

















































































































































































































ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-FinishXXL

Artikelnummer HB-Schaft

5xD INOX-FinishXXL O

AM.FINISH.03968.20.06.XXL.01 @ 3,968 5/32" @ 3,40 6,00 20,00 24,00 0,03 83,00 .HB
AM.FINISH.04.20.06.XXL.01 @ 4,000 @ 3,50 @ 6,00 20,00 24,00 0,03 83,00 .HB
AM.FINISH.04762.25.06.XXL.01 @ 4,762 3/16" @ 4,20 @ 6,00 25,00 29,00 0,03 83,00 .HB
AM.FINISH.05.25.06.XXL.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 25,00 29,00 0,03 83,00 .HB
ACTIONMILL  L1:20,0 mm D3:6,0 mm AM.FINISH.05556.30.06.XXL.01 (5,556 7/32" @ 5,00 @ 6,00 30,00 34,00 0,03 83,00 .HB
3 hw 4 <—Beschichtung AM.FINISH.06.30.06.XXL.01 @ 6,000 @ 5,50 @ 6,00 30,00 34,00 0,03 83,00 .HB
A A
Produktname D1: 4,0 mm XL lange Variante AM.FINISH.0635.32.08.XXL.01 @ 6,350 1/4" @ 5,80 @ 8,00 32,00 36,00 0,03 83,00 .HB
AM.FINISH.08.40.08.XXL.01 @ 8,000 @ 7,50 @ 8,00 40,00 44,00 0,05 83,00 .HB
< GL > AM.FINISH.10.50.10.XXL.01 @ 10,000 @950 @1000 5000 5400 005 101,00  .HB
< L2 =| AM.FINISH.12.60.12.XXL.01 @ 12,000 @®1150 @12,00 60,00 64,00 0,05 110,00 .HB
L1
& e >| m Fur einen Fraser mit HB-Schaft erganzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer, z. B. AM.FINISH.04.16.06.XL.01.HB
15°
Y Y
Ab Lager lieferbar.
A A A

- ~N m

o =) a

1S = (St

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

» Geschitzte- und scharf ausgefihrte Fraser Ecke

Hochleistungs-Schlichtfraser ab @4 bis @12 mit 26

= Schlichten anspruchsvoller Materialien wie CoCr oder INOX

Qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen

Hohe Standzeit (Lebensdauer) und Prozesssicherheit

140 ACTIONMILL 5xD INOX-FinishXXL | HB microtec ACTIONMILL 5xD INOX-FinishXXL | HB microtec . .




Schnittdaten - ACTIONMILL INOX-FinishXL/ XXL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

by HB microtec INOX-FinishXL

CIZomMILL

by HB microtec INOX-FinishXXL

ELETR| Iae=0,05xD1 ap=L1 Iae=0,05xD1 ap=L1 Iae=0,05xD1 ap=L1 Iae=0,05xD1

ap=L1 Iae=0,05xD1

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS @ 3,968 - 4,0 mm @ 4,0 - 6,0 mm @ 6,0 - 8,0mm ©8,0- 10,0 mm ? 10,0 - 12,0 mm

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

S275]R AISI 1020

100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085

ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-200 0,02 -0,03 100-200 0,03 - 0,04 100-200 0,05 - 0,055 100-200 0,06 - 0,065 100-200 0,07 - 0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 -0,045 80-110 0,045 - 0,055 80-110 0,055 - 0,065 80-110 0,065 -0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
: 70-100 0,015-0,025 70-100 0,035 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055 70-100 0,055 - 0,065 70-100 0,065 - 0,075
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-170 0,02 - 0,04 80-170 0,04 - 0,055 80-170 0,05 - 0,065 80-170 0,06 - 0,065 80-170 0,065 - 0,085
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 100-200 0,02 - 0,045 100-200 0,035 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,065 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 - 80 0,02 -0,03 50 - 80 0,03 -0,04 50 -80 0,03 - 0,05 50 -80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
Stihle, 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
(51,52, 53) B ; 40-70 0,02 -0,03 40-70 0,03 - 0,04 40-70 0,03 - 0,05 40-70 0,04 - 0,06 40-70 0,05-0,07
0S5 / 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
25-40 0,02 -0,03 25-40 0,03 - 0,04 25-40 0,03 - 0,05 25-40 0,04 - 0,06 25-40 0,05-0,07
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
142 Schnittdaten - ACTIONMILL INOX-FinishXL/ XXL | HB microtec Schnittdaten ACTIONMILL INOX-FinishXL/ XXL | HB microtec .




ACTIONTOOLS & ENGINEERING

ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

INOX-Trochoid cooled

Ab @ 4 bis @ 12 mit

6 Zahne, vibrationsfreie
Bearbeitung durch
ungleiche Teilung

Geschiitzte und scharf
ausgefiihrte Fraserecke

Spanteiler zum prozess-
sicheren Schruppen von
Taschen und Konturen

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

Die Hochleistungsbe- L2
schichtung a-INOX ga- S o %
rantiert hohe Standzeiten I I T ) ——
und verhindert das 8 B A I~
Verkleben der Schneide g gf 10%D3 x 45°
Abstand Spanbrecher - 33% von D1
Oberflachenbehandelte
Schneidengeometrie ] Bestellung  Bestellnummer: ] Anfrage
Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale:
- Dq: GL: ER:
VHM — Warmeschockre- ! (] Beschichtet™: (] a (] Nein
sistent in Ultrafeinkorn mit
S . Dz: Lq: Z:
hoher Bruchzdhigkeit Schneidrich
. chneidrichtung:
Ds: Ly: ] Unbeschichtet 8
(] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
O
K
Q
S
S Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
S
=
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

2xD INOX-Trochoid cooled

Artikelnummer
AM.TROCHO0.03968.10.06.IK.01 (@ 3,968 5/32" @ 3,40 ? 6,00 10,00 18,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO.04.10.06.1K.01 @ 4,000 @ 3,50 @ 6,00 10,00 18,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO.04762.14.06.IK.01 @ 4,762 3/16" @ 4,20 ? 6,00 14,00 20,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO.05.14.06.1K.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 14,00 20,00 0,03 58,00 .HB
ACTIONMILL ~ D1: 4,0 mm L1: 10,0 mm AM.TROCHO0.05556.14.06.IK.01 @ 5,556 7/32" ? 5,00 ? 6,00 14,00 22,00 0,03 58,00 .HB
\AM.TROCHO})AJC{%.IK.M <—Beschichtung AM.TROCHO.06.14.06.1K.01 @ 6,000 @ 5,50 @ 6,00 14,00 22,00 0,03 58,00 .HB
Produktnameﬂ D3:6,0 mmﬂ \Innenkijhlung AM.TROCHO.0635.14.08.1K.01 ? 6,350 1/4" ? 5,80 (8,00 14,00 22,00 0,03 64,00 .HB
AM.TROCHO0.08.18.08.I1K.01 @ 8,000 @ 7,50 (8,00 18,00 26,00 0,05 64,00 .HB
AM.TROCHO0.10.22.10.IK.01 ? 10,000 #9,50 @10,00 22,00 32,00 0,05 73,00 .HB
AM.TROCHO.12.26.12.1K.01 @ 12,000 ?11,50 @ 12,00 26,00 36,00 0,05 84,00 .HB

m Fur einen Fraser mit HB-Schaft erganzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer, z. B. AM.TROCHO0.04.10.06.1K.01.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

m Innere Kihlschmierstoff-Zufuhr, Y-Austritt

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschlitzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

3xD INOX-Trochoid cooled

Artikelnummer
AM.TROCHO0.03968.13.06.IK.01 (@ 3,968 5/32" @ 3,40 ? 6,00 13,00 18,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO.04.13.06.1K.01 @ 4,000 @ 3,50 @ 6,00 13,00 18,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO.04762.15.06.IK.01 @ 4,762 3/16" @ 4,20 ? 6,00 15,00 20,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO.05.15.06.1K.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 15,00 20,00 0,03 58,00 .HB
ACTIONMILL ~ D1: 4,0 mm L1: 13,0 mm AMTROCHO0.05556.18.06.IK.01 @ 5,556 7/32" ? 5,00 ? 6,00 18,00 22,00 0,03 58,00 .HB
AMTROCHo})qq 3’.(06.IK.O1 <—Beschichtung AM.TROCHO.06.18.06.IK.01 @ 6,000 @ 5,50 @ 6,00 18,00 22,00 0,03 58,00 .HB
Produktnameﬂ D3:6,0 mmﬂ \Innenkijhlung AM.TROCHO0.0635.20.08.1K.01 ? 6,350 1/4" ? 5,80 (8,00 20,00 24,00 0,03 64,00 .HB
AM.TROCHO0.08.24.08.1K.01 @ 8,000 @ 7,50 (8,00 24,00 28,00 0,05 64,00 .HB
AM.TROCHO0.10.30.10.IK.01 ? 10,000 #9,50 @10,00 30,00 36,00 0,05 73,00 .HB
AM.TROCHO.12.36.12.IK.01 @ 12,000 ?11,50 @ 12,00 36,00 40,00 0,05 84,00 .HB

m Fur einen Fraser mit HB-Schaft erganzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer, z. B. AM.TROCHO0.04.13.06.1K.01.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

m Innere Kihlschmierstoff-Zufuhr, Y-Austritt

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschlitzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke
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Schnittdaten - ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

by HB microtec lNUX-TI‘DChUid cooled

ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS @ 3,968 - 4,0 mm @ 4,0 - 6,0 mm @ 6,0 - 8,0mm ©8,0- 10,0 mm ? 10,0 - 12,0 mm

