOX-170 Pilot | HB microtec .




ACTIONDRILL HBVlicrotec

by HB microtec INUX_PI'IDt ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Namero de articulo

INOX-Pilot

AD.90.075.140 @ 0,75 - ? 1,60 @ 3,00 1,50 6,70 50,00

AD.90.080.140 @ 0,80 - @ 1,60 @ 3,00 1,60 6,70 50,00

AD.90.085.140 ? 0,85 - @ 1,60 @ 3,00 1,70 6,70 50,00

AD.90.090.140 @ 0,90 - @ 1,60 @ 3,00 1,80 6,70 50,00

AD.90.095.140 ? 0,95 - @ 1,60 @ 3,00 1,90 6,70 50,00

AD.90.100.140 @ 1,00 - @ 1,60 @ 4,00 2,00 6,70 55,00

ACTIONDRILL Angulo de punta de 140° AD.90.105.140 @ 1,05 - @ 1,65 @ 4,00 2,10 6,80 55,00
AD.90.110.140 @ 1,10 - @ 1,70 @ 4,00 2,20 7,00 55,00

AD.90.115.140 @ 1,15 - 1,75 @ 4,00 2,30 7,10 55,00

Chaflan de 90° D1: @ 1 mm AD.90.120.140 @ 1,20 - ?1,80 @ 4,00 2,40 7,20 55,00
AD.90.125.140 @ 1,25 - ? 1,85 @ 4,00 2,50 8,20 55,00

AD.90.130.140 ?1,30 - ?1,90 @ 4,00 2,60 8,30 55,00

j AD.90.135.140 ?1,35 - ?1,95 @ 4,00 2,70 8,40 55,00

3 GL - AD.90.140.140 @ 1,40 - @ 2,00 @ 4,00 2,80 8,50 55,00
= i AD.90.145.140 @ 1,45 - @ 2,05 @ 4,00 2,90 8,60 55,00
B L2 R AD.90.150.140 ? 1,50 - @210 @ 4,00 3,00 9,60 55,00
N g ' AD.90.155.140 @ 1,55 - @215 @ 4,00 3,10 9,70 55,00
L . AD.90.1587.140 @ 1,587 1/16" @ 2,20 @ 4,00 3,17 9,80 55,00

45 ¢ AD.90.160.140 31,60 § @220 @ 4,00 3,20 9,80 55,00

=< AD.90.165.140 @ 1,65 - @225 @ 4,00 3,30 9,90 55,00
AD.90.170.140 ?1,70 - @ 2,30 @ 4,00 3,40 10,10 55,00

_ N mT AD.90.175.140 ?1,75 - @235 @ 4,00 3,50 10,20 55,00
o a a AD.90.180.140 ? 1,80 - @ 2,40 @ 4,00 3,60 11,10 55,00
< © e AD.90.185.140 @185 - @ 2,45 @ 4,00 3,70 11,30 55,00
AD.90.190.140 ? 1,90 - @ 2,50 @ 4,00 3,80 11,40 55,00

Recubierto con a-INOX AD.90.195.140 @ 1,95 - @ 2,55 @ 4,00 3,90 11,50 55,00
AD.90.200.140 @ 2,00 - ? 2,60 @ 4,00 4,00 11,60 60,00

AD.90.203.140 @ 2,03 - @285 @ 4,00 4,06 11,70 60,00

AD.90.205.140 @ 2,05 = @ 2,85 @ 4,00 4,10 11,70 60,00

AD.90.210.140 @ 2,10 - @ 2,90 @ 4,00 4,20 11,80 60,00

AD.90.215.140 @215 = @ 2,95 @ 4,00 4,30 11,90 60,00

. . ) AD.90.220.140 @ 2,20 - @ 3,00 @ 4,00 4,40 13,80 60,00

Herramienta combinada: centrado + taladrado + chaflanado CILIECID 8225 i 3305 0 %50 560 D

AD.90.230.140 @ 2,30 - @ 3,10 @ 4,00 4,60 14,00 60,00

o o . ) AD.90.233.140 @233 - ?3,15 @ 4,00 4,66 14,10 60,00

Maxima precision de posicionamiento AD.90.235.140 @ 2,35 - @ 3,15 @ 4,00 4,70 14,10 60,00

AD.90.2381.140 72,381 3/32" ?3,20 @ 4,00 4,76 14,20 60,00

AD.90.240.140 @ 2,40 - @ 3,20 @ 4,00 4,80 14,20 60,00

Taladrado 2xD + chaflanado AD.90.245.140 @ 2,45 = @ 3,25 @ 4,00 4,90 14,40 60,00

AD.90.250.140 @ 2,50 - @ 3,30 @ 4,00 5,00 14,50 60,00

AD.90.255.140 @ 2,55 - @ 3,35 @ 4,00 5,10 14,60 60,00

Broca piloto (tolerancia @k6) para agujeros profundos AD.90.260.140 0260 - @340 @ 4,00 520 14,70 60,00

AD.90.265.140 @ 2,65 - @ 3,45 @ 4,00 5,30 15,70 60,00

AD.90.270.140 @270 - @ 3,50 @ 4,00 5,40 15,80 60,00

Tiempos de mecanizado mas cortos vy alta fiabilidad del proceso DDA @275 . 3,55 4,00 220 1220 U0

AD.90.280.140 @280 - @ 3,60 @ 4,00 5,60 16,00 60,00

AD.90.285.140 @ 2,85 - @ 3,65 @ 4,00 5,70 16,10 60,00

AD.90.290.140 @290 - @ 3,70 @ 4,00 5,80 16,20 60,00

AD.90.295.140 @ 2,95 - @ 3,75 @ 4,00 5,90 16,40 60,00

AD.90.300.140 @ 3,00 - @ 3,80 @ 4,00 6,00 17,20 65,00

m ACTIONDRILL INOX-Pilot | HB microtec ACTIONDRILL INOX-Pilot | HB microtec .
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Ndmero de articulo

AD.90.310.140 @ 3,10

AD.90.315.140 @315 - @ 4,00 @ 4,00 6,30 17,70 65,00

AD.90.3175.140 @ 3,175 1/8" @ 4,00 @ 4,00 6,35 17,70 65,00

AD.90.320.140 @ 3,20 - @ 4,00 @ 4,00 6,40 17,70 65,00

AD.90.325.140 @ 3,25 - @ 4,10 @ 4,00 6,50 17,90 65,00

AD.90.330.140 @ 3,30 - @ 4,10 @ 6,00 6,60 17,90 65,00

AD.90.340.140 @ 3,40 - @ 4,20 @ 6,00 6,80 18,10 65,00

AD.90.350.140 @ 3,50 - @ 4,30 @ 6,00 7,00 18,30 65,00

AD.90.360.140 @ 3,60 - @ 4,40 @ 6,00 7,20 18,60 65,00

AD.90.365.140 @ 3,65 - @ 4,50 @ 6,00 7,30 18,80 65,00

AD.90.370.140 @ 3,70 - @ 4,50 @ 6,00 7,40 18,80 65,00

AD.90.380.140 ? 3,80 - @ 4,60 @ 6,00 7,60 19,00 65,00

AD.90.390.140 @ 3,90 - @ 4,70 @ 6,00 7,80 19,20 65,00

AD.90.3968.140 @ 3,968 5/32" @ 4,80 @ 6,00 7,94 19,50 65,00

AD.90.400.140 @ 4,00 - @ 4,80 ? 6,00 8,00 19,50 65,00

AD.90.410.140 @ 4,10 - @ 5,10 @ 6,00 8,20 21,30 65,00

AD.50.420.140 4,20 - 5,20 6,00 8,40 21,00 65,00 Mecanizada convencional con 3 herramientas

AD.90.430.140 @ 4,30 - @ 5,30 @ 6,00 8,60 21,60 65,00

AD.90.440.140 @ 4,40 - @ 5,40 ? 6,00 8,80 21,70 65,00 142° 90°

AD.90.450.140 @ 4,50 - @ 5,50 ? 6,00 9,00 27,00 70,00

AD.90.460.140 @ 4,60 - @ 5,60 ? 6,00 9,20 27,10 70,00

AD.90.465.140 @ 4,65 - @ 5,70 ? 6,00 9,40 27,30 70,00

AD.90.470.140 @ 4,70 - @ 5,70 ? 6,00 9,40 27,30 70,00 V

AD.90.4762.140 @ 4,762 3/16" ? 5,80 @ 6,00 9,52 27,40 70,00

AD.90.480.140 @ 4,80 - ? 5,80 @ 6,00 9,60 27,40 70,00

AD.90.490.140 @ 4,90 - ?5,90 @ 6,00 9,80 27,60 70,00

AD.90.500.140 ? 5,00 - ? 6,00 ? 6,00 10,00 27,70 70,00 /
AD.90.510.140 ?5,10 - ?6,10 @ 8,00 10,20 27,90 70,00 J
AD.90.520.140 ?5,20 = ? 6,20 @ 8,00 10,40 28,00 70,00 |
AD.90.530.140 ?5,30 - ?6,30 @ 8,00 10,60 28,10 70,00 1. Centrado ‘
AD.90.540.140 @ 5,40 - @ 6,40 @ 8,00 10,80 28,30 70,00 > Taladrado !
AD.90.550.140 @ 5,50 - ? 6,50 @ 8,00 11,00 28,40 70,00

AD.S0.5556.140 (35,556 7/32" @ 6,60 38,00 11,12 28,60 70,00 3. Chaflanado

AD.90.560.140 @ 5,60 - ? 6,60 @ 8,00 11,20 28,60 70,00

AD.90.570.140 @ 5,70 - ?6,70 @ 8,00 11,40 28,70 70,00

AD.90.580.140 @ 5,80 - ? 6,80 @ 8,00 11,60 28,90 70,00

AD.90.590.140 @ 5,90 - ? 6,90 @ 8,00 11,80 29,00 70,00

AD.90.600.140 @ 6,00 - @ 7,00 @ 8,00 12,00 29,10 70,00 Centrado, taladrado + chaflanadol

AD.90.620.140 ? 6,20 - @ 7,40 @ 8,00 12,70 30,00 70,00

AD.90.6350.140 @ 6,350 1/4" @ 7,60 @ 8,00 12,70 30,00 70,00

AD.90.660.140 ? 6,60 - @ 7,80 @ 8,00 13,20 30,00 70,00

AD.90.670.140 @6,70 - ?#8,00 @ 8,00 13,40 30,00 70,00

AD.90.680.140 @ 6,80 - @ 8,00 @ 8,00 13,60 30,00 70,00

AD.90.690.140 @ 6,90 - @ 8,00 @ 8,00 13,80 30,00 70,00

AD.90.700.140 @ 7,00 - @ 8,00 ? 8,00 14,00 30,00 70,00 _ _
AD.90.720.140 @ 7,20 - @ 8,00 @ 8,00 14,40 30,00 70,00 Agujero piloto (k6)

Taladrado corto 2xD + chaflan 2xD + chaflan

; . P Para su taladrado profundo
Disponible en almaceén.

ACTIONDRILL INOX-Pilot | HB microtec ACTIONDRILL INOX-Pilot | HB microtec .




Datos de corte - ACTIONDRILL INOX-Pilot |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion deuso | @ Muy adecuado | QAdecuado con reservas | 8} No recomendado

\CTZOWDRILL

by HB microtec INUX—PilOt

@0,75mm-@ 1,2 mm @1,2mm-@ 1,8 mm @1,8mm-@2,5mm @2,5mm-@3,0mm @3,0mm-@7,2mm

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS ve

[m/min]

vc
[m/min]

vc
[m/min]

vc
[m/min]

vc

f [mm/U] [m/min]

f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]

S275)R AISI 1020
60-130 0,042- 0,066 60-130 0,122 -0,128 60-130 0,130 - 0,182 60-140 0,128 - 0,232 60-160 0,220 - 0,280
. 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm?2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 60-120 0,042- 0,056 60-120 0,120 - 0,122 60-130 0,130 - 0,182 60-120 0,128 - 0,202 60-150 0,200 - 0,260
1.7225 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 50-120 0,025 - 0,04 50-120 0,043 - 0,055 50-120 0,060 - 0,080 50-100 0,074 - 0,098 50-120 0,115 - 0,185
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
50-80 0,02-0,038 50-80 0,040 - 0,068 50-90 0,050 - 0,070 50-90 0,072 - 0,084 50-100 0,115-0,175
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 80-140 0,030 - 0,042 80-140 0,06-0,115 80-160 0,126 -0,135 80-160 0,100 - 0,145 80-180 0,145-0,210
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,042 - 0,066 80-160 0,096 - 0,122 80-160 0,132-0,18 80-160 0,136-0,172 80-180 0,200 - 0,250
2.0065 Cu-ETP/ CWOO0LA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,046 - 0,088 80-140 0,098 - 0,122 80-160 0,132-0,210 80-160 0,134 - 0,164 80-180 0,200 - 0,252
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,032-0,088 80-120 0,066 - 0,122 80-140 0,085 -0,120 80-120 0,132-0,162 80-160 0,195 - 0,242
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 15-50 0,025 - 0,045 15-50 0,049 - 0,060 15-60 0,060 - 0,072 15-70 0,062 - 0,076 15-80 0,080 - 0,098
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
i 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
S re5|ster_1tes_ al ! 15-50 0,025 - 0,045 15-50 0,048 - 0,060 15-60 0,060 - 0,072 15-70 0,062 - 0,078 15-80 0,080 - 0,098
(51,52, 53) calor, titanio, 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
15-50 0,020 - 0,024 15-50 0,05 - 0,060 15-50 0,055 - 0,072 15-60 0,052 - 0,08 15-75 0,076 - 0,098
CrCoMo28 ASTM F1537
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,010 15-32 0,006 - 0,012 15-35 0,009 - 0,014 15-40 0,009 - 0,018
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 No se han introducido datos

Datos de corte - ACTIONDRILL INOX-Pilot | HB microtec Datos de corte - ACTIONDRILL INOX-Pilot | HB microtec .




ACTIONDRILL HBlicrotec

by HB micratec INUX COOIEd

Broca piloto 3xD y Broca 8xD
broca 6 xD de @ 0,25 k5 a 140° Za-INOX
de@0,3k6a@29k6 @2,731k5 GeObmetria de punta de alto rendimiento
Brocas de 12xD a 24xD
de 30,3 k5

material a los filos.

a@2,0ks % El recubrimiento a-INOX de alto
rendimiento garantiza una larga k
j vida (til y evita la adhesion de
1/
g
\

Los canales de refrigeracion 3
__________ K/_________________ S

integrados protegen la herramienta . Q == £ T
o ey [ \ )

del sobrecalentamiento y evacuan

140° % a-INOX todas las virutas.
Geometria de punta de alto s 9 @ \\ 10%x45° zu D3 ~
rendimiento, autocentrante. & 8
El mango reforzado con tolerancia (] solicitud
h5y la longitud Gtil optimizada
hacen que la herramienta sea (] Pedido N.° de pedido: Otros:
robusta y trabaje sin vibraciones. - - . . .
Dimensiones: Recubrimiento: ¢Con canales de refrigeraci

D oL * (] Recubierto™: (] No (] si

Dz: |_1:
Sentido de corte:
El metal duro integral de grano O w v ] sinrecubrimiento
uroi
ultrafino y alta tenacidad permite 7. (] Derecha (] iza.
altos avances y velocidades de
corte. Material a mecanizar: Forma del mango: Cantidad:

Fecha, firma y sello de la empresa: Persona de contacto:

* Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.

H ACTIONDRILL INOX cooled | HB microtec Plantilla ACTIONDRILL INOX cooled | HB microtec .




ACTIONDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INUX—3XD—PI/Dt cooled

Ndmero de articulo

INOX-3xD-Pilot cooled

A AD.90.030.140.IK @ 0,300 = ? 0,70 @ 4,00 0,90 3,30 40,00

AD.90.035.140.IK @ 0,350 - ? 0,75 @ 4,00 1,05 3,40 40,00

AD.90.040.140.IK @ 0,400 - (0,80 @ 4,00 1,20 3,60 40,00

AD.90.045.140.1K @ 0,450 - ? 0,85 @ 4,00 1,35 3,80 40,00

AD.90.050.140.IK (3 0,500 - (0,90 @ 4,00 1,50 4,00 40,00

AD.90.055.140.1K @ 0,550 - @ 0,95 @ 4,00 1,65 4,20 40,00

. AD.90.060.140.IK @ 0,600 - @ 1,00 @ 4,00 1,80 4,40 40,00
ACTIONDRILL Angulo de punta de 140° AD.90.065.140.IK ? 0,650 - @ 1,05 @ 4,00 1,95 4,70 40,00
X < Refrigeracion integrada AD.90.070.140.IK @ 0,700 - 1,10 @ 4,00 2,10 5,00 40,00
N AD.90.075.140.IK @ 0,750 - @ 1,15 @ 4,00 2,25 5,30 40,00
Chaflan de 90° D1: @ 0.3 mm f AD.90.080.140.IK ? 0,800 - @ 1,20 @ 4,00 2,40 5,60 40,00
AD.90.085.140.IK ? 0,850 - @ 1,25 @ 4,00 2,55 6,00 40,00

AD.90.090.140.IK ? 0,900 - @ 1,30 @ 4,00 2,70 6,30 40,00

AD.90.095.140.IK ? 0,950 - @ 1,35 @ 4,00 2,85 6,70 40,00

AD.90.100.140.IK ? 1,000 = @ 1,60 @ 4,00 3,00 7.10 50,00

AD.90.105.140.1K ? 1,050 - @ 1,65 @ 4,00 3,15 7,40 50,00

AD.90.110.140.IK ? 1,100 = @ 1,70 @ 4,00 3,30 7,60 50,00

AD.90.115.140.1K ? 1,150 - @ 1,75 @ 4,00 3,45 8,00 50,00

AD.90.120.140.IK ? 1,200 = ? 1,80 @ 4,00 3,60 8,40 50,00

AD.90.125.140.IK @ 1,250 - ? 1,85 @ 4,00 3,75 8,80 50,00

AD.90.130.140.IK @ 1,300 = ® 1,90 @ 4,00 3,90 9,10 50,00

AD.90.135.140.IK @ 1,350 - ? 1,95 @ 4,00 4,05 9,30 50,00

AD.90.140.140.IK @ 1,400 - @ 2,00 @ 4,00 4,20 9,40 50,00

AD.90.145.140.1K @ 1,450 - @ 2,05 @ 4,00 4,35 9,60 50,00

AD.90.150.140.IK @ 1,500 - @ 2,10 @ 4,00 4,50 9,70 50,00

AD.90.155.140.1K @ 1,550 - @ 2,15 @ 4,00 4,65 10,00 50,00

AD.90.1587.140.IK @ 1,587 1/16" ® 2,20 @ 4,00 4,76 10,20 50,00

] AD.90.160.140.1K @ 1,600 - ®2,20 @ 4,00 4,80 10,20 50,00
Recubierto con a-INOX AD.90.165.140K @ 1,650 - @ 2,25 @ 4,00 4,95 10,50 50,00
AD.90.170.140.1K @ 1,700 - ?2,30 @ 4,00 5,10 10,80 50,00

AD.90.175.140.IK @ 1,750 - ?2,35 @ 4,00 5,25 11,10 50,00

AD.90.180.140.1K @ 1,800 - @ 2,40 @ 4,00 5,40 11,40 50,00

AD.90.185.140.IK ? 1,850 - @ 2,45 @ 4,00 5,55 11,70 50,00

AD.90.190.140.IK ? 1,900 - @ 2,50 @ 4,00 5,70 12,00 50,00

AD.90.195.140.IK ? 1,950 - ? 2,55 @ 4,00 5,85 12,30 50,00

. . AD.90.200.140.IK @ 2,000 - @ 2,60 @ 4,00 6,00 12,60 50,00

Herramienta combinada: centrado + taladrado + chaflanado AD.90.203.1401K @ 2030 ) 330 3600 6,09 12.60 50.00
AD.90.205.140.IK @ 2,050 - @ 3,30 @ 6,00 4,10 12,60 50,00

AD.90.210.140.IK ? 2,100 = @ 3,30 @ 6,00 4,20 12,60 50,00

Alto rendimiento vy precisién de posicionamiento AD.90.215.140I1K 32,150 - ?330 6,00 430 12,60 50,00
AD.90.225.140.IK @ 2,250 = @ 3,50 @ 6,00 4,50 12,60 50,00

AD.90.230.140.IK ? 2,30 - @ 3,50 @ 6,00 4,60 12,60 50,00

) ) AD.90.233.140.K (2,330 - @ 3,50 @ 6,00 4,66 12,60 50,00

Broca escalonada «micro» refrigerada AD.90.235.140.K (2,350 - @ 3,50 @ 6,00 4,70 12,60 50,00
AD.90.2381.140.IK @ 2,381 3/32" @ 3,20 @ 4,00 714 15,00 60,00

AD.90.240.140.1K @ 2,400 - @ 3,60 @ 6,00 4,80 12,60 50,00

. AD.90.250.140.IK @ 2,500 - @ 3,70 @ 6,00 5,00 12,60 50,00

Broca piloto 3xD para su taladrado profundo AD.90.255.140.IK @ 2,550 - @ 3,80 @ 6,00 5,10 12,60 50,00
AD.90.260.140.1K @ 2,600 = ? 3,80 ? 6,00 5,20 12,60 50,00

AD.90.265.140.1K @ 2,650 - ? 3,90 ? 6,00 5,30 12,60 50,00

Las virutas en espiral se evactan eficazmente AD.90.270.140.K (2,700 - @ 4,00 ? 6,00 5,40 12,60 50,00
AD.90.275.140.1IK @ 2,750 - @ 4,00 @ 6,00 5,50 12,60 50,00

AD.90.280.140.IK @ 2,800 - @ 4,00 @ 6,00 5,60 12,60 50,00

AD.90.285.140.IK @ 2,850 - @ 4,10 @ 6,00 5,70 12,60 50,00

AD.90.290.140.IK @ 2,900 - @ 4,10 @ 6,00 5,80 12,60 50,00

Disponible en almacén.

E ACTIONDRILL INOX-3xD-Pilot cooled | HB microtec ACTIONDRILL INOX-3xD-Pilot cooled | HB microtec .




ACTIONDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_6XD cooled

INOX_GXD COOIEd Ndmero de articulo L L2 L3
(6xD1/ mm) | (7xD1/ mm) | (9xD1/ mm)
AD.030.140.IK.6D (0,300 = @ 4,00 1,80 2,10 2,70 40,00
AD.035.140.K.6D (0,350 - @ 4,00 2,10 2,45 3,15 40,00
AD.040.140.K.6D (0,400 = @ 4,00 2,40 2,80 3,60 40,00
AD.045.140.K.6D (0,450 - @ 4,00 2,70 3,15 4,05 40,00
AD.050.140.IK.6D (0,500 = @ 4,00 3,00 3,50 4,50 40,00
AD.055.140.K.6D (0,550 - @ 4,00 3,30 3,85 4,95 40,00
AD.060.140.IK.6D (0,600 = @ 4,00 3,60 4,20 5,40 40,00
ACTIONDRILL Refrigeracion integrada AD.065.140.IK.6D @ 0,650 - @ 4,00 3,90 4,55 5,85 40,00
AD.070.140.K.6D (0,700 = @ 4,00 4,20 4,90 6,30 40,00
N < Prof. taladrado 6xD AD.075.140.K.6D (0,750 - @ 4,00 4,50 5,25 6.75 40,00
D1 303 mm Aingulo de punta de 140° AD.080.140.IK.6D (0,800 = @ 4,00 4,80 5,60 7,20 40,00
AD.085.140.K.6D (0,850 - @ 4,00 5,10 5,95 7,65 40,00
AD.090.140.K.6D (0,900 = @ 4,00 5,40 6,30 8,10 40,00
AD.095.140.K.6D (0,950 - @ 4,00 5,70 6,65 8,55 40,00
cL AD.100.140.K.6D @ 1,000 - @ 4,00 6,00 7,00 9,00 50,00
< AD.105.140.K.6D @ 1,050 - @ 4,00 6,30 7,35 9,45 50,00
L3 . ! AD.110.140.K.6D @ 1,100 - @ 4,00 6,60 7,70 9,90 50,00
TN AD.115.140.K.6D @ 1,150 - @ 4,00 6,90 8,05 10,35 50,00
< > AD.120.140.IK.6D @ 1,200 - @ 4,00 7,20 8,40 10,80 50,00
<« Ly AD.125.140.K.6D @ 1,250 - @ 4,00 7,50 8,75 11,25 50,00
AD.130.140.IK.6D @ 1,300 = @ 4,00 7,80 9,10 11,70 50,00
. A— AD.135.140.K.6D @ 1,350 - @ 4,00 8,10 9,45 12,15 50,00
e e . - AD.140.140.K.6D @ 1,400 = @ 4,00 8,40 9,80 12,60 50,00
AD.145.140.K.6D @ 1,450 - @ 4,00 8,70 10,15 13,05 50,00
- - AD.150.140.K.6D @ 1,500 = @ 4,00 9,00 10,50 13,50 50,00
e S AD.155.140.K.6D @ 1,550 - @ 4,00 9,30 10,85 13,95 50,00
AD.1587.140.1K.6D @ 1,587 1/16" @ 4,00 9,52 11,11 14,283 50,00
_ AD.160.140.K.6D @ 1,600 - @ 4,00 9,60 11,20 14,40 50,00
Recubierto con a-INOX AD.165.140.K.6D @ 1,650 - @ 4,00 9,90 11,55 14,85 50,00
AD.170.140.IK.6D @ 1,700 - @ 4,00 10,20 11,90 15,30 50,00
AD.175.140.K.6D @ 1,750 = @ 4,00 10,50 12,25 15,75 50,00
AD.180.140.K.6D @ 1,800 - @ 4,00 10,80 12,60 16,20 50,00
AD.185.140.K.6D (4 1,850 = @ 4,00 11,10 12,95 16,65 50,00
AD.190.140.K.6D @ 1,900 - @ 4,00 11,40 13,30 17,10 50,00
AD.195.140.K.6D @ 1,950 - @ 4,00 11,70 13,65 17,55 50,00
Broca «micro» 6xD con refrigeracion integrada desde @ 0,3 ’23582]23:&28 35:828 i 32:88 15,23 12122 12:2(7) gg:gg
AD.205.140.K.6D @ 2,050 - @ 4,00 14,35 16,40 18,45 50,00
AD.210.140.K.6D  #2,100 = @ 4,00 14,70 16,80 18,90 50,00
Adaptado a nuestro |NOX_3xD_pllot Cooled AD.215.140.1K.6D @ 2,150 - [0} 4,00 15,05 17,20 19,35 50,00
AD.225.140.K.6D (2,250 = @ 4,00 15,75 18,00 20,25 50,00
AD.230.140.IK.6D @ 2,30 - @ 4,00 16,10 18,40 20,70 50,00
o o o _ AD.233.140.K.6D (2,330 = @ 4,00 16,31 18,64 20,97 50,00
Maxima precision de pOSICIOﬂamIentO AD.235.140.1K.6D @ 2,350 - @ 4,00 16,45 18,80 21,15 50,00
AD.2381.140.K.6D @ 2,381 3/32" @ 4,00 14,30 16,70 21,50 60,00
AD.240.140.K.6D (2,400 - @ 4,00 16,80 19,20 21,60 50,00
. . P L AD.250.140.K.6D (2,500 = @ 4,00 17,50 20,00 22,50 60,00
Tiempos de mecanizado mas cortos v alta fiabilidad del proceso AD.255140JK6D @ 2550 i 0 4,00 1785 20,40 52,05 60.00
AD.260.140.K.6D (2,600 = @ 4,00 18,20 20,80 23,40 60,00
AD.265.140.IK.6D @ 2,650 - @ 4,00 18,55 21,20 23,85 60,00
Las virutas largas se evacdan sin retraer gracias a los AD.270.140.K.6D (2,700 - @ 4,00 18,90 21,60 24,30 60,00
AD.275.140.K.6D (2,750 - @ 4,00 19,25 22,00 24,75 60,00
AD.280.140.K.6D (2,800 = @ 4,00 19,60 22,40 25,20 60,00
; o AD.285.140.K.6D (2,850 - @ 4,00 19,95 22,80 25,65 60,00
canales de refrigeracion integrados. AD.290.140.IK.6D (2,900 = @ 4,00 20,30 23,20 26,10 60,00

Disponible en almacén.
ACTIONDRILL INOX-6xD cooled | HB microtec ACTIONDRILL INOX-6xD cooled | HB microtec .