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

S275]R AISI 1020

100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085

ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-200 0,02 -0,03 100-200 0,03 - 0,04 100-200 0,05 - 0,055 100-200 0,06 - 0,065 100-200 0,07 - 0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 -0,045 80-110 0,045 - 0,055 80-110 0,055 - 0,065 80-110 0,065 -0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
- 70-100 0,015-0,025 70-100 0,035 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055 70-100 0,055 - 0,065 70-100 0,065 - 0,075
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-170 0,02 - 0,04 80-170 0,04 - 0,055 80-170 0,05 - 0,065 80-170 0,06 - 0,065 80-170 0,065 - 0,085
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 100-200 0,02 - 0,045 100-200 0,035 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,065 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 - 80 0,02 -0,03 50 - 80 0,03 -0,04 50 -80 0,03 - 0,05 50 -80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
Stihle, 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
(51,52, 53) B ; 40-70 0,02 -0,03 40-70 0,03 - 0,04 40-70 0,03 - 0,05 40-70 0,04 - 0,06 40-70 0,05-0,07
0S5 / 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
25-40 0,02 -0,03 25-40 0,03 - 0,04 25-40 0,03 - 0,05 25-40 0,04 - 0,06 25-40 0,05-0,07
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
150 Schnittdaten - ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled | HB microtec Schnittdaten - ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled | HB microtec .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-TrochoidXL

INOX-TrochoidXL

Ab @ 4 bis @ 12 mit

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

ungleiche Teilung

Spanteiler zum prozess-
sicheren Schruppen von
Taschen und Konturen

oL

Die Hochleistungsbe-
schichtung a-INOX ga- S
rantiert hohe Standzeiten
und verhindert das

@D1

|

|

|

|

|

|

|

|

|
@D3hs

Verkleben der Schneide Y : 1003 45°
Oberflachenbehandelte
Schneidengeometrie ] Bestellung  Bestellnummer: ] Anfrage
Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale:
- Dq: GL: ER:
VHM — Warmeschockre- ! (] Beschichtet™: (] Ja [ ] Nein
sistent in Ultrafeinkorn mit
s . Dz: Lq: Z:
hoher Bruchzahigkeit Schneidrich
chneidrichtung:
Ds: Ly ] Unbeschichtet 8
(] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
~
3
£
S Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
0
S
S

by HB microtec

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

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-TrochoidXL

4xD INOX-TrochoidXL

Artikelnummer HB-Schaft

AMTROCHO0.03968.16.06XL0T @3968 5/32" @340 @600 1600 20,00 0,03 83,00 HB

AMTROCHO.04.16.06.XL.01 @ 4,000 @350 @600 1600 20,00 0,03 83,00 HB

AMTROCHO.04762.20.06XL0OT @4,762  3/16" @420 @600 2000 2500 0,03 83,00 HB

AMTROCHO0.05.20.06.XL.01 @ 5,000 @420 @600 2000 2500 0,03 83,00 HB

ACTIONMILL  D1: 4,0 mm L1: 16,0 mm AMTROCHO.05556.22.06XL.01 @5556  7/32" @500 @600 2200 2500 0,03 83,00 HB
X Y11 <Beschichtung AMTROCHO0.06.24.06.XL.01 @ 6,000 @550 @600 2400 2800 0,03 83,00 HB
produktnameﬂ D3.6.0 mmﬂ KXL lange Variante AMTROCHO0.0635.25.08XL01  ©@6350  1/4" @580 @800 2500 2800 0,03 83,00 HB
AMTROCHO0.08.32.08.XL.01 @ 8,000 @750 @800 3200 3600 0,05 83,00 HB

AMTROCHO.10.40.10.XL.01 @ 10,000 950 @1000 4000 4400 005 101,00 HB

AMTROCHO.12.48.12.XL.01 @ 12,000 1150 @1200 4800 5200 005 11000  .HB

m Fur einen Fraser mit HB-Schaft erganzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer, z. B. AM.TROCHO.04.16.06.XL.01.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung und ungleiche Drall Winkel

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

Hochleistungswerkzeug zur trochoidalen Bearbeitung mit 4xD Schneidenlange

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschlitzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-TrochoidXXL

Artikelnummer

HB-Schaft

5xD INOX-TrochoidXXL O

AMTROCHO0.03968.20.06 XXLO1 ®3,968 5/32" @340 @600 2000 2400 003 83,00 HB

AMTROCHO.04.20.06. XXL.0 @ 4,000 350 @600 2000 2400 003 8300 HB

AMTROCHO.04762.25.06XXL.O1T  @4,762  3/16" @420 @600 2500 2900 003 8300 HB

AMTROCHO0.05.25.06.XXL.0 @ 5,000 @420 @600 2500 2900 003 8300 HB

ACTIONMILL  D1: 4,0 mm L1: 20,0 mm AMTROCHO.05556.30.06 XXL0O1 ~@5556  7/32" @500 @600 3000 3400 003 8300 HB
X Y 1 <Beschichtung AMTROCHO0.06.30.06.XXL.01 @ 6,000 @550 @600 3000 3400 003 8300 HB
produktnameﬂ D3.6.0 mmﬂ KXXL lange Variante AMTROCH0.0635.32.08XXL01 ~ $6350  1/4" @580 @800 3200 3600 003 83,00 HB
AMTROCHO.08.40.08 XXL.01 @ 8,000 @750 @800 4000 4400 005 83,00 HB

AMTROCHO.10.50.10.XXL.01 @ 10,000 @950 @1000 5000 5400 005 101,00  .HB

AMTROCHO.12.60.12.XXL.0 @ 12,000 1150 @1200 6000 6400 005 11000  .HB

m Fur einen Fraser mit HB-Schaft erganzen Sie ,.HB" an die Artikelnummer, z. B. AM.TROCHO.04.20.06.XXL.01.HB

Ab Lager lieferbar.

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung und ungleiche Drall Winkel

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

Hochleistungswerkzeug zur trochoidalen Bearbeitung mit 5xD Schneidenlange

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschlitzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke
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Schnittdaten - ACTIONMILL INOX-TrochoidXL/ XXL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

by HB microtec INOX-TrochoidXL

CIZomMILL

by HB microtec INOX-TrochoidXXL

ELETR| Iae=0,05xD1 ap=L1 Iae=0,05xD1 ap=L1 Iae=0,05xD1 ap=L1 Iae=0,05xD1

ap=L1 Iae=0,05xD1

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS @ 3,968 - 4,0 mm @ 4,0 - 6,0 mm @ 6,0 - 8,0mm ©8,0- 10,0 mm ? 10,0 - 12,0 mm

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

S275]R AISI 1020

100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085

ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-200 0,02 -0,03 100-200 0,03 - 0,04 100-200 0,05 - 0,055 100-200 0,06 - 0,065 100-200 0,07 - 0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 -0,045 80-110 0,045 - 0,055 80-110 0,055 - 0,065 80-110 0,065 -0,075
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
: 70-100 0,015-0,025 70-100 0,035 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055 70-100 0,055 - 0,065 70-100 0,065 - 0,075
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-170 0,02 - 0,04 80-170 0,04 - 0,055 80-170 0,05 - 0,065 80-170 0,06 - 0,065 80-170 0,065 - 0,085
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 100-200 0,02 - 0,045 100-200 0,035 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,065 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 - 80 0,02 -0,03 50 - 80 0,03 -0,04 50 -80 0,03 - 0,05 50 -80 0,04 - 0,06 50-80 0,05-0,07
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
Stihle, 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
(51,52, 53) . ; 40-70 0,02 -0,03 40-70 0,03 - 0,04 40-70 0,03 - 0,05 40-70 0,04 - 0,06 40-70 0,05-0,07
0S5 Itan, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
i 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
25-40 0,02 -0,03 25-40 0,03 - 0,04 25-40 0,03 - 0,05 25-40 0,04 - 0,06 25-40 0,05-0,07
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
z55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec T'SLUT

Beschreibung

Der HB microtec® ,T-Nutenfraser” ACTIONMILL® T-

SLOT ist aufgrund seiner Performance und Vielfalt  A|s Semi-Standard ist der ACTIONMILL® T-SLOT GL:
genau das richtige Allzweckwerkzeug zum Fertigen  schnell bei Ihnen im Einsatz und sorgt fiir Action. 15°
von T-Nuten. Der ACTIONMILL® T-SLOT zeichnet sich  enn es um Leistung geht kommt es oft auf die De- |2 >
durch herausragende Standzeiten und Uberdurch-  tails an. Ihr individueller ACTIONMILL® T-SLOT wird
schnittlich hohe Schnittwerte aus. Der positive Ne- spezifisch fiir Inre Anwendung, Ihren Werkstoff, Ihr = ST s m m e s m s s e e s s s e e s s s o
beneffekt fur Sie: Kirzere Durchlaufzeiten und das Bauteil abgestimmt. 5 I 1 I e e e e E
Entfallen von lastigen Werkzeugwechsel. E S

Wir verrunden die Schneidkanten und geben dem . R .
Eine ausgekliigelte und speziell dafir konzipierte  \yerkzeug wortwértlich den Feinschliff und somit die a a a 10% x45" 2u. D3
Schneidengeometrie in Kombination mit einer spie- Extraklasse. S Q 8
gelglatten Oberflache, auf welcher eine Hochleis-
tungsbeschichtung aufgetragen wird, gewdhrleisten Den ACTIONMILL® T-SLOT gibt es in zwei
dem Anwender maximale Perfomance fir jedes Bau- Varianten
teil. '

ACTIONMILL® T-SLOT cooled — mit integrierten Kiihl-
Der Schaft, der aus einem eigenentwickeltes Ultra-  anglen, diese sorgen fiir ein besseres Herausspiilen
feinkorn-Vollhartmetall mit den innovativen Kiihlka- der Spéne.
nalen bestent, istunsere Basis fUr den T-SLOTund I pcrignmiLLe T-SLOT - ohne Kithikanale, als klassi-
Benefit flr eine bestmogliche Zerspanung. sche VVariante
Die Individualisierung macht den ACTIONMILL® T-
SLOT erst so richtig stark. Von @0,8 bis @40 ist fiir . ) . S
. I , HB microtec® steht fiir Actiontools und Engineering.
jede Applikation etwas dabei. _ _ 4

Eine professionelle Beratung und allumfassende Be- '

treuung sind wichtige Bestandteile unserer Philoso-
Unsere Kunden schatzen die Einsatzmoglichkeiten in phie.
den verschiedensten und anspruchsvollsten Werk- . o gemeinsam fiir Sie und mit Ihnen Th-
stoffen. Ganz gleich ob Titan Grade 5 (Ti6Al4V) oder ren maBgeschliffenen T-Nutenfriser " 5
der klassische Edelstahl X20Cr13 (1.4021). ' tK

.
S— N’

160

Der ACTIONMILL® T-SLOT kann sie alle.
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by HB microtec T_SLUT

T-Slot cooled T-Slot

Hochleistungsbeschichtungen

garantieren lange Standzeiten

und verhindern das verkleben
der Schneiden.

I
/ Hochleistungs-Schneidengeo- \

metrien die individuell
gestaltbar sind.

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

ab@0,8
bis @ 16,0

ab@0,8
bis @ 12,0

Semistandardisierte T-Nutenfraser

Produktmerkmale Kurze Lieferzeiten

Ab (0,8 bis @12 mit integrierter Kiihlung
® 2 Wochen blank

Ab (0,8 Bis @40 ohne Kiihlung
® 3 - 4 Wochen beschichtet

m 3 bis 18 Zahne je nach Durchmesser

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

m Immer die passende Hochleistungsbeschichtung wahlbar:

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

Verrundung von scharfen Ecken zwischen 0,004 bis 0,01 B .07 =a-INOX fir Rostfreie Stdhle ferritisch, martensitisch,

austenitisch & Hitzebestdndige Stdhle, Titanlegierungen, CrCo (M & S)
mm

W .02 =B-Titan fiir Nichteisenmetalle und Titan (N & S1)
(Kantenpraparation)

Hohe Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeiten
werden durch den Einsatz

von Feinkorn VHM mit
hoher Bruchzahigkeit er-
moglicht.

162 ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec . .

B .03 =y-Steel fiir Stihle bis RM < 1200N/mn? & Gusseisen (P & K)

T1-SLOT cooled

® Weitere Individualisierungen auf Anfrage moglich
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Materialauswabhl fiir Ihre T-Nutenfraser |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Maximaler Maximaler

Material G tla Anzahl Zih Material G tl3 Anzahl Zah

. Material- Nummer  Schaft-@ [mm] esamuiange o pheiden @ nealt £anne . Material- Nummer  Schaft-@ [mm] esamtange o hneiden 1) nezalt £anne

Kurzbezeichnung [mm] [n] Kurzbezeichnung [mm] [n]
[mm] [mm]

4ITK R_HB.040.500.ITK 4 50 2 Z3 T-SLOT 3 R_HB.030.500.h6 3 50 3 Z3

6 ITK R_HB.060.600.ITK 6 60 4 Z3/Z5ab @3 T-SLOT 4 R_HB.040.600.h6 4 60 4 Z3 /275 ab (@3

8ITK R_HB.080.681.ITK 8 68 6 Z5/2727ab@s T-SLOT 6 R_HB.060.760.h6 6 76 6 Z5/2727ab @5
10 ITK R_HB.100.840.ITK 10 84 8 27 T-SLOT 8 R_HB.080.800.h6 8 80 8 77
12 1TK R_HB.120.1010.ITK 12 101 10 Z9 T-SLOT 10 R_HB.100.900.h6 10 90 10 Z9
14 ITK R_HB.140.1010.ITK 14 101 12 Z11 T-SLOT 12 R_HB.120.1010.h6 12 101 12 211
T-SLOT 14 R_HB.140.1010.h6 14 101 14 Z13
T-SLOT 16 R_HB.160.1010.h6 16 101 16 215

164 Materialauswabhl fiir Ihre T-Nutenfraser | HB microtec Materialauswabhl fiir Ihre T-Nutenfraser | HB microtec .




ACTIONMILL

by HB microtec

T-SLOT cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

T-SLOT cooled
708 -0d12

ACTIONMILL
Y
AMTS ¥, qn 12ITK *Eq%ggr(igérte Kiihlung
A A A AN

T-SLOT

| €3]

@ D1

Df 0,8mm bis 120mm

Schnell verflgbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser

Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis
Perfekt fur individualisierte Anwendungen

Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

Beispiel: T-Nutenfréaser (#9,0x5,0 mm; Hals @4,5x14,0 mm; Gedrallt und B-Titan beschichtet

GLo'
L2
10% x45° von D3
L1 ,/<\@
/ \;J‘O
) (o] [52]
8 S 8
Artikelnummer:
Rohmaterial:
] Anfrage
|| Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D1 oxxx) Ly wwww) (] (00)blank (] (zG) Gerade
Dy v Lww [ ] (01) a-INOX (] (D) Gedrallt
[ ] (02)p-Titan
Zu zer_spanendes
Material D (.03) y-Steel

Matrialauswahl (Kurzbezeichnung):

Die Tabelle zur Matrialauswahl finden Sie auf Seite 202.

Mindestbestellmenge ab 5 Stiick:

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

Artikelnummer D3 h6é (mm) | L1 0,005 (mm) Z-Gerade Z-Gedrallt
XXXX.YYYY.WWWW.LLLL WWWW ZZ yy4
AM.TSXXXX.YYYY.WWWW.LLLL.BB.ZZ.12ITK @8,0-@10,0 ?3,5-@5,0 P12 0,5-10,5mm  3,0-24 mm 101 79 .00 .01 .02 .03 ZG ZD
AM.TS.0900.0450.0500.1400.02.ZD.12ITK 9,0 4.5 12h6 5,0 14,0 101 /79 .02 .ZD
Mindestbestellmenge 5 Stick. Lieferzeit: Blank 2 Wochen; Beschichtet 3-4 Wochen.
166 ACTIONMILL T-SLOT cooled @0,8 - @12 | HB microtec ACTIONMILL T-SLOT cooled 80,8 - $12 | HB microtec .
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by HB microtec

T-SLOT

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

T-SLOT
g08-0@16

ACTIONMILL

AMTS. .16<-D3h6
AN

T-SLOT

Schnell verflgbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser
Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis
Perfekt fur individualisierte Anwendungen

Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

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

Df 0.8mm bis 16,0mm

GLo'
L2
1 Ky 10% x45° zu D3
/// \:’::
i e _
8 8 :
Artikelnummer
Rohmaterial:
(] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D1 pocog L vy (] (00)blank (] (zG) Gerade
D2 wvvy) Ls [ ] (01) a-INOX (] (zD) Gedrallt

Zu zerspanendes
Material

(] (02)p-Titan

[ ] (.03)y-Steel

Matrialauswahl (Kurzbezeichnung):

Die Tabelle zur Matrialauswahl finden Sie auf Seite 203.

Mindestbestellmenge ab 5 Stiick:

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

Artikelnummer D3 h6 (mm) | L1 =0,005(mm) . blank a-INOX B-Titan y-Steel Z-Gerade Z-Gedrallt
XXXX.YYYY.WWWW.LLLL WWWW BB BB BB BB ZZ YA
AM.TSXXXXYYYYWWWW.LLLL.BB.ZZ.16  @14,0-B16,0 @7,0-012,0 ?16 0,5-16,5mm  3,0-28 mm 101 7215 .00 .01 .02 .03 ZG ZD
AM.TS.1450.1000.0800.1400.02.ZD.16 14,5 10,0 16h6 8,0 14,0 101 Z15 .02 ZD
Mindestbestellmenge 5 Stick. Lieferzeit: Blank 2 Wochen; Beschichtet 3-4 Wochen.
168 ACTIONMILL T-SLOT @0,8 - 316 | HB microtec ACTIONMILL T-SLOT @0,8 - 316 | HB microtec .
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by HB microtec T'SLUT

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

1-SLOT 20

ACTIONMILL

¥ ¥ ¥
AM.TS. \20 < D1 max

T-SLOT

L1

@ D1

Schnell verflgbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser
Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis
Perfekt fur individualisierte Anwendungen

Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

Beispiel: T-Nutenfréser 317,5 x 2,0 mm; Hals @6,0 x 9,0 mm; Gedrallt und a-INOX beschichtet

Artikelnummer D3 h6 (mm) L1 =o0,005 (mm)
XXXX.WWWW WWWW
AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.20 ?16,1-020,2 @6 @10 h6 2,0-3,0 mm min. 9 70
AM.TS.1750.0200.01.ZD.20 17,5 6 10h6 2,0 9 70

D1= 16,1mm bis 20,2mm

GL705
L1
7 10% 45° zu D3°
L2 = 9 min,
=
g oI
8
a
Artikelnummer
(AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.20):
(] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen (XXXX.WWWW): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D1 oo L )
@‘\16,?(;3(;0,2 B Z;ZV(\)N[:IH\:\I I D (00) blank D (2G) Gerade
[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Gedrallt

(] (02)p-Titan

Zu zerspanendes
Material

[ ] (.03)y-Steel

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

» Zdhnezahl: 218

Mindestbestellmenge ab 3 Stiick:

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

Z-Gerade Z-Gedrallt
yy4 ZZ
7218 .00 .01 .02 .03 ZG ZD
7218 .01 ZD

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

170 ACTIONMILL T-SLOT 20 | HB microtec
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by HB microtec T'SLUT

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

I-SLOT 25

ACTIONMILL

¥ ¥ ¥
AM.TS. v.\25¢D1 max

T-SLOT

L1

@ D1

Schnell verflgbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser
Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis
Perfekt fur individualisierte Anwendungen

Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

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

Artikelnummer D3 h6 (mm) L1 =o0,005 (mm)
XXXX.WWWW WWWW
AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.25 #20,2-@25,2 @6 @10 h6 2,0-3,0 mm min. 9 70
AM.TS.2350.0250.00.ZD.25 23,5 6 10h6 2,5 9 70

Df 20.2mm bis 252mm

GL703%

L1

2, 10% 45° zu D3°
L2 =9 min.
o
< | 8
8
a
Artikelnummer
(AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.25):
(] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen (XXXX.WWWW): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D1 000 L )
@2:),35;5,2 B Z;ZV(\)N[:IH\:\I I D (00) blank D (2G) Gerade
[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Gedrallt

(] (02)p-Titan

Zu zerspanendes
Material

[ ] (.03)y-Steel

Produktmerkmale:
» Schaftform: HA » Rohmaterial: 2017441-2
» Schaftdurchmesser D3h6: 310 = Gesamtlange: 70

» Zdhnezahl: 218

Mindestbestellmenge ab 3 Stiick:

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

Z-Gerade Z-Gedrallt
yy4 ZZ
7218 .00 .01 .02 .03 ZG ZD
7218 .00 ZD

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

172 ACTIONMILL T-SLOT 25 | HB microtec
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HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

1-SLOT 30

ACTIONMILL

¥ ¥ ¥
AM.TS. \30 < D1 max

T-SLOT

@ D1

Schnell verflgbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser
Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis
Perfekt fur individualisierte Anwendungen

Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

Beispiel: T-Nutenfraser 828,25 x 3,8 mm, Hals @6,0 x 9,0mm, Gerade und B-Titan beschichtet

Artikelnummer D3 h6 (mm) L1 =o0,005 (mm)
XXXX.WWWW WWWW
AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.30 ?25,2-030,2 @6 @10 h6 2,5-4,0 mm min. 9 80
AM.TS.2825.0380.02.ZG.30 28,25 6 10h6 3,8 9 80

Df 25 2mm bis 302mm

GL80 ;'
L1
<y 10% 45° zu D3°
L2 =9 min.
o
5 8
s (1t !t ! 000 I
§
Artikelnummer
(AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.30):
(] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D1 oo L )
@215,3550,2 B zgt\ivgvr?r\nlv D (00) blank D (2G) Gerade
[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Gedrallt

(] (02)p-Titan

Zu zerspanendes
Material

[ ] (.03)y-Steel

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

» Zdhnezahl: 218

Mindestbestellmenge ab 3 Stiick:

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

Z-Gerade Z-Gedrallt
yy4 ZZ
7218 .00 .01 .02 .03 ZG ZD
7218 .02 ZG

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

174 ACTIONMILL T-SLOT 30 | HB microtec
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HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

I-SLOT 40

ACTIONMILL

¥ ¥
AM.TS. .40 <= D1 max

AN

T-SLOT

L1

@ D1

Schnell verflgbarer, semi-standardisierter T-Nutenfraser
Mikro- und Makrogeometrie auf hochstem Niveau

Hohe Leistungsfahigkeit bei sehr gutem Preisleistungsverhaltnis
Perfekt fur individualisierte Anwendungen

Spezialisiert auch fur schwerzerspanbare Materialien

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

Df 30,2mm bis 402mm

GL 80 &'

5]
9 < 10% 45° zu D3°
g 1 :
Artikelnummer
(AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.40):
(] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen (XXXX.WWWW): Beschichtung (BB): Zahnform (22):
D1 000 L )
@3:),;3)3(;0,2 B 3;3{\;\1[:/[\“/\/ I D (00) blank D (2G) Gerade
[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Gedrallt

(] (02)p-Titan

Zu zerspanendes
Material

[ ] (.03)y-Steel

Produktmerkmale:
» Schaftform: HA » Rohmaterial: 2017442-2
= Schaftdurchmesser D3h6: @12 = Gesamtldange: 80

» Zdhnezahl: 218

Mindestbestellmenge ab 3 Stiick:

Artikelnummer D3 h6 (mm) L1 =o0,005 (mm)
XXXX.WWWW WWWW
AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.40 ?30,2-040,2 @9 @12 3,0-5,0 mm min. 9 mm 80
AM.TS.3900.0470.03.ZG.40 39,0 9 12 4,7 9 80

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

Z-Gerade Z-Gedrallt
yy4 ZZ
7218 .00 .01 .02 .03 ZG ZD
7218 .03 ZG

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

176 ACTIONMILL T-SLOT 40 | HB microtec
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec SDECia/_ TDDI

Klassisch Ecken-Radius

GLs' GL'
L2
L2 @
L1 I 10% x45° zu D3 L1 | 10° x45° zu D3
B )
== i il i
B & g
o a o] /' \\ ©
[m] X (o)
° " S 8 ¢ 28§ 8
Eckenausrichtung ,scharf” = 0,004 mm - 0,01 mm verrundet.
(Schneidkantenschutz)
(] Anfrage (] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: ] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Zahnform (ZZ):| Beschichtung: Kiihlkanale: Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale:
D GL: . ) D GL: : ) . )
k (] Gerade (] Beschichtet™: (] a (] Nein ! P (] Beschichtet™: (] a (] Nein
D.: Lq: D.: L+ R,
. Schneidrichtung: . Schneidrichtung:
Ds: Ly [ ] Gedrallt (] Unbeschichtet & Ds: Ly R, ] Unbeschichtet 8
. 8 (] Links (] Rechts .. (] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet. * Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

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




ACTICNMILL

by HB micratec SDECia/_ TDDI

Q)
HBYlicrotec
ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Vollradius Prisma

GLo'
GLy'
L2
L2 L1 & 10% x45° von D3
L1 ¢ 10% x45° zu D3 & //%'
//// ; l/ l
) i N1 ] 1
i ) o R S e I8 |
E /\&0.)\ 8 8
o i © Q Q Q
Q P g
Eckenausrichtung ,scharf” = 0,004 mm - 0,01 mm verrundet.
(Schneidkantenschutz)
(] Anfrage (] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: ] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale: Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale:
D+ GL: : Dy GL: :
! P (] Beschichtet™: (] a (] Nein ! * (] Beschichtet™: (] a (] Nein
Dz: L1: Rz; Dz: L1Z B:
Schneidrichtung: Schneidrichtung:
Ds: Ly Z (] Unbeschichtet & Ds: Ly R,. (] Unbeschichtet &
(] Links [ ] Rechts .. (] Links [ ] Rechts

Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

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

Prisma | HB microtec
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* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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ACTIONMILL HBlicrotec

by HB micratec SDECia/_ TDDI

Schwalbenschwanz Kegelig

GLs'
GLo' L2
L1 -
L2 ® L 10% x45° zu D4
L1 @, N N
\ 10% x45° von D3 /\—\4\77 T
@ _ T
" ‘l o B Ez = — - — - — - — | — e
( / \\ —f;—,
L et R i e b D e e T \
v \ - o © =
[=] o o Q
= o Q Q Q
o N @
S a 8
Form A Form B
L2
LA T 12
Eckenausrichtung ,scharf” = 0,004 mm - 0,01 mm verrundet. Eckenausrichtung ,scharf” = 0,004 mm - 0,01 mm verrundet. s o
- ¢ -
(Schneidkantenschutz) (Schneidkantenschutz) - et X _;rf\ =
= “; | | \
(] Anfrage (] Anfrage s s s 8
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: ] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale: Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale:
D GL: : . ) D GL: : ) . )
k * (] Beschichtet™: (] a (] Nein ! * (] Beschichtet™: (] a (] Nein
Dz: L1Z |3: Dz: L1: B:
. Schneidrichtung: . Schneidrichtung:
Ds: Lo Ry ] Unbeschichtet g Ds: L,: Ry ] Unbeschichtet &
. (] Links (] Rechts D.. .. (] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet. * Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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) ACTIONTOOLS & ENGINEERING
by HB microtec

Extern Starlobe

Extern Starlobe

Hochleistungsbeschichtungen
garantieren lange Standzeiten
und verhindern das verkleben

der Schneiden.
|

Hochleistungs-Schneidengeo-
metrien die individuell
gestaltbar sind.

Torx® T4
bis T30

Semistandardisierte Aussentorx® Fraser

Produktmerkmale Kurze Lieferzeiten

Fiir Torx® Typen 4 bis 30
Der verstarkte Schaft in hé urlonciyp I

Qualitat kombiniert mit einer
optimierten Nutzlange ge-
staltet das Werkzeug robust
und Schwingungsfrei.

m 2 Wochen blank
m Torx® Formen nach ISO 10664 oder individuell
® 3 - 4 Wochen beschichtet

3-10 Zahne je nach Durchmesser
m Immer die passende Hochleistungsbeschichtung wahlbar:

Gerade oder Gedralltverzahnung wahlbar
B .00 = blank fiir Kunststoffe und Nichteisenmetalle

Ungleiche oder gleiche Zahnteilung W .07 =a-INOX fiir Rostfreie Stéhle ferritisch, martensitisch,

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

] austenitisch & Hitzebestdndige Stdhle, Titanlegierungen, CrCo (M&S)
m Technische Beratung und Umsetzung nach lhren

W .02 =B-Titan fiir Nichteisenmetalle und Titan (N & S1)
Bediirfnissen

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

| AL TTNRIRATI | °

184 ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec . .




ACTIONTOOLS & ENGINEERING

ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec

Extern Starlobe

Torx®- StandardabmaRe nach ISO 10664 [Mittelwert]

Torx® T4 - T30

Torx® @DA ¢DB Rx Ry
4 1,30 0,92 0,09 0,31
5 1,42 1,02 0,11 0,33 .
6 1,70 1,22 013 0,38 5
7 2,02 1,44 0,16 0,45 15°0 é
ACTIONMILL  Torx®-Typ Zahnezahl Blank oder Beschichtet 17 8 2,34 1,68 019 0,51 g N
NN NN K _ - 10 2,77 1,99 0,23 0,60 & g I
AM.EXT4 ZBE.ZF.ZT < Zahnteilung £ 3 3
. U N 15 3,30 2,36 0,27 0,71 =
Extern Starlob Zahnf i
Xtern Stariobe annrorm 20 3,88 2,77 0,31 0,86 - \
25 4,46 3,18 0,38 0,92 S ] i e
B GL 30 5,55 3,96 0,45 119 |
<« @D2
")
DI
& )
Artikelnummer
N \ (AM.EX Torx-Typ.XXXYYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
R —— ] Anfrage
A
8 ) Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
1S
Abmessungen (XXX,YYY,AAA,BBB): Beschichtung: Zahnform
D, D R« (] (.00)blank (] (ZG)Gerade
(XXX)
.. . - . D L R - .ZD) Gedrallt
Schnell verfigbarer, semi-standardisierter Aussen-Torx®-Fraser oo 1 (v L) ton)a-iNoX [} (20} Gedra
. . . Ds L, 7 [ ] (.02)B-Titan
Fur das Frasen von Torx® Typ T4 bis T30 nach ISO10664 oder ©s8) —
T Zu zerspanendes Material (] (03) y-Steel
Individuell
. . . . . Mindestbestellmenge ab 5
Hohe Profilgenauigkeit & minimale Gratbildung Produktmerkmale Stiick, &
Material Kurzbezeichnung Material- Nummer Schaft-@ [mm] Gesamtlange [mm] Anzahl Zahne [n] '
Kirzere Prozesszeiten und hohe Prozesssicherheit (] Torx@Tu-T7 R_HB.060.760.h6 6 76 73-76
D Torx® T8-T20 R_HB.080.800.h6 8 80 Z5-178
Chromfreie Beschichtung vermeidet eine Kreuzkontamination (] TorxeT25-T30 R_HB.100.900.h6 10 90 27-210
mit den Medizinteilen * Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