Datos de corte - ACTIONDRILL INOX cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacién de uso ® Muy adecuado | QAdecuado con reservas | 8} No recomendado

CIZOwDRILL

by HB microtec /NUX—3XD'PIIDt cooled
INOX-6xD cooled

Grupo de materiales Grupo de materiales

AISI/ASTM/UNS

S275JR AISI 1020
60-120 0,008 - 0,01 60-120 0,022- 0,046 60-130 0,042- 0,066 60-130 0,090 - 0,182
) 1.0715 115Mn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
Py 1.7131 16MnCr5 AISI5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 60-100 0,08-0,01 60-100 0,018- 0,026 60-120 0,042- 0,056 60-130 0,090 - 0,182
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 50-100 0,08-0,01 50-100 0,009 - 0,016 50-120 0,025 - 0,04 50-120 0,060 - 0,080
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
50-80 0,08 - 0,01 50-80 0,008 - 0,020 50-80 0,02 -0,038 50-90 0,050 - 0,070
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicién 80-140 0,010-0,014 80-140 0,030 - 0,042 80-140 0,030 - 0,042 80-160 0,096 - 0,135
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AIMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,012 -0,016 80-160 0,032 - 0,046 80-160 0,042 - 0,066 80-160 0,132-0,18
2.0065 Cu-ETP / CWOOLA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,012-0,016 80-140 0,036 - 0,068 80-140 0,046 - 0,088 80-160 0,132-0,210
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAIMONi5Fe4 UNS C63000 80-120 0,012-0,014 80-120 0,030 - 0,048 80-120 0,032 - 0,088 80-140 0,085 - 0,120
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 15- 50 0,08-0,01 15- 50 0,025 - 0,045 15-50 0,025 - 0,045 15 - 60 0,060 - 0,092
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
- 3.7165 TiAlBVL ASTM B348/F136
S LSS Bl _ 15 - 50 0,08-0,01 15 - 50 0,025 - 0,045 15 - 50 0,025 - 0,045 15 - 60 0,060 - 0,120
(&l 52, 52 calor, titanio, 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
15-50 0,08-0,01 15-50 0,020 - 0,024 15-50 0,020 - 0,024 15-50 0,055 - 0,092
CrCoMo28 ASTM F1537
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,012
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 No se han introducido datos

?0,3mm-@ 0,4 mm

vc [m/min]

f [mm/U]

$0,4 mm-@0,8mm

vc [m/min]

f [mm/U]

@0,8mm-@1,2mm

vc [m/min]

f [mm/U]

@1,2mm-@2,9mm

vc [m/min]

f [mm/U]

Datos de corte - ACTIONDRILL INOX cooled | HB microtec

Datos de corte - ACTIONDRILL INOX cooled | HB microtec

B




ACTIONDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_BXD cooled

INOX_BXD COOIEd Namero de articulo L1 L2 L3
(8xD1/ mm) | (9xD1/ mm) | (10xD1 / mm)
AD.025.140.IK.8D (0,250 - @ 4,00 2,00 2,25 2,50 40,00
AD.030.140.IK8D (0,300 - @ 4,00 2,40 2,70 3,00 40,00
AD.035.140.IK8D (0,350 - @ 4,00 2,80 3,15 3,50 40,00
AD.040.140.IK.8D (0,400 - @ 4,00 3,20 3,60 4,00 40,00
AD.045.140.K.8D (30,450 - @ 4,00 3,60 4,05 4,50 40,00
ACTIONDRILL Refrigeracion integrada AD.050.140.IK.8D (0,500 - @ 4,00 4,00 4,50 5,00 40,00
T\ AD.055.140.IK.8D (0,550 - @ 4,00 4,40 4,95 5,50 40,00
P < Prof. taladrado 8xD AD.060.140.IK.8D @ 0,600 - @ 4,00 4,80 5,40 6,00 40,00
D1: @ 0,3 mm Angulo de punta de 140° AD.065.140.1K.8D @ 0,650 = @ 4,00 5,20 5,85 6,50 40,00
AD.070.140.K.8D (30,700 - @ 4,00 5,60 6,30 7,00 40,00
_ AD.075.140.K.8D (0,750 - @ 4,00 6,00 6,75 7,50 40,00
B GL - AD.080.140.IK.8D (0,800 - @ 4,00 6,40 7,20 8,00 40,00
3 . - AD.085.140.IK.8D (30,850 - @ 4,00 6,80 7,65 8,50 40,00
L2 - AD.090.140.IK.8D (30,900 - @ 4,00 7,20 8,10 9,00 40,00
B ¥ ” AD.095.140.IK.8D (0,950 - @ 4,00 7,60 8,55 9,50 40,00
< > AD.100.140.IK.8D (@ 1,000 - @ 4,00 8,00 9,00 10,00 50,00
AD.105.140.IK.8D (@ 1,050 - @ 4,00 8,40 9,45 10,50 50,00
et " AD.110.140.K.8D (@ 1,100 - @ 4,00 8,80 9,90 11,00 50,00
AD.115.140.K.8D (@ 1,150 - @ 4,00 9,20 10,35 11,50 50,00
5 @ AD.120.140.K.8D (@ 1,200 - @ 4,00 9,60 10,80 12,00 50,00
= S AD.125.140.IK.8D @ 1,250 - @ 4,00 10,00 11,25 12,50 50,00
_ AD.130.140.K.8D @ 1,300 - @ 4,00 10,40 11,70 13,00 50,00
Recubierto con a-INOX
AD.135.140.IK8D @ 1,350 - @ 4,00 10,80 12,15 13,50 50,00
AD.140.140.IK.8D @ 1,400 - @ 4,00 11,20 12,60 14,00 50,00
AD.145.140.IK8D @ 1,450 - @ 4,00 11,60 13,05 14,50 50,00
AD.150.140.IK.8D @ 1,500 - @ 4,00 12,00 13,50 15,00 50,00
AD.155.140.IK.8D (3 1,550 - @ 4,00 12,40 13,95 15,50 50,00
_ _ o AD.1587.140.IK.8D @ 1,587 1/16" @ 4,00 12,70 14,28 15,87 50,00
Broca «micro» 8xD con refrigeracion integrada desde @ 0,25 AD.160.140JK8D @ 1,600 ) @ 4,00 12,80 14,40 16,00 50,00
AD.165.140.IK.8D (@ 1,650 - @ 4,00 13,20 14,85 16,50 50,00
Adaptada a nuestra INOX-3xD-Pilot cooled AD.170.140.K.8D (1,700 - @ 4,00 13,60 15,30 17,00 50,00
AD.175.140.K.8D (31,750 - @ 4,00 14,00 15,75 17,50 50,00
AD.180.140.IK.8D (@ 1,800 - @ 4,00 14,40 16,20 18,00 50,00
Maxima precision de posicionamiento AD.185.140.1K8D (1,850 - @ 4,00 14,80 16,65 18,50 50,00
AD.190.140.K.8D (@ 1,900 - @ 4,00 15,20 17,10 19,00 50,00
AD.195.140.IK.8D (@ 1,950 - @ 4,00 15,60 17,55 19,50 50,00
Tiempos de mecanizado mas cortos v alta fiabilidad del proceso AD.200.140.1K.8D @ 2,000 - @ 4,00 16,00 18,00 20,00 60,00
AD.2381.140.IK.8D @ 2,381 3/32" @ 4,00 19,05 21,50 24,00 60,00

Las virutas largas se evaclan sin retraer gracias a los

Disponible en almacén.

canales de refrigeracion integrados.

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




ACTIONDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX__ZZXD cooled

| ] L3
(12xD1/mm) | (13xD1/mm) | (14xD1/mm)

Ndmero de articulo

INOX-12xD cooled

AD.030.140.1K.12D ? 0,300 - @ 4,00 3,60 3,90 4,20 50,00
AD.035.140.1K.12D 0,350 - @ 4,00 4,20 4,55 4,90 50,00
AD.040.140.1K.12D @ 0,400 - @ 4,00 4,80 5,20 5,60 50,00
AD.045.140.1K.12D @ 0,450 - @ 4,00 5,40 5,85 6,30 50,00
AD.050.140.1K.12D ? 0,500 - @ 4,00 6,00 6,50 7,00 50,00
ACTIONDRILL Refrigeraci6n integrada AD.055.140.IK.12D $ 0,550 - @ 4,00 6,60 7,15 7.70 50,00
T\ AD.060.140.1K.12D ? 0,600 - @ 4,00 7.20 7,80 8,40 50,00
N < Prof. taladrado 12xD AD.065.140/K.12D (0,650 - @ 4,00 7,80 8,45 9,10 50,00
D1:@ 0,3 mm Angulo de punta de 140° AD.070.140.1K.12D 0,700 = @ 4,00 8,40 9,10 9,80 50,00
AD.075.140.1K.12D 0,750 - @ 4,00 9,00 9,75 10,50 50,00
AD.080.140.1K.12D ? 0,800 - @ 4,00 9,60 10,40 11,20 50,00
AD.085.140.1K.12D ? 0,850 - @ 4,00 10,20 11,05 11,90 60,00
AD.090.140.1K.12D ? 0,900 - @ 4,00 10,80 11,70 12,60 60,00
AD.095.140.1K.12D 00,950 - @ 4,00 11,40 12,35 13,30 60,00
AD.100.140.IK.12D @ 1,000 - @ 4,00 12,00 13,00 14,00 60,00
AD.105.140.1K.12D ? 1,050 - @ 4,00 12,60 13,65 14,70 60,00
AD.110.140.IK.12D @ 1,100 - @ 4,00 13,20 14,30 15,40 60,00
t AD.115.140.1K.12D ? 1,150 - @ 4,00 13,80 14,95 16,10 60,00
! AD.120.140.1K.12D @ 1,200 - @ 4,00 14,40 15,60 16,80 80,00
b m | AD.125.140.1K.12D ? 1,250 - @ 4,00 15,00 16,25 17,50 80,00
S s | AD.130.140.IK.12D @ 1,300 - @ 4,00 15,60 16,90 18,20 80,00
_ AD.135.140.1K.12D ? 1,350 - @ 4,00 16,20 17,55 18,90 80,00
Recubierto con a-INOX
AD.140.140.1K.12D @ 1,400 - @ 4,00 16,80 18,20 19,60 80,00
AD.145.140.1K.12D @ 1,450 - @ 4,00 17,40 18,85 20,30 80,00
AD.150.140.1K.12D @ 1,500 - @ 4,00 18,00 19,50 21,00 80,00
AD.155.140.1K.12D @ 1,550 - @ 4,00 18,60 20,15 21,70 80,00
AD.1587.140./K.12D @ 1,587 1/16" @ 4,00 19,04 20,63 22,22 80,00
_ _ o AD.160.140.1K.12D ? 1,600 - @ 4,00 19,20 20,80 22,40 80,00
Broca «micro» 12xD con refrigeracion integrada desde @ 0,3 ADA65.1401K.12D @ 1650 i @ 4,00 19,80 2145 2310 80,00
AD.170.140.1K.12D @ 1,700 - @ 4,00 20,40 22,10 23,80 80,00
Compatible con nuestra broca piloto INOX-3xD-Pilot cooled AD-1751401K12D ZAL2D - 2RO 21,00 2273 2450 8000
AD.180.140.1K.12D @ 1,800 - @ 4,00 21,60 23,40 25,20 80,00
AD.185.140.1K.12D ? 1,850 - @ 4,00 22,20 24,05 25,90 80,00
Maxima precision de posicionamiento AD.190.140.IK.12D @ 1,900 - @ 4,00 22,80 24,70 26,60 80,00
AD.195.140.IK.12D @ 1,950 - @ 4,00 23,40 25,35 27,30 80,00
AD.200.140.1K.12D @ 2,000 - @ 4,00 24,00 26,00 28,00 80,00
Tiempos de mecanizado mas cortos y alta fiabilidad del proceso AD.2381.1401K12D (2,381 3/32° @ 4,00 28,60 31,00 3338 80,00
Las virutas largas se evacuan sin retracciones gracias a la refrigeracion

canales de refrigeracion integrados.

ACTIONDRILL INOX-12xD cooled | HB microtec ACTIONDRILL INOX-12xD cooled | HB microtec .




ACTIONDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec /NUX_-ZBXD cooled

INOX_ 18XD COOIEd Ndmero de articulo L1 L2 L3
(18xD/mm) (19xD/mm) (20xD/mm)
AD.030.140.IK.18D @ 0,300 - 4,00 5,40 5,70 6,00 60,00
AD.035.140.IK.18D ? 0,350 - 4,00 6,30 6,65 7,00 60,00
AD.040.140.IK.18D @ 0,400 - 4,00 7,20 7,60 8,00 60,00
AD.045.140.IK.18D @ 0,450 - 4,00 8,10 8,55 9,00 60,00
AD.050.140.IK.18D ? 0,500 - 4,00 9,00 9,50 10,00 60,00
ACTIONDRILL Refrigeracion integrada AD.055.140.IK.18D ? 0,550 - 4,00 9,90 10,45 11,00 60,00
AD.060.140.IK.18D @ 0,600 - 4,00 10,80 11,40 12,00 60,00
N <~ Prof. taladrado 18xD 1 AD.065.140.1K.18D ? 0,650 - 4,00 11,70 12,35 13,00 60,00
D1: 30,3 mm Angulo de punta de 140° 2“ AD.070.140.IK.18D @ 0,700 - 4,00 12,60 13,30 14,00 60,00
g AD.075.140.IK.18D ? 0,750 - 4,00 13,50 14,25 15,00 60,00
g AD.080.140.IK.18D ? 0,800 - 4,00 14,40 15,20 16,00 60,00
- GL ‘ AD.085.140.IK.18D ? 0,850 - 4,00 15,30 16,15 17,00 80,00
) L3 . ﬁ. AD.090.140.IK.18D @ 0,900 - 4,00 16,20 17,10 18,00 80,00
) L2 N AD.095.140.IK.18D ? 0,950 - 4,00 17,10 18,05 19,00 80,00
h P =~ AD.100.140.IK.18D @ 1,000 - 4,00 18,00 19,00 20,00 80,00
< > , AD.105.140.IK.18D @ 1,050 - 4,00 18,90 19,95 21,00 80,00
AD.110.140.IK.18D @ 1,100 - 4,00 19,80 20,90 22,00 80,00
Jﬁmg&_&&f AD.115.140.IK.18D ? 1,150 - 4,00 20,70 21,85 23,00 80,00
AD.120.140.IK.18D @ 1,200 - 4,00 21,60 22,80 24,00 80,00
b m AD.125.140.IK.18D @ 1,250 - 4,00 22,50 23,75 25,00 80,00
s S AD.130.140.IK.18D @ 1,300 - 4,00 23,40 24,70 26,00 80,00
_ AD.135.140.IK.18D @ 1,350 - 4,00 24,30 25,65 27,00 80,00
Recubierto con a-INOX
AD.140.140.IK.18D @ 1,400 - 4,00 25,20 26,60 28,00 80,00
AD.145.140.IK.18D @ 1,450 - 4,00 26,10 27,55 29,00 80,00
AD.150.140.IK.18D @ 1,500 - 4,00 27,00 28,50 30,00 80,00
AD.155.140.IK.18D @ 1,550 - 4,00 27,90 29,45 31,00 80,00
AD.1587.140.K.18D (1,587 1/16" 4,00 28,62 30,21 31,80 80,00
_ . o AD.160.140.IK.18D @ 1,600 - 4,00 28,80 30,40 32,00 80,00
Broca «micro» 18xD con refrigeracion integrada desde @ 0,3 ADA65.1401K.18D @ 1650 ) 4,00 2970 3135 33.00 80,00
AD.170.140.IK.18D @ 1,700 - 4,00 30,60 32,30 34,00 80,00
Compatible con nuestra broca piloto INOX-3xD-Pilot cooled AD-175.1401K.18D Dot i 400 31:30 33.25 3300 80,00
AD.180.140.IK.18D @ 1,800 - 4,00 32,40 34,20 36,00 80,00
AD.185.140.IK.18D @ 1,850 - 4,00 33,30 35,15 37,00 80,00
Maxima precision de posicionamiento AD.190.140.IK.18D @ 1,900 - 4,00 34,20 36,10 38,00 80,00
AD.195.140.IK.18D @ 1,950 - 4,00 35,10 37,05 39,00 80,00
AD.200.140.IK.18D @ 2,000 - 4,00 36,00 38,00 40,00 80,00
Tiempos de mecanizado mas cortos y alta fiabilidad del proceso AD.2381.140.1K.18D (2,381 3/32 @ 4,00 4286 4530 40,00 80,00

Las virutas largas se evac(an sin retraer gracias a los Disponible en aimacén.

canales de refrigeracion integrados.

ACTIONDRILL INOX-18xD cooled | HB microtec ACTIONDRILL INOX-18xD cooled | HB microtec .




Datos de corte - ACTIONDRILL INOX-cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

\CTZOwDRILL

by HB microtec INUX_BXD cooled
INOX-12xD cooled
INOX-18xD cooled

Recomendacion de uso ® Muy adecuado

OAdecuado con reservas

&1 No recomendado

Grupo de materiales Grupo de materiales

AISI/ASTM/UNS

S275IR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acirgggﬁf;fﬁy < 17131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AIS| 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP / CWOOLA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fes UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S resistentes al 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
(&5 5 =) calor, titanio, 9.9367 TiAlI6Nb7 ASTM F1295
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
hasta =z 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2

©0,25mm - @ 0,4 mm

@0,4mm -@0,8mm

?0,8mm-@ 1,2 mm

?1,2mm-@ 2,381 mm

Datos de corte - ACTIONDRILL INOX-cooled 6xD | 8xD | 12xD | 18xD | HB microtec

vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U]
60-120 0,008 - 0,01 60-120 0,012- 0,046 60-130 0,042- 0,066 60-130 0,040-0,12
60-100 0,08 - 0,01 60-100 0,018- 0,026 60-120 0,042- 0,056 60-130 0,040-0,12
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
80-140 0,010-0,014 80-140 0,012 -0,042 80-140 0,030 - 0,042 80-160 0,08 -0,135
80-160 0,012-0,016 80-160 0,012 - 0,046 80-160 0,042 - 0,066 80-160 0,08-0,18
80-140 0,012-0,016 80-140 0,026 - 0,068 80-140 0,046 - 0,088 80-160 0,08-0,210
80-120 0,012-0,014 80-120 0,024 - 0,048 80-120 0,032 - 0,088 80-140 0,085 -0,120
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
15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,012
No se han introducido datos

Datos de corte - ACTIONDRILL INOX-cooled 6xD | 8xD | 12xD | 18xD | HB microtec

- A




TARGETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec mich—INUX 3XD

Namero de articulo

MD integral micro-INOX 3x.

A TD.MI.095.3D 01 ? 0,95 1,50 3,00 3,00 6,00 38,00

“ . " TD.MI.100.3D 01 @ 1,00 2,00 3,00 3,00 6,00 38,00

m = TD.MI.105.3D 01 ® 1,05 2,00 3,00 3,30 6,00 38,00

TD.MI.110.3D 01 ? 1,10 2,00 3,00 3,30 6,00 38,00

TD.MI.115.3D 01 ? 1,15 2,00 3,00 3,60 6,00 38,00

TARGETDRILL icro-INOX TD.MI.120.3D 01 ? 1,20 2,00 3,00 3,60 6,00 38,00

N ¥ ) TD.MI.125.3D 01 ?1,25 2,00 3,00 3,90 6,00 38,00

) < Recubrimiento a-INOX TDML130.3D .01 31,30 2,00 3,00 3,90 6,00 38,00

D1: @ 0,10 mm 3xD TD.MI.135.3D 01 ®1,35 2,00 3,00 4,20 6,00 38,00

TD.MI.140.3D 01 @ 1,40 2,00 3,00 4,20 6,00 38,00

TD.MI.145.3D 01 @ 1,45 2,00 3,00 4,50 6,00 38,00

TD.MI.150.3D 01 @ 1,50 - 3,00 4,50 - 38,00

TD.MI.155.3D 01 @ 1,55 - 3,00 4,80 - 38,00

TD.MI.160.3D 01 @ 1,60 - 3,00 4,80 - 38,00

TD.MI.165.3D 01 @ 1,65 - 3,00 5,10 - 38,00

TD.MI.170.3D 01 @ 1,70 - 3,00 5,10 - 38,00

TD.MI.175.3D 01 @175 - 3,00 5,40 - 38,00

TD.MI.180.3D 01 @ 1,80 - 3,00 5,40 - 38,00

TD.MI1.185.3D 01 @ 1,85 - 3,00 5,70 - 38,00

TD.MI.190.3D 01 ? 1,90 - 3,00 5,70 - 38,00

TD.MI.195.3D 01 @ 1,95 - 3,00 6,00 - 38,00

TD.MI.200.3D 01 @ 2,00 - 3,00 6,00 - 38,00

Recubrimiento a-INOX con terminacion .01 o sin recubrimiento TD.MI.205.3D 01 @ 2,05 - 3,00 6,30 - 38,00

D1 +0/-0,004 sin recubrimiento y D1 +0/-0,002 recubierto TD.MI.210.3D .01 @210 = 3,00 6,30 = 38,00

TD.MI.215.3D 01 ? 2,15 - 3,00 6,60 - 38,00

TD.MI.220.3D 01 @ 2,20 - 3,00 6,60 - 38,00

Nimero de articulo TD.MI.225.3D .01 @ 2,25 - 3,00 6,90 - 38,00

TD.MI1.010.3D .01 ? 0,10 1,00 3,00 0,30 3,00 38,00 TD:MI.230.3D 0 2zt : 3.00 6,90 : 38,00

TD.MI.015.3D 01 ?0,15 1,00 3,00 0,45 3,00 38,00 TD.MI.235.3D 0 0235 - 3.00 7.20 ; 38,00

TD.MI.020.3D 01 ? 0,20 1,00 3,00 0,60 3,00 38,00 TD:MI.240.3D 01 (25D : 3,00 7.20 : 38,00

TD.MI.025.3D 01 ?0,25 1,00 3,00 0,75 3,00 38,00 TD.MI.245.3D 01 02,45 ; 3.00 7.50 ; 38,00

TD.MI.030.3D 01 ? 0,30 1,00 3,00 0,90 3,00 38,00 TD:MI.250.3D 01 (230 : 3,00 730 : 38,00

TD.MI.035.3D 01 ?0,35 1,00 3,00 1,05 3,00 38,00 TD.MI.255.3D 01 0255 ; 3.00 /.80 - 38,00

TD.MI.040.3D 01 @ 0,40 1,00 3,00 1,20 3,00 38,00 TD:MI.260.3D 01 215 : 3,00 7.80 : 38,00

TD.MI.045.3D 01 @ 0,45 1,00 3,00 1,35 3,00 38,00 TD.MI.265.3D 01 0265 ) 3.00 8,10 ) 38,00

TD.MI.050.3D 01 @ 0,50 1,50 3,00 1,50 6,00 38,00 TD:MI.270.3D 01 270 : 3,00 810 : 38,00

TD.MI.055.3D 01 @ 0,55 1,50 3,00 1,80 6,00 38,00 TD:MI.275.3D 01 275 ) 3,00 8,40 : 38,00

TD.MI.060.3D 01 @ 0,60 1,50 3,00 1,80 6,00 38,00 TD:MI.280.3D 01 LI2E0 : 3,00 8,40 : 38,00

TD.MI.065.3D 01 @ 0,65 1,50 3,00 2,10 6,00 38,00 TD.MI.285.3D 01 0285 ) 3,00 8,70 ; 38,00

TD.MI.070.3D 01 ®0,70 1,50 3,00 2,10 6,00 38,00 TD:MI.290.3D 01 220 : 3,00 8,70 : 38,00

TD.MI.075.3D 01 ?0,75 1,50 3,00 2,40 6,00 38,00 TD.MI.295.3D 01 0295 ; 3,00 9,00 - 38,00

TD.MI.080.3D 01 ? 0,80 1,50 3,00 2,40 6,00 38,00 TD:MI.3003D 01 L1200 : 3,00 9,00 : 38,00
TD.MI.085.3D 01 ? 0,85 1,50 3,00 2,70 6,00 38,00

TD.MI.090.3D .01 ? 0,90 1,50 3,00 2,70 6,00 38,00 . ; .
Disponible en almacén.
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D1

Namero de articulo | a-INOX

MD integral micro-INOX 5x.