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

Artikelnummer .10rx®“ Typ

Ry Zahneanzahl (2) Beschichtung (BE) Zahnform (ZF) Zahnteilung (ZT)
XXX.YYY.AAA.BBB

YYY

blank o-INOX B-Titan y-Steel
.00 .01 .02 .03
AM.EXT4. 6.01.2G.G Th 6 54 @6 h6 1,5 4,0 76 1,30 0,92 0,09 0,31 6 .01 (a-INOX) .ZG (Z-Gerade) .G (Gleich)

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

AM.EXT4. Z.BE.ZF.ZT T4 $55-6,0 @50-54 @6 he 1,0-15 3,0-50 76 Z3-176 ZG .ZD .G .U

186 ACTIONMILL Torx® T4 - T30 | HB microtec ACTIONMILL Torx® T4 - T30 | HB microtec .
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HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

CIZomMILL

Extern Starlobe

by HB microtec

Werkstoffgruppe

Werkstoffgruppe

AISI/ASTM/UNS

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

vc [m/min]

50-80

0,008-0,018

vc [m/min]

50-100

0,008-0,022

T15-T20

vc [m/min]

60-120

0,010-0,025

T20-T30

vc [m/min]

60-140

0,010-0,03

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stihle ferritisch, 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
M martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Hitzebestindige 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Stihle, 3.7165 TIAIBVL ASTM B348 / F136
i 2 Titan, 9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
188 Schnittdaten - ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec

20-50

0,006-0,013

30-70

0,006-0,020

30-80

0,008-0,022

30-80

0,008-0,025
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ACTIONMILL HBlicrotec

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

INOX-Viertelkreisfraser

abR 0,2 £0,01 mm
bisR3,0+0,01mm

Scharf geschliffene, positive
Geometrien zur Vermeidung
von Sekundargraten.

Die Hochleistungsbe-
schichtung a-INOX ga-
rantiert hohe Standzei-
ten und verhindert das
Verkleben der Schneide.

Die Hochleistungsbeschich-
tung a-INOX garantiert hohe
Standzeiten und verhindert
das Verkleben der Schneide.

» 2 Zahne .
» 3Zdhne GL
L2
L1 o
o, =
] - k\\\J- e |
é % 10%x45° zu D3
| (] Anfrage
Verstarkter Schaft in h6-Qua-
litat, kombiniert mit einer op- ] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
timierten  Nutzlange.Robust
und schwingungsfrei. Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkandle:
Dy GL: Z:
! (] Beschichtet™: (] Nein (] a
1 Da: La: a:
A . Schneidrichtung:
1 Ds: Ly: (] Unbeschichtet &
- .
& & Rechts Links
% - R - -
e fe
(W) O
L \ / L Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
= | =
L) o
Warmeschockresistent, Feinkorn ‘
g VHM mit hoher Bruchzihigkeit. £
B 3 Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

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

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

INOX-Viertelkreisfraser Z3 i i ; A IR IR I B
- Ier e re,s raser Artikelnummer Beschichtung | Zahne
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
AM.VKE.02.3.3.1 a-INOX 3 #0,50 0,20 ?1,00 (3,00 4,00 50,00
AM.VKE.03.3.3.1 a-INOX 3 #0,50 0,30 ?1,25 ?3,00 4,00 50,00
AM.VKE.04.3.3.1 a-INOX 3 (0,50 0,40 ?@1,40 (33,00 5,00 50,00
AM.VKE.05.3.3.1 a-INOX 3 ?0,50 0,50 ?1,60 ?3,00 6,00 50,00
ACTIONMILL Zahne D3: 33,00 mm AM.VKE.10.3.3.1 a-INOX 3 #0,80 1,00 ?2,80 (33,00 8,00 50,00
AM.VKE.15.3.6.1 a-INOX 3 ?1,50 1,50 D4,40 (6,00 12,00 50,00
_ _ A
Viertelkreisentgrater R:0,20 mm AM.VKE.20.3.6.1 a-INOX 3 (1,50 2,00 (5,30 (6,00 14,00 50,00
I - —
] AM.VKE.25.3.8.1 a-INOX 3 ®1,50 2,50 ?6,20 #8,00 16,00 60,00
o1y
E _—— ﬁ AM.VKE.30.3.8.1 a-INOX 3 ?1,50 3,00 ?7,10 #8,00 17,00 60,00
So

Ab Lager lieferbar.

Kurzbeschreibung:

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

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

@ D1

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

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

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

= Radien sofort frasen, kein Abzeilen mehr notig

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

entstehen keine Sekundargrate

Universell einsetzbar in den unterschiedlichsten Materialien

3 Zahne sorgen fir hervorragende Oberflachenqualitaten
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

INOX-Viertelkreisfraser Z2 i | el I LR I I
- Ier e rEIS raser Artikelnummer Beschichtung | Zahne
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
AM.VKE.02.2.3 a-INOX 2 (30,50 0,20 ?1,00 ?3,00 4,00 50,00
AM.VKE.03.2.3 a-INOX 2 (0,50 0,30 ?1,25 ?3,00 4,00 50,00
AM.VKE.04.2.3 a-INOX 2 ?0,50 0,40 ?@1,40 33,00 5,00 50,00
AM.VKE.05.2.3 a-INOX 2 (30,50 0,50 ?@1,60 (3,00 6,00 50,00
ACTIONMILL Zahne D3: 33,00 mm AM.VKE.10.2.3 a-INOX 2 (30,80 1,00 02,80 (3,00 8,00 50,00
R R
AM.\/):(E.OZ.Z.B AM.\VKE.15.2.6 a-INOX 2 ?@1,50 1,50 @4,40 (6,00 12,00 50,00
Viertelkreisentgrater R:0,20 mm AM.VKE.20.2.6 a-INOX 2 (1,50 2,00 (5,30 ?6,00 14,00 50,00
AM.VKE.25.2.8 a-INOX 2 ?@1,50 2,50 ?6,20 (8,00 16,00 60,00
GL AM.VKE.30.2.8 a-INOX 2 ?1,50 3,00 ?7,10 (8,00 17,00 60,00
<N Ab Lager lieferbar.
A
vy B
4 Kurzbeschreibung:
] . e . .
INOX-Viertelkreisfraser Z2 mit 4°-6° Auslauf an beiden Enden.
A Die a-INOX- Beschichtung ist sehr temperaturstabil und adhasionsmindernd mit einer Schichtdicke von 1,5 =
b a a 0,5 pm und einer Mikroharte von (HV) 3700 + 400, max. Einsatztemperatur 1100°C.
S s =)

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

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

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

= Radien sofort frasen, kein Abzeilen mehr notig

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

entstehen keine Sekundargrate

Kleine Innendurchmesser ab @0,5 flir die Feinwerktechnik

2 Zahne sorgen fur gentgend Spanraum
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

vrsmeeee (uarter-Chamfer

©#0,2 - 1,0 mm ?1,0-2,0 mm @2,0 - 3,0 mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

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

S275JR AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,03 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02 - 0,03 100-140 0,03 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch. | 1:4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,02 - 0,03 80-110 0,035 - 0,045 80-110 0,045 - 0,055
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,015 -0,025 70-100 0,035 -0,045 70-100 0,045 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,02 - 0,04 80-140 0,04 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 -0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035-0,06 80-140 0,055 - 0,06
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035 -0,06 80-120 0,055 - 0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50-80 0,02-0,03 50 - 80 0,03 -0,04 50 - 80 0,03 - 0,05
. . 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
S Stihle 3.7165 TiAlBVL ASTM B348/F136
- N - 50-80 0,02-0,03 50-80 0,03-0,04 50-80 0,03 - 0,05
B2 Titan, 9.9367 TiAI6ND7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,02 -0,03 50-80 0,03 -0,04 50-80 0,03 - 0,05
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
=55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

s meees INOX-Front-Chamfer

INOX-Front-Chamfer

Artikelnummer Beschichtung | Zahne
AM.FC.050.90 a-INOX 4 0,20 0,50 4,00 3,00 55,00
AM.FC.050.90.XL a-INOX 4 0,20 0,50 4,00 6,00 70,00
AM.FC.100.90 a-INOX 4 0,30 1,00 4,00 3,00 55,00
AM.FC.100.90.XL a-INOX 4 0,30 1,00 4,00 6,00 70,00
AM.FC.200.90 a-INOX 4 0,60 2,00 4,00 6,00 55,00
ACTIONMILL D2: #0,50 mm
R} ¥ AM.FC.200.90.XL a-INOX 4 0,60 2,00 4,00 9,00 80,00
A AM.FC.300.90 a-INOX 5 1,00 3,00 4,00 9,00 55,00
Front-Chamfer 90° Spitzenwinkel
AM.FC.300.90.XL a-INOX 5 1,00 3,00 4,00 12,00 80,00
AM.FC.400.90 a-INOX 6 1,50 = 6,00 = 55,00
GL
-« > AM.FC.400.90.XL a-INOX 6 1,50 - 6,00 - 80,00
L1 AM.FC.600.90 a-INOX 6 2,00 = 6,00 = 57,00
< > 250 AM.FC.600.90.XL a-INOX 6 2,00 - 6,00 - 100,00
90°
- AM.FC.800.90 a-INOX 6 2,50 = 8,00 = 58,00
/ < e AM.FC.800.90.XL a-INOX 6 2,50 - 8,00 - 101,00
X gy
Ab Lager lieferbar.
— ~N m
o a a
(S (S (S

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

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

a a
1S IS
= Entgraten, Fasen von Kanten, Nuten, Bohrungen und Gewinden
Schaftausfuhrung in kurz und lang verfugbar;
» Verstarkte Ausfuhrung fur lange Standzeiten
» Universell einsetzbar in den unterschiedlichsten Materialien
= 4 bis 6 Zahne sorgen fur hervorragende Oberflachenqualitaten
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

rrsmeec INOX-Front-Chamfer

©0,5-2,0mm @ 2,0 -4,0 mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02-0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch,| 14542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 80-110 0,01-0,03 80-110 0,015 - 0,045 80-110 0,045 - 0,055
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,01-0,025 70-100 0,015 - 0,045 70-100 0,045 -0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,01 - 0,04 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,055 -0,06
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,055 -0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03 -0,05
. . 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
S Stihle 3.7165 TiAlBVL ASTM B348/F136
615 53 - _ 50-80 0,008-0,015 50-80 0,015-0,04 50-80 0,03-0,05
2 Titan, 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03 -0,05
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
=55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen

m Schnittdaten - ACTIONMILL INOX-Front-Chamfer | HB microtec Schnittdaten - ACTIONMILL INOX-Front-Chamfer | HB microtec .




TARCZ TMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

yHEmicrotee—— Noyble-ChamFfer

Artikelnummer | Beschichtung

Double-Chamfer

TM.DC.180.140 a-INOX 3 ©® 1,80 @ 1,00 @ 6,00 1,30 10,00 100,00
TM.DC.200.140 a-INOX 3 @ 2,00 @ 1,20 @ 6,00 1,40 10,00 100,00
TM.DC.280.200 a-INOX 4 @ 2,80 ? 1,80 @ 6,00 1,90 10,00 100,00
TM.DC.300.200 a-INOX 4 @ 3,00 @ 2,00 ? 6,00 2,00 10,00 100,00
TARGETMILL L1: 1,40 mm TM.DC.380.300 a-INOX 4 @ 3,80 ©? 1,80 ? 6,00 2,90 14,00 100,00
TM.DC.400.300 a-INOX 4 @ 4,00 @ 2,00 ? 6,00 3,00 13,00 100,00
LN TM.DC.580.400 a-INOX 4 @ 5,80 @ 3,80 @ 6,00 3,90 20,00 100,00

Double-Chamfer D1: (31,80 mm
TM.DC.600.400 a-INOX 4 @ 6,00 @ 4,00 ©? 6,00 4,00 19,00 100,00

1 %
- GL > Ab Lager lieferbar.
L2

A
\ 4

fF
e ————————————

@ D1
@ D2

= Vorwadrts- & Riickwartsentgrater ab @ 1,8 mm bis @ 6 mm (D1)

m Hohe Flexibilitat in der Einsatzvielfalt

= Es entstehen keine Sekundargrate

Universell einsetzbar in den unterschiedlichsten Materialien

3 bis 4 Zahne sorgen fir hervorragende Oberflachenqualitaten

202 TARGETMILL Double-Chamfer | HB microtec TARGETMILL Double-Chamfer | HB microtec . . M




Schnittdaten - TARGETDRILL Double-Chamfer |—B“"|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

TARPCEETMILL

byHmicrotec—— Noyble-Chamfer

@ 1,8- 3,0 mm

? 3,0 - 4,0 mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS

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

S275JR AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02-0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,01-0,03 80-110 0,015 - 0,045 80-110 0,045 - 0,055
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,01 -0,025 70-100 0,015 -0,045 70-100 0,045 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,01-0,04 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035-0,06 80-160 0,055 - 0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO0LA UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,055 - 0,06
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,055 - 0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
: 50-80 0,008 - 0,015 50 - 80 0,015 - 0,04 50 - 80 0,03 - 0,05
. . 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
S Stihle 3.7165 TiAlBVL ASTM B348/F136
N - 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03 -0,05
(&l 52, 52 Titan, 9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
=55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen
204 Schnittdaten - TARGETDRILL Double-Chamfer | HB microtec Schnittdaten - TARGETDRILL Double-Chamfer | HB microtec . ﬂ




TARCL TMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

By RS micratec Back-Chamfer

Back-Chamfer - geschich- | | o1 | o2
Artikelnummer Zahne
tung (mm) (mm)
TM.BC.046.048 a-INOX 3 @ 0,46 0,30 @ 3,00 0,48 3,00 50,00
TM.BC.090.100 a-INOX 4 @ 0,90 0,60 @ 4,00 1,00 6,00 60,00
TM.BC.140.133 a-INOX 4 @ 1,40 @ 0,95 @ 4,00 1,33 9,00 60,00
TM.BC.290.190 a-INOX 5 @ 2,90 ?2,10 @ 4,00 1,90 18,00 70,00
TM.BC.370.250 a-INOX 5 @ 3,70 ?2,70 @ 4,00 2,50 24,00 70,00
TARGETMILL L1: 0,48 mm
Dy TM.BC.470.270 a-INOX 6 @ 4,70 @ 3,30 @ 6,00 2,70 30,00 80,00
.
Back-Chamfer D1: $0,46 mm
Ab Lager lieferbar.
GL
L2

A
Y

@ D1
@ D2
@ D3

5x PLUS fur den TARGETMILL:

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

= Rlckwartsentgrater fir Bohrungen ab @ 0,5 mm

= Es entstehen keine Sekundargrate

Universell einsetzbar in den unterschiedlichsten Materialien

3 bis 6 Zahne sorgen fir hervorragende Oberflachenqualitaten

206 TARGETMILL Back-Chamfer | HB microtec TARGETMILL Back-Chamfer | HB microtec . .




Schnittdaten - TARGETMILL Back-Chamfer |—B“"|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

TARPEETMILL

by HE microtec Back-Chamfer

@ 0,46 - 1,4 mm @3,7-4,7 mm

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,025 - 0,065
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02-0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,025 - 0,055
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch,| 14542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 80-110 0,01-0,03 80-110 0,015 - 0,045 80-110 0,025 - 0,055
martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,01-0,025 70-100 0,015 - 0,045 70-100 0,025 -0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-140 0,01 - 0,04 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,03 - 0,065
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,025 -0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,025 -0,06
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,025 -0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,02 - 0,05
. . 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
S Stihle 3.7165 TiAlBVL ASTM B348/F136
. ! - 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,02 - 0,05
(&5 5 =) Titan, 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,02 - 0,05
CrCoMo28 ASTM F1537
Stahle gehartet bis 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 keine Angaben eingetragen
=55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 keine Angaben eingetragen

m Schnittdaten - TARGETMILL Back-Chamfer | HB microtec Schnittdaten - TARGETMILL Back-Chamfer | HB microtec . m




ACTICNMILL

HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Special-Tool

VVor- und Rickwartsradiusfraser
Maligeschliffene Sonderfraser passend fur lhre Anwendung

l/or- und Ruckwartsentgrater

Malgeschliffene Sonderfraser passend fur lhre Anwendung

GLo' Gl

L2 L2

L1 15° L1 150

%
gy

aD2
T
AN
2
7

1:32\
b4
2D3

QD

1

10% x45° zu D3° a & 8 10% x45° zu D3
S S
[ ] Anfrage (] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: (] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanile: Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale:
. . : Dy GL: a: ) .
O ok R [ Beschichtet*: (] Ja ] Nein (] Beschichtet™ [ )a () Nein
Dz: Lq: Rz! DZ: I—W: BI
idri . _ Schneidrichtung:
Ds: L: Z. (] Unbeschichtet Schneidrichtung: Ds: L: Z: (] Unbeschichtet 8
. ] Links (] Rechts L: [ Links (] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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Vor- und Riickwartsradiusfraser | HB microtec

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

Vor- und Riickwartsentgrater | HB microtec
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ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec SPECIaI_TDOI ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Front-Chamfer Back-Chamfer

Hochvaorschubentgrat- oder Faswerkzeuge

oL
GL
L3
L1 L2
L1
S0 ° \\
SN . S \>> )
s YOS & paets i = s i @ e e i ¢ e < i e 1 8 e e A
[ [ Vi a
S ] «
0 2 . W\
5 o 10%D3x45° g 10%D3 x 45°
8 8

[ ] Anfrage (] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: (] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:

Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanile: Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale:

. . . D+ GL: a: , .
O oL * [ Beschichtet™: ] Ja [ Nein (] Beschichtet™ (] la (] Nein
D: Ly: B: Da: Ly: BI
idri : . Schneidrichtung:
Ds: 7. (] Unbeschichtet Schneidrichtung: Ds: L: 72 (] Unbeschichtet
[ Links ] Rechts L: [ Links (] Rechts

Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:

Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet. * Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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Konvex Halbkreisfrdser HBVlicrotec Konkav Halbkreisfraser HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING ACTIONTOOLS & ENGINEERING

GL:'
L3
GL
L2
15°
L i
= T ! = !
ol N S « = \ e
8 8 g =0
i Ny
:z/ 3 10%x45° 20 3 g a & g 10% x45° zu D3°
[ ] Anfrage (] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: ] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale: Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale:
Di: GL: R+ Dq: GL: R+
! ! (] Beschichtet™: (] a (] Nein ! ! (] Beschichtet™: (] a [ ] Nein
D: Ly Z: Dy Ly Z:
Schneidrichtung: Schneidrichtung:

Ds: Ly: ] Unbeschichtet Idrichtung Ds: Ly: ] Unbeschichtet Idrichtung

] (] Links [ ] Rechts ] (] Links [ ] Rechts

3! 3
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

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

ACTIONTOOLS & ENGINEERING ACTIONTOOLS & ENGINEERING

ER/EF1 ER/EF2
GL Ny
L1
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, =~ (52
8 I~ 8§
a 10% x45° zu D3°
S
™~
L1
=
[ ] Anfrage (] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: ] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale: Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale:
R GL: Z: Dq: L: Z:
! (] Beschichtet™: (] a (] Nein ! (] Beschichtet™: (] a [ ] Nein
Rz: L1: D3: ER/EF1
Schneidrichtung: Schneidrichtung:
Rs: D Unbeschichtet \drichtung ER/EF.: D Unbeschichtet \drichtung
D.. (] Links [ ] Rechts (] Links [ ] Rechts
3.
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet. * Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Formfraser M. icrotec Gravierfraser oM icrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Formfraser Kombinationswerkzeug frasen + fasen