(mm)
TD.MI.010.5D .01 ® 0,10 1,0 @ 3,00 0,50 5,00 38,00
— (‘ TD.MI.011.5D .01 ?0,11 @1, @ 3,00 0,60 5,00 38,00
= TD.MI.012.5D .01 ?0,12 1,0 @ 3,00 0,70 5,00 38,00
== TD.MI.013.5D .01 0,13 @ 1,0 @ 3,00 0,80 5,00 38,00
TD.MI.014.5D .01 ? 0,14 ?1,0 @ 3,00 0,90 5,00 38,00
TD.MI.015.5D .01 ?0,15 @ 1,0 @ 3,00 1,00 5,00 38,00
TD.MI.016.5D .01 @0,16 @ 1,0 @ 3,00 1,25 5,00 38,00
TARGETDRILL micro-INOX TD.MI.017.5D .01 ?0,17 @10 @ 3,00 1,50 5,00 38,00
N ¥ TD.MI.018.5D .01 ?0,18 1,0 @ 3,00 1,75 5,00 38,00
<—Recubrimiento a-INOX TD.MI.019.5D .01 ?0,19 @1, @ 3,00 2,00 5,00 38,00
A TD.MI.020.5D .01 @ 0,20 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
D1: @ 0,70 mm 5xD TD.MI.021.5D 01 @ 0,21 ?1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.022.5D .01 0,22 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.023.5D .01 ?0,23 @10 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.024.5D .01 @ 0,24 @ 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.025.5D .01 ? 0,25 @1, @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.026.5D .01 ? 0,26 @1, @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.027.5D .01 ?0,27 @1, @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.028.5D .01 0,28 @1, @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.029.5D .01 0,29 @1, @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.030.5D .01 © 0,30 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.031.5D .01 ? 0,31 @ 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.032.5D .01 ?0,32 ?1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.033.5D .01 ?0,33 @10 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.034.5D .01 @ 0,34 @ 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.035.5D .01 0,35 @1, @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.036.5D .01 ? 0,36 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.037.5D .01 0,37 @1, @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.038.5D .01 ? 0,38 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
Recubrimiento a-INOX con terminacion .01 o sin recubrimiento TD.MI.039.5D 01 ?0,39 ?1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
. - . TD.MI.040.5D 01 ® 0,40 @ 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
D1 +0/-0,004 sin recubrimiento y D1 +0/-0,002 recubierto TD.MIL.041.5D 01 3041 310 @ 3,00 225 5,00 38,00
TD.MI.042.5D .01 @042 @ 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.043.5D .01 ? 0,43 @1, @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.044.5D .01 @ 0,44 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.045.5D .01 @ 0,45 @1, @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.046.5D .01 @ 0,46 1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
TD.MI.047.5D .01 @ 0,47 @1, @ 3,00 2,25 5,00 38,00
. . . TD.MI.048.5D 01 @ 0,48 ?1,0 @ 3,00 2,25 5,00 38,00
De @ 0,1a @ 3,0 en pasos de 0,01 mm, disponible en almacén TD.M!.049.5D o1 049 310 3300 595 500 3800
TD.MI.050.5D 01 ® 0,50 @15 @ 3,00 2,5 10,00 38,00
TD.MI.051.5D .01 @ 0,51 @15 @ 3,00 3,00 10,00 38,00
Broca micro-INOX 5xD TD.MI.052.5D .01 ? 0,52 ®1,5 @ 3,00 3,00 10,00 38,00
TD.MI.053.5D .01 0,53 ®15 @ 3,00 3,00 10,00 38,00
TD.MI.054.5D .01 @ 0,54 ®1,5 @ 3,00 3,00 10,00 38,00
TD.MI.055.5D .01 @ 0,55 @15 @ 3,00 3,00 10,00 38,00
Mango reforzado TD.MI.056.5D .01 @ 0,56 @15 @ 3,00 3,00 10,00 38,00
TD.MI.057.5D 01 ?0,57 @15 ® 3,00 3,00 10,00 38,00
TD.MI.058.5D .01 (0,58 @15 @ 3,00 3,00 10,00 38,00
] ) ) o TD.MI.059.5D .01 ? 0,59 ®15 @ 3,00 3,00 10,00 38,00
Disponible con o sin recubrimiento TD.MI.060.5D 01 ? 0,60 @15 @ 3,00 3,00 10,00 38,00
TD.MI.061.5D .01 ?0,61 ®1,5 @ 3,00 3,50 10,00 38,00
TD.MI.062.5D .01 ? 0,62 ®1,5 @ 3,00 3,50 10,00 38,00
Excelente relacion calidad-precio TD.MI.063.5D .01 0,63 @15 @ 3,00 3,50 10,00 38,00
TD.MI.064.5D .01 @ 0,64 @15 @ 3,00 3,50 10,00 38,00
TD.MI.065.5D 01 ? 0,65 @15 @ 3,00 3,50 10,00 38,00
TD.MI.066.5D .01 @ 0,66 @15 @ 3,00 3,50 10,00 38,00
TD.MI.067.5D .01 ? 0,67 ®1,5 @ 3,00 3,50 10,00 38,00
TD.MI.068.5D .01 ? 0,68 ®15 @ 3,00 3,50 10,00 38,00
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TD.MI.069.5D 01 ? 0,69 ?1,5 @ 3,00 3,50 10,00 38,00 TD.MI.128.5D .01 ?1,28 @ 2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00
TD.MI.070.5D .01 ? 0,70 ?1,5 @ 3,00 3,50 10,00 38,00 TD.MI.129.5D 01 1,29 @ 2,0 ? 3,00 6,00 10,00 38,00
TD.MI.071.5D 01 ? 0,71 ?1,5 @ 3,00 4,00 10,00 38,00 TD.MI.130.5D 01 ?1,30 @ 2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00
TD.MI.072.5D 01 ?0,72 @15 @ 3,00 4,00 10,00 38,00 TD.MI.131.5D 01 ? 1,31 @ 2,0 @ 3,00 7,00 10,00 38,00
TD.MI.073.5D 01 0,73 @15 @ 3,00 4,00 10,00 38,00 TD.MI.132.5D 01 ?1,32 @ 2,0 @ 3,00 7,00 10,00 38,00
TD.MI.074.5D 01 @ 0,74 ?1,5 @ 3,00 4,00 10,00 38,00 TD.MI.133.5D .01 ?1,33 @20 @ 3,00 7,00 10,00 38,00
TD.MI.075.5D .01 ? 0,75 ?1,5 @ 3,00 4,00 10,00 38,00 TD.MI.134.5D .01 @ 1,34 @ 2,0 @ 3,00 7,00 10,00 38,00
TD.MI.076.5D .01 ? 0,76 ?1,5 @ 3,00 4,00 10,00 38,00 TD.MI.135.5D .01 ?1,35 @ 2,0 @ 3,00 7,00 10,00 38,00
TD.MI.077.5D 01 0,77 ?1,5 @ 3,00 4,00 10,00 38,00 TD.MI.136.5D .01 ?1,36 @ 2,0 @ 3,00 7,00 10,00 38,00
TD.MI.078.5D 01 ? 0,78 ?1,5 @ 3,00 4,00 10,00 38,00 TD.MI.137.5D 01 ?1,37 @20 ? 3,00 7,00 10,00 38,00
TD.MI.079.5D 01 ? 0,79 ?1,5 @ 3,00 4,00 10,00 38,00 TD.MI.138.5D .01 ?1,38 @ 2,0 @ 3,00 7,00 10,00 38,00
TD.MI.080.5D 01 ? 0,80 ?1,5 @ 3,00 4,00 10,00 38,00 TD.MI.139.5D 01 ?1,39 @ 2,0 ® 3,00 7,00 10,00 38,00
TD.MI.081.5D 01 @ 0,81 ?1,5 @ 3,00 4,50 10,00 38,00 TD.MI.140.5D 01 @ 1,40 @ 2,0 @ 3,00 7,00 10,00 38,00
TD.MI.082.5D .01 @ 0,82 P15 @ 3,00 4,50 10,00 38,00 TD.MI.141.5D .01 @ 1,41 @20 @ 3,00 7,50 10,00 38,00
TD.MI.083.5D .01 ? 0,83 ?1,5 @ 3,00 4,50 10,00 38,00 TD.MI.142.5D 01 @ 1,42 @ 2,0 @ 3,00 7,50 10,00 38,00
TD.MI.084.5D .01 @ 0,84 @15 @ 3,00 4,50 10,00 38,00 TD.MI.143.5D .01 @ 1,43 @ 2,0 @ 3,00 7.50 10,00 38,00
TD.MI.085.5D .01 ? 0,85 ?1,5 @ 3,00 4,50 10,00 38,00 TD.MI.144.5D .01 P 1,44 @ 2,0 @ 3,00 7,50 10,00 38,00
TD.MI.086.5D 01 ? 0,86 ?1,5 @ 3,00 4,50 10,00 38,00 TD.MI.145.5D 01 @ 1,45 @ 2,0 @ 3,00 7.50 10,00 38,00
TD.MI.087.5D 01 ? 0,87 ?1,5 @ 3,00 4,50 10,00 38,00 TD.MI.146.5D .01 ? 1,46 @ 2,0 @ 3,00 7,50 10,00 38,00
TD.MI.088.5D 01 ? 0,88 ?1,5 @ 3,00 4,50 10,00 38,00 TD.MI.147.5D 01 @ 1,47 @ 2,0 @ 3,00 7.50 10,00 38,00
TD.MI.089.5D 01 @ 0,89 ?1,5 @ 3,00 4,50 10,00 38,00 TD.MI.148.5D 01 @ 1,48 @ 2,0 @ 3,00 7,50 10,00 38,00
TD.MI.090.5D 01 @ 0,90 P15 @ 3,00 4,50 10,00 38,00 TD.MI.149.5D 01 @ 1,49 @ 2,0 @ 3,00 7.50 10,00 38,00
TD.MI.091.5D 01 ® 0,91 P15 @ 3,00 5,00 10,00 38,00 TD.MI.150.5D .01 @ 1,50 - @ 3,00 7,50 - 38,00
TD.MI.092.5D 01 @ 0,92 @15 @ 3,00 5,00 10,00 38,00 TD.MI.151.5D .01 ? 1,51 - @ 3,00 8,00 - 38,00
TD.MI.093.5D 01 ? 0,93 ?1,5 @ 3,00 5,00 10,00 38,00 TD.MI.152.5D .01 ? 1,52 = @ 3,00 8,00 - 38,00
TD.MI.094.5D .01 @ 0,94 ?1,5 @ 3,00 5,00 10,00 38,00 TD.MI.153.5D 01 ?1,53 - @ 3,00 8,00 - 38,00
TD.MI.095.5D 01 ? 0,95 ?1,5 @ 3,00 5,00 10,00 38,00 TD.MI.154.5D 01 @ 1,54 = @ 3,00 8,00 = 38,00
TD.MI.096.5D 01 ? 0,96 ?1,5 @ 3,00 5,00 10,00 38,00 TD.MI.155.5D 01 @ 1,55 - @ 3,00 8,00 - 38,00
TD.MI.097.5D 01 ? 0,97 ?1,5 @ 3,00 5,00 10,00 38,00 TD.MI.156.5D 01 @ 1,56 - @ 3,00 8,00 - 38,00
TD.MI.098.5D 01 ? 0,98 P15 @ 3,00 5,00 10,00 38,00 TD.MI.157.5D 01 @157 - @ 3,00 8,00 - 38,00
TD.MI.099.5D 01 @ 0,99 P15 @ 3,00 5,00 10,00 38,00 TD.MI.158.5D 01 @ 1,58 - @ 3,00 8,00 - 38,00
TD.MI.100.5D .01 @ 1,00 ?2,0 @ 3,00 5,00 10,00 38,00 TD.MI.159.5D 01 @ 1,59 - @ 3,00 8,00 - 38,00
TD.MI.101.5D .01 @ 1,01 ?2,0 @ 3,00 5,50 10,00 38,00 TD.MI.160.5D .01 @ 1,60 - @ 3,00 8,00 - 38,00
TD.MI.102.5D .01 ? 1,02 ?2,0 @ 3,00 5,50 10,00 38,00 TD.MI.161.5D .01 ?1,61 - ? 3,00 8,50 - 38,00
TD.MI.103.5D .01 ? 1,03 ?2,0 @ 3,00 5,50 10,00 38,00 TD.MI.162.5D .01 ? 1,62 - @ 3,00 8,50 - 38,00
TD.MI.104.5D 01 @ 1,04 ?2,0 @ 3,00 5,50 10,00 38,00 TD.MI.163.5D .01 ?1,63 - @ 3,00 8,50 - 38,00
TD.MI.105.5D 01 @ 1,05 ?2,0 @ 3,00 5,50 10,00 38,00 TD.MI.164.5D .01 ? 1,64 - @ 3,00 8,50 = 38,00
TD.MI.106.5D 01 ? 1,06 ?2,0 @ 3,00 5,50 10,00 38,00 TD.MI.165.5D 01 ? 1,65 - @ 3,00 8,50 - 38,00
TD.MI.107.5D 01 @ 1,07 ?2,0 @ 3,00 5,50 10,00 38,00 TD.MI.166.5D .01 ? 1,66 - @ 3,00 8,50 - 38,00
TD.MI.108.5D 01 @ 1,08 ?2,0 @ 3,00 5,50 10,00 38,00 TD.MI.167.5D 01 ?1,67 - @ 3,00 8,50 - 38,00
TD.MI.109.5D 01 @ 1,09 @20 @ 3,00 5,50 10,00 38,00 TD.MI.168.5D .01 @ 1,68 - @ 3,00 8,50 - 38,00
TD.MI.110.5D .01 @ 1,10 @20 @ 3,00 5,50 10,00 38,00 TD.MI.169.5D .01 ? 1,69 - @ 3,00 8,50 - 38,00
TD.MI.111.5D .01 @ 1,11 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.170.5D .01 @ 1,70 = @ 3,00 8,50 = 38,00
TD.MI.112.5D 01 ?1,12 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.171.5D .01 @ 1,71 - @ 3,00 9,00 - 38,00
TD.MI.113.5D 01 1,13 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.172.5D .01 1,72 = @ 3,00 9,00 - 38,00
TD.MI.114.5D 01 @ 1,14 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.173.5D 01 ?1,73 - @ 3,00 9,00 - 38,00
TD.MI.115.5D 01 @ 1,15 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.174.5D .01 P 1,74 - @ 3,00 9,00 - 38,00
TD.MI.116.5D 01 ?1,16 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.175.5D 01 ?1,75 - ® 3,00 9,00 - 38,00
TD.MI.117.5D .01 ?1,17 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.176.5D .01 1,76 - @ 3,00 9,00 - 38,00
TD.MI.118.5D .01 ?1,18 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.177.5D .01 ?1,77 - @ 3,00 9,00 - 38,00
TD.MI.119.5D .01 ?1,19 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.178.5D .01 ?1,78 = @ 3,00 9,00 = 38,00
TD.MI.120.5D 01 ? 1,20 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.179.5D 01 ?1,79 - @ 3,00 9,00 - 38,00
TD.MI.121.5D 01 @ 1,21 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.180.5D 01 ? 1,80 - @ 3,00 9,00 - 38,00
TD.MI.122.5D 01 ?1,22 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.181.5D 01 @ 1,81 - @ 3,00 9,50 - 38,00
TD.MI.123.5D 01 ?1,23 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.182.5D 01 ?1,82 - @ 3,00 9,50 - 38,00
TD.MI.124.5D .01 @ 1,24 @20 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.183.5D 01 @183 - @ 3,00 9,50 - 38,00
TD.MI.125.5D .01 ? 1,25 2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.184.5D .01 @ 1,84 - @ 3,00 9,50 - 38,00
TD.MI.126.5D .01 ?1,26 ®2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.185.5D .01 ? 1,85 - @ 3,00 9,50 - 38,00
TD.MI.127.5D .01 @127 ?2,0 @ 3,00 6,00 10,00 38,00 TD.MI.186.5D .01 @ 1,86 - @ 3,00 9,50 - 38,00
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TD.MI.187.5D .01 ? 1,87 - @ 3,00 9,50 - 38,00 TD.MI.246.5D .01 @ 2,46 - @ 3,00 12,50 - 38,00
TD.MI.188.5D .01 ? 1,88 - @ 3,00 9,50 - 38,00 TD.MI.247.5D .01 @ 2,47 - @ 3,00 12,50 - 38,00
TD.MI.189.5D .01 ? 1,89 - @ 3,00 9,50 - 38,00 TD.MI.248.5D .01 @ 2,48 = @ 3,00 12,50 = 38,00
TD.MI.190.5D .01 ? 1,90 - @ 3,00 9,50 - 38,00 TD.MI.249.5D .01 @ 2,49 - @ 3,00 12,50 - 38,00
TD.MI.191.5D 01 ? 1,91 - @ 3,00 10,00 - 38,00 TD.MI.250.5D .01 @ 2,50 - @ 3,00 12,50 - 38,00
TD.MI.192.5D .01 ? 1,92 - @ 3,00 10,00 - 38,00 TD.MI.251.5D 01 @ 2,51 - @ 3,00 13,00 - 38,00
TD.MI.193.5D .01 @ 1,93 - @ 3,00 10,00 - 38,00 TD.MI.252.5D .01 @ 2,52 - @ 3,00 13,00 - 38,00
TD.MI.194.5D .01 @ 1,94 - @ 3,00 10,00 - 38,00 TD.MI.253.5D .01 @ 2,53 - @ 3,00 13,00 - 38,00
TD.MI.195.5D .01 ?1,95 - @ 3,00 10,00 - 38,00 TD.MI.254.5D .01 @ 2,54 - @ 3,00 13,00 - 38,00
TD.MI.196.5D .01 ? 1,96 - @ 3,00 10,00 - 38,00 TD.MI.255.5D .01 @ 2,55 - @ 3,00 13,00 - 38,00
TD.MI.197.5D .01 ®1,97 - @ 3,00 10,00 - 38,00 TD.MI.256.5D .01 @ 2,56 - @ 3,00 13,00 - 38,00
TD.MI.198.5D .01 ?1,98 = @ 3,00 10,00 = 38,00 TD.MI.257.5D .01 @257 - @ 3,00 13,00 - 38,00
TD.MI.199.5D .01 @ 1,99 - @ 3,00 10,00 - 38,00 TD.MI.258.5D .01 @ 2,58 - @ 3,00 13,00 - 38,00
TD.MI.200.5D 01 @ 2,00 - @ 3,00 10,00 - 38,00 TD.MI.259.5D .01 @ 2,59 - @ 3,00 13,00 - 38,00
TD.MI.201.5D 01 @ 2,01 - @ 3,00 10,50 - 38,00 TD.MI.260.5D .01 @ 2,60 - @ 3,00 13,00 - 38,00
TD.MI.202.5D .01 @ 2,02 - @ 3,00 10,50 - 38,00 TD.MI.261.5D .01 @ 2,61 - @ 3,00 13,50 - 38,00
TD.MI.203.5D .01 @ 2,03 - @ 3,00 10,50 - 38,00 TD.MI.262.5D .01 ? 2,62 - @ 3,00 13,50 - 38,00
TD.MI.204.5D .01 @ 2,04 - @ 3,00 10,50 - 38,00 TD.MI.263.5D .01 ? 2,63 - @ 3,00 13,50 - 38,00
TD.MI.205.5D .01 @ 2,05 - @ 3,00 10,50 - 38,00 TD.MI.264.5D .01 @ 2,64 - @ 3,00 13,50 - 38,00
TD.MI.206.5D .01 @ 2,06 - @ 3,00 10,50 - 38,00 TD.MI.265.5D .01 @ 2,65 - @ 3,00 13,50 - 38,00
TD.MI.207.5D .01 @ 2,07 - @ 3,00 10,50 - 38,00 TD.MI.266.5D .01 @ 2,66 = @ 3,00 13,50 = 38,00
TD.MI.208.5D .01 @ 2,08 - @ 3,00 10,50 - 38,00 TD.MI.267.5D .01 @267 - @ 3,00 13,50 - 38,00
TD.MI.209.5D .01 @ 2,09 - @ 3,00 10,50 - 38,00 TD.MI.268.5D .01 @ 2,68 - @ 3,00 13,50 - 38,00
TD.MI.210.5D .01 @ 2,10 - @ 3,00 10,50 - 38,00 TD.MI.269.5D .01 @ 2,69 - @ 3,00 13,50 - 38,00
TD.MI.211.5D .01 ? 2,11 - @ 3,00 11,00 - 38,00 TD.MI.270.5D .01 @ 2,70 - @ 3,00 13,50 - 38,00
TD.MI.212.5D 01 ?2,12 - @ 3,00 11,00 - 38,00 TD.MI.271.5D .01 ? 2,71 - @ 3,00 14,00 - 38,00
TD.MI.213.5D .01 ?2,13 - @ 3,00 11,00 - 38,00 TD.MI.272.5D .01 ? 2,72 - @ 3,00 14,00 - 38,00
TD.MI.214.5D .01 @ 2,14 - @ 3,00 11,00 - 38,00 TD.MI.273.5D .01 2,73 - @ 3,00 14,00 - 38,00
TD.MI.215.5D .01 @ 2,15 - @ 3,00 11,00 - 38,00 TD.MI.274.5D .01 @ 2,74 - @ 3,00 14,00 - 38,00
TD.MI.216.5D .01 @ 2,16 = @ 3,00 11,00 = 38,00 TD.MI.275.5D .01 @ 2,75 - @ 3,00 14,00 - 38,00
TD.MI.217.5D .01 @217 - @ 3,00 11,00 - 38,00 TD.MI.276.5D .01 @ 2,76 - @ 3,00 14,00 - 38,00
TD.MI.218.5D .01 @ 2,18 - @ 3,00 11,00 - 38,00 TD.MI.277.5D 01 0277 - @ 3,00 14,00 - 38,00
TD.MI.219.5D .01 @ 2,19 - @ 3,00 11,00 - 38,00 TD.MI.278.5D 01 @ 2,78 - @ 3,00 14,00 - 38,00
TD.MI.220.5D .01 @ 2,20 - @ 3,00 11,00 - 38,00 TD.MI.279.5D .01 @279 - @ 3,00 14,00 - 38,00
TD.MI.221.5D .01 ? 2,21 - @ 3,00 11,50 - 38,00 TD.MI.280.5D .01 @ 2,80 - @ 3,00 14,00 - 38,00
TD.MI.222.5D .01 ? 2,22 - @ 3,00 11,50 - 38,00 TD.MI.281.5D .01 ? 2,81 - @ 3,00 14,50 - 38,00
TD.MI.223.5D .01 @ 2,23 - @ 3,00 11,50 - 38,00 TD.MI.282.5D .01 @ 2,82 - @ 3,00 14,50 - 38,00
TD.MI.224.5D .01 @ 2,24 = @ 3,00 11,50 = 38,00 TD.MI.283.5D .01 @ 2,83 - @ 3,00 14,50 - 38,00
TD.MI.225.5D .01 @ 2,25 - @ 3,00 11,50 - 38,00 TD.MI.284.5D .01 @ 2,84 = @ 3,00 14,50 = 38,00
TD.MI.226.5D .01 @ 2,26 - @ 3,00 11,50 - 38,00 TD.MI.285.5D .01 @ 2,85 - @ 3,00 14,50 - 38,00
TD.MI.227.5D 01 @227 - @ 3,00 11,50 - 38,00 TD.MI.286.5D .01 @ 2,86 - @ 3,00 14,50 - 38,00
TD.MI.228.5D 01 @ 2,28 - @ 3,00 11,50 - 38,00 TD.MI.287.5D .01 @ 2,87 - @ 3,00 14,50 - 38,00
TD.MI.229.5D .01 @ 2,29 - @ 3,00 11,50 - 38,00 TD.MI.288.5D .01 P 2,88 - @ 3,00 14,50 - 38,00
TD.MI.230.5D .01 @ 2,30 - @ 3,00 11,50 - 38,00 TD.MI.289.5D .01 ? 2,89 - @ 3,00 14,50 - 38,00
TD.MI.231.5D .01 @ 2,31 - @ 3,00 12,00 - 38,00 TD.MI.290.5D 01 @ 2,90 - @ 3,00 14,50 - 38,00
TD.MI.232.5D 01 @232 - @ 3,00 12,00 - 38,00 TD.MI.291.5D .01 ? 2,91 - @ 3,00 15,00 - 38,00
TD.MI.233.5D .01 @ 2,33 - @ 3,00 12,00 - 38,00 TD.MI.292.5D .01 @ 2,92 = @ 3,00 15,00 = 38,00
TD.MI.234.5D .01 @ 2,34 - @ 3,00 12,00 - 38,00 TD.MI.293.5D .01 @ 2,93 - @ 3,00 15,00 - 38,00
TD.MI.235.5D .01 @ 2,35 - @ 3,00 12,00 - 38,00 TD.MI.294.5D .01 @ 2,94 - @ 3,00 15,00 - 38,00
TD.MI.236.5D .01 ? 2,36 - @ 3,00 12,00 - 38,00 TD.MI.295.5D .01 @ 2,95 - @ 3,00 15,00 - 38,00
TD.MI.237.5D .01 @237 - @ 3,00 12,00 - 38,00 TD.MI.296.5D .01 ? 2,96 - @ 3,00 15,00 - 38,00
TD.MI.238.5D 01 @ 2,38 - @ 3,00 12,00 - 38,00 TD.MI.297.5D .01 @ 2,97 - @ 3,00 15,00 - 38,00
TD.MI.239.5D .01 @ 2,39 - @ 3,00 12,00 - 38,00 TD.MI.298.5D .01 @ 2,98 - @ 3,00 15,00 - 38,00
TD.MI.240.5D .01 @ 2,40 - @ 3,00 12,00 = 38,00 TD.MI.299.5D .01 @ 2,99 - @ 3,00 15,00 - 38,00
TD.MI.241.5D .01 @ 2,41 - @ 3,00 12,50 - 38,00 TD.MI.300.5D .01 @ 3,00 - @ 3,00 15,00 - 38,00
TD.MI.242.5D .01 D 2,42 - @ 3,00 12,50 - 38,00

TD.MI.243.5D .01 @ 2,43 - @ 3,00 12,50 - 38,00

TD.MI.244.5D .01 @ 2,44 - @ 3,00 12,50 - 38,00

TD.MI.245.5D .01 @ 2,45 - @ 3,00 12,50 - 38,00
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TARGETDRILL HBVlicrotec

by HB microtec micrU-INUX 8XD ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Namero de articulo

MD integral micro-INOX 8x.

A TD.MI.010.8D .01 @ 0,10 @ 1,00 @ 3,00 0,80 5,00 39,00

“ . TD.MI.011.8D .01 @ 0,11 @ 1,00 @ 3,00 1,00 5,00 39,00

m — TD.MI.012.8D .01 $0,12 @ 1,00 @ 3,00 1,00 5,00 39,00

TD.MI.013.8D .01 $0,13 @ 1,00 @ 3,00 1,20 5,00 39,00

TD.MI.014.8D .01 B 0,14 @ 1,00 @ 3,00 1,20 5,00 39,00

TARGETDRILL micro-INOX TD.MI1.015.8D .01 ?0,15 @ 1,00 @ 3,00 1,30 5,00 39,00
N ¥ TD.MI.016.8D 01 00,16 @ 1,00 @ 3,00 1,30 5,00 39,00

v N TD.MI.017.8D .01 ?0,17 @ 1,00 @ 3,00 1,50 5,00 39,00

D1: @ 0,70 mm Recubrimiento a-INOX TD.MI.018.8D .01 @ 0,18 @ 1,00 @ 3,00 1,50 5,00 39,00
TD.MI.019.8D .01 @ 0,19 @ 1,00 @ 3,00 1,60 5,00 39,00

TD.MI.020.8D .01 @ 0,20 @ 1,00 @ 3,00 1,60 7,00 39,00

aL TD.MI.021.8D .01 @ 0,21 @ 1,00 @ 3,00 2,00 7,00 39,00

< TD.MI.022.8D .01 ?0,22 @ 1,00 @ 3,00 2,00 7,00 39,00
B L2 R TD.MI.023.8D .01 @023 @ 1,00 @ 3,00 2,00 7,00 39,00
- " TD.MI.024.8D 01 00,24 ? 1,00 @ 3,00 2,00 7,00 39,00
TD.MI.025.8D .01 @ 0,25 @ 1,00 @ 3,00 2,00 7,00 39,00

. \ TD.MI.026.8D .01 @ 0,26 @ 1,00 @ 3,00 2,40 7,00 39,00

SR TD.MI.027.8D .01 0,27 @ 1,00 @ 3,00 2,40 7,00 39,00

. A TD.MI.028.8D .01 @ 0,28 @ 1,00 @ 3,00 2,40 7,00 39,00

5 N o TD.MI.029.8D .01 @ 0,29 @ 1,00 @ 3,00 2,40 7,00 39,00
= = = TD.MI.030.8D .01 ?#0,30 @ 1,00 @ 3,00 2,40 7,00 39,00
TD.MI.031.8D .01 @ 0,31 @ 1,00 @ 3,00 2,80 7,00 39,00

Recubrimiento a-INOX con terminacion .01 o sin recubrimiento TD.MI.032.8D 01 @ 0,32 @ 1,00 @ 3,00 2,80 7,00 39,00
D1 +0/-0,004 sin recubrimiento y D1 +0/-0,002 recubierto TD.MI.033.8D .01 0,33 @ 1,00 @ 3,00 2,80 7,00 39,00
TD.MI.034.8D .01 @ 0,34 @ 1,00 @ 3,00 2,80 7,00 39,00

TD.MI.035.8D .01 @ 0,35 @ 1,00 @ 3,00 2,80 7,00 39,00

TD.MI.036.8D .01 ? 0,36 @ 1,00 @ 3,00 3,20 7,00 39,00

TD.MI.037.8D .01 @ 0,37 @ 1,00 @ 3,00 3,20 7,00 39,00

De @ 0,1a @ 2,05 en pasos de 0,01 mm, disponible en almacén TDML038.8D o1 UOE ZAiCD ZI200 320 7:00 39,00

TD.MI.039.8D .01 ?0,39 @ 1,00 @ 3,00 3,20 7,00 39,00

TD.MI.040.8D .01 @ 0,40 @ 1,00 @ 3,00 3,20 7,00 39,00

Broca micro-INOX 8xD TD.MI.041.8D .01 @ 0,41 @ 1,00 @ 3,00 3,60 7,00 39,00

TD.MI.042.8D .01 @ 0,42 @ 1,00 @ 3,00 3,60 7,00 39,00

TD.MI.043.8D .01 @043 @ 1,00 @ 3,00 3,60 7,00 39,00

Mango reforzado TD.MI.044.8D .01 @ 0,44 @ 1,00 @ 3,00 3,60 7,00 39,00

TD.MI.045.8D .01 @ 0,45 @ 1,00 @ 3,00 3,60 7,00 39,00

TD.MI.046.8D .01 @ 0,46 @ 1,00 @ 3,00 4,00 7,00 39,00

Disponible con o sin recubrimiento TD.MI.047.8D 01 @047 @ 1,00 @ 3,00 4,00 7,00 39,00

TD.MI.048.8D .01 @ 0,48 @ 1,00 @ 3,00 4,00 7,00 39,00

TD.MI.049.8D .01 @ 0,49 @ 1,00 @ 3,00 4,00 7,00 39,00

Excelente relacion calidad-precio TD.MI.050.8D .01 ? 0,50 @ 1,00 @ 3,00 4,00 15,00 39,00

TD.MI.051.8D .01 @ 0,51 @ 1,00 @ 3,00 4,80 15,00 39,00

TD.MI.052.8D .01 @ 0,52 @ 1,00 @ 3,00 4,80 15,00 39,00

TD.MI.053.8D .01 @ 0,53 @ 1,00 @ 3,00 4,80 15,00 39,00
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TARGETDRILL HBVlicrotec

by HB microtec micro_lNUX 8XD ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Ndmero de articulo Namero de articulo
TD.MI.054.8D 01 @ 0,54 @ 1,00 @ 3,00 4,80 15,00 39,00 TD.MI.098.8D .01 @ 0,98 @ 1,50 @ 3,00 8,00 15,00 39,00
TD.MI.055.8D 01 @ 0,55 @ 1,00 @ 3,00 4,80 15,00 39,00 TD.MI.099.8D .01 ? 0,99 @ 1,50 @ 3,00 8,00 15,00 39,00
TD.MI.056.8D 01 @ 0,56 @ 1,00 @ 3,00 4,80 15,00 39,00 TD.MI.100.8D .01 @ 1,00 @ 1,50 @ 3,00 8,00 15,00 39,00
TD.MI.057.8D 01 0,57 @ 1,00 @ 3,00 4,80 15,00 39,00 TD.MI.101.8D .01 @ 1,01 @ 1,50 @ 3,00 8,80 15,00 39,00
TD.MI.058.8D .01 @ 0,58 @ 1,00 @ 3,00 4,80 15,00 39,00 TD.MI.102.8D .01 @ 1,02 ? 1,50 @ 3,00 8,80 15,00 39,00
TD.MI.059.8D .01 @ 0,59 @ 1,00 @ 3,00 4,80 15,00 39,00 TD.MI.103.8D .01 ?1,03 @ 1,50 @ 3,00 8,80 15,00 39,00
TD.MI.060.8D .01 @ 0,60 @ 1,00 @ 3,00 4,80 15,00 39,00 TD.MI.104.8D .01 @ 1,04 ? 1,50 @ 3,00 8,80 15,00 39,00
TD.MI.061.8D .01 @ 0,61 @ 1,50 @ 3,00 5,60 15,00 39,00 TD.MI.105.8D .01 @ 1,05 @ 1,50 @ 3,00 8,80 15,00 39,00
TD.MI.062.8D .01 ? 0,62 @ 1,50 @ 3,00 5,60 15,00 39,00 TD.MI.106.8D .01 @ 1,06 @ 1,50 @ 3,00 8,80 15,00 39,00
TD.MI.063.8D 01 ? 0,63 @ 1,50 @ 3,00 5,60 15,00 39,00 TD.MI.107.8D .01 @ 1,07 @ 1,50 @ 3,00 8,80 15,00 39,00
TD.MI.064.8D .01 @ 0,64 @ 1,50 @ 3,00 5,60 15,00 39,00 TD.MI.108.8D .01 @ 1,08 @ 1,50 @ 3,00 8,80 15,00 39,00
TD.MI.065.8D .01 @ 0,65 @ 1,50 @ 3,00 5,60 15,00 39,00 TD.MI.109.8D .01 @ 1,09 @ 1,50 @ 3,00 8,80 15,00 39,00
TD.MI.066.8D .01 @ 0,66 @ 1,50 @ 3,00 5,60 15,00 39,00 TD.MI.110.8D .01 @ 1,10 @ 1,50 @ 3,00 8,80 15,00 39,00
TD.MI.067.8D 01 @067 @ 1,50 @ 3,00 5,60 15,00 39,00 TD.MI.111.8D .01 @ 1,11 @ 1,50 @ 3,00 9,60 15,00 39,00
TD.MI.068.8D 01 @ 0,68 @ 1,50 @ 3,00 5,60 15,00 39,00 TD.MI.112.8D .01 1,12 @ 1,50 @ 3,00 9,60 15,00 39,00
TD.MI.069.8D 01 @ 0,69 @ 1,50 @ 3,00 5,60 15,00 39,00 TD.MI.113.8D .01 @113 @ 1,50 @ 3,00 9,60 15,00 39,00
TD.MI.070.8D 01 @ 0,70 @ 1,50 @ 3,00 5,60 15,00 39,00 TD.MI.114.8D .01 @ 1,14 @ 1,50 @ 3,00 9,60 15,00 39,00
TD.MI.071.8D 01 @ 0,71 @ 1,50 @ 3,00 6,40 15,00 39,00 TD.MI.115.8D .01 @ 1,15 @ 1,50 @ 3,00 9,60 15,00 39,00
TD.MI.072.8D .01 @ 0,72 @ 1,50 @ 3,00 6,40 15,00 39,00 TD.MI.116.8D .01 @ 1,16 @ 1,50 @ 3,00 9,60 15,00 39,00
TD.MI.073.8D 01 ?0,73 @ 1,50 @ 3,00 6,40 15,00 39,00 TD.MI.117.8D 01 $1.17 @ 1,50 @ 3,00 9,60 15,00 39,00
TD.MI.074.8D .01 @ 0,74 @ 1,50 @ 3,00 6,40 15,00 39,00 TD.MI.118.8D .01 ?1,18 @ 1,50 @ 3,00 9,60 15,00 39,00
TD.MI.075.8D .01 30,75 @ 1,50 @ 3,00 6,40 15,00 39,00 TD.MI.119.8D .01 ?1,19 @ 1,50 @ 3,00 9,60 15,00 39,00
TD.MI.076.8D .01 ?0,76 @ 1,50 @ 3,00 6,40 15,00 39,00 TD.MI.120.8D .01 ?1,20 @ 1,50 @ 3,00 9,60 15,00 39,00
TD.MI.077.8D .01 0,77 @ 1,50 @ 3,00 6,40 15,00 39,00 TD.MI.121.8D .01 @1,21 @ 1,50 @ 3,00 10,40 15,00 39,00
TD.MI.078.8D .01 @ 0,78 @ 1,50 @ 3,00 6,40 15,00 39,00 TD.MI.122.8D .01 @1,22 @ 1,50 @ 3,00 10,40 15,00 39,00
TD.MI.079.8D .01 @ 0,79 @ 1,50 @ 3,00 6,40 15,00 39,00 TD.MI.123.8D .01 @1,23 @ 1,50 @ 3,00 10,40 15,00 39,00
TD.MI.080.8D .01 @ 0,80 @ 1,50 @ 3,00 6,40 15,00 39,00 TD.MI.124.8D .01 @ 1,24 @ 1,50 @ 3,00 10,40 15,00 39,00
TD.MI.081.8D .01 @ 0,81 @ 1,50 @ 3,00 7,20 15,00 39,00 TD.MI.125.8D .01 ?1,25 @ 1,50 @ 3,00 10,40 15,00 39,00
TD.MI.082.8D .01 @ 0,82 @ 1,50 @ 3,00 7,20 15,00 39,00 TD.MI.126.8D .01 ?1,26 @ 1,50 @ 3,00 10,40 15,00 39,00
TD.MI.083.8D 01 @ 0,83 @ 1,50 @ 3,00 7,20 15,00 39,00 TD.MI.127.8D .01 1,27 @ 1,50 @ 3,00 10,40 15,00 39,00
TD.MI.084.8D 01 @ 0,84 @ 1,50 @ 3,00 7,20 15,00 39,00 TD.MI.128.8D .01 ?1,28 @ 1,50 @ 3,00 10,40 15,00 39,00
TD.MI.085.8D 01 @ 0,85 @ 1,50 @ 3,00 7,20 15,00 39,00 TD.MI.129.8D .01 ?1,29 @ 1,50 @ 3,00 10,40 15,00 39,00
TD.MI.086.8D 01 @ 0,86 @ 1,50 @ 3,00 7,20 15,00 39,00 TD.MI.130.8D .01 @ 1,30 @ 1,50 @ 3,00 10,40 15,00 39,00
TD.MI.087.8D 01 @087 @ 1,50 @ 3,00 7,20 15,00 39,00 TD.MI.131.8D .01 @ 1,31 @ 1,50 @ 3,00 11,20 15,00 39,00
TD.MI.088.8D 01 @ 0,88 @ 1,50 @ 3,00 7,20 15,00 39,00 TD.MI.132.8D .01 ?1,32 @ 1,50 @ 3,00 11,20 15,00 39,00
TD.MI.089.8D .01 @ 0,89 @ 1,50 @ 3,00 7,20 15,00 39,00 TD.MI.133.8D 01 ?1,33 @ 1,50 @ 3,00 11,20 15,00 39,00
TD.MI.090.8D .01 @ 0,90 @ 1,50 @ 3,00 7,20 15,00 39,00 TD.MI.134.8D .01 @ 1,34 ? 1,50 @ 3,00 11,20 15,00 39,00
TD.MI.091.8D 01 @ 0,91 @ 1,50 @ 3,00 8,00 15,00 39,00 TD.MI.135.8D .01 ?1,35 @ 1,50 @ 3,00 11,20 15,00 39,00
TD.MI.092.8D .01 ?0,92 @ 1,50 @ 3,00 8,00 15,00 39,00 TD.MI.136.8D .01 ?1,36 @ 1,50 @ 3,00 11,20 15,00 39,00
TD.MI.093.8D .01 @ 0,93 @ 1,50 @ 3,00 8,00 15,00 39,00 TD.MI.137.8D .01 1,37 @ 1,50 @ 3,00 11,20 15,00 39,00
TD.MI.094.8D .01 @ 0,94 @ 1,50 @ 3,00 8,00 15,00 39,00 TD.MI.138.8D .01 ?1,38 @ 1,50 @ 3,00 11,20 15,00 39,00
TD.MI.095.8D .01 @ 0,95 @ 1,50 @ 3,00 8,00 15,00 39,00 TD.MI.139.8D .01 ®1,39 @ 1,50 @ 3,00 11,20 15,00 39,00
TD.MI.096.8D .01 @ 0,96 @ 1,50 @ 3,00 8,00 15,00 39,00 TD.MI.140.8D .01 @ 1,40 @ 1,50 @ 3,00 11,20 15,00 39,00
TD.MI.097.8D .01 @ 0,97 @ 1,50 @ 3,00 8,00 15,00 39,00 TD.MI.141.8D .01 @ 1,41 @ 1,50 @ 3,00 11,20 12,00 39,00
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Ndmero de articulo Ndmero de articulo
TD.MI.142.8D .01 @ 1,42 @ 1,50 @ 3,00 11,20 12,00 39,00 TD.MI.186.8D .01 ? 1,86 = @ 3,00 15,20 = 39,00
TD.MI.143.8D .01 @ 1,43 @ 1,50 @ 3,00 11,20 12,00 39,00 TD.MI.187.8D .01 ?1,87 - @ 3,00 15,20 - 39,00
TD.MI.144.8D .01 @ 1,44 @ 1,50 @ 3,00 11,20 12,00 39,00 TD.MI.188.8D .01 ? 1,88 = @ 3,00 15,20 = 39,00
TD.MI.145.8D .01 @ 1,45 @ 1,50 @ 3,00 11,20 12,00 39,00 TD.MI.189.8D .01 ? 1,89 - @ 3,00 15,20 - 39,00
TD.MI.146.8D .01 @ 1,46 @ 1,50 @ 3,00 11,20 12,00 39,00 TD.MI.190.8D .01 @ 1,90 = @ 3,00 15,20 = 39,00
TD.MI.147.8D .01 @ 1,47 @ 1,50 @ 3,00 11,20 12,00 39,00 TD.MI.191.8D .01 ? 1,91 - @ 3,00 16,00 - 39,00
TD.MI.148.8D .01 @ 1,48 @ 1,50 @ 3,00 11,20 12,00 39,00 TD.MI.192.8D .01 @ 1,92 = @ 3,00 16,00 = 39,00
TD.MI.149.8D .01 @ 1,49 @ 1,50 @ 3,00 11,20 12,00 39,00 TD.MI.193.8D .01 @ 1,93 - @ 3,00 16,00 - 39,00
TD.MI.150.8D .01 @ 1,50 = @ 3,00 12,00 = 39,00 TD.MI.194.8D .01 @ 1,94 = @ 3,00 16,00 = 39,00
TD.MI.151.8D .01 @ 1,51 - @ 3,00 12,80 - 39,00 TD.MI.195.8D .01 @ 1,95 - @ 3,00 16,00 - 39,00
TD.MI.152.8D .01 @ 1,52 = @ 3,00 12,80 = 39,00 TD.MI.196.8D .01 @ 1,96 = @ 3,00 16,00 = 39,00
TD.MI.153.8D .01 @ 1,53 - @ 3,00 12,80 - 39,00 TD.MI.197.8D .01 @ 1,97 - @ 3,00 16,00 - 39,00
TD.MI.154.8D .01 @ 1,54 = @ 3,00 12,80 = 39,00 TD.MI.198.8D .01 ? 1,98 = @ 3,00 16,00 = 39,00
TD.MI.155.8D .01 @ 1,55 - @ 3,00 12,80 - 39,00 TD.MI.199.8D .01 ? 1,99 - @ 3,00 16,00 - 39,00
TD.MI.156.8D .01 ? 1,56 = @ 3,00 12,80 = 39,00 TD.MI.200.8D .01 @ 2,00 = @ 3,00 16,00 = 39,00
TD.MI.157.8D .01 ?1,57 - @ 3,00 12,80 - 39,00 TD.MI.201.8D .01 @ 2,01 - @ 3,00 16,80 - 39,00
TD.MI.158.8D .01 @ 1,58 = @ 3,00 12,80 = 39,00 TD.MI.202.8D .01 @ 2,02 = @ 3,00 16,80 = 39,00
TD.MI.159.8D .01 @ 1,59 - @ 3,00 12,80 - 39,00 TD.MI.203.8D .01 ?2,03 - @ 3,00 16,80 - 39,00
TD.MI.160.8D .01 ? 1,60 = @ 3,00 12,80 = 39,00 TD.MI.204.8D .01 @ 2,04 = @ 3,00 16,80 = 39,00
TD.MI.161.8D .01 ? 1,61 - @ 3,00 13,60 - 39,00 TD.MI.205.8D .01 @ 2,05 - @ 3,00 16,80 - 39,00
TD.MI.162.8D .01 ? 1,62 = @ 3,00 13,60 = 39,00
TD.MI.163.8D .01 @ 1,63 - @ 3,00 13,60 - 39,00
TD.MI.164.8D .01 @ 1,64 = @ 3,00 13,60 = 39,00
TD.MI.165.8D .01 @ 1,65 - @ 3,00 13,60 - 39,00
TD.MI.166.8D .01 ? 1,66 = @ 3,00 13,60 = 39,00
TD.MI.167.8D .01 @ 1,67 - @ 3,00 13,60 - 39,00
TD.MI.168.8D .01 @ 1,68 = @ 3,00 13,60 = 39,00
TD.MI.169.8D .01 @ 1,69 - @ 3,00 13,60 - 39,00
TD.MI.170.8D .01 ?1,70 = @ 3,00 13,60 = 39,00
TD.MI1.171.8D .01 ?1,71 - @ 3,00 14,40 - 39,00
TD.MI.172.8D .01 01,72 = @ 3,00 14,40 = 39,00
TD.MI.173.8D .01 ?1,73 - @ 3,00 14,40 - 39,00
TD.MI.174.8D .01 D1,74 = @ 3,00 14,40 = 39,00
TD.MI.175.8D .01 ?1,75 - @ 3,00 14,40 - 39,00
TD.MI.176.8D .01 ?1,76 = @ 3,00 14,40 = 39,00
TD.MI.177.8D .01 ?1,77 - @ 3,00 14,40 - 39,00
TD.MI.178.8D .01 @ 1,78 = @ 3,00 14,40 = 39,00
TD.MI.179.8D .01 @1,79 - @ 3,00 14,40 - 39,00
TD.MI.180.8D .01 ? 1,80 = @ 3,00 14,40 = 39,00
TD.MI.181.8D .01 @ 1,81 - @ 3,00 15,20 - 39,00
TD.MI.182.8D .01 ?1,82 = @ 3,00 15,20 = 39,00
TD.MI.183.8D .01 ?1,83 - @ 3,00 15,20 - 39,00
TD.MI.184.8D .01 ? 1,84 = @ 3,00 15,20 = 39,00
TD.MI.185.8D .01 ?1,85 - @ 3,00 15,20 - 39,00
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D1
(mm)

Ndmero de articulo | a-INOX

MD integral micro-INOX 12x

TD.MI.030.12D .01 0,30 1,00 3,00 4,00 10,00 39,00

TD.MI.035.12D .01 0,35 1,00 3,00 4,60 10,00 39,00

TD.MI.040.12D .01 0,40 1,00 3,00 5,30 10,00 39,00

TD.MI.045.12D .01 0,45 1,00 3,00 5,90 10,00 39,00

TD.MI.050.12D .01 0,50 1,00 3,00 6,60 15,00 39,00

TD.MI.055.12D .01 0,55 1,50 3,00 7,90 15,00 39,00

TD.MI.060.12D .01 0,60 1,50 3,00 7,90 15,00 39,00

TARGETDRILL micro-INOX TD.MI.065.12D .01 0,65 1,50 3,00 9,20 15,00 39,00
N ¥ o TD.MI.070.12D .01 0,70 1,50 3,00 9,20 15,00 39,00

PR < Recubrimiento a-INOX TD.MI.075.12D 01 0,75 1,50 3,00 10,60 18,00 39,00

D1 6030mm 12D TD.MI.080.12D .01 0,80 1,50 3,00 10,60 18,00 39,00
TD.MI.085.12D .01 0,85 1,50 3,00 11,90 18,00 39,00

TD.MI.090.12D .01 0,90 1,50 3,00 11,90 18,00 39,00

TD.MI.095.12D .01 0,95 1,50 3,00 13,20 18,00 39,00

TD.MI.100.12D .01 1,00 2,00 3,00 13,20 20,00 39,00

< GL TD.MI.105.12D .01 1,05 2,00 3,00 14,50 20,00 39,00
TD.MI.110.12D .01 1,10 2,00 3,00 14,50 20,00 39,00

< L2 . TD.MI.115.12D .01 1,15 2,00 3,00 15,80 20,00 39,00
TD.MI.120.12D .01 1,20 2,00 3,00 15,80 20,00 39,00

TD.MI.125.12D .01 1,25 2,00 3,00 17,20 22,00 39,00

TD.MI.130.12D .01 1,30 2,00 3,00 17,20 22,00 60,00

| TD.MI.135.12D .01 1,35 2,00 3,00 18,50 22,00 60,00

— TD.MI.140.12D .01 1,40 2,00 3,00 18,50 22,00 60,00

- TD.MI.145.12D .01 1,45 2,00 3,00 19,80 22,00 60,00

- ~ " TD.MI.150.12D .01 1,50 = 3,00 19,80 = 60,00
e S S TD.MI.155.12D .01 1,55 - 3,00 21,10 - 60,00
TD.MI.160.12D .01 1,60 = 3,00 21,10 = 60,00

TD.MI.165.12D .01 1,65 - 3,00 22,40 - 60,00

Recubrimiento a-INOX con terminacion .01 o sin recubrimiento TD.MI.170.12D .01 1,70 = 3,00 22,40 = 60,00
, o _ TD.MI.175.12D 01 1,75 - 3,00 23,80 - 60,00

D1 +0/-0,004 sin recubrimiento y D1 +0/-0,002 recubierto TD.MI.180.12D 01 1,80 _ 3,00 23.80 _ 60,00
TD.MI.185.12D .01 1,85 - 3,00 25,40 - 60,00

TD.MI.190.12D .01 1,90 = 3,00 25,40 = 60,00

TD.MI.195.12D .01 1,95 - 3,00 26,40 - 60,00

TD.MI.200.12D .01 2,00 = 3,00 26,40 = 60,00

TD.MI.205.12D .01 2,05 - 3,00 27,10 - 60,00

TD.MI.210.12D .01 2,10 = 3,00 27,10 = 60,00

p TD.MI.215.12D .01 2,15 - 3,00 29,00 - 60,00

De @ 0,3 a @ 3,00 en pasos de 0,05 mm, en almacén e 5 520 i 300 58,00 ) 60,00

TD.MI.225.12D .01 2,25 - 3,00 30,50 - 60,00

TD.MI.230.12D .01 2,30 = 3,00 30,50 = 60,00

Broca micro-INOX 12xD TD.MI.235.12D .01 2,35 - 3,00 31,50 - 60,00

TD.MI.240.12D .01 2,40 = 3,00 31,50 = 60,00

TD.MI.245.12D 01 2,45 - 3,00 33,00 - 60,00

TD.MI.250.12D .01 2,50 = 3,00 33,00 = 60,00

Mango reforzado TD.MI.255.12D .01 2,55 - 3,00 34,00 - 60,00

TD.MI.260.12D .01 2,60 = 3,00 34,00 = 60,00

TD.MI.265.12D .01 2,65 - 3,00 35,00 - 60,00

- , , o TD.MI.270.12D .01 2,70 = 3,00 35,00 = 60,00

Disponible con o sin recubrimiento TOMI275.12D o1 275 i 3.00 37,00 ) 60,00

TD.MI.280.12D .01 2,80 = 3,00 37,00 = 60,00

TD.MI.285.12D .01 2,85 - 3,00 38,00 - 60,00

Excelente relacion calidad-precio TD.MI.290.12D .01 2,90 - 3,00 38,00 - 60,00

TD.MI.295.12D .01 2,95 - 3,00 39,00 - 60,00

TD.MI.300.12D .01 3,00 = 3,00 39,00 = 60,00

Disponible en almacén.

ﬂ TARGETDRILL metal duro integral micro-INOX 12xD | HB microtec TARGETDRILL metal duro integral micro-INOX 12xD | HB microtec .




Datos de corte - TARGETDRILL micro-INOX

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

TARPEETDRILL

by HB microtec

micro-INOX 3xD
micro-INOX 5xD
micro-INOX 8xD
micro-INOX 12xD

Grupo de materiales Grupo de materiales

AISI/ASTM/UNS

Recomendacion de uso

Muy adecuado

OAdecuado con reservas

&1 No recomendado

S275JR AISI 1020
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acirgggﬁf;fﬁy < 1.7131 16MnCr5 AISI5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes4 UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S resistentes al 3.7165 TiAI6V4 ASTM B348/ F136
(51,52,53) calor, titanio, 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
hasta = 60 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2

@0, mm-@0,5mm

@0,5mm-@ 1,0 mm

?1,0mm-@ 1,2 mm

@ 1,5 mm - @ 3,00 mm

Datos de corte - TARGETDRILL micro-INOX | HB microtec

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

30-80 0,004 - 0,01 30-80 0,012- 0,046 40-100 0,015- 0,066 40-100 0,020-0,07
30-80 0,004 - 0,01 30-80 0,018- 0,026 40-120 0,015- 0,056 40-120 0,020-0,74
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

40-100 0,007 - 0,014 40-100 0,01 -0,042 40-120 0,016 - 0,042 40-120 0,03-0,11
30-100 0,007 - 0,016 30-100 0,012 - 0,046 40-120 0,13 - 0,066 40-120 0,035-0,12
30-110 0,007 - 0,016 30-110 0,01 -0,068 40-120 0,013 -0,088 40-120 0,035-0,130
30-120 0,007 - 0,014 30-120 0,01 -0,048 40-120 0,014 - 0,088 40-120 0,035-0,120
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
15-32 0,003 - 0,009 15-32 0,004 - 0,009 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,012
No se han introducido datos

Datos de corte - TARGETDRILL micro-INOX | HB microtec




TARCETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

byHBm/crotec INDX CDDIEd

Broca piloto 2xD & 3,5 xD Broca 6xD
de 30,75 m5 de @ 0,75 k5 .
a@7.2ms a@72k5 Geometria de punta INOX de alto

rendimiento de 130°, diametro
de broca con tolerancia k5 y
refrigeracion interna (IK).

Brocas de 12xD a 24xD
de@1,0k5a
@ 6,35 k5

4 fajas guia garantizan el
guiado perfecto de la
broca helicoidal.

El recubrimiento a-INOXcronos
garantiza una larga vida Gtil y evita
la adhesion de material a los filos.

TAPEETDRILL

by HB micratec INOX-Pilot 130°

TAREETDRILL

. . by HB microtec
Metal duro integral de grano fino Thread-Core 3,5x0-Pilot cooled
(permite altas velocidades de a.,*‘ '
corte y avance) g m\t » * =

TARPCETDRILL

wHsmeoee — INOX—6x0 cooled

“‘»
M

TARPECETDRILL

Mango segln DIN6535 whemaoec  NOX-12x0 cooled

HA con tolerancia h6 para
Nt S ——————————————————————

TAREETDRILL

tyHsmicrotec INNOX~18x [0 cooled

)

VILL

)i

TARPEETDRILL

sywemicrotec  INNOX-24x0 cooled

r

Y YT LAY

TARGETDRILL INOX cooled | HB microtec Plantilla TARGETDRILL INOX cooled | HB microtec . .




TARCETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

riemioe - INOX-Pilot 130°

INOX—PIIOt 130 ° Ndmero de articulo 3;:)5 ?Il;:)s
A TD.IP.075.150.90 ? 0,750 - @ 1,80 @ 3,00 1,50 7,30 45,00
TD.IP.080.160.90 @ 0,800 - @ 1,80 @ 3,00 1,60 7,30 45,00
TD.IP.085.170.90 @ 0,850 - @ 1,80 @ 3,00 1,70 7,30 45,00
TD.IP.090.180.90 @ 0,900 - @ 1,80 @ 3,00 1,80 8,30 45,00
TD.IP.095.190.90 @ 0,950 - @ 1,80 @ 3,00 1,90 7,30 45,00
TD.IP.100.200.90 @ 1,000 - @ 1,80 @ 4,00 2,00 7,30 45,00
TARGETDRILL INOX_Pilot TD.IP.105.210.90 @ 1,050 - @ 1,80 @ 4,00 2,10 7,70 45,00
N ¥ TD.IP.110.220.90 @ 1,100 - @ 1,80 @ 4,00 2,20 8,05 45,00
< Chaflan de 90° TD.IP.115.230.90 ? 1,150 - ? 1,80 @ 4,00 2,30 8,40 45,00
57 Toomm - 2.00mm TD.IP.120.240.90 @ 1,200 - @ 2,10 @ 4,00 2,40 8,80 45,00
TD.IP.125.250.90 @ 1,250 = @ 2,10 @ 4,00 2,50 9,15 45,00
TD.IP.130.260.90 @ 1,300 - ® 2,10 @ 4,00 2,60 9,50 45,00
TD.IP.135.270.90 @ 1,350 - @ 2,10 @ 4,00 2,70 9,90 45,00
TD.IP.140.280.90 @ 1,400 - @ 2,10 @ 4,00 2,80 10,25 45,00
< GL TD.IP.145.290.90 @ 1,450 - @ 2,45 @ 4,00 2,90 10,60 45,00
TD.IP.150.300.90 @ 1,500 - @ 2,45 @ 4,00 3,00 10,95 48,00
< L2 > TD.IP.155.310.90 @ 1,550 - @ 2,45 @ 4,00 3,10 11,35 48,00
TD.IP.1588.317590 @ 1,588 1/16" @ 2,45 @ 4,00 3,175 11,70 48,00
TD.IP.160.320.90 @ 1,600 = @ 2,45 @ 4,00 3,20 11,70 48,00
TD.IP.165.330.90 @ 1,650 - @ 2,45 @ 4,00 3,30 12,05 48,00
TD.IP.170.340.90 @ 1,700 - @ 2,80 @ 4,00 3,40 12,45 48,00
TD.IP.175.350.90 @ 1,750 - ® 2,80 @ 4,00 3,50 12,80 48,00
TD.IP.180.360.90 @ 1,800 - @ 2,80 @ 4,00 3,60 13,15 48,00
TD.IP.185.370.90 @ 1,850 - @ 2,80 @ 4,00 3,70 13,55 48,00
TD.IP.190.380.90 @ 1,900 - @ 2,80 @ 4,00 3,80 13,90 48,00
TD.IP.195.390.90 @ 1,950 - @ 2,80 @ 4,00 3,90 14,25 48,00
recubierto a-INOXcronos TD.IP.200.400.90 @ 2,000 = ® 3,30 @ 4,00 4,00 14,60 52,00
TD.IP.203.4060.90 2,030 - @ 3,30 @ 4,00 4,06 15,00 52,00
TD.IP.205.410.90 @ 2,050 - ? 3,30 @ 4,00 4,10 15,00 52,00
TD.IP.210.420.90 @ 2,100 - ? 3,30 @ 4,00 4,20 15,35 52,00
TD.IP.215.430.90 @ 2,150 - @ 3,30 @ 4,00 4,30 15,70 52,00
TD.IP.220.440.90 @ 2,200 - ® 3,30 @ 4,00 4,40 16,10 52,00
TD.IP.225.450.90 @ 2,250 - ? 3,30 @ 4,00 4,50 16,45 52,00
Herramienta combinada: centrado + taladrado + chaflanado TD.IP.230.460.90 @ 2,300 - @ 3,60 @ 4,00 4,60 16,80 52,00
TD.IP.233.4660.90 ?2,330 - @ 3,60 @ 4,00 4,66 17,20 52,00
TD.IP.235.470.90 @ 2,350 - @ 3,60 @ 4,00 4,70 17,20 52,00
Méxima precisién de posicionamiento TD.IP.2381.4762.90 (2,381 3/32" @ 3,60 @ 4,00 4,762 17,55 52,00
TD.IP.240.480.90 @ 2,400 - @ 3,60 @ 4,00 4,80 17,55 52,00
TD.IP.245.490.90 @ 2,450 - @ 3,60 @ 4,00 4,90 17,90 52,00
TD.IP.250.500.90 @ 2,500 - @ 3,60 @ 4,00 5,00 18,25 56,00
Taladrado 2xD + chaflanado TD.IP.255.510.90 @ 2,550 = @ 3,60 @ 4,00 5,10 18,65 56,00
TD.IP.260.520.90 @ 2,600 - @ 4,00 @ 4,00 5,20 - 56,00
TD.IP.265.530.90 @ 2,650 - @ 4,00 @ 4,00 5,30 - 56,00
Broca piloto (tolerancia @m5) para agujeros profundos TD.IP270.54090 (2,700 - @ 4,00 @ 4,00 5,40 - 56,00
TD.IP.275.550.90 @ 2,750 - @ 4,00 @ 4,00 5,50 - 56,00
TD.IP.280.560.90 @ 2,800 - @ 4,00 @ 4,00 5,60 - 56,00
. . B — TD.IP.285.570.90 @ 2,850 - @ 4,00 @ 4,00 5,70 - 56,00
Tiempos de mecanizado mas cortos v alta fiabilidad del proceso TD.IP.290.580.90 02,500 ) 04,00 84,00 5,80 i 56,00
TD.IP.295.590.90 @ 2,950 = @ 4,00 @ 4,00 5,90 = 56,00
TD.IP.300.600.90 @ 3,000 - @ 4,80 ? 6,00 6,00 21,90 60,00
TD.IP.305.610.90 @ 3,050 - @ 4,80 @ 6,00 6,10 22,30 60,00
TD.IP.310.620.90 @ 3,100 - @ 4,80 @ 6,00 6,20 22,65 60,00
TD.IP.315.630.90 @ 3,150 - @ 4,80 ? 6,00 6,30 23,00 60,00

TARGETDRILL INOX-Pilot 130° | HB microtec TARGETDRILL INOX-Pilot 130° | HB microtec .