GL
B° und D2 (nicht schneidend)
% N « GL
a 8 8
Y f ¥
\
B iy Y N > }
o | e e M I S H e e R = 1 R e —me s e e [ s S e S e et TR -
Q ,\ \ 5
e I 2
ER/EF 8
L1 10% x 45° zu D3
L2
(] Anfrage (] Anfrage
] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges: ] Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale: Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale:
Dq: GL: o Dq: GL: a:
! (] Beschichtet™: (] Ja (] Nein ! (] Beschichtet™: (] a [ ] Nein
D.: Ly: B: Ds:
Schneidrichtung: Schneidrichtung:
Ds: Ly 7 (] Unbeschichtet chneldrichtung (] Unbeschichtet chneidrichtung
ER/EE: (] Links [ ] Rechts (] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge: Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson: Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:
* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet. * Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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Nachschleifservice

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Ihr gebrauchtes Prazisionswerkzeug ist bei uns in besten Handen

Hochwertige Werkzeuge wie Fraser, Senker, Zentrierer und Rei-
ber verrichten ihren Dienst nur dann wirklich perfekt, wenn die
Schneiden stets optimal gescharft sind. Wo ein Nachschliff mog-
lich ist, sinkt der Preis bei der zweiten und dritten Verwendung der
Schneidwerkzeuge deutlich. Es ist kein neues Rohmaterial not-
wendig, nur die Schneiden werden nachgescharft und veredelt. Mit
dem Nachschleifservice von HB microtec sorgen wir daftir, dass die
Wirtschaftlichkeit durch die Wiederaufbereitung von abgenutzten

Werkzeugschneiden qualitativ hochwertig umgesetzt wird.

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

Alles aus einer Hand, Schleifen, Kantenbehandlung

und Beschichten

Original Nachschliff mit der Original Geometrie und

Beschichtung der eigenen Produkte

Hochste Qualitat 99% des Original HB microtec-

oder Partnerwerkzeuges

Priifprotokollservice fiir Sonderwerkzeuge

Priifung auf Nachschleifbarkeit

Kurze Lieferzeit

Beste Preisgarantie - Transparente Preisgestaltung

Abhol- und Lieferdienst

Vorteile die Sie sicher iiberzeugen!

220

Das Nachschleifen setzen wir auf modernsten CNC-Schleif-
maschinen prazise um. Die Lebensdauer unserer Werkzeuge
erhohen wir durch eine eigens entwickelte Schneidkantenpra-
parationen. Alle unsere Standardisierten und Sonderwerkzeuge
werden mit den gleichen Maschinen, den gleichen Prozessen und
der gleichen Beschichtungen wiederaufbereitet. Diesen Service
konnen wir fir alle Eigenen und Artverwandten (z.B. unserer
Partnerherstellern) Schneidwerkzeuge bieten.

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

Absprache bei Ihnen ab.

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

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

Schreiben Sie uns an kontakt@hb-microtec.de

ficrotec’

NGSPRRTNER FUR
e e

NAEHSEHLEIFSE@!{IL‘E

Nachschleifservice | HB microtec
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L 1
I\
gt
oD

Kontaktieren Sie uns, Sie erhalten von uns Verpacken Sie die Werk- Wir schleifen lhre
wenn Sie Werkzeuge lhre personliche zeuge ordnungsgemalf’ Werkzeuge nach und
zum Nachschleifen Nachschleifbox fir und versenden Sie diese senden sie wieder an
haben. den Pendelverkehr. an uns. Sie zurtck.

ACTIONMILL Nachschliff

Nachschleifservice | HB microtec .




Problemlosung Frasen

Problem

Vibration am Fraser

Vibration am
Werkstiick

Schneidenbruch

Schneidenkanten-
ausbriiche

Gefraste Nut zu klein

Gefraste Nut zu groB

Werkzeugbruch

Zu kurze Standzeit

Schlechte
Oberflachenqualitat

Rattermarken an der
Oberflache

Extremer Freifldchen-
verschlieB

Zu hoher Werkzeug-
verschleil3

Langsmarkierung
an der
Oberflache

222

Ursache

Schnittgeschwindigkeit zu niedrig
Vorschub zu gering
Werkzeugspannung nicht stabil
Werkzeug zu lang

Werkzeug zu labil

Nutenldnge zu grof

Spannung nicht stabil genug

Werkzeugverschleil3
Falsche Schnittdaten
Vibration
Gegenlauffrasen
Werkzeugstabilitat
Werkstiickstabilitat

Werkzeugstabilitat
Werkstiickstabilitat
Vibration

Vorschub zu hoch
Gegenlauffrasen
Schneidstoff zu spréde

Falsches Werkzeug

WerkzeugverschleiB zu hoch

Werkzeugrundlauffehler

Zu groBer Zerspanungsquerschnitt
Vorschub zu hoch

Werkzeuglange zu lang

Zu starke Reibung
Falsche Werkzeugwahl
Spanwinkel nicht korrekt

Werkzeug falsch hinterschliffen

Falsche Werkzeugwahl
Kiihlschmiermittelzufuhr nicht korrekt
Vorschub zu hoch

Drehzahl zu gering

Bildung einer Aufbauschneide
Spanabfuhr nicht optimal

SpangroBe zu gro

Werkzeugverschleil3

Werkzeugrundlauffehler
Werkzeug nicht stabil

Werkzeugspannung labil

Zerspanungstemperatur zu hoch
Falsche Schneidstoffwahl
Falsche Schnittdaten

Falscher Drallwinkel
Gegenlauffrasen

Falsches Werkzeug

Schnittdruck zu hoch

Zu hohe Zerspanungstemperatur

Losungsmaglichkeiten

Schnittgeschwindigkeit erhdhen

Vorschub erhéhen

Spannmittel Gberpriifen und ggf. austauschen
Falls moglich kiirzere Ausfiihrung wahlen
Starkeren Schaft anwenden

Falls moglich kiirzere Ausfiihrung wahlen

Werkzeugspannung iiberpriifen, ggf. optimieren

Werkzeug rechtzeitig austauschen bzw. nachscharfen
Schnittdaten an bearbeitung anpassen

Drehzahl reduzieren

Im Gleichlauf frasen

Falls moglich kiirzere Ausfiihrung wahlen

Spannmittel iberpriifen ggf. optimieren

Falls moglich kiirzere Ausfiihrung wahlen
Spannmittel tiberpriifen ggf. optimieren

Drehzahl reduzieren

Vorschub reduzieren

Im Gleichlauf frasen

Werkzeug aus hoherwertigem Schneidstoff einsetzen

Werkzeug entsprechend der Bearbeitung wahlen

Werkzeug rechtzeitig austauschen bzw. nachscharfen

Rundlauffehler minimieren

Vorschub pro Zahn verringern bzw. anpassen
Vorschub reduzieren

Falls moglich kiirzere Ausfiihrung wahlen

Beschichtetes Werkzeug einsetzen
Werkzeug an Bearbeitung anpassen
Werkzeug mit richtigem Spanwinkel wahlen

Werkzeug richtig schleifen bzw. nachscharfen

Werkzeug an Bearbeitung anpassen

Fiir korrekte Kiihlschmiermittelzufuhr sorgen
Vorschub reduzieren

Drehzahl erhéhen

Werkzeug mit hoherem Drallwinkel einsetzen
Kiihlschmiermittelzufuhr optimieren
Zerspanungsquerschnitt verringern

Werkzeug rechtzeitig austauschen bzw. nachschleifen

Rundlauffehler reduzieren
Werkzeug mit groBerem Schaft anwenden

Spannmittel Gberpriifen ggf. austauschen

Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Werkzeug aus geeignetem Schneidstoff wahlen

Schnittdaten an Bearbeitung anpassen
Werkzeug mit richtigem Drallwinkel wéhlen
Werkzeug im Gleichlauf einsetzten

Werkzeug an Bearbeitung anpassen

Vorschub reduzieren

Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Problemldsung Frasen | HB microtec

Problemlosung

Gewindeschneiden & Sagen

Problem

Gewinde zu groR

Gewinde ist zu eng

Zu hoher Verschlei

Ausbriiche am
Werkzeug

Unsaubere
Gewindeoberflache

Gewindebohrerbruch

Uberhitzung des
Gewindebohrers

Gewinde axial
verschnitten

Problem

Zu hoher VerschleiR

Zahne brechen aus

Kreissageblattbruch

Verkleben und Ver-
klemmen am Sageblatt

Ursache
Falscher Gewindebohrer
Falsche Toleranz

Gewindebohrer arbeitet nicht zentrisch

Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Kihlschmiermittel nicht ausreichend
Zu kleine Kernlochbohrung
Spanstau

Falscher Axialvorschub gewahlt

Falscher Gewindebohrer

Falsche Toleranz

Zu kleine Kernlochbhrung

Zu enges Gewinde

Falscher Gewindebohrer
Kihlschmiermittelzufuhr nicht ausreichend
Kiihlschmiermittelzusammensetzung nicht korrekt

Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Falscher Gewindebohrer
Oberflachenverhdrtung
Kernlochbohrung zu eng
Kiihlschmiermittelzufuhr nicht ausreichend

Kiihlschmiermittelzusammensetzung nicht korrekt

Spanstau

KaltschweiBung an Gewindebohrerflanken
Werkzeuggeometrie ungeeignet
Schnittgeschwindigkeit zu hoch
Kiihlschmiermittelzufuhr nicht ausreichend

Kiihlschmiermittelzusammensetzung nicht korrekt

Spanstauung bzw. -verklemmung

Werkzeuggeometrie fiir den Bearbeitungsfall ungeeignet
Zu hoher VerschleiR des Gewindebohrers
Drehmoment ist zu hoch

Gewindekernloch zu eng

Kiihlschmiermittelzufuhr nicht ausreichend
Kiihlschmiermittelzusammensetzung nicht korrekt

Gewindebohrer ist verschlissen

Linksspiralige Gewindebohrer erhalten zu geringen Anschnittdruck

Stark rechtsspiralige Gewindebohrer werden
mit zu starkem Anschnittdruck eingesetzt