TARC- TDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

orremees— INOX-Pilot 130°

D1 m5 | D1 m5

Ndmero de articulo |

(mm) (inch)

TD.IP.3175.6350.90 @ 3,175 1/8" @ 4,80 @ 6,00 6,35 23,40 60,00 Geometria de punta a-INOX de
TD.IP.320.640.90 @ 3,200 - @ 4,80 @ 6,00 6,40 23,40 60,00 alto rendimiento de 130°,
TD.IP.325.650.90 @ 3,250 - @ 4,80 @ 6,00 6,50 23,75 60,00 autocentrante
TD.IP.330.660.90 @ 3,300 - @ 4,80 @ 6,00 6,60 24,10 60,00
TD.IP.335.670.90 @ 3,350 - @ 4,80 @ 6,00 6,70 24,50 60,00
TD.IP.340.680.90 @ 3,400 - @ 4,80 ? 6,00 6,80 24,85 60,00 d
TD.IP.345.690.90 @ 3,450 - @ 4,80 @ 6,00 6,90 25,20 60,00 i ]

TD.IP.350.700.90 @ 3,500 - ? 5,50 @ 6,00 7,00 25,55 65,00 El recubrimiento a-INOXcronos
TD.IP.355.710.90 @ 3,550 - @ 5,50 ? 6,00 7,10 25,95 65,00 de alto rendimiento garantiza
TD.IP.360.720.90 @ 3,600 - @ 5,50 ? 6,00 7,20 26,30 65,00 ‘ una larga vida atil y evita la
TD.IP.365.730.90 @ 3,650 - (Zj 5,50 Qj 6,00 7,30 26,65 65,00 900 / i adhesion de material a los filos.
TD.IP.370.740.90 @ 3,700 - @ 5,50 @ 6,00 7,40 27,05 65,00 Profundidad de taladrado
TD.IP.375.750.90 @ 3,750 - @ 5,50 @ 6,00 7,50 27.40 70,00 2%D con filo de avellanado A l\
TD.IP.380.760.90 @ 3,800 - @ 5,50 @ 6,00 7,60 27,75 70,00 de 90°

e 90° para achaflanar
TD.IP.385.770.90 @ 3,850 - @ 5,50 @ 6,00 7,70 28,15 70,00
TD.IP.390.780.90 @ 3,900 - @ 5,50 @ 6,00 7,80 28,50 70,00
TD.IP.395.790.90 @ 3,950 - @ 5,50 @ 6,00 7,90 28,85 70,00 de @ 1,0 m5 /

TD.IP.3969.7937.90 @ 3,969 5/32" @ 5,50 @ 6,00 7,937 29,20 70,00 a@7,2m5
TD.IP.400.800.90 @ 4,000 - @ 5,50 @ 6,00 8,00 29,20 70,00
TD.IP.410.820.90 @ 4,100 - @ 6,00 @ 6,00 8,20 - 75,00
TD.IP.420.840.90 @ 4,200 - @ 6,00 @ 6,00 8,40 - 75,00
TD.IP.430.860.90 @ 4,300 - @ 6,00 @ 6,00 8,60 - 75,00
TD.IP.440.880.90 @ 4,400 - @ 6,00 @ 6,00 8,80 - 75,00
TD.IP.450.900.90 @ 4,500 - @ 6,00 ? 6,00 9,00 - 75,00
TD.IP.460.920.90 @ 4,600 - @ 6,00 @ 6,00 9,20 - 75,00
TD.IP.465.930.90 @ 4,650 - @ 6,00 @ 6,00 9,30 - 75,00
TD.IP.470.940.90 @ 4,700 - @ 6,00 @ 6,00 9,40 - 75,00

TD.IP.4763.9525.90 @ 4,763 3/16" @ 6,00 @ 6,00 9,525 - 75,00
TD.IP.480.960.90 @ 4,800 - @ 6,00 @ 6,00 9,60 - 75,00
TD.IP.490.980.90 @ 4,900 - @ 6,00 @ 6,00 9,80 - 75,00

TD.IP.500.1000.90 (3 5,000 - @ 8,00 @ 8,00 10,00 - 80,00 Mietal duro intesral d
TDIP.510.1020.90 (5,100 - 8,00 8,00 10,20 - 80,00 ietal durointegrai de grano
TDIP520.1040.90 5,200 ; 38,00 8,00 10,40 § 80,00 fino {permite altas velocidades
TD.IP530.1060.90 (5,300 - @ 8,00 @ 8,00 10,60 - 80,00 de corte'y avance)
TD.IP540.1080.90 (3 5,400 - @ 8,00 @ 8,00 10,80 - 80,00

TD.IP550.1100.90 (5,500 - @ 8,00 @ 8,00 11,00 - 80,00

TD.IP.5556.1111.90 5,556 7/32" @ 8,00 @ 8,00 11,112 - 80,00
TD.IP560.1120.90 (35,600 - @ 8,00 @ 8,00 11,20 - 80,00
TD.IP570.1140.90 5,700 - @ 8,00 @ 8,00 11,40 - 80,00
TD.IP580.1160.90 (35,800 - @ 8,00 @ 8,00 11,60 - 80,00
TD.IP.590.1180.90 (5,900 - @ 8,00 @ 8,00 11,30 - 80,00
TD.IP.600.1200.90 3 6,000 - @ 8,00 @ 8,00 12,00 - 80,00

TD.IP.620.12400.90 6,200 - @ 8,00 @ 8,00 12,40 - 80,00

TD.IP.6350.1270.90 6,350 1/4" @ 8,00 @ 8,00 12,70 - 80,00
TD.IP.660.1320.90 (3 6,600 - @ 8,00 @ 8,00 13,20 - 80,00 Mango segin DIN6535
TD.IP.670.132090 (6,700 - @ 8,00 @ 8,00 13,40 - 80,00 HA con tolerancia hé para
TD.IP.680.1360.90 (46,800 - @ 8,00 @ 8,00 13,60 - 80,00 el @ del mango.
TD.IP.690.1360.90 (36,900 - @ 8,00 @ 8,00 13,80 - 80,00
TD.IP.700.1400.90 @ 7,000 - @ 8,00 @ 8,00 14,00 - 80,00
TD.IP.720.1400.90 (7,200 - @ 8,00 @ 8,00 14,40 - 80,00

Disponible en almacén.
TARGETDRILL INOX-Pilot 130° | HB microtec TARGETDRILL INOX-Pilot 130° | HB microtec .




Datos de corte - TARGETDRILL INOX-Pilot 130°

TARPEETDRILL

rrmiomes— INOX-Pilot 130°

Grupo de materiales Grupo de materiales

Recomendacion de uso

Muy adecuado

OAdecuado con reservas

icrotec”

BACTIONTOOLS & ENGINEERING

&1 No recomendado

AISI/ASTM/UNS

?0,75mm - @ 1,2 mm

P1,2mm-@ 1,8 mm

?1,8mm-@ 2,5mm

@ 2,5mm -@ 4,0 mm

@40mm-@72mm

vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U]
S275JR AISI 1020
40-85 0,042- 0,066 60-130 0,122-0,128 60-130 0,130-0,182 60-140 0,128 - 0,232 60-160 0,220 - 0,280
. 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 40-90 0,042- 0,056 60-120 0,120- 0,122 60-130 0,130-0,182 60-120 0,128 - 0,202 60-150 0,200 - 0,260
1.7225 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 50-120 0,025 - 0,04 50-120 0,043 - 0,055 50-120 0,060 - 0,080 50-100 0,074 - 0,098 50-120 0,115-0,185
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
50-80 0,02-0,038 50-80 0,040 - 0,068 50-90 0,050 - 0,070 50-90 0,072 - 0,084 50-100 0,115-0,175
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 80-140 0,030 - 0,042 80-140 0,06 - 0,115 80-160 0,126 - 0,135 80-160 0,100 - 0,145 80-180 0,145-0,210
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,042 - 0,066 80-160 0,096 - 0,122 80-160 0,132-0,18 80-160 0,136 -0,172 80-180 0,200 - 0,250
2.0065 Cu-ETP/ CWOO0LA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,046 - 0,088 80-140 0,098 - 0,122 80-160 0,132-0,210 80-160 0,134 - 0,164 80-180 0,200 - 0,252
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,032 -0,088 80-120 0,066 - 0,122 80-140 0,085 -0,120 80-120 0,132-0,162 80-160 0,195 - 0,242
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 15-50 0,025 - 0,045 15 -50 0,049 - 0,060 15-60 0,060 - 0,07 15-70 0,062 - 0,08 15-80 0,080-0,10
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. . - 15 -50 0,025 - 0,045 15-50 0,048 - 0,060 15 -60 0,060 - 0,07 15-70 0,062 - 0,08 15-80 0,080-0,10
(&, 2,5 calor, titanio, 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
15-50 0,020 - 0,024 15 -50 0,05 - 0,060 15-50 0,055 - 0,07 15-60 0,052 - 0,08 15-75 0,076 - 0,10
CrCoMo28 ASTM F1537
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 15-32  |0,005-0,009| 15-32 |0,006-0010| 15-32 |0,006-0,012| 15-35 [0,009-0014| 15-40 |0,009-0,018
hasta = 60 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 15-32 0,004 - 0,009 15-32 0,006 - 0,010 15-32 0,006 - 0,012 15-35 0,009 - 0,014 15-40 0,009 - 0,018
Datos de corte - TARGETDRILL INOX-Pilot 130° | HB microtec Datos de corte - TARGETDRILL INOX-Pilot 130° | HB microtec .




TARCL TDRILL HBVlicrotec

: ACTIONTOOLS & ENGINEERING
by HE microtec Tp -aad-Core 3,5x0-Pilot cooled

D1m6 | D1 m6 Para machos de Para machos de
roscar laminacion

Ndmero de articulo

Broca para agujero de rosca 3,5x.

Bro ca esca /O n ada - b roca p //O to = TDTC.O75.KXX 0,750 - M1x0,25 - 1,950 3 2625 800 60°/90° 50
TDTC.080.[KXX 0,800 - - - 2000 3 2,800 800 60°/90° 50

TDTCO85.KXX 0,850 - M1,1x0,25 - 2050 3 2975 800 60°/90° 50

TDTC.O90.KXX 0,900 - - M1 2,100 3 2,700 800 60°/90° 50

TDTCO95.KXX 0,950 - M1,2x0,25 - 2150 3 3325 800 60°/90° 50

TDTC.100.KXX 1,000 - M1,2x0,2 M1,1 2200 3 3500 820 60°/90° 50

TARGETDRILL TDTC.105KXX 1,050 - - - 2250 3 3675 830 60°/90° 50
< XX= 4 60 6 90° TDTC110KXX 1,100 - M1,4 M1,2 2300 3 3850 850 60°/90° 50

A TDTC115IKXX 1,150 - - - 2350 3 4,025 860 60°/90° 50

D1mé Refrigeracion interna TDTC.120.KXX 1,200 - M1,4x0,2 - 2,400 3 4200 870 60°/90° 50
TDTC.125.KXX 1,250 - M1,6/#0-80 - 2,450 4 4375 9,70 60°/90° 60

TDTC.130IKXX 1,300 - UNF-Nr.0 / M1,6x0,35 - 2500 4 4550 9,80 60°/90° 60

TDTC135IKXX 1,350 - M1,7 s 2550 4 4,725 990 60°/90° 60

< GL . TDTC.140IKXX 1,400 - M1,6x0,2 #0-80 2600 4 4900 10,00 60°/90° 60
TDTCA45IKXX 1,450 - M1,8 - 2650 4 5075 10,10 60°/90° 60

« L2 N TDTC.150IKXX 1,500 - UNC-NF.1 M1,6 2,700 4 5250 11,90 60°/90° 60
20° TDTC.155.KXX 1,550 - #1-64 - 2,750 4 5425 11,20 60°/90° 60

TDTC.1587.IKXX 1,587 1/16" - - 2,787 4 5555 11,30 60°/90° 60

TDTC.160.KXX 1,600 -  UNF-Nr.1/M2/M1,8x0,2 - 2800 4 5600 11,30 60°/90° 60

TDTC.165IKXX 1,650 - - - 2850 4 5775 11,40 60°/90° 60

TDTC.170KXX 1,700 - - #1-64/#1-72 2900 4 5950 11,60 60°/90° 60

o TDTC175IKXX 1,750 - M2,2/M2x0,25 - 2950 4 6125 11,70 60°/90° 60

TDTC.180.KXX 1,800 - UNC-NF.2 - 3000 4 6300 12,60 60°/90° 60

TDTC.185./KXX 1,850 - #2-56/H#2-64 M2 3050 4 6475 12,80 60°/90° 60

ecubierto G- INOXCronos TDTC.190.KXX 1,900 - UNF-Nr.2/M2,3 - 3,100 4 6650 12,90 60°/90° 60
TDTC.195.IKXX 1,950 - M2,2x0,25/M2,3x0,35 - 3150 4 6825 13,00 60°/90° 60

TDTC.200.KXX 2,000 - E #2-56 3200 4 7,000 13,10 60°/90° 60

TDTC.203.KXX 2,030 - - M2,2 3230 4 7,905 13,220 60°/90° 60

TDTC.205.KXX 2,050 - M2,5/M2,3%0,25 - 3250 4 7,175 13,20 60°/90° 60

TDTC.210KXX 2,100 -  MJ2,5%0,45/4#3-48/UNF-Nr.3 - 3300 4 7,350 13,30 60°/90° 60

TDTC215KXX 2,150 -  M2,6/M2,5x0,35/#3-56 M2,3 3350 4 7,525 13,40 60°/90° 60

Herramienta combinada: centrado + taladrado + chaflanado TDTC.2200KXX 2,200 - ) i} 3400 4 7,700 1530 60°/90° 60

TDTC.225.IKXX 2250 - M2,6x0,35 - 3450 6 7,875 1540 60°/90° 70

TDTC.230KXX 2,300 - UNC-Nr. #3-48 3500 6 8050 1550 60°/90° 70

Broca de alto rendimiento con 4 fajas guia TDTC.233./KXX 2330 - - M2,5 3530 6 8155 1560 60°/90° 70

TDTC.235IKXX 2350 - #4-40 - 3550 6 8225 1560 60°/90° 70

TDTC.2381.IKXX 2,381 3/32" - - 3581 6 8334 1570 60°/90° 70

Broca 3,5xD para agujeros de rosca de todo tipo hasta M8 TDTC.240.1K.XX 2,400 - UNF-Nr.4/#4-48 - 3,600 6 8,400 15,70 60°/90° 70

TDTC.245.KXX 2,450 - 8 S 3650 6 8575 1590 60°/90° 70

TDTC.250.KXX 2,500 - M3 - 3700 6 8750 16,00 60°/90° 70

Broca piloto (tolerancia @me6) para agujeros profundos TDTC.255.KXX 2,550 - - #4-40 3750 6 8925 16,10 60°/90° 70

TDTC.260.KXX 2,600 -  UNF/UNC-Nr5/MJ3x0,5 - 3800 6 9100 16,20 60°/90° 70

TDTC.265.KXX 2,650 - M3x0,35/#5-40 - 3850 6 9275 17,20 60°/90° 70

Tiempos de mecanizado mas cortos vy alta fiabilidad del proceso TDTC.270KXX 2,700 - H5-44 ; 3900 6 9450 1730 60°/30° 70

TDTC.275.KXX 2,750 - M3x0,25 - 3950 6 9625 17,40 60°/90° 70

TDTC.280.KXX 2,800 - UNC-Nr.6 M3 4,000 6 9800 17,50 60°/90° 70

TDTC.285.KXX 2,850 - #6-32 - 4050 6 9975 17,60 60°/90° 70

TDTC.290.KXX 2,900 - UNF-Nr.6/M3,5 #5-40 4,100 6 10,150 17,70 60°/90° 70

TDTC.2955.KXX 2,950 - - - 4150 6 10,325 17,90 60°/90° 70

TDTC.300.KXX 3,000 - - - 4200 6 10,500 18,70 60°/90° 70

TARGETDRILL Thread-Core 3,5xD Pilot cooled | HB microtec TARGETDRILL Thread-Core 3,5xD Pilot cooled | HB microtec .




TARCL TDRILL HBVlicrotec

: ACTIONTOOLS & ENGINEERING
by HE microtec Tp -aad-Core 3,5x0-Pilot cooled

Nimero de articulo | 21™8 | D1 m6 Para machos de Para machos de La terminacion del nimero de articulo se sustituye por el angulo de chaflan deseado:
roscar laminacion

TDTC310.IKXX 3,900 - - - 4300 6 10,850 1890 60°/90° 70 Con .90 para 90° 0 .60 para 60°

TDTC315KXX 3,150 - M3,5x0,35 - 4350 6 11,025 19,20 60°/90° 70

TDTC.31750KXX 3,175 1/8" - - 4375 6 11,113 19,20 60°/90° 70 ) ) ) )

TDTC320IKXX 3,200 - - - 4400 6 11,200 1920 60°/90° 70 Ejemplo de pedido: Ejemplo de pedido:

TDTC.325.KXX 3250 - - M3,5 4450 6 11,375 1940 60°/90° 70

TDTC330MKXX 3300 - M M35x05 4500 6 11550 1940 60°/90° 70 Para el macho de conformar M1 & Para la fresa de roscar M1,8 &

TDTC.340JKXX 3,400 - UNC-Nr.8 - 4600 6 11,900 19,60 60:/90: 70 Broca escalonada para rosca, chaflan 90° Angulo chaflan 60°

TDTC.350.KXX 3,500 - UNF-Nr.8/M&x0,5 - 4700 6 12,250 19,80 60°/90° 70

TDTC.360.KXX 3,600 - - - 4800 6 12,600 20,10 60°/90° 70

TDTC.365.KXX 3,650 - M4x0,35 - 4850 6 12,775 20,30 60°/90° 70

TDTC.370KXX 3,700 - M5 M 4900 6 12,950 20,30 60°/90° 70

TDTC.380.KXX 3,800 - UNC-NF.10 - 5000 6 13,300 20,50 60°/90° 70

TDTC.390.KXX 3,900 - - - 5100 6 13,650 20,70 60°/90° 70

TDTC.3968./KXX 3,968 5/32" - - 5168 6 13,888 21,00 60°/90° 70

TDTC.LOOJKXX 4,000 - - - 5200 6 14000 21,00 60°/90° 70

TDTC410JKXX 4,100 - UNF-NF.10 - 5300 6 14350 22,80 60°/90° 70

TDTC.420JKXX 4,200 - M5/M5x0,75 M4,5 5400 6 14700 22,50 60°/90° 70

TDTC.430JKXX 4,300 - - - 5500 8 15050 23,10 60°/90° 85

TDTCLLOIKXX 4,400 - - - 5600 8 15400 23,20 60°/90° 85

TDTC.450KXX 4,500 - UNC-NF.12/M5x0,5 - 5700 8 15750 2850 60°/90° 85

TDTC.460IKXX 4,600 - UNF-NF.12 - 5800 8 16,100 2860 60°/90° 85

TDTC.465IKXX 4,650 - - M5 5850 8 16,275 2880 60°/90° 85

TDTC470JKXX 4,700 - UNEF-Nr.12 - 5900 8 16450 2880 60°/90° 85

TDTC.4762IKXX 4,762 3/16" - - 5962 8 16667 2890 60°/90° 85

TDTC.480IKXX 4,800 - - - 6000 8 16800 2890 60°/90° 85

TDTC.490.IKXX 4,900 - - - 6100 8 17,150 29,10 60°/90° 85

TDTC.500.KXX 5000 - M6 #12-24 6200 8 17,500 29,20 60°/90° 85

TDTC510KXX 5100 - 14" - 6300 8 17,850 29,400 60°/90° 85

TDTC520KXX 5200 - M6x0,75 - 6400 8 18200 3000 60°/90° 85

TDTC530.KXX 5300 - - - 6500 8 18550 30,50 60°/90° 85

TDTC540KXX 5400 - - - 6600 8 18900 31,00 60°/90° 85

TDTC550.KXX 5500 - M6x0,5/UNF-1/4" - 6700 8 19250 31,60 60°/90° 85

TD.TC.5556.1KXX 5,556 7/32" - - 6756 8 19446 31,80 60°/90° 85

TDTC560.KXX 5600 - UNEF-1/4"/MJ6x0,5 M6 6800 8 19600 32,00 60°/90° 85

TDTC570KXX 5700 - - - 6900 8 19950 32,60 60°/90° 85

TDTC.580.KXX 5800 - - - 7000 8 20300 33,10 60°/90° 85

TDTC.590.KXX 5900 - - - 7100 8 20,650 33,70 60°/90° 85

TDTC.600.KXX 6,000 - M7 - 7200 8 21,000 3420 60°/90° 85

TDTC.620.KXX 6,200 M7x0,75 - 7400 10 21,700 3520 60°/90° 90

TDTC.635.KXX 6,350  1/4" - - 7550 10 22,2225 36,00 60°/90° 90

TDTC.660.KXX 6,600 - 5/16"-18 M7 7800 10 23,100 37,40 60°/90° 90

TDTC.670.KXX 6,700 - 1/16" - 7900 10 23,450 37,90 60°/90° 90

TDTC.680.KXX 6,800 - M8/G1/16 M7x0,5 8000 10 23,800 3840 60°/90° 90

TDTC.690.KXX 6,900 - UNF-5/16" - 8100 10 24,150 3890 60°/90° 90

TDTC.700.KXX 7,000 - M8x1 - 8200 10 24,500 39,50 60°/90° 90

TDTC.7200KXX 7,200 - UNEF-5/16" - 8400 10 24,500 40,50 60°/90° 90

Plazo: 3-4 sem.

E TARGETDRILL Thread-Core 3,5xD Pilot cooled | HB microtec TARGETDRILL Thread-Core 3,5xD Pilot cooled | HB microtec .




Datos de corte - TARGETDRILL Thread-core Pilot cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacién de uso ® QAdecuado conreservas | & No recomendado

Muy adecuado

TARPEETDRILL

by H8 microtee Thread-Core 3,5x0-Pilot cooled

Grupo de materiales Grupo de materiales

AISI/ASTM/UNS

?0,75mm - @ 1,2 mm

vc [m/min]

f [mm/U]

P1,2mm-@ 1,8 mm

vc [m/min]

f [mm/U]

?1,8mm-@ 2,5mm

vc [m/min]

f [mm/U]

@2,5mm-@50mm

vc [m/min]

f [mm/U]

@50mm-@72mm

vc [m/min]

f [mm/U]

S275JR AISI 1020
60-130 0,032- 0,066 60-130 0,122-0,128 60-130 0,130-0,182 60-140 0,128 - 0,232 60-160 0,220 - 0,280
. 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AlISI 52100 60-120 0,032- 0,056 60-120 0,120-0,122 60-130 0,130-0,182 60-120 0,128 - 0,202 60-150 0,200 - 0,260
1.7225 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 50-120 0,015 - 0,04 50-120 0,043 - 0,055 50-120 0,060 - 0,080 50-100 0,074 - 0,098 50-120 0,115-0,185
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
50-80 0,01-0,038 50-80 0,040 - 0,068 50-90 0,050 - 0,070 50-90 0,072 - 0,084 50-100 0,115-0,175
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 80-140 0,020 - 0,042 80-140 0,06 - 0,115 80-160 0,126 - 0,135 80-160 0,100 - 0,145 80-180 0,145-0,210
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,032 - 0,066 80-160 0,096 - 0,122 80-160 0,132-0,18 80-160 0,136 -0,172 80-180 0,200 - 0,250
2.0065 Cu-ETP/ CWOO0LA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,036 - 0,088 80-140 0,098 - 0,122 80-160 0,132-0,210 80-160 0,134 - 0,164 80-180 0,200 - 0,252
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,022 - 0,088 80-120 0,066 - 0,122 80-140 0,085 -0,120 80-120 0,132-0,162 80-160 0,195 - 0,242
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 15-50 0,015 - 0,045 15 -50 0,049 - 0,060 15-60 0,060 - 0,07 15-70 0,062 - 0,08 15-80 0,080-0,10
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. . - 15-50 0,015 - 0,045 15-50 0,048 - 0,060 15 -60 0,060 - 0,07 15-70 0,062 - 0,08 15-80 0,080-0,10
(51,52, 53) calor, titanio, 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
15-50 0,010 - 0,024 15 -50 0,05 - 0,060 15-50 0,055 - 0,07 15-60 0,052 - 0,08 15-75 0,076 - 0,10
CrCoMo28 ASTM F1537
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 15-32  |0,006-0,009| 15-32 |0,006-0010| 15-32 |0006-0,012| 15-35 [0,009-0014| 15-40 |0,009-0,018
hasta = 60 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,010 15-32 0,006 - 0,012 15-35 0,009 - 0,014 15-40 0,009 - 0,018
Datos de corte TARGETDRILL Thread-Core 3,5xD Pilot cooled | HB microtec Datos de corte TARGETDRILL Thread-Core 3,5xD Pilot cooled | HB microtec .




TARGETDRILL

byHan:rotec lNUX—éXD CCJC]/E’d

Y1

icrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-6xD cooled

TARGETDRILL Refrigeracion interna

R
< Prof. taladrado 6xD
|
D1:® 1,00 mm
< GL >
< L2 >
<« o
o - —"
SRS Teles e e ——p
— MT
0 o
ISt 1St

recubierto a-INOXcronos

Autocentrante

Alineacion perfecta: 6xD con 4 fajas guia
Permite altas velocidades de corte y avance
Alto rendimiento y precision de posicionamiento

Un plus para la fiabilidad de su proceso y su calidad

TARGETDRILL INOX-6xD cooled | HB microtec

Ndmero de articulo

TD.075.1K.6D
TD.080.IK.6D
TD.085.IK.6D
TD.090.IK.6D
TD.095.IK.6D
TD.100.IK.6D
TD.105.IK.6D
TD.110.IK.6D
TD.115.IK.6D
TD.120.IK.6D
TD.125.IK.6D

TD.130.IK.6D

TD.135.IK.6D
TD.140.IK.6D
TD.145.IK.6D
TD.150.IK.6D
TD.155.IK.6D
TD.1588.1K.6D

TD.160.IK.6D
TD.165.IK.6D
TD.170.IK.6D

TD.175.IK.6D
TD.180.IK.6D
TD.185.IK.6D
TD.190.IK.6D

TD.195.IK.6D

TD.200.IK.6D
TD.203.IK.6D
TD.205.IK.6D

TD.210.IK.6D

TD.215.IK.6D

TD.220.IK.6D
TD.225.IK.6D
TD.230.IK.6D
TD.233.IK.6D
TD.235.IK.6D
TD.2381.IK.6D
TD.240.IK.6D
TD.245.IK.6D
TD.250.IK.6D
TD.255.IK.6D

TD.260.IK.6D

TD.265.1K.6D
TD.270.IK.6D
TD.275.IK.6D
TD.280.IK.6D
TD.285.IK.6D
TD.290.IK.6D
TD.295.IK.6D
TD.300.IK.6D

@ 0,75
@ 0,80
@ 0,85
@ 0,90
@ 0,95
@ 1,00
@ 1,05
@ 1,10
@ 1,15
@ 1,20
@ 1,25

? 1,30

?1,35
@ 1,40
@ 1,45
@ 1,50
? 1,55
@ 1,588

? 1,60
@ 1,65
? 1,70

1,75
?1,80
?1,85
@ 1,90

?1,95

? 2,00
@ 2,03
@ 2,05

@ 2,10

@ 2,15

@ 2,20
@ 2,25
@ 2,30
@233
@235
? 2,381
@ 2,40
@ 2,45
@ 2,50
@ 2,55

@ 2,60

@ 2,65
@ 2,70
@ 2,75
@ 2,80
@ 2,85
@ 2,90
@ 2,95
@ 3,00

1/16"

3/32"

Para machos de
roscar

M1x0,25

M1,1x0,25
M1,2x0,25
M1,2x0,2
M1,4
M1,4x0,2
M1,6/4#0-80
UNF-Nr.0/
M1,6x0,35
M1,7
M1,6x0,2
M1,8
UNC-Nr.1
#1-64
UNF-Nr.1/M2/
M1,8x0,2

M2,2/M2x0,25
UNC-Nr.2
#2-56/#2-64
UNF-Nr.2/M2,3
M2,2x0,25/
M2,3x0,35

M2,5/M2,3x0,25
M)2,5x0,45/#3-48/

UNF-Nr.3
M2,6/M2,5x0,35/
#3-56

M2,6x0,35
UNC-Nr.4

#4-40

UNF-Nr.4/#4-48

M3

UNF/UNC-Nr.5/
MJ3x0,5
M3x0,35/#5-40
#5-44
M3x0,25
UNC-Nr.6
#6-32
UNF-Nr.6/M3,5

TARGETDRILL INOX-6xD cooled | HB microtec

Para
machos de
laminacion

#0-80

M1,6

#1-64/
#1-72

#2-56
M2,2

M2,3

#3-48
M2,5

#5-40

@ 3,00
? 3,00
@ 3,00
? 3,00
@ 3,00
@ 3,00
? 3,00
@ 3,00
@ 3,00
@ 3,00
@ 3,00

@ 3,00

@ 3,00
@ 3,00
@ 3,00
@ 3,00
@ 3,00
@ 3,00

@ 3,00
@ 3,00
@ 3,00

@ 3,00
@ 3,00
@ 3,00
@ 3,00

@ 3,00

@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00

@ 4,00

@ 4,00

@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00

@ 4,00

@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 4,00
@ 6,00

L1 [4 fajas]
(mm)

3,30
3,52
3,74
3,96
4,18
4,40
4,65
4,85
5,10
5,30
5,50

5,75

5,95
6,20
6,40
6,60
6,85
7,00

7,05
7,30
7,50

7,70
7,95
8,15
8,40

8,60

8,80
9,05
9,05

9,25

9,50

9,70
9,90
10,15
10,35
10,35
10,5
10,60
10,80
11,00
11,25

11,45

11,70
11,90
12,10
12,35
12,55
12,80
13,00
13,20

L2 [ran. hel.]
(mm)

6,75
7,20
7,65
8,10
8,55
9,30
9,80
10,25
10,70
11,20
11,65

12,10

12,60
13,05
13,50
13,95
14,45
14,30

14,90
15,35
15,85

16,30
16,75
17,25
17,70

18,15

18,60
19,10
19,10

19,55

20,00

20,50
20,95
21,40
21,90
21,90
21,40
22,35
22,80
23,25
23,75

24,20

24,65
25,15
25,60
26,05
26,55
27,00
27,45
27,90

50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00

52,00

52,00
52,00
52,00
52,00
55,00
55,00

55,00
55,00
55,00

55,00
57,00
57,00
57,00

57,00

57,00
60,00
60,00

60,00

60,00

60,00
60,00
62,00
62,00
62,00
62,00
62,00
62,00
62,00
65,00

65,00

65,00
65,00
65,00
67,00
67,00
67,00
67,00
70,00



TARCETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

byHBmlcrotec lNUX—éXD CCJC]/E’d

Para

Nimero de articulo _ Para machos de machos de L1 [4 fajas] L2 [ran. hel.] _
roscar laminacion (mm) (mm) Geometria de punta INOX de alto
TD.305.K.6D @ 3,05 = = = @ 6,00 13,45 28,40 70,00 rendimiento de 130°, diametro
TD.310.IK.6D ©® 3,10 - - - @ 6,00 13,65 28,85 70,00 de broca con tolerancia k5 y
TD.315.IK.6D @ 3,15 = M3,5x0,35 = ? 6,00 13,90 29,30 70,00 refrigeracion interna (IK).
TD.3175IK6D ©3,175 1/8" - - @ 6,00 14,00 28,60 70,00
TD.320.IK6D @ 3,20 = = = @ 6,00 14,1 29,8 70,00
TD.325.K6D  ©3,25 - - M3,5 (36,00 14,3 30,25 70,00 4 fajas guia garantizan el
TD.330.IK.6D ? 3,30 = M4 M3,5x0,5 @ 6,00 14,55 30,7 72,00 guiado perfecto de la
TD.335.IK.6D @ 3,35 - @ 6,00 14,75 31,2 72,00 broca helicoidal. El recubrimiento a-INOXcronos
TD.340.IK6D @ 3,40 = UNC-Nr.8 = ? 6,00 15 31,65 72,00 . o .
TD.345.IK.6D @345 B 36,00 15,2 32,1 72,00 garantlziuna larga V|.da atil y IeV|ta
TD350.K6D @350 -  UNF-Nr.8/M&x0,5 . @ 6,00 15,4 32,55 72,00 la adhesion de material a los filos.
TD.355.IK6D @ 3,55 - - - ? 6,00 15,65 33,05 75,00
TD.360.IK6D @ 3,60 = ? 6,00 15,85 33,5 75,00
TD.365.IK6D (33,65 - M4x0,35 - @ 6,00 16,1 33,95 75,00 de @ 0,75 m5
TD.370.IK6D  ©3,70 - M4,5 M4 ? 6,00 16,3 34,45 75,00 a@7,2m5
TD.375.K6D  @3,75 - ? 6,00 16,5 34,9 75,00
TD.380.IK6D @ 3,80 - UNC-Nr.10 - ? 6,00 16,75 35,35 77,00
TD.385.K6D (33,85 - - - @ 6,00 16,95 35,85 77,00
TD.390.IK.6D @ 3,90 - - - ? 6,00 17,2 36,3 77,00
TD.395.IK6D  @3,95 - - - @ 6,00 17,4 36,75 77,00
TD.3969.IK.6D ©3,969 5/32" @ 6,00 17,5 35,7 80,00
TD.400.K.6D (4,00 - @ 6,00 17,6 37,2 80,00
TD.410.IK6D @ 4,10 - UNF-Nr.10 - @ 6,00 18,05 38,15 80,00
TD.420.K6D  @4,20 - M5/M5x0,75 M4,5 @ 6,00 18,5 39,1 80,00
TD.430.IK6D @ 4,30 = = - @ 6,00 18,95 40 80,00
TD.L4OIKED @ 4,40 - - - @ 6,00 19,4 40,95 80,00 Metal duro integral de grano
TD.450.IK.6D @ 4,50 - UNC-Nr.12/M5x0,5 - @ 6,00 19,8 41,85 80,00 fino (permite altas velocidades
TD.460.IK.6D @ 4,60 - UNF-Nr.12 - @ 6,00 20,25 42,8 85,00 de corte y avance)
TD.465.IK6D @ 4,65 = = M5 @ 6,00 20,46 41,85 85,00
TD.470.K6D @ 4,70 - UNEF-NFr.12 - @ 6,00 20,7 43,75 85,00
TD.4763.IK6D @ 4,763 3/16" - - @ 6,00 21 42,9 85,00
TD.480.IK6D @ 4,80 - - - @ 6,00 21,15 44,65 85,00
TD.490.IK6D @ 4,90 = = = @ 6,00 21,6 45,6 85,00
TD.500.IK6D @ 5,00 - M6 #12-24 (6,00 22 46,5 85,00
TD.510.IK6D  ©@5,10 - 1/4" - @ 6,00 22,45 47,45 90,00
TD.520.IK6D  @5,20 - M6x0,75 - @ 6,00 22,9 48,4 90,00 Mango seg(in DIN6535
TD.530.IK6D  @5,30 = = = @ 6,00 23,35 49,3 90,00 HA con tolerancia hé para
TD.540.1K6D (35,40 - - - @ 6,00 238 50,25 90,00 el ¢ del mango.
TD.550.IK.6D @ 5,50 - M6x0,5/UNF-1/4" - @ 6,00 24,2 51,15 90,00
TD.5556.IK.6D @ 5,556 7/32" - - ? 6,00 24,5 50 95,00
TD560IK6D @560 - LIE =T M6  ©600 2465 52,1 95,00
; MJ6x0,5 ; J J ;
TD.570.K6D  @5,70 - - - ? 6,00 25,1 53,05 95,00
TD.580.IK6D  ©5,80 = - = ? 6,00 25,55 53,95 95,00
TD.590.IK.6D 5,90 - - - @ 6,00 26 54,9 95,00
TD.600.IK.6D @ 6,00 - M7 - @ 6,00 26,4 55,8 95,00
TD.620.IK6D 36,20 - M7x0,75 - @ 6,00 28 57,2 95,00
TD.6350.IK.6D 6,350  1/4" = = @ 6,00 28 57,2 95,00
TD.660.IK.6D 76,60 - 5/16"-18 M7 @ 6,00 28 57,2 95,00
TD.670.IK.6D ©6,70 - 1/16" - @ 6,00 28 57,2 95,00
TD.680.IK.6D 76,80 - M8/G1/16 M7x0,5 (6,00 28 57,2 95,00
TD.690.IK.6D 6,90 = UNF-5/16" = @ 6,00 28 57,2 95,00
TD.700.IK.6D 7,00 - M8x1 - @ 6,00 28 57,2 95,00
TD.720.IK.6D ?7,20 = UNEF-5/16" = @ 6,00 28 57,2 95,00

Disponible en almacén.
H TARGETDRILL INOX-6xD cooled | HB microtec TARGETDRILL INOX-6xD cooled | HB microtec .




Datos de corte - TARGETDRILL INOX-6xD cooled

TARPEETDRILL

INOX-6xD0 cooled

by HB microtec

Grupo de materiales Grupo de materiales

S275JR

AISI 1020

Recomendacion de uso

Muy adecuado

OAdecuado con reservas

icrotec”

BACTIONTOOLS & ENGINEERING

&1 No recomendado

AISI/ASTM/UNS

1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acirgggﬁf;fﬁy < 1.7131 16MnCr5 AISI5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes4 UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S resistentes al 3.7165 TiAI6V4 ASTM B348/ F136
(51,52,53) calor, titanio, 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
hasta = 60 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2

Datos de corte TARGETDRILL INOX-6xD cooled | HB microtec

©0,75- 1,2 mm ?1,2-1,8mm ?1,8-2,5mm @2,5-4,0mm @ 4,0-7,2mm
vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U] vc [m/min] f [mm/U]

60-130 0,042- 0,066 60-130 0,122-0,128 60-130 0,130-0,182 60-140 0,128 - 0,232 60-160 0,220-0,280
60-120 0,042- 0,056 60-120 0,120-0,122 60-130 0,130-0,182 60-120 0,128 - 0,202 60-150 0,200 - 0,260
50-120 0,025 - 0,04 50-120 0,043 - 0,055 50-120 0,060 - 0,080 50-100 0,074 - 0,098 50-120 0,115-0,185
50-80 0,02-0,038 50-80 0,040 - 0,068 50-90 0,050 - 0,070 50-90 0,072 - 0,084 50-100 0,115-0,175
80-140 0,030 - 0,042 80-140 0,06 -0,115 80-160 0,126 - 0,135 80-160 0,100 - 0,145 80-180 0,145-0,210
80-160 0,042 - 0,066 80-160 0,096 - 0,122 80-160 0,132-0,18 80-160 0,136 -0,172 80-180 0,200 - 0,250
80-140 0,046 - 0,088 80-140 0,098 - 0,122 80-160 0,132-0,210 80-160 0,134 - 0,164 80-180 0,200 - 0,252
80-120 0,032 - 0,088 80-120 0,066 - 0,122 80-140 0,085 -0,120 80-120 0,132-0,162 80-160 0,195 - 0,242
15-50 0,025 - 0,045 15-50 0,049 - 0,060 15-60 0,060 - 0,07 15-70 0,062 - 0,08 15-80 0,080-0,10
15-50 0,025 - 0,045 15-50 0,048 - 0,060 15-60 0,060 - 0,07 15-70 0,062 - 0,08 15-80 0,080-0,10
15-50 0,020 - 0,024 15-50 0,05 - 0,060 15-50 0,055 - 0,07 15-60 0,052 - 0,08 15-75 0,076 - 0,10
15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,010 15-32 0,006 - 0,012 15-35 0,009 - 0,014 15-40 0,009 - 0,018
15-32 0,006 - 0,009 15-32 0,006 - 0,010 15-32 0,006 - 0,012 15-35 0,009 - 0,014 15-40 0,009 - 0,018

Datos de corte TARGETDRILL INOX-6xD cooled | HB microtec




TARCETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

byHan:rotec INDX—_ZZXD CCJC]/E’d

INOX- 1 ZXD coo,ed Namero de articulo L1 I(:rl;‘:;as] L2 [{;r:;‘;mel.]
TD.100.IK.12D @ 1,00 - ? 3,00 4,40 15,30 58,00
TD.105.1K.12D ? 1,05 - ? 3,00 4,65 16,10 58,00
TD.110.1K.12D 1,10 - @ 3,00 4,85 16,85 58,00
TD.115.1K.12D 1,15 - ? 3,00 5,10 17,60 58,00
TD.120.1K.12D ? 1,20 - ? 3,00 5,30 18,40 58,00
TD.125.1K.12D 1,25 - ? 3,00 5,50 19,15 58,00
TARGETDRILL Refrigeracion interna TD.130.IK.12D @130 - @ 3,00 5,75 19,90 64,00
‘ < Prof. taladrado 12xD TD.135.1K.12D 1,35 - ? 3,00 5,95 20,70 64,00
________ @ TD.140.1K.12D @ 1,40 - ? 3,00 6,20 21,45 64,00
D1:4 1,00 mm : TD.145.IK.12D 1,45 - @ 3,00 6,40 22,20 64,00
TD.150.1K.12D ? 1,50 - ? 3,00 6,60 22,95 64,00
TD.155.1K.12D 1,55 - ? 3,00 6,85 23,75 68,00
) o - TD.1588IK.12D (1,588 1/16" 3,00 7,00 23,80 68,00
< > bl TD.160.IK.12D ? 1,60 - ? 3,00 7,05 24,50 68,00
< L2 . / TD.165.1K.12D ? 1,65 - ? 3,00 7,30 25,25 68,00
) g " TD.170.IK.12D 31,70 - 3,00 7,50 26,05 68,00
D TD.175.1K.12D 01,75 - © 3,00 7,70 26,80 68,00
TD.180.1K.12D © 1,80 - © 3,00 7,95 27,55 72,00
i _ | TD.185.1K.12D 1,85 - ? 3,00 8,15 28,35 72,00
o TD.190.1K.12D 1,90 - © 3,00 8,40 29,10 72,00
= o TD.195.1K.12D 1,95 - ? 3,00 8,60 29,85 72,00
a = TD.200.1K.12D © 2,00 - @ 4,00 8,80 30,60 72,00
TD.205.1K.12D © 2,05 - @ 4,00 9,05 31,40 76,00
recubierto a-INOXcronos TD.210.IK.12D 2,10 - @ 4,00 9,25 32,15 76,00
TD.215.K.12D 2,15 - @ 4,00 9,50 32,90 76,00
TD.220.1K.12D ? 2,20 - @ 4,00 9,70 33,70 76,00
TD.225.K.12D 0 2,25 - @ 4,00 9,90 34,45 76,00
TD.230.1K.12D ? 2,30 - @ 4,00 10,15 35,20 80,00
TD.235.K.12D @ 2,35 - @ 4,00 10,35 36,00 80,00
Broca helicoidal para agujero profundo con IK TD.2381.1K12D 02,381 3/32" 94,00 10,50 3570 80,00
TD.240.1K.12D @ 2,40 - @ 4,00 10,60 36,75 80,00
TD.245.1K.12D 0 2,45 - @ 4,00 10,80 37,50 80,00
Alineacion perfecta: 12xD con 4 fajas guia TD.250.IK.12D 250 - @ 4,00 11,00 38,25 80,00
TD.255.1K.12D @ 2,55 - @ 4,00 11,25 39,05 84,00
TD.260.1K.12D @ 2,60 - @ 4,00 11,45 39,80 84,00
Permite altas velocidades de corte y avance TD.265.1K.12D 265 - @ 4,00 11,70 40,55 84,00
TD.270.1K.12D © 2,70 - @ 4,00 11,90 41,35 84,00
TD.275.1K.12D 2,75 - @ 4,00 12,10 42,10 84,00
Alto rendimiento y precision de posicionamiento TD280.K.12D 1250 - L0 12,35 4285 88,00
TD.285.IK.12D ? 2,85 - @ 4,00 12,55 43,65 88,00
TD.290.IK.12D ? 2,90 - @ 4,00 12,80 44,40 88,00
Un plus para la fiabilidad de su proceso v su calidad TD.295.K.12D ?2.95 - ? 4,00 13,00 45,15 88,00
TD.300.IK.12D @ 3,00 - ? 6,00 13,20 45,90 92,00
TD.305.IK.12D 3,05 - ? 6,00 13,45 46,70 92,00
TD.310.IK.12D 3,10 - ? 6,00 13,65 47,45 92,00
TD3175IK12D  @3,175 1/8" 6,00 14,00 48,20 92,00
TD.315.IK.12D 3,15 - ? 6,00 13,90 47,60 92,00
TD.320.1K.12D ©3,20 - ? 6,00 14,10 49,00 92,00

ﬂ TARGETDRILL INOX-12xD cooled | HB microtec TARGETDRILL INOX-12xD cooled | HB microtec .




TARCETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

byHBmlcrotec INDX—_ZZXD CCJC]/E’d

Ndmero de articulo L1 E:;:;as] L2 [(rr:nr:).'el'] Geometria de punta INOX de alto
TD.325.IK.12D @ 3,25 - @ 6,00 14,30 49,75 92,00 (rjinlfrltr:cla’\e::;(izllffnu:f: vem
TD.330.IK.12D @3,30 - @ 6,00 14,55 50,50 96,00 refrigeracion interna (IK).
TD.335.IK.12D @335 - @ 6,00 14,75 51,30 96,00
TD.340.IK.12D @ 3,40 - @ 6,00 15,00 52,05 96,00
TD.345.IK.12D @ 3,45 - @ 6,00 15,20 52,80 96,00
TD.350.IK.12D @ 3,50 - @ 6,00 15,40 53,55 96,00 4 fajas guia garantizan el
TD.355.1K.12D @ 3,55 - @ 6,00 15,65 54,35 100,00 guiado perfecto de la
TD.360.IK.12D @ 3,60 - @ 6,00 15,85 55,10 100,00 broca helicoidal.

TD.365.1K.12D @ 3,65 - @ 6,00 16,10 55,85 100,00 El recubrimiento a-INOXcronos
TD.370.IK.12D @ 3,70 - @ 6,00 16,30 56,65 100,00 garantiza una larga vida Gtil y evita
TD.375.IK.12D @ 3,75 = @ 6,00 16,50 57,40 100,00 la adhesién de material a los filos.
TD.380.IK.12D @ 3,80 - @ 6,00 16,75 58,15 104,00

TD.385.1K.12D @ 3,85 - @ 6,00 16,95 58,95 104,00

TD.390.IK.12D @ 3,90 - @ 6,00 17,20 59,70 104,00

TD.395.1K.12D @ 3,95 - @ 6,00 17,40 60,45 104,00

TD.3969.1K.12D ?3,969 5/32" ?6,00 17,50 59,50 108,00
TD.400.IK.12D @ 4,00 - @ 6,00 17,60 61,20 108,00
TD.410.IK.12D @ 4,10 - @ 6,00 18,05 62,75 108,00
TD.420.IK.12D @ 4,20 - @ 6,00 18,50 64,30 108,00
TD.430.IK.12D @ 4,30 - @ 6,00 18,95 65,80 108,00 Metal duro integral de grano
TD.440.1K.12D @ 4,40 - @ 6,00 19,40 6735 108,00 fino (permite altas velocidades
TD.450.1K.12D @ 4,50 - @ 6,00 19,80 68,85 108,00 de cortey avance)

TD.460.IK.12D @ 4,60 - @ 6,00 20,25 70,40 115,00
TD.470.IK.12D @ 4,70 - @ 6,00 20,70 71,95 115,00

TD.4763.IK.12D @k, 763 3/16" @6,00 21,00 71,40 115,00
TD.480.IK.12D @ 4,80 - @ 6,00 21,15 73,45 115,00
TD.490.IK.12D @ 4,90 - @ 6,00 21,60 75,00 115,00
TD.500.IK.12D @ 5,00 - @ 6,00 22,00 76,50 115,00
TD.510.IK.12D ®5,10 - @ 6,00 22,45 78,05 122,00
TD.520.IK.12D @ 5,20 - @ 6,00 22,90 79,60 122,00
TD.530.IK.12D ?5,30 - ? 6,00 23,35 81,10 122,00 Mango segtin DIN6535
TD.540.IK.12D @ 5,40 . 36,00 23,80 82,65 122,00 HA con tolerancia h6 para
TD.550.IK.12D 35,50 . 36,00 24,20 84,15 122,00 el @ del mango.

TD.5556.IK.12D ?5,556 7/32" ?6,00 24,50 83,30 130,00
TD.560.IK.12D ? 5,60 - @ 6,00 24,65 85,70 130,00
TD.570.IK.12D @ 5,70 - @ 6,00 25,10 87,25 130,00
TD.580.IK.12D ? 5,80 - @ 6,00 25,55 88,75 130,00
TD.590.IK.12D @ 5,90 - @ 6,00 26,00 90,30 130,00
TD.600.IK.12D @ 6,00 - @ 6,00 26,40 91,80 130,00

TD.6350.IK.12D 06,350 1/4" ?6,00 28,00 95,30 130,00

Disponible en almacén.

TARGETDRILL INOX-12xD cooled | HB microtec TARGETDRILL INOX-12xD cooled | HB microtec .




TARCETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

byHan:rotec INDX—_ZBXD CCJC]/E’d

INOX- 1 8XD COOIed Ndmero de articulo o E;:j)as] = [(r:‘r:‘.“l;el.]
A , TD.100.IK.18D @ 1,00 - @ 3,00 4,40 21,30 64,00
. 5 !‘ TD.105.IK.18D @ 1,05 - @ 3,00 4,65 22,40 64,00
- = TD.110.IK.18D $1,10 - @ 3,00 4,85 23,45 64,00
TD.115.1K.18D ?1,15 - @ 3,00 5,10 24,00 64,00
TD.120.IK.18D @ 1,20 - @ 3,00 5,30 25,60 64,00
TD.125.1K.18D @ 1,25 - @ 3,00 5,50 26,65 64,00
TARGETDRILL Refrigeracion interna TD.130.IK.18D @ 1,30 _ @ 3,00 5,75 27,70 72,00
! < Prof.taladrado 18xD Y TD.135.1K.18D @135 - @ 3,00 5,95 28,80 72,00
A TD.140.IK.18D @ 1,40 2 @ 3,00 6,20 29,85 72,00
D1: @ 1,00 mm : TD.145.1K.18D @ 1,45 - @ 3,00 6,40 30,90 72,00
TD.150.IK.18D @ 1,50 - @ 3,00 6,60 31,95 72,00
TD.155.1K.18D @ 1,55 - @ 3,00 6,85 33,05 80,00
TD.1588.IK.18D ?1,588 1/16" @3,00 7,00 33,30 80,00
< GL > TD.160.IK.18D @ 1,60 - @ 3,00 7,05 34,10 80,00
3 B . I\ TD.165.IK.18D @ 1,65 2 @ 3,00 7,30 35,15 80,00
< > TD.170.1K.18D @ 1,70 - @ 3,00 7,50 36,25 80,00
PR TD.175.IK.18D @ 1,75 - @ 3,00 7,70 37,30 80,00
TD.180.IK.18D @ 1,80 - @ 3,00 7,95 38,35 88,00
i Lo TD.185.IK.18D ? 1,85 - @ 3,00 8,15 39,45 88,00
S S OSSN S SN e ——— TD.190.IK.18D @ 1,90 - @ 3,00 8,40 40,50 88,00
r " TD.195.IK.18D @ 1,95 2 @ 3,00 8,60 41,55 88,00
2 2 TD.200.IK.18D @ 2,00 - @ 4,00 8,80 42,60 88,00
TD.205.IK.18D @ 2,05 - @ 4,00 9,05 43,70 94,00
_ TD.210.IK.18D @ 2,10 - @ 4,00 9,25 44,75 94,00
recubierto a-INOXcronos
TD.215.IK.18D @ 2,15 - @ 4,00 9,50 45,80 94,00
TD.220.IK.18D @ 2,20 - @ 4,00 9,70 46,90 94,00
TD.225.IK.18D @ 2,25 - @ 4,00 9,90 47,95 94,00
TD.230.1K.18D @ 2,30 - @ 4,00 10,15 49,00 100,00
TD.235.IK.18D @ 2,35 - @ 4,00 10,35 49,35 100,00
TD.2381.IK.18D ?2,381 3/32" @4,00 10,50 50,00 100,00
Broca helicoidal para agujero profundo con IK TD.240.1K.18D @ 2,40 - @ 4,00 10,60 50,40 100,00
TD.245.IK.18D @ 2,45 - @ 4,00 10,80 51,45 100,00
TD.250.IK.18D @ 2,50 - @ 4,00 11,00 52,50 100,00
Alineacion perfecta: 18xD con 4 fajas guia TD.255.K.18D 0255 - @ 4,00 11,25 53555 106,00
TD.260.IK.18D @ 2,60 - @ 4,00 11,45 54,60 106,00
TD.265.1K.18D @ 2,65 - @ 4,00 11,70 55,65 106,00
Permite altas velocidades de corte y avance TD270.IK.18D 92,70 - @ 4,00 11,90 56,70 106,00
TD.275.IK.18D @ 2,75 - @ 4,00 12,10 57,75 106,00
TD.280.IK.18D @ 2,80 - @ 4,00 12,35 58,80 110,00
Alto rendimiento vy precisién de posicionamiento TD.285.IK.18D P 285 - @ 4,00 12,55 59,85 110,00
TD.290.IK.18D @ 2,90 - @ 4,00 12,80 60,90 110,00
TD.295.IK.18D @ 2,95 - @ 4,00 13,00 61,95 110,00
Un plus para la fiabilidad de su proceso y su calidad TD.300.[K.18D @300 ) 86,00 =20 o D0
TD.305.IK.18D @ 3,05 - ? 6,00 13,45 64,05 114,00
TD.310.IK.18D @ 3,10 - @ 6,00 13,65 65,10 114,00
TD.315.IK.18D @ 3,15 - @ 6,00 13,90 66,15 114,00
TD.3175.1K.18D @#3,175 1/8" #6,00 14,00 66,70 114,00
TD.320.IK.18D ? 3,20 - @ 6,00 14,10 67,20 114,00

TARGETDRILL INOX-18xD cooled | HB microtec TARGETDRILL INOX-18xD cooled | HB microtec . H




TARCETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

byHBmlcrotec INDX—_ZBXD CCJC]/E’d

Nidmero de articulo L1 [4 fajas] L2 [ran. hel.]
- — Geometria de punta INOX de alto
TD.325.IK.18D @ 3,25 - @ 6,00 14,30 68,25 114,00 rendimiento de 130°, diametro
TD.330.IK.18D @ 3,30 - @ 6,00 14,55 69,30 118,00 de broca con tolerancia k5 y
TD.335.IK.18D @ 3,35 - @ 6,00 14,75 70,35 118,00 refrigeracion interna (IK).
TD.340.IK.18D @ 3,40 - @ 6,00 15,00 71,40 118,00
TD.345.1K.18D @ 3,45 - @ 6,00 15,20 72,45 118,00 4 fajas guia garantizan el
TD.350.IK.18D @ 3,50 - @ 6,00 15,40 73,50 118,00 guiado perfecto de la
TD.355.1K.18D @ 3,55 - @ 6,00 15,65 74,55 122,00 broca helicoidal.
TD.360.IK.18D @ 3,60 - @ 6,00 15,85 75,60 122,00
TD.365.IK.18D @ 3,65 - @ 6,00 16,10 76,65 122,00 El recubrimiento a-INOXcronos
TD.370.IK.18D @3,70 - @ 6,00 16,30 77,70 122,00 garantiza una larga vida atil y evita
TD.375.IK.18D @ 3,75 - @ 6,00 16,50 78,75 122,00 la adhesion de material a los filos.
TD.380.IK.18D @ 3,80 - @ 6,00 16,75 79,80 126,00
TD.385.IK.18D @ 3,85 - ? 6,00 16,95 80,85 126,00
TD.390.IK.18D @ 3,90 - @ 6,00 17,20 81,90 126,00
TD.395.IK.18D @ 3,95 - @ 6,00 17,40 82,95 126,00
TD.3969.1K.18D (3,969 5/32" 76,00 17,50 83,30 130,00
TD.400.1K.18D @ 4,00 - @ 6,00 17,60 84,00 130,00
TD.410.1K.18D @ 4,10 - @ 6,00 18,05 86,10 130,00
TD.420.IK.18D @ 4,20 = @ 6,00 18,50 88,20 130,00
TD.430.IK.18D @ 4,30 - @ 6,00 18,95 90,30 130,00
TD.440.1K.18D @ 4,40 - @ 6,00 19,40 92,40 130,00
TD.450.1K.18D @ 4,50 - @ 6,00 19,80 94,50 130,00 Metal duro integral de grano
TD.460.1K.18D @ 4,60 - @ 6,00 20,25 96,60 142,00 fino (permite altas velocidades
TD.470.IK.18D @ 4,70 - @ 6,00 20,70 98,70 142,00 de corte y avance)
TD.4763.1K.18D (4,763 3/16" 76,00 21,00 100,00 142,00
TD.480.IK.18D @ 4,80 - @ 6,00 21,15 100,80 142,00
TD.490.IK.18D @ 4,90 - @ 6,00 21,60 102,90 142,00
TD.500.IK.18D ? 5,00 - @ 6,00 22,00 105,00 142,00
TD.510.IK.18D ?5,10 - ? 6,00 22,45 107,10 153,00
TD.520.IK.18D ©5,20 - @ 6,00 22,90 109,20 153,00
TD.530.IK.18D ?5,30 - @ 6,00 23,35 111,30 153,00
TD.540.1K.18D @ 5,40 - @ 6,00 23,80 113,40 153,00
TD.550.IK.18D ?5,50 - @ 6,00 24,20 115,50 153,00
TD.5556.1K.18D (5,556 7/32" 76,00 24,50 116,70 165,00 Mango segtin DIN6535
TD.560.IK.18D @ 5,60 - @ 6,00 24,65 117,60 165,00 HA con tolerancia h6 para
TD.570.IK.18D @ 5,70 - @ 6,00 25,10 119,70 165,00 el @ del mango.
TD.580.IK.18D ? 5,80 - ? 6,00 25,55 121,80 165,00
TD.590.IK.18D ?5,90 - @ 6,00 26,00 123,90 165,00
TD.600.IK.18D ? 6,00 - @ 6,00 26,40 126,00 165,00
TD.6350.I1K.18D 76,350 1/4" 76,00 28,00 133,40 165,00

Disponible en almacén.
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TARCETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB mn:rotec l N DX—24X D coo l e d