Ursache
Zahne setzen sich zu. Spanuberfiillung im Spangrund
Schnitt unsauber
Kiihlschmiermittelzufuhr nicht ausreichend

Kiihlschmiermittelzusammensetzung nicht korrekt

Schlechte Spanraumung
Werkstiickspannung nicht stabil

Zahne verhaken im Werkstoff

Stumpfes Kreissageblatt

Falsches Ansetzen beim Anschnitt
Falscher Vorschub
Kiihlschmiermittelzufuhr nicht ausreichend

Kiihlschmiermittelzusammensetzung nicht korrekt
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Losungsmaoglichkeiten

Gewindebohrer an die richtige Werkstoffgruppe anpassen
Die Toleranz des Gewindebohrers iiberpriifen ggf. Werkzeug austauschen

Die Werkzeughalterung tiberpriifen und das Zentrum des Gewindebohrers
iber dem Loch positionieren

Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Fir gute KihImittelzufuhr sorgen

Fir die richtige Kernlochbohrung sorgen (siehe Kernlochbohrertabelle)
Dierichtige Werkzeuggeometrie einsetzen

Vorschub um 5-10% verringern bzw. Anpressdruck der Gewindeschneidvorrichtung Gberpriifen

Gewindebohrer an die richtige Werkstofgruppe anpassen

Die Toleranz des Gewindebohrers iiberpriifen ggf. Werkzeug austauschen

Fiir die richtige Kernlochbohrung sorgen (siehe Kernlochbohrertabelle)

Fiir die richtige Werkzeuggeometrie sorgen

Gewindebohrer an die richtige Werkstoffgruppe anpassen und richtige Geometrie wahlen
Fiir gute Kiihlschmiermittelzufuhr sorgen

Fiir korrekte Kiihlschmiermittelzusammensetzung sorgen

Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Gewindebohrer an die richtige Werkstoffgruppe anpassen und richtige Geometrie wahlen
Geschwindigkeit reduzieren, beschichtetes Werkzeug wahlen

Fir richtige Kernlochbohrung sorgen (siehe Kernlochbohrertabelle)

Fir gute Kiihlschmiermittelzufuhr sorgen

Fiir korrekte Kiihlschmiermittelzusammensetzung sorgen

Fir richtige Werkzeuggeometrie sorgen

KaltschweiBungen entfernen bzw. neues Werkzeug einsetzen
Fiir richtige Wahl eines Gewindebohrers sorgen
Schnittgeschwindigkeiten reduzieren

Fir gute KihImittelzufuhr sorgen

Fiir korrekte Kiihimittelzusammensetzung sorgen

Gewindebohrerwahl an den Bearbeitungsfall anpassen

Fir die richtige Werkzeuggeometrie sorgen

Rechtzeitig den Gewindebohrer austauschen
Gewindeschneidvorrichtungmit Uberlastkupplung verwenden

Fur die richtige Kernlochbohrung sorgen (siehe Kernlochbohrertabelle)
Fir gute Kiihlschmiermittelzufuhr sorgen

Fiir korrekte Kiihlschmiermittelzusammensetzung sorgen

Den Gewindebohrer rechtzeitig austauschen

Gewindebohrer im Druckbereich des Gewindeschneidfutters halten. Starkeres axiales
Andriicken beim Anschneiden

Nur minimales Andriicken beim Anschneiden

Losungsmaoglichkeiten
Grobere Zahnteilung wahlen
Feinere Zahnteilung wahlen und Schnittdruck verringern
Fiir gute Kiihlschmiermittelzufuhr sorgen

Fir die korrekte Kiihlschmiermittelzusammensetzung sorgen

Grobere Zahnteilung wahlen

Werkstiick stabil spannen

Feinere Zahnteilung wahlen

Kreissageblatt rechtzeitig austauschen bzw. nachschleifen
Kreissageblatt muss bereits vor aufliegen auf Material laufen
Vorschub an Material und Gegebenheiten anpassen

Fiir gute Kiihlschmiermittelzufuhr sorgen

Fiir die korrekte KiihIschmiermittelzusammensetzung sorgen
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Drehzahi =20 [1/min] D = Fraserdurchmesser 240 75 71 - 520 287 273 28
255 80 76 - 940 293 278 29
Dc = Schneiddurchmesser 270 85 81 - 970 302 287 30
285 90 86 - 995 310 295 31
Schnittgeschwindigkeit ve=B [m/min] ae = Radiale Schnittbreite 305 95 90 - 1020 317 301 32
320 100 S5 - 1050 327 31 33
_ - 335 105 100 - 1080 336 319 34
ap = Axiale Schnitttiefe
350 110 105 - 1110 345 328 35
Vorschub pro Zahn fz=£= z\i_fn [mm/U] 370 115 109 = 1140 355 337 36
fz = Zahnvorschub 385 120 114 - 1170 364 346 37
400 125 119 = 1200 373 354 38
z = Zahnezahl 415 130 124 - 1230 382 363 39
Vorschub pro Umdrehung Vi=f,*z*n [mm/U] 430 135 128 = 1260 392 372 40
3 Ui eungen pie 450 140 133 - 1300 403 383 41
465 145 138 = 1330 413 393 42
De = Effektiver Schneiddurchmesser 480 150 143 ) 1360 423 402 43
Vorschubgeschwindigkeit f=f*n [mm/min] 495 155 147 - 1400 434 413 44
510 160 152 - 1440 L4L6 424 45
Vic = Schnittgeschwindigkeit 530 165 157 _ 1480 458 435 L6
545 170 162 - 1530 473 449 47
Zeitspanungsvolumen Q=22 ) *123(: i %] Q = Zeitspanvolumen 560 175 166 - 1570 484 460 48
575 180 171 - 1620 497 472 49
| = Arbeitslange 595 185 176 : 1680 514 488 50
MR s =1 [ s des e |- 50| [ skk | s 6
wenna, /D, < 0.1) m fz\/; mm Vf = Vorschubsgeschwindigkeit e 200 190 i 1845 c60 £35 3
660 205 195 - 1910 578 549 54
hm = Mittlere Spandicke 675 210 199 - 1980 596 567 55
Antriebsleistung Pa ="2eell ey 690 215 204 - 2050 615 584 56
kr = Einstellwinkel 705 220 209 - 2140 639 607 57
720 225 214 = = 655 622 58
_ . Pa = Leistun 740 230 219 - - 675 - 59
(W(':_"r"trf'ze/srs:d;k;_ 5 o = St ; 755 235 223 - - 698 - 60
kc = Spezifische Schnittkraft 770 240 228 ; : /20 ; o1
785 245 233 = = 745 = 62
. 800 250 238 22 - 773 - 63
l nmt = Wirkungsgrad, Drehmoment 820 255 i = _ 800 _ 6L
Bearbeitungszeit fe =y =min 835 260 247 24 - 829 - 65
Tc = Bearbeitungszeit 860 268 255 25 = 864 = 66
870 272 258 26 - 900 - 67
900 280 266 27 = 940 = 68

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

Nummer

226

10

11

12

13

14

15

HPC

TSC

Werkstoff: Stahl
Material: Steel

Werkstoff: Titan
Material: Titanium

Werkstoff: Rost- und Saurebestandige Stahle

Material: INOX

Werkstoff: Gusseisen
Material: Cast iron

Werkstoff: Kunststoff
Material: Plastic

Nichteisen Metalle

Non-ferrous metal

CrCo Legierung
CrCo Alloy

S1 Hitzebestandige Stahle

S1 Heatresistant Steels

High Speed Cutting

High Performance Cutting

Trochoidal Speed Cutting

Bezeichnung

Ausfiihrung nach Werksnorm HB microtec

Works standard HB microtec

Schaftform HA
Shank design HA

Integrierte Kiihlung

With integrated cooling

Ohne integrierte Kihlung
Without integrated cooling

Icon-Legende | HB microtec
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Nummer
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17
18 jim|
i Xy
19 g
Xyz
20 :@
XY
SN/
s
24 3 -
@,
' 3
D\
: 4
. @
\'\-6/
.l
b6
2 219
S ¢
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Integrierte Y-Kuhlung
With integrated Y-cooling

Schneiden

Cutting edges

Schneidrichtung xy
Cutting direction xy

Schneidrichtung xyz
Cutting direction xyz

Schneidrichtung xy
Cutting direction xy

Seitliches Frasen

Lateral Milling

Nutenfrasen
Slot Milling

Radius Frasen

Radius Milling

2 Schneiden
2 Blades

3 Schneiden
3 Blades

4 Schneiden
4 Blades

4-6 Schneiden
4-6 Blades

6 Schneiden
6 Blades

3-6 Schneiden
3-6 Blades

Bezeichnung

Vor- und Rickwartige Bearbeitung

Forwards and Backwards processing
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Nummer Bezeichnung

- @ Rickwarts-Faswerkzeug
Backwards Processing
Eckenradius o
32 ﬁ\ , Wir lieben Herausforderungen!
ER Corner Radius
/\
- %> Spiralwinkel 15° Stellen Sie uns auf die Probe und senden Sie uns heute schon Ihre Anforderungen zu!
‘415° Spiral Angle 15° Wir bei der HB microtec lieben Herausforderungen und je spezieller diese sind,
P | Soiralwinkel 30 um so eindeutiger wird es, dass wir die Alleinstellungsmerkmale liefern konnen,
iralwinkel 30°
34 %} p. die Sie sich wiinschen.
=iy Spiral Angle 30°
= 2> Spiralwinkel 33° Wahlen Sie die +49 7461 1657280 oder
=z Spiral Angle 33° schreiben Sie uns an kontakt@hb-microtec.de
Spiralwinkel 38°
36 g p.
g Spiral Angle 38
? Spiralwinkel 42°
37 1 | .
24?‘ Spiral Angle 42°
28 260° Schneidenumlauf
260° Blade Circulation

305° Schneidenumlauf

305° Blade Circuation

305° al
| b

SE

90° Senker

90° Countersink

Eckenfase
41 é

Cornerchamfer

~
o

8

e ;

R

Variable Spirale 35°- 38°
A~35/38° Variable Spiral 35°- 38°

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

Germany

Tel. +49 7461 1657280
Fax +49 7461 1657281

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