INOX-24XD co Oled Ndmero de articulo Ll E;:j)as] L [(r:“r:;‘;rel.]
A , TD.100.IK.24D ®1,00 - @3,00 4,40 27,30 64,00
. 5 !‘ TD.105.IK.24D ?1,05 - ?3,00 4,65 28,70 64,00
- = TD.110.IK.24D ®1,10 z @3,00 4,85 30,00 64,00
TD.115.IK.24D ?1,15 - ®3,00 5,10 31,40 64,00
TD.120.IK.24D ®1,20 - ?3,00 5,30 32,80 64,00
TD.125.IK.24D ?1,25 - ®3,00 5,50 34,20 64,00
TARGETDRILL Refrigeracion interna TD.130.IK.24D ®1,30 _ ®3,00 5,75 35,50 72,00
! < Prof.taladrado 18xD Y TD.135.IK.24D ?1,35 - ?3,00 5,95 36,90 72,00
A TD.140.IK.24D @1,40 z ®3,00 6,20 38,20 72,00
D1: @ 1,00 mm : TD.145.IK.24D @1,45 - @3,00 6,40 39,60 72,00
TD.150.IK.24D ®1,50 - ?3,00 6,60 41,00 72,00
TD.155.1K.24D ®1,55 - ®3,00 6,85 42,30 80,00
TD.1588.IK.24D ?1,588 1/16" @3,00 7,00 43,40 80,00
< GL > TD.160.IK.24D ?1,60 - ?3,00 7,05 43,70 80,00
3 B . I\ TD.165.IK.24D ?1,65 z ®3,00 7,30 45,10 80,00
< > TD.170.IK.24D ®1,70 - ®3,00 7,50 46,40 80,00
PEL N TD.175.IK.24D ?1,75 B ?3,00 7,70 47,80 80,00
TD.180.IK.24D ?1,80 - ®3,00 7,95 49,20 88,00
i Lo TD.185.IK.24D ?1,85 - @3,00 8,15 50,50 88,00
IS S n s A BelSSS —— —— TD.190.IK.24D 31,90 - 3,00 8,40 51,90 88,00
r " TD.195.IK.24D ?1,95 z ®3,00 8,60 53,30 88,00
2 2 TD.200.IK.24D ®2,00 - @4,00 8,80 54,60 88,00
TD.205.IK.24D ?2,05 B @4,00 9,05 56,00 94,00
. TD.210.IK.24D @2,10 - @4,00 9,25 57,40 94,00
recubierto a-INOXcronos
TD.215.IK.24D ©2,15 - @4,00 9,50 58,70 94,00
TD.220.IK.24D ?2,20 - @4,00 9,70 60,10 94,00
TD.225.IK.24D ©2,25 - @4,00 9,90 61,50 94,00
TD.230.IK.24D ®2,30 - @4,00 10,15 63,00 100,00
TD.235.IK.24D ?2,35 - @4,00 10,35 64,20 100,00
TD.2381.IK.24D ?2,381 3/32" @4,00 10,50 65,00 100,00
Broca helicoidal para agujero profundo con IK TD.240.1K.24D 02,40 - @4,00 10,60 65,60 100,00
TD.245.1K.24D @2,45 - @4,00 10,80 66,90 100,00
TD.250.IK.24D ®2,50 - @4,00 11,00 68,30 100,00
Alineacion perfecta: 18xD con 4 fajas guia TD.255.1K.24D 02,55 - 4,00 11,25 69,60 106,00
TD.260.IK.24D 32,60 - @4,00 11,45 71,00 106,00
TD.265.IK.24D ?2,65 - @4,00 11,70 72,40 106,00
Permite altas velocidades de corte y avance TD270.IK.24D 92,70 - 94,00 11,90 73,70 106,00
TD.275.IK.24D ©2,75 - @4,00 12,10 75,10 106,00
TD.280.IK.24D ©2,80 - @4,00 12,35 76,50 110,00
Alto rendimiento vy precisién de posicionamiento TD.285.K.24D 02,85 - 94,00 12,55 77.80 110,00
TD.290.IK.24D ©2,90 - @4,00 12,80 79,20 110,00
TD.295.IK.24D ®2,95 - @4,00 13,00 80,60 110,00
Un plus para la fiabilidad de su proceso y su calidad TD.300.K.24D #3,00 ) 06,00 =20 Bl 00
TD.305.IK.24D ?3,05 - ?6,00 13,45 83,30 114,00
TD.310.IK.24D ®3,10 - ®6,00 13,65 84,70 114,00
TD.315.IK.24D ®3,15 - @6,00 13,90 86,00 114,00
TD.3175.1K.24D ?3,175 1/8" ?6,00 14,00 86,70 125,00
TD.320.IK.24D ®3,20 - @6,00 14,10 87,40 125,00
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TARCETDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB mlcrotec l N DX—24X D coo l e d

Nidmero de articulo L1 [4 fajas] L2 [ran. hel.]
- — Geometria de punta INOX de alto
TD.325.1K.24D ?@3,25 - (6,00 14,30 88,80 125,00 rendimiento de 130°, diametro
TD.330.IK.24D ?3,30 - ?6,00 14,55 90,10 125,00 de broca con tolerancia k5 y
TD.335.IK.24D ?3,35 - ?6,00 14,75 91,50 125,00 refrigeracion interna (IK).
TD.340.IK.24D @3,40 - ?6,00 15,00 92,90 125,00
TD.345.1K.24D 33,45 = 6,00 15,20 94,20 125,00 4 fajas guia garantizan el
TD.350.1K.24D 3,50 - 6,00 15,40 95,60 125,00 guiado perfecto de la
broca helicoidal.
TD.355.IK.24D (3,55 = 6,00 15,65 97,00 125,00
TD.360.IK.24D @3,60 - 6,00 15,85 98,30 145,00 £l recubrimiento a-INOXcronos
TD.365.1K.24D ?3,65 - ?6,00 16,10 99,70 145,00 garantiza una larga vida Gtil y evita
TD.370.IK.24D 3,70 - #6,00 16,30 101,00 145,00 la adhesion de material a los filos.
TD.375.IK.24D @3,75 - @6,00 16,50 102,40 145,00 de@1,0m5a
TD.380.IK.24D ?3,80 - #6,00 16,75 103,80 145,00 @ 6,35 m5
TD.385.IK.24D (3,85 - #6,00 16,95 105,10 145,00
TD.390.IK.24D ?3,90 - 6,00 17,20 106,50 145,00
TD.395.IK.24D ?3,95 - #6,00 17,40 107,90 145,00
TD.3969.IK.24D #3,969 5/32" #6,00 17,50 108,40 145,00
TD.400.IK.24D (?4,00 = #6,00 17,60 109,20 145,00
TD.410.IK.24D @4,10 - #6,00 18,05 112,00 145,00
TD.420.IK.24D ?4,20 = #6,00 18,50 114,70 145,00
TD.430.IK.24D @4,30 - ?6,00 18,95 117,40 145,00
Metal duro integral de grano
TD.440.IK.24D @L,40 = ?6,00 19,40 120,20 165,00 . . .
fino (permite altas velocidades
TD.450.IK.24D @4,50 - ?@6,00 19,80 122,90 165,00 de corte y avance)
TD.460.IK.24D (4,60 = ?6,00 20,25 125,60 165,00
TD.470.IK.24D @4,70 - ?@6,00 20,70 128,40 165,00
TD.4763.IK.24D (P4,763 3/16" (?6,00 21,00 130,00 165,00
TD.480.IK.24D P4,80 - ?6,00 21,15 131,10 165,00
TD.490.IK.24D ?4,90 - ?6,00 21,60 133,80 165,00
TD.500.IK.24D (35,00 - #6,00 22,00 136,50 165,00
TD.510.IK.24D ?5,10 - (6,00 22,45 139,30 200,00
TD.520.IK.24D (35,20 - #6,00 22,90 142,00 200,00
TD.530.IK.24D 35,30 - ?6,00 23,35 144,70 200,00 Mango segan DING535
TD.540.IK.24D @5,40 - (6,00 23,80 147,50 200,00 HA con tolerancia h6 para
TD.550.IK.24D ?5,50 - ?6,00 24,20 150,20 200,00 el @ del mango.
TD.5556.IK.24D ?5,556 7/32" #6,00 24,50 151,70 200,00
TD.560.IK.24D (5,60 = ?6,00 24,65 152,90 200,00
TD.570.IK.24D ?5,70 - ?6,00 25,10 155,60 200,00
TD.580.IK.24D @5,80 = (6,00 25,55 158,40 200,00
TD.590.IK.24D @5,90 - ?6,00 26,00 161,10 200,00
TD.600.IK.24D (36,00 = (6,00 26,40 163,80 200,00
TD.6350.1IK.24D (6,350 1/4" (#8,00 28,00 173,40 220,00

Disponible en almacén.
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Datos de corte - TARGETDRILL INOX cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendaci6n de uso ® Muy adecuado | QAdecuado con reservas | 8} No recomendado

TARPEETDRILL

by HB microtec /NUX—_ZZXD COD/Ed
INOX-18xD cooled
INOX-24x0D cooled

P1,0mm-@1,2mm

?1,2mm-@ 1,8 mm ?1,8mm-@2,5mm @2,5mm-@ 4,0 mm @ 4,0mm - @ 6,35 mm

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS

vc [m/min]

f [mm/U]

vc [m/min]

f [mm/U]

vc [m/min]

f [mm/U]

vc [m/min]

f [mm/U]

vc [m/min]

f [mm/U]

S275JR AISI 1020
60-130 0,05- 0,066 60-130 0,122-0,128 60-130 0,130-0,182 60-140 0,128 - 0,232 60-160 0,150 - 0,280
. 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AlISI 52100 60-120 0,05- 0,056 60-120 0,120-0,122 60-130 0,130-0,182 60-120 0,128 - 0,202 60-150 0,150 - 0,260
1.7225 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 50-120 0,03 -0,04 50-120 0,043 - 0,055 50-120 0,060 - 0,080 50-100 0,074 - 0,098 50-120 0,170-0,185
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
50-80 0,025 -0,038 50-80 0,040 - 0,068 50-90 0,050 - 0,070 50-90 0,072 - 0,084 50-100 0,170-0,175
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 80-140 0,035 - 0,042 80-140 0,06 - 0,115 80-160 0,126 - 0,135 80-160 0,100 - 0,145 80-180 0,1710-0,210
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,042 - 0,066 80-160 0,096 - 0,122 80-160 0,132-0,18 80-160 0,136 -0,172 80-180 0,200 - 0,250
2.0065 Cu-ETP/ CWOO0LA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,046 - 0,088 80-140 0,098 - 0,122 80-160 0,132-0,210 80-160 0,134 - 0,164 80-180 0,200 - 0,252
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,032 -0,088 80-120 0,066 - 0,122 80-140 0,085 -0,120 80-120 0,132-0,162 80-160 0,195 - 0,242
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 15-50 0,025 - 0,05 15 -50 0,049 - 0,060 15-60 0,060 - 0,07 15-70 0,062 - 0,08 15-80 0,080-0,12
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
. . - 15-50 0,025 - 0,05 15-50 0,048 - 0,060 15-60 0,060 - 0,07 15-70 0,062 - 0,08 15-80 0,080-0,12
(51,52, 53) calor, titanio, 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
15-50 0,020 - 0,04 15-50 0,05 - 0,060 15-50 0,055 - 0,07 15-60 0,052 - 0,08 15-75 0,076 -0,12
CrCoMo28 ASTM F1537
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 15-32 0,006 - 0,01 15-32  |0,006-0,010| 15-32 |0,006-0012| 15-35 |0006-0014| 15-40  [0,009-0,018
hasta = 60 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 15-32 0,006 - 0,01 15-32 0,006 - 0,010 15-32 0,006 - 0,012 15-35 0,006 - 0,014 15-40 0,009 - 0,018
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TARGCTDRILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

erienizoes |NOX-Flatdrill 180°

Ndmero de articulo

Broca plana INOX 180 °

3 5XD A TD.1180.080.2800 @ 0,80 @ 1,70 @ 4,00 2,80 6,00 40,00
’ “ . TD.1180.085.3000 @ 0,85 @ 1,70 @ 4,00 3,00 6,00 40,00
m — 180° TD.1180.090.3200 ? 0,90 @ 1,80 @ 4,00 3,20 6,30 40,00
TD.1180.095.3300 ? 0,95 @ 1,90 @ 4,00 3,30 6,70 40,00
TD.1180.100.3500 ? 1,00 @ 2,00 @ 4,00 3,50 7,00 40,00
TARGETDRILL INOX 180° TD.1180.105.3700 ? 1,05 ? 2,10 @ 4,00 3,70 7,40 40,00
N ¥ TD.1180.110.3900 ? 1,10 ? 2,20 @ 4,00 3,90 7,70 40,00
y < L1:2,80mm TD.1180.115.4000 21,15 2,30 @ 4,00 4,00 8,10 40,00
D1: @ 0,80 mm TD.1180.120.4200 ? 1,20 @ 2,40 @ 4,00 4,20 8,40 40,00
TD.1180.125.4400 @125 @ 2,50 @ 4,00 4,40 8,80 40,00
0 TD.1180.130.4600 ? 1,30 @ 2,60 @ 4,00 4,60 9,10 40,00
- f TD.1180.135.4700 ? 1,35 @ 2,70 @ 4,00 4,70 9,50 40,00
< > TD.1180.140.4900 @ 1,40 @ 2,80 @ 4,00 4,90 9,80 40,00
L2 No corta TD.1180.145.5100 @ 1,45 @ 2,90 @ 4,00 5,10 10,20 40,00
11 TD.1180.150.5300 @ 1,50 @ 3,00 @ 4,00 5,30 10,50 40,00
25° TD.1180.155.5400 @ 1,55 @ 3,05 @ 4,00 5,40 10,70 40,00
v - TD.1180.160.5600 @ 1,60 @ 3,10 @ 4,00 5,60 10,90 40,00
- - TD.1180.165.5800 @ 1,65 ? 3,15 @ 4,00 5,80 11,00 40,00
A TD.1180.170.6000 @ 1,70 @ 3,20 @ 4,00 6,00 11,20 40,00
S N hy TD.1180.175.6100 @ 1,75 ? 3,25 @ 4,00 6,10 11,40 40,00
s s S TD.1180.180.6300 ? 1,80 ? 3,30 @ 4,00 6,30 11,60 40,00
_ TD.1180.185.6500 ? 1,85 @ 3,35 @ 4,00 6,50 11,70 40,00
recubierto a-INOXcronos
TD.1180.190.6700 ? 1,90 @ 3,40 @ 4,00 6,70 11,90 40,00
TD.1180.195.6800 @ 1,95 @ 3,45 @ 4,00 6,80 12,10 40,00
TD.I180.200.7000 @ 2,00 ? 3,50 ? 6,00 7,00 12,30 50,00
TD.I180.205.7200 @ 2,05 @ 3,55 ? 6,00 7,20 12,40 50,00
TD.I180.210.7400 ?2,10 @ 3,60 ? 6,00 7,40 12,60 50,00
o o . TD.I180.215.7500 @ 2,15 @ 3,65 @ 6,00 7,50 12,80 50,00
Alta precision de posicionamiento TD.1180.220.7700 32,20 3,70 6,00 7,70 13,00 50,00
TD.1180.225.7900 @225 @ 3,75 @ 6,00 7,90 13,10 50,00
. . . TD.1180.230.8100 @ 2,30 @ 3,80 @ 6,00 8,10 13,30 50,00
Excelente relacion calidad-precio
TD.1180.235.8200 ? 235 @ 3,85 @ 6,00 8,20 13,50 50,00
TD.1180.240.8400 @ 2,40 @ 3,90 @ 6,00 8,40 13,70 50,00
Utilizable como broca corta o broca piloto TD.1180.245.8600 245 ?395 @600 8,60 1380 50,00
TD.1180.250.8800 @ 2,50 @ 4,00 @ 6,00 8,80 14,00 50,00
TD.1180.255.8900 @ 2,55 @ 4,05 @ 6,00 8,90 14,20 50,00
Taladrar en superficies inclinadas, redondas o curvas TD.1180.260.9100 @260 @ 4,10 6,00 9,10 14,40 50,00
TD.1180.265.9300 ? 2,65 @ 4,15 ? 6,00 9,30 14,50 50,00
TD.1180.270.9400 @ 2,70 @ 4,20 ? 6,00 9,40 14,70 50,00
El refrentado previo ya no es necesario TD.1180.275.9600 @ 2,75 @ 4,25 @ 6,00 9,60 14,90 50,00
TD.1180.280.9800 @ 2,80 @ 4,30 @ 6,00 9,80 15,10 50,00
TD.1180.285.10000 ? 285 @ 4,35 @ 6,00 10,00 15,20 50,00
TD.1180.290.10100 @ 2,90 @ 4,40 @ 6,00 10,10 15,40 50,00
TD.1180.295.10300 @ 2,95 @ 4,45 @ 6,00 10,30 15,60 50,00
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TARGCTDRILL HBVlicrotec

erienizoes |NOX-Flatdrill 180°

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Ndmero de articulo

TD.1180.300.10500 @ 3,00 @ 4,50 @ 6,00 10,50 15,80 60,00
TD.1180.310.10900 @3,10 @ 4,60 @ 6,00 10,90 16,10 60,00
TD.1180.320.11200 @ 3,20 @ 4,70 @ 6,00 11,20 16,50 60,00
TD.1180.330.11600 @ 3,30 @ 4,80 @ 6,00 11,60 16,80 60,00
TD.1180.340.11900 @ 3,40 @ 4,90 @ 6,00 11,90 17,20 60,00
TD.1180.350.12300 @ 3,50 @ 5,00 @ 6,00 12,30 17,50 60,00
TD.1180.360.12600 @ 3,60 @ 6,00 @ 6,00 12,60 - 60,00
TD.1180.370.13000 @ 3,70 @ 6,00 @ 6,00 13,00 - 60,00
TD.1180.380.13300 @ 3,80 @ 6,00 @ 6,00 13,30 - 60,00
TD.1180.390.13700 @ 3,90 @ 6,00 @ 6,00 13,70 - 60,00
TD.1180.400.14000 @ 4,00 @ 6,00 @ 6,00 14,00 - 60,00
TD.1180.410.14400 @ 4,10 @ 6,00 @ 6,00 14,40 - 60,00
TD.1180.420.14700 @ 4,20 @ 6,00 @ 6,00 14,70 - 60,00 6L
TD.1180.430.15100 @ 4,30 @ 6,00 @ 6,00 15,10 - 60,00 L2
TD.1180.440.15400 @ 4,40 @ 6,00 @ 6,00 15,40 - 60,00 L1 ﬁr "
TD.1180.450.15800 @ 4,50 @ 6,00 @ 6,00 15,80 - 60,00 °‘_\ - S
TD.1180.460.16100 @ 4,60 @ 6,00 @ 6,00 16,10 - 60,00 S i 1 \—\\ e e | i i é
TD.1180.470.16500 @ 4,70 76,00 ? 6,00 16,50 - 60,00 — -
TD.1180.480.16800 @ 4,80 ? 6,00 ? 6,00 16,80 - 60,00 - o 10% x 45° 24 D3
TD.1180.490.17200 @ 4,90 ?6,00 @ 6,00 17,20 - 60,00 ° h
TD.1180.500.17500 @ 5,00 ? 6,00 @ 6,00 17,50 - 60,00
TD.1180.510.17900 @ 5,10 @ 8,00 @ 8,00 17,90 - 70,00 ) solicitud
TD.1180.520.18200 @ 5,20 @ 8,00 @ 8,00 18,20 - 70,00
TD.1180.530.18600 @ 5,30 @ 8,00 @ 8,00 18,60 - 70,00 (] Pedido N.° de pedido: Otros:
TD.1180.540.18900 @ 5,40 ?8,00 @ 8,00 18,90 - 70,00
TD.1180.550.19300 @ 5,50 @800 @ 8,00 19,30 _ 70,00 Dimensiones: Recubrimiento: ¢Con canales de refrigeracion?
TD.1180.560.19600 @ 5,60 @ 8,00 @ 8,00 19,60 - 70,00 D1 GL: a: . )
TD.1180.570.20000 5,70 ?8,00 @800 20,00 - 70,00 ) Recupierto” s ) No
TD.1180.580.20300 @ 5,80 ?8,00 @ 8,00 20,30 - 70,00 Da: L B:
TD.1180.590.20700 @ 5,90 @ 8,00 @ 8,00 20,70 - 70,00 D L . (] sin recubrimiento Sentido de corte:
TD.1180.600.21000 @ 6,00 @ 8,00 @ 8,00 21,00 - 70,00
[ ] lzq. || Derecha

Disponible en almacén. Material a mecanizar: Forma del mango: Cantidad:

Fecha, firma y sello de la empresa: Persona de contacto:

* Si no se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.
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Datos de corte - TARGETDRILL INOX-Flatdrill 180° HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion deuso | @ Muy adecuado | QAdecuado con reservas | 8} No recomendado

TARPEETDRILL

rvemiooes |NOX-Flatdrill 180°

?08 mm-01,0mm | #1,0mm-@1,5mm | @1,5mm-@2,0mm @ 2,0mm -@ 3,0 mm @ 3,0mm - @ 4,0 mm @ 4,0 mm -@ 6,0 mm

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] | f [mm/U] Jvc [m/min] | f [mm/U] §vc [m/min] | f [mm/U] jvc [m/min] | f [mm/U] jvc [m/min] | f [mm/U] Jvc [m/min]| f [mm/U]

S275]R AISI 1020
10715 r— ETTIE 80 0,008 - 0,012 80 0,013-0,015 80 0,022-0,028 80 0,030 - 0,032 100 0,028 - 0,032 100 0,040-0,08
Acirgggﬁf;fﬁy < 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AlS| 52100 60 0,008-0,012 60 0,012-0,014 60 0,020 - 0,022 70 0,028 - 0,030 70 0,028 - 0,042 70 0,03 - 0,040
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 50 0,007 - 0,010 50 0,013-0,015 50 0,013-0,015 60 0,010-0,020 60 0,014-0,018 60 0,035 - 0,045
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
14435 oCrNIMo 18143 NS 3160 50 0,004 - 0,006 50 0,010-0,012 50 0,010-0,012 50 0,010 -0,020 50 0,012-0,014 50 0,035 - 0,045
0.6020 GG20 ASTM 30
Fundicion gjgig 22220 :gm 28840 18 80 0,007 - 0,01 80 0,01-0,015 80 0,01-0,015 80 0,026 - 0,030 80 0,03 - 0,045 80 0,045 - 0,06
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 120 0,010-0,018 120 0,015-0,02 120 0,016 - 0,022 140 0,032 -0,04 140 0,036 - 0,042 140 0,036 - 0,05
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80 0,012-0,018 80 0,018 - 0,020 80 0,018 - 0,022 80 0,032 - 0,04 80 0,034 - 0,044 80 0,036 - 0,05
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80 0,010-0,016 80 0,016 - 0,02 80 0,016 -0,022 80 0,032-0,04 80 0,032 - 0,042 80 0,036 - 0,05
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
40 0,006 - 0,008 40 0,007 - 0,01 40 0,009 - 0,010 40 0,010-0,012 40 0,012-0,016 40 0,014-0,018
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
- SSZ - rceasliosrt,et?ttaer;sic?l ;;;:3 :2:2\'\/&7 :;m :::3::5/ F136 40 0,006 - 0,008 40 0,007 - 0,01 40 0,018-0,020 40 0,010-0,012 40 0,012-0,018 40 0,014-0,018
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
e ETEES 20 0,002 - 0,004 20 0,007 - 0,01 20 0,009 - 0,010 20 0,010-0,012 25 0,012-0,018 25 0,014-0,018
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 20 0,002 - 0,004 20 0,003 - 0,004 20 0,003 - 0,005 20 0,003 - 0,007 20 0,009 - 0,014 20 0,004 - 0,018
hasta = 60 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 No se han introducido datos

y[0}:] Datos de corte - TARGETDRILL INOX-Flatdrill 180° | HB microtec Datos de corte - TARGETDRILL INOX-Flatdrill 180° | HB microtec .




ACTIONDRILL

by HB microtec

Intern Starlobe

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Dimensiones de brocas de
pretaladrado Torx® segun ISO
10664

Marque el

Broca de pretaladrado para Torx® interior 180°, 170° o0 140° -
angulo de punta

D10/-0,008| D2 |D3h6[mm]| | 140° | 170° | 180°

Ndmero de articulo | Tipo Torx® |

[mm] (mm)
AD.IT.4.090.056.XXX T4 @ 0,90 @ 1,70 @ 3,00 0,56 40,00 (] (] (]
AD.IT.5.100.072.XXX 5 @ 1,00 @ 2,00 @ 3,00 0,72 40,00 (] (] (]
AD.IT.5.100.059.XXX 5 @ 1,00 @ 2,00 @ 3,00 0,59 40,00 (] (] (]
AD.IT.6.120.088.XXX T6 ® 1,20 @ 2,20 @ 3,00 0,88 40,00 (] (] (]
AD.IT.6.120.067 XXX T6 @ 1,20 @ 2,20 @ 3,00 0,67 40,00 (] (] (]
AD.IT.7.140.083.XXX T7 @ 1,40 @ 3,00 @ 3,00 0,83 40,00 (] (] (]
AD.IT.7.140.079.XXX T7 @ 1,40 @ 3,00 @ 3,00 0,79 40,00 (] (] (]
AD.IT.8.160.115.XXX T8 @ 1,60 @ 3,00 @ 3,00 1,15 40,00 (] (] (]
AD.IT.8.160.081.XXX T8 @ 1,60 @ 3,00 @ 3,00 0,81 40,00 (] (] (]
AD.IT.10.190.113.XXX T10 @ 1,90 @ 4,00 @ 4,00 1,13 50,00 (] (] (]
AD.IT.15.230.142.XXX  T15 ? 2,30 @ 4,00 @ 4,00 1,42 50,00 (] (] (]
AD.IT.20.270.170XXX  T20 @ 2,70 5,00 @ 6,00 1,7 50,00 (] (] (]
AD.IT.25.310.236.XXX  T25 ?3,10 ? 6,00 ? 6,00 2,36 50,00 (] (] (]
AD.IT.30.380.293.XXX T30 @ 3,80 ? 6,00 ? 6,00 2,93 50,00 (] (] (]
AD.IT.30.380.245.XXX T30 ? 3,80 @ 6,00 @ 6,00 2,45 50,00 (] (] (]

Entrega: 2-4 sem.

01 recubierto a-INOX para aceros inoxidables ferriticos, martensiticas, austeniticos y resistentes al calor

Aceros, aleaciones de titanio, CrCo (M &S)

110 ACTIONDRILL Intern Starlobe | HB microtec

GL

/| == - Broca con dangulo de punta de 180°

@03

- P = 10% x D3
5 8
L1
o 8 I Ql‘}‘:f ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, a Broca con dngulo de punta de 170°
T ! B '
\‘J {5’ Q 10% x D3
GL
; ___Q,"/\\
a|f' AT ] ,, Broca con dngulo de punta de 140°
= Slj} N 8
\ ‘ & 8 10% x D3

Pretaladrado del Torx® con angulo de chaflan de 120°

— Angulo de punta 140°

A I

Angulo de punta 180° 0 170°

|
L I\

Un angulo de punta de 170° permite un avance hasta 4x mds rapido que uno de 180°

si es geomeétricamente compatible.

ACTIONDRILL Intern Starlobe | HB microtec .




Herram. especiales

Fabricacion médica por encargo |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Herram. especiales

Ademas de los productos estandar, desarrollamos junto con
nuestros clientes soluciones especiales para procesos y
tareas de mecanizado exigentes.

Nuestros clientes se benefician de nuestra larga experiencia
en mecanizado y de las estructuras agiles de una empresa
mediana. Somos extremadamente flexibles y podemos
fabricar y entregar en muy poco tiempo incluso herramientas
de desarrollo individual. Por supuesto, también optimizamos
herramientas especiales ya en uso segln las necesidades del
cliente.

Nuestros clientes se benefician de tiempos de mecanizado y
de ciclo mas cortos, mayor flexibilidad y costes reducidos. Las
herramientas especiales permiten fabricar geometrias
complejas en una sola operacion, optimizando al mismo
tiempo la precision en la pieza. Con estos conceptos de
herramienta contribuimos de forma decisiva a que nuestros
clientes produzcan de manera mas rentable y competitiva.
Porque no es el coste de una herramienta, sino el coste por
pieza lo que determina en gran medida los costes totales.

112
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Nuestra capacidad para desarrollar innovaciones pioneras se
basa en profesionales competentes y motivados. Cada uno
desarrolla de forma auténoma un producto y un proceso de
mecanizado orientados al éxito. Nuestros expertos dominan
los procesos de mecanizado. En colaboracion con centros de
investigacion y competencia, como el Centro de Competencia
en Fabricacién por Arranque de Viruta (KSF) de Tuttlingen,
ampliamos continuamente nuestros conocimientos.

En cooperacion con fabricantes lideres de
maquinas-herramienta, nuestros especialistas desarrollan a
partir de ello soluciones para la produccion diaria. Ademas,
invertimos continuamente en las tecnologias de produccion
mas modernas para fabricar herramientas innovadoras de
maxima calidad.

De nuestras herramientas de alto rendimiento se benefician
empresas de fabricacion de numerosos sectores, como:

Automocion, relojeria y joyeria, aeroespacial, tecnologia
médica y dental, construccién de maquinaria y aparatos,
moldes y matrices, técnica de transporte y manutencion,
electricidad y electrénica, instrumentos de escritura, industria
alimentaria, petroquimica, griferia, hidraulica y neumatica,
electrodomésticos.

Herramientas especiales | HB microtec

Sk S S

\,n: oy, ey, T
s G b R R et

o

ey

[t

Fabricacion por encargo

Como especialistas en herramientas de corte, afilamos por
encargo para la tecnologia médica todo tipo de filos en
instrumentos segln especificaciones individuales. Nuestros
clientes suministran las piezas en bruto templadas y
nosotros las rectificamos seg(n sus planos y
especificaciones.

Herramientas tipicas que rectificamos

Brocas helicoidales de @ 1 mma @ 15 mm
Brocas cervicales desde @ 0,6 mm

Brocas y fresas para canal medular
Brocas y fresas de trepanado

Dientes de sierra p. gj. para hojas de sierra de rodillay de
cadera u hojas de sierra para veterinaria

Fresas acetabulares
Dentados de punzon

Machos de roscar y terrajas

B

Fabricacion por encargo para tecnologia médica | HB microtec
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Oval y Round Burr Shaver (rascador
de rebabas oval y redondo)

Escariadores para tibia y escariadores endoscopicos
Raspas para la zona metacarpiana

Tornillos (bi)corticales
Consulte directamente a nuestro taller de
afilado de herramientas:

Tel. +49 (0) 7461 1657280
Fax +49 (0) 7461 1657281
kontakt@hb-microtec.de

B




ACTIONDRILL HBlicrotec

by HB microtec SPECiaI_ TDDI

Broca de centrar especial Broca desbarbadora especial

Centrado con el angulo de punta + Centrado + taladrado + chaflanado + avellanado posterior

chaflan, p. ej. angulo de punta de 142° +
chaflan de 90° + IK

GL
GL
L3 20°
L1 L2 —>f
1
®. L1
— ——
v T \
G el ool Sl | seo s oo e s S e e S S S SR S SR S S cQ il i 3\\**\7 ''''''''''''''''' -1\ = N
S} ~HH-
o | N
a @ 10%x45° zu D3 $
Q g - o™ =
o o o ™
e 8 5] 8 10%x45° zu D3
(] Pedido N.° de pedido: (] solicitud (] Pedido N.° de pedido: (] solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: ¢Con canales de refrigeracion? Dimensiones: Recubrimiento: ¢Con canales de refrigeracion?
Dq: GL: a: Dq: GL: o
(] Recubierto™: (] si (] No (] Recubierto™; (] s (] No
D,: L B: D»: L1 B:
. Sentido de corte:
Ds: Vi (] Sin recubrimiento Sentido de corte: Ds: Ly: v: (] Sin recubrimiento
[ ] Izq. (] Derecha [ ] Izq. (] Derecha
Z: Da: Ls: Z:
Material a mecanizar: Forma del mango: Cantidad: Material a mecanizar: Forma del mango: Cantidad:
Fecha, firma y sello de la empresa: Persona de contacto: Fecha, firma y sello de la empresa: Persona de contacto:
i no se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado. i no se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.
*S d t til | b t d d *S d t til I b t d d

114 ACTIONDRILL Broca de centrar especial | HB microtec ACTIONDRILL Broca especial de desbarbado | HB microtec .
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HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Broca escariadora
Centrado + taladrado + escariado + avellanado con una
herramienta *Pasible a partir de un diametro de taladrado de

pe—

20 mm!

GL

L2

L1 /F

EQ §§ Y SR SR i

Escariadores especiales a medida

Escariadores a medida para superficies y tolerancias

= o o
g 8 g 10%x45° zu D3
[ ] Pedido N.° de pedido: (] Solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: ¢Con canales de refrigeracion?
Dy GL: a: .
! D Recubierto : D Si D No
D,: L B:
] o Sentido de corte:
Ds: Ly Vi D Sin recubrimiento
.. [ ] Izq. (] Derecha
Material a mecanizar: Forma del mango: Cantidad:

perfectas
GL
L3
L2
. ~
2 522\ i
j S | S—— — f-—--- | [ ——— i e yem e ey g oy A I
b a8 @ 10%x45° zu D3
Q 5] S
(] Pedido N.° de pedido: (] Solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: ¢Con canales de refrigeracion?
Dy GL: o "
! D Recubierto : D Si D No
D»: Lq: B:
) o Sentido de corte:
Ds: Ly vi D Sin recubrimiento
Izq. Derecha
|_3: Z D D
Material a mecanizar: Forma del mango: Cantidad:

Fecha, firma y sello de la empresa: Persona de contacto:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

* Si no se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.

116 ACTIONDRILL Broca escariadora | HB microtec

* Si no se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.

ACTIONDRILL Escariadores especiales rectificados a medida | HB microtec
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ACTICNDRILL Calibres de voladizo HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec SPECiaI_ TDDI

Avellanador de esp iga con soporte magnético y regulable

Avellanadores de espiga a medida para una
«alineacion agujero-chaflan» optima

GL
L3
L2 . \\
L1 \ ! '
I O e ﬁ\_\j ______ (I e e Ss R RS e RS A - R wre 45-65mm ||
S
. y - \\ Aplicacion
8 8 e 10%x45° zu D3
Los calibres se utilizan para garantizar las longitudes de voladizo en
maquinas CNC en el cambio de herramienta o en la preparacion
de forma repetible. El calibre puede usarse tanto para
brocas como para portaplaquitas intercambiables.
D Pedido N.° de pedido: D Solicitud Con ayuda de la base magnética, el calibre se sujeta al
soporte vy el operario tiene ambas manos libres para alinear el
Dimensiones: Recubrimiento: ¢Con canales de refrigeracioh? portaherramientas o su tuerca de apriete y
D: GL: a: apretarlos.
(] Recubierto™; (] si (] No
D,: Lq: B:

. ; - Sentido de corte: Precio
Ds: Ly: Vi D Sin recubrimiento Denominacién
(] Izq. [ |Derecha €/ ud.

Ls: Z:

MD-(calibre voladizo-050) 25-45mm violeta 53,14 €

Material a mecanizar: Forma del mango: Cantidad: MD-(calibre voladizo-070) 45-65mm azul 55,27 €
. MD-(calibre voladizo-110) 55-95 mm verde 61,66 €

Material: D HM D HSS
MD-(calibre voladizo-140) 95-135 mm rojo 65,92 €
Fecha, firma y sello de la empresa: Persona de contacto: HM-(juego de calibres de voladizo) 25-135mm 211,94 €
Marcado laser personalizado 533 €

. - e e B « Material: aluminio, 3.2315
* Si no se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.

Bajo pedido, los calibres de voladizo se marcan con laser segln sus deseos.

118 ACTIONDRILL Avellanador de espiga | HB microtec Calibres de voladizo | HB microtec .




Servicio de reafilado

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Su herramienta de precision usada esta en las mejores manaos

Las herramientas de calidad como brocas, avellanadores, brocas de
centrar y escariadores solo rinden de forma realmente perfecta si los
filos estan siempre afilados de forma éptima. Cuando es posible el
reafilado, el precio baja notablemente en el segundo y tercer uso de
las herramientas de corte. No se necesita materia prima nueva: solo
se reafilan y se tratan los filos. Con el servicio de reafilado de HB
microtec garantizamos una alta rentabilidad gracias al

reacondicionamiento de calidad de los filos desgastados.

Las competencias de HB microtec de un vistazo:
Reacondicionamiento perfecto de herramientas
Atencién y asesoramiento competentes al cliente

Todo de un mismo proveedor: rectificado, preparacion de

filos y recubrimiento

Reafilado original con la geometria y el

recubrimiento originales de nuestros productos

Maxima calidad: 99% de la herramienta original HB

microtec o del socio

Informes de inspeccion para herramientas especiales
Control de aptitud para reafilado

Plazo de entrega corto

Garantia del mejor precio - precios transparentes

Servicio de recogida y entrega

Ventajas que le convenceran!

120

Realizamos el reafilado con precision en rectificadoras CNC de Gltima
generacion. Aumentamos la vida Gtil de nuestras herramientas
mediante una preparacion de filos de desarrollo propio. Todas
nuestras herramientas estandar y especiales se reacondicionan con
las mismas maquinas, los mismos procesos y los mismos
recubrimientos. Podemos ofrecer este servicio para todas las
herramientas de corte propias y similares (p. gj., de nuestros
fabricantes asociados).

Nuestros clientes reciben una caja de plastico segura para el
transporte de las herramientas a reafilar, en la que pueden reunir las
herramientas desgastadas. Después, envienos cdmodamente sus
herramientas para el reafilado o, previo acuerdo, las recogemos en

sus instalaciones.

¢Desea saber mds sobre nuestro servicio de
reafilado para sus herramientas?

Nuestros expertos le asesoraran con gusto.
Llame al +49 7461 1657280 o

Escribanos a kontakt@hb-microtec.de

microtec’

NACHSCHLEIFSERVICE

Reafilado | HB microtec

Contactenos si tiene Le enviamos su caja de Embale correctamente las Reafilamos sus
herramientas para reafilar. reafilado personal para el herramientas y envienoslas. herramientas y se las
envio de ida y vuelta. devolvemos

ACTIONDRILL Reafilado

Reafilado | HB microtec .
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by HB microtec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

Asesoramiento y servicio

Asesoramos a nuestros clientes de forma practica durante todo
el proceso de fabricacion. Esto comprende la seleccion de
herramientas de taladrado, torneado, fresado y desbarbado, asi
como las estrategias de mecanizado y la programacion.

Con nuestras soluciones integrales orientadas al proceso y
nuestro servicio completo de mecanizado, somos su socio ideal.

Gracias a nuestros servicios integrales, también convencemos
como proveedor de equipo original de maquinas-herramienta.

Competencias clave

Ingenieria integral

Diseno de procesos de mecanizado y
herramientas de corte

Conceptos, planificacion, disefo y fabricacion de
herramientas especiales

Optimizacion de procesos y estrategias de mecanizado
con el objetivo de seguridad del proceso, menor tiempo de
cicloy precision

Programacién CNC y CAM (Solid CAM)

Seminarios técnicos de torneado, fresado vy taladrado

Ensayos tecnolégicos basicos de taladrado, fresado o
torneado

Estudios de viabilidad y ensayos practicos

Rectificado por encargo y prototipos de
herramientas para tecnologia médica

Le ofrecemos asesoramiento técnico fundamentado y apoyo
practico. Aproveche nuestros amplios conocimientos.
jAfrontamos cada reto con pasion y encontramos la solucién
adecuada para cada tarea de mecanizado!
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CHIRURGISCHER HAMMER / SURGICAL HAMMER

1.4057 [ X17CrNi16-7)
@ 80 x 300 mm
50 min // 2 set-ups // 21 tools

Asesoramiento técnico | HB microtec

Hier beginnt die Zukunft

Servicio en detalle | HB microtec

iAsesoramiento técnico incluido en el precio!

Con nuestras ACTIONTOOLS® y TARGETTOOLS® e ofrecemos
mucho mas que un catalogo de herramientas «micro». Se requiere
un asesoramiento competente, y precisamente ahi reside la fuerza
de los especialistas en herramientas de HB microtec.

Disponemos de amplios conocimientos de mecanizado y de una
sélida formacion en el uso de sus herramientas «ACTION> y
«TARGET> en los mas diversos tipos de maquinas-herramienta.
Ya sean centros de mecanizado CNC, tornos automaticos
monohusillo o multihusillo, tornos de cabezal fijo y de cabezal
movil o maquinas transfer, definimos con usted los requisitos
necesarios para crear las mejores condiciones para un resultado
optimo.

Para nosotros, la satisfaccion del cliente significa que no solo ha
recibido una buena herramienta, sino que al final el resultado
global es el correcto.

Esto incluye no solo una buena relacion calidad-precio, sino
también un asesoramiento técnico competente en la compra de
herramientas y asistencia in situ en la preparacion y
programacion de la maquina.

Nuestro asesoramiento empieza con preguntas como:

¢Qué material mecaniza?

¢Qué refrigerante utiliza?

¢Cual es la velocidad maxima de su maquina?
¢Con qué tipos de maquina-herramienta trabaja?

¢Cuales son las condiciones cinematicas del
proceso global? (Vibraciones, estrategia)

¢Con qué sistema de programacion trabaja? (¢ Control?
¢CAM?)

¢Qué sistemas de sujecion se utilizan? (Para la
herramientay la pieza)

¢En qué rango de tolerancia debe estar el agujero?

¢Qué tamano de lote se va a mecanizar?

B




Soluciones para taladrado

Causa

Posibles sol

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Soluciones para escariado y avellanado |—B""|ICI"‘1ZEC®

Agujero demasiado grande

Agujero demasiado pequefio

Rebaba a |a salida del agujero

Astillado de las esquinas

Fisura en el nicleo

Desgaste del filo transversal

Formacién de filos recrecidos

Mala calidad superficial del agujero

Vibraciones

Desgaste del flanco

Desgaste de las esquinas

Desgaste de las fajas guia

Rotura en la salida de la ranura

Vida Gtil demasiado corta

124

Avance demasiado alto
Atasco de virutas
Error de concentricidad de |a broca usada

Afilado de la punta incorrecto

Velocidad de corte excesiva

Broca incorrecta de diametro demasiado pequefio

Avance demasiado alto
Ancho de la marca de desgaste excedido

Vibraciones, cortes interrumpidos, filo recrecido, metal
duro poco tenaz

Broca incorrecta

Sujecion inestable de la pieza

Ancho de la marca de desgaste excedido
Avance demasiado alto

Destalonado excesivo

Impacto en el filo transversal

Afilado del alma excesivo

Avance demasiado alto

Destalonado insuficiente

Velocidad de corte demasiado baja
Suministro de refrigerante insuficiente

Composicion del refrigerante incorrecta
Avance demasiado alto
Suministro de refrigerante insuficiente

Composicion del refrigerante incorrecta
Velocidad de corte demasiado baja

Herramienta sin recubrimiento

Filo recrecido en la broca, desgaste de las fajas guia

Error de concentricidad

Velocidad de corte demasiado alta
Avance demasiado reducido
Sujecion inestable de la pieza

Error de concentricidad de la broca excesivo

Velocidad de corte demasiado alta
Avance demasiado reducido

I:\ngulo de incidencia demasiado pequeno

Velocidad de corte y avance no adecuados
Angulo de centrado incorrecto
Velocidad de corte demasiado alta
Error de concentricidad de la broca excesivo
Conicidad posterior insuficiente
Suministro de refrigerante insuficiente

Composicion del refrigerante incorrecta

Mala evacuacion de virutas

Broca inestable en el portabrocas

Datos de corte incorrectos
Sujecién inestable de la pieza
Suministro de refrigerante insuficiente

Composicion del refrigerante incorrecta

Reducir el avance
Usar un tipo de broca adecuado
Reducir al maximo el error de concentricidad

Comprobar que el afilado de la punta es correcto

Reducir la velocidad de corte

Usar un tipo de broca adecuado

Disminuir el avance
Sustituir o reafilar las herramientas a tiempo

Usar una calidad de metal duro mas tenaz, aumentar la estabilidad

Usar un tipo de broca adecuado

Comprobar la sujecion de la pieza

Sustituir o reafilar las herramientas a tiempo
Disminuir el avance

Comprobar la calidad del reafilado

Evitar impactos en el filo transversal

Usar un tipo de broca adecuado

Reducir el avance

Comprobar la calidad del reafilado

Corregir la velocidad de corte
Asegurar caudal y presion del refrigerante
Asegurar la composicion correcta del refrigerante
Reducir el avance
Asegurar caudal y presion del refrigerante
Asegurar la composicion correcta del refrigerante
Aumentar la velocidad de corte

Utilizar una herramienta recubierta

Aumentar el avance

Alinear las brocas

Reducir la velocidad de corte
Aumentar el avance
Asegurar una sujecion estable de la pieza

Alinear las brocas

Reducir la velocidad de corte
Aumentar el avance

Aumentar el angulo de incidencia, usar el tipo de broca adecuado

Reducir la velocidad hasta el valor 6ptimo

Elegir angulo de punta de centrado 2°-4° mayor
Reducir la velocidad de corte

Alinear las brocas

Usar un tipo de broca adecuado

Asegurar caudal y presion del refrigerante
Asegurar la composicion correcta del refrigerante
Usar un tipo de broca adecuado

Asegurarse de que |a broca asiente en el portabrocas

Asegurar parametros de corte correctos
Asegurar una sujecion estable de la pieza
Asegurar caudal y presion del refrigerante

Asegurar la composicion correcta del refrigerante

Soluciones para taladrado | HB microtec

Problema

Posibles soluciones

Diametro demasiado grande

Diametro demasiado pequefo

Desgaste elevado

Agujero ovalado o cénico

Mala calidad superficial

La herramienta se atasca y se rompe

Marcas de vibracion en el agujero

Velocidad de corte demasiado alta
Avance demasiado alto
Suministro de refrigerante insuficiente
Composicion del refrigerante incorrecta
Entrada demasiado corta o muy irregular
Concentricidad de herramienta o husillo incorrecta

Debido a la baja densidad o estructura elastica, el
material se dilata

Velocidad de corte demasiado baja
Avance demasiado bajo

Arranque de viruta insuficiente
Entrada demasiado larga

Escariador con sobremetal insuficiente, pretaladrado
demasiado grande

El material tiene alta densidad o estructura rigida

Escariador con sobremetal insuficiente

Calor excesivo al escariar, el agujero vuelve a contraerse

Diametro herram. insuficiente

Sobremetal insuficiente

Asiento incorrecto en el husillo de la maquina
Error de alineacion entre herramienta y agujero
Angulo de entrada asimétrico
Angulo de incidencia demasiado grande
Entrada no concéntrica

Guiado insuficiente

Herramienta desgastada

Velocidad de corte demasiado baja
Avance demasiado reducido

La pieza tiende a adherirse (filo recrecido)
La salida del filo tiene aristas vivas
Suministro de refrigerante insuficiente
Composicion del refrigerante incorrecta

Los filos no trabajan de forma uniforme

Pretaladro insuficiente
Chaflan demasiado ancho
Cuello demasiado corto

Herramienta desgastada

Velocidad de corte demasiado alta
Avance demasiado pequefio

Arranque de viruta insuficiente o irregular
Concentricidad incorrecta

Guiado insuficiente

Sujecion de herramienta o pieza inestable

Angulo de incidencia demasiado grande

Soluciones para escariado y avellanado | HB microtec

Reducir la velocidad de corte
Reducir el avance
Asegurar caudal y presion del refrigerante
Asegurar la composicion correcta del refrigerante
Alargar la entrada o reducir su angulo

Sujetar o guiar los escariadores centrados. Usar
portaherramientas flotantes

Reducir el diametro del escariador

Aumentar la velocidad de corte
Aumentar el avance

Aumentar el sobremetal de mecanizado
Elegir una entrada mas corta

Usar un diametro de broca adecuado

Aumentar el diametro del escariador

Pretaladrar mas pequerio

Usar herramientas con refrigeracion interna

Usar un tipo de escariador adecuado

Usar una broca de pretaladrado mayor

Comprobar el husillo y corregir el asiento

Alinear las herramientas

Usar un angulo de entrada adecuado

Reducir el angulo de incidencia al reafilar

Rectificar la entrada uniforme, afilada y concéntrica

Guiar con mas precision o usar escariadores con guia

Sustituir o reafilar la herramienta a tiempo
Aumentar la velocidad de corte
Aumentar el avance

Aumentar angulos de incidencia y de desprendimiento,
usar lubricante fluido

Redondear y alisar la salida del filo
Asegurar caudal y presion del refrigerante
Asegurar la composicion correcta del refrigerante

Alinear las herramientas

Ampliar el pretaladrado
Usar un tipo de escariador adecuado
Comprobar la herramienta, sustituir si es necesario

Sustituir o reafilar la herramienta a tiempo

Reducir la velocidad de corte

Aumentar el avance

Ampliar el pretaladrado

Alinear las herramientas

Usar escariadores con guia o portaherramientas flotantes
Sujetar firmemente y garantizar una estabilidad suficiente

Reducir el angulo de incidencia en la entrada
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Formula Leyenda

Denominacion Formula
Revoluci Ve *1000 [1/min]
evoluciones =
D* n
Velocidad de cort ve= 2N [m/min]
= m/min
elocidad de corte 1000
. f i
Avance por diente f,=—=— [mm/U]
z Zz*n
Avance por revolucion f=f,*n [mm/U]
Velocidad de avance Vi=f,*z*n [mm/min]
L
Tiempo principal de mecanizado T= V_ *60 [sec]
f
Dz*n*vf .
Volumen de arranque =—__ 1T [cm?/ min]
4*1000
Denominacion Formula

SOLO PARA TALADRAR EN MACIZO

Fuerza de corte por filo Fe,= 3 *f, ¥k *fp [N]
F,*V
Potencia de corte = 6?)200(; [kg*m? / %]
D
*,% 2
Par de giro My= Pz 4 [N*m]
1000

SOLO PARA AMPLIAR AGUJEROS Y AVELLANAR

Fuerza de corte por filo F,=

D_
= 2d) *f,¥ke*fg NI

d
_ Fcz*Vc*(1+ 5)

Potencia de corte _ [kg*m? / 5°]
¢ 60000
%
Par de giro Md=FCZjO—(()DO-|-d) [kg*m?®/ s%]

126

D = Diametro de corte
f = Avance por revolucion
fz= Avance por diente
n = Velocidad de giro
\V/c = VVelocidad de corte
vf = Velocidad de avance
z = N.° de filos

T = Tiempo principal de mecanizado para
profundidad max. de agujero [sec]

L = Profundidad efectiva de taladrado

Q = Caudal de viruta

Leyenda

D = Diametro exterior
Fc = Fuerza de corte
Fcz= Fuerza de corte por diente
Md = Par de giro
Pa = Potencia de accionamiento
Pc = Potencia de corte
ap = Profundidad de corte
b = Ancho de viruta
d = Diametro interior
D1max = Diametro exterior max.
f = Avance
fz = Avance por diente
fB = Factor de proceso taladrado [1]
fSE = Factor de proceso avellanado [1]
h = Espesor de viruta
kc = Fuerza de corte especifica [1,2]
vc = Velocidad de corte

z = N.° defilos

Formulas velocidad y avance | HB microtec

Revoluciones

Velocidad de corte

Avance por diente

Avance por revolucion

Velocidad de avance

Volumen de arranque de viruta

Viruta media (fresado
frontal/lateral)

wenn 1)

Potencia motriz

Espesor medio de viruta
(wenn 1)

Tiempo de mecanizado

Adaptaciones entre sistemas

indice de formulas | HB microtec

Vc *1000 =Dia
_ [1/min] D =Diametro de la fresa
D* n
Dc=Diametro de corte
D *n*n )
Vc= 000 [m/min] ae=Ancho de corte radial
ap=Profundidad de corte axial
f V,
== [mm/U]
Z z'n fz=Avance por diente
z =N.° de filos
f=f,*n [mm/U]
n =Revoluciones por min.
De=Diametro de corte efectivo
Ve=f,*z*n [mm/min]
\/c=Velocidad de corte
Q= p* e Vy ﬁ] Q=Caudal de viruta
1000 min

I=Longitud de trabajo

R = f, |%=mm

m- 2D Vf=Velocidad de avance
hm=Espesor medio de viruta

kr=Angulo de posicion

Pa=Velocidad de corte

Sinky x 180 x ae * f _

hm = T * D * urcsin(g—i) =mm
kc= Fuerza de corte especifica
nmt= Rendimiento
l .
T, = Vf =min
Tc= Tiempo de mecanizado
1 [mm]=.0394 [inch] 1 [m/min]= 3.28 [SFM] 1 [bar]= 14.5[psi]
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Indicaciones técnicas para el taladrado profundo

HB microtec recomienda la siguiente estrategia de taladrado:

240 75 71 = 920 287 273 28
Pasos Croquis Descripcion 255 80 76 - 940 293 278 29
T 270 85 81 - 970 302 287 30
5 285 90 86 - 995 310 295 31
; 2-3x — — Aguijero piloto = 2xD o 3xD 305 95 90 = 1020 317 301 32
LV ’ Por ejemplo: ACTIONDRILL® INOX-Pilot o INOX170-Pilot 320 100 95 _ 1050 327 311 33
335 105 100 = 1080 336 319 34
Broca para agujeros profundos (p. ej., 18xD)
350 110 105 - 1110 345 328 35
8 or | iEl agujero piloto debe estar libre de virutas antes de introducir la broca para agujeros profundos! 370 115 109 - 1140 355 337 36
2 —/’_ i '_ ’, i : - ? Introducir la broca para agujeros profundos en el agujero a max. 500 1/min y vf=1000 mm/min 385 120 114 _ 1170 364 346 37
. j Sin refrigerante hasta aprox. 1mm antes del fondo del agujero piloto 400 125 119 _ 1200 373 354 38
Broca para agujeros profundos (p. ej., 18xD) 415 130 124 - 1230 382 363 39
[a o 7 \ Se puede conectar el refrigerante 430 135 128 - 1260 392 372 40
3 57-6x-D| ———— — : —] _.__ . Taladrar hasta aprox. 5xD con velocidad de giro y avance reducidos 450 140 133 - 1300 403 383 41
. /'jl Reducir la velocidad de corte y de avance al 40% de los valores recomendados por HB microtec 465 145 138 _ 1330 413 393 4L2
: : 480 150 143 - 1360 423 402 43
Broca para agujeros profundos (p. ej., 18xD)
T ) ) 495 155 147 = 1400 434 413 44
‘ Y Ahora se pueden aumentar la velocidad de giro y el avance a los datos de corte recomendados
In einem Zug bohren ) 510 160 152 - 1440 446 424 45
4 hat .‘i Taladrado sin interrumpir el avance hasta la profundidad deseada (p. ej., 18xD) 530 165 157 - 1480 458 435 L6
/“" iLa broca debe permanecer en corte: taladrar sin «retirar» ni «picar»! 545 170 162 _ 1530 473 L4L9 4L7
Broca para agujeros profundos (p. ej., 18xD) 560 175 166 _ 1570 484 460 48
hi o \ 575 180 171 - 1620 497 472 49
2xD noc n der Bohrung . \ Retroceso de la broca para agujeros profundos con los siguientes parametros:
5 - ‘ : R 595 185 176 - 1680 514 488 50
/ vf = 1000 mm/min - hasta aprox. 2xD antes de la salida del agujero (posicién como paso 2)
610 190 181 - 1730 527 501 51
Broca para agujeros profundos (p. ej., 18xD) 625 195 185 - 1790 544 517 52
640 200 190 - 1845 560 532 53
Rausfahren ﬂ off \ Desconectar el refrigerante 660 205 195 1910 578 549 54
6 - : Reducir la velocidad de giro a max. 300 1/min B
j."‘l Retirar la broca para agujeros profundos del agujero 675 210 199 - 1980 596 567 55
690 215 204 = 2050 615 584 56
705 220 209 - 2140 639 607 57
Las brocas para agujeros profundos a partir de 12xD solo pueden girar fuera del agujero a un maximo de 500 1/min. 720 225 214 - B 655 622 58
740 230 219 - - 675 - 59
Las velocidades de giro mas altas pueden hacer vibrar las brocas para agujeros profundos y provocar su rotura. 755 235 223 - - 698 - 60
770 240 228 - - 720 - 61
p. ej. broca piloto INOX-3xD-Pilot cooled @ 2,0 ké; dangulo de punta 142 ° 785 245 233 - - 745 - 62
AD.90.200.140.IK 800 250 238 22 - 773 - 63
— 820 255 242 23 - 800 - 64
860 268 255 25 = 864 = 66
p. €j. broca para agujeros profundos INOX-18xD cooled @ 2,0 k5; dangulo de punta 130 ° 870 272 258 26 § 900 : 67
TD.200.4260./K 900 280 266 27 - 940 - 68
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Leyenda de iconos

Ndmero

130

10

11

12

13

14

Denominacion

Material: acero Material: Steel

Material: titanio
Material: Titanium

Material: aceros inoxidables y resistentes a los acidos Material: INOX

Material: fundicion
Material: Cast iron

Material: plastico Material: Plastic

Metales no ferrosos

Non-ferrous metal

Ejecucion segln norma interna HB microtec

Works standard HB microtec

Forma del mango HA

Shank design HA

Sin refrig. interna

Without innercooling

Con refrig. interna

With innercooling

Refrigeracion integrada

With integrated cooling

Filos 2 (nGmero de filos)

Cutting edges 2

Angulo de punta 130°
Point angle 130°

Angulo de punta 140°
Point angle 140°

Leyenda de iconos | HB microtec

Ndmero
15
180°
16
170°
7 il
118°

19 == D
20 =

21 ==

22 =S

23 ==

Leyenda de iconos | HB microtec

HBVlicrotec

Denominacion

Angulo de punta 180° (broca plana)

Point angle 180° (Flatdrill)

Angulo de punta 170°
Point angle 170°

Angulo de punta 118°
Point angle 118°

o

Angulo de escalén 90

Step angle 90°

Angulo de hélice 35°
Helix angle 35°

Angulo de hélice 30°
Helix angle 30°

Angulo de hélice 25°
Helix angle 25°

Angulo de hélice 20°
Helix angle 20°

Angulo de hélice 15°
Helix angle 15°

ACTIONTOOLS & ENGINEERING
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«iMontar y ACTIONY»

iPrecisamente eso es lo que hacen posible las herramientas
de corte sin preocupaciones de la gama ACTIONDRILL®! ;O las
. iNos encantan los retos!
herramientas que dan exactamente en el blanco de la gama

TARGETDRILL®!

iPonganos a prueba y envienos hoy mismo sus requisitos!

;Maximo rendimiento hasta el altimo um! n HB microtec nos encantan los retos, y cuanto mas especiales sean,
M dimiento hasta el altimo um! En HB microt: tan los retos, y cuant pecial

mas claro resulta que podemos ofrecer los rasgos diferenciadores
Asi, la relacién coste-beneficio queda perfectamente que usted desea.
a sumedida. Las brocas exigentes e innovadoras de alto rendi-
miento de maxima calidad requieren con- Llame al +49 7461 1657280 o

tinuidad no solo en la fabricacién, sino de todo el equipo Escribanos a kontakt@hb-microtec.de

HB microtec Team!

jRepetible!

Abarca toda la cadena de procesos: del desarrollo de la geome-
tria, el disefio y el pretrata-

miento de los filos, el recubrimiento y el acabado

de las superficies hasta el control de calidad de nuestras herramientas
ACTIONDRILL® y TARGETDRILL®, asi como ACTIONMILL®
y TARGETMILL®,

Esto es lo que le ofrece todo el
equipo de HB microtec:

Especialistas innovadores en mecanizado «micro»

Medios de produccion e instrumentos de medicion de

Gltima generacion que permiten fabricar en el rango de pm
Motivacion y pasion por los retos
Precision repetible en el rango de ym

Servicio orientado a la practica: el equipo de HB microtec
le acompana y apoya en todas las fases y durante toda la
vida (til de su producto

Top-Innovator
2025

Alto rendimiento de la herramienta y gran competencia de servicio

Ideas para soluciones a medida, p. j. herramientas

combinadas que a menudo sustituyen varias herramientas
individuales y acortan el tiempo de mecanizado

Maxima exigencia en la calidad del producto
Garantia de sus herramientas de serie y ® ®
fade sus herram Dr-ecT
trazabilidad (certificacion ISO 9001) Sy ) | '
by HB microtec by HB micratec
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