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Gama estandar

Como especialistas en mecanizado, presentamos
constantemente procesos de fabricacion y herramientas
pioneros para la automocion y la tecnologia médica. Los
clientes pueden confiar en nuestra extraordinaria
competencia. Nuestros especialistas, altamente cualificados
y motivados, concentran sus conocimientos y su cualificacion
en desarrollar soluciones de mecanizado innovadoras y de
futuroy en llevarlas a la practica 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 12 mm de diametro. La maxima precision
de mecanizado vy la seguridad del proceso son nuestra
prioridad.

Nuestra gama estandar incluye herramientas de fresado,
taladrado y desbarbado. Nuestro objetivo es aportar a
nuestros clientes un valor anadido medible con nuestras
herramientas. Las series ACTIONMILL® y TARGETMILL® son
ejemplos logrados de nuestra capacidad de innovacion.
Desarrollamos continuamente estas herramientas y
ampliamos las gamas de productos con nuevas variantes y
novedades.

HB microtec | HB microtec

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HB microtec - Quiénes somos

HB microtec GmbH & Co. KG es un fabricante
tecnologicamente lider de herramientas para la fabricacion
de componentes de precision en materiales dificiles de
mecanizar. Especialmente en la tecnologia médica, la
industria aeroespacial, la fabricacién de herramientas y
moldes v la hidraulica, es necesario fabricar componentes de
materiales duros, resistentes al calor y abrasivos, como
aleaciones de cobalto-cromo, niquel y titanio. Con nuestras
nuevas fresas estandar ACTIONMILL® y TARGETMILL® se
consigue de forma mucho mas rentable y fiable que hasta
ahora.

"
ARBEITGEBER
DER ZUKUNFT

digital, innovativ,
modern

HB microtec GmbH & Co. KG
Giiltig bis 03/2026
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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.

Nuestros amplios servicios también nos acreditan como
proveedor de primer equipo para maquinas-herramienta.

Competencias clave

Ingenieria integral

Diseno de procesos de mecanizado y

herramientas de corte

Conceptos, planificacion de proyectos, diseno y fabricacion
de herramientas especiales

Optimizacion de procesos y estrategias de mecanizado

para lograr seguridad del proceso, menores tiempos de
cicloy precision

Programacién CNC y CAM (Solid CAM)
Seminarios de torneado, fresado y taladrado

Ensayos tecnologicos basicos de taladrado, fresado o
torneado

Estudios de viabilidad practicos y ensayos

Rectificado por encargo vy prototipado de
herramientas para tecnologia médica

Le ofrecemos asesoramiento y apoyo técnico sélido.
Aproveche nuestro amplio know-how. jAfrontamos
cada reto con pasion y encontramos la solucion
adecuada para cada tarea de mecanizado!

CHIRURGISCHER HAMMER / SURGICAL HAMMER

1.4057 [ X17CrNi16-7)
@ 80 x 300 mm
50 min // 2 set-ups // 21 tools
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jAsesoramiento técnico incluido en el precio!

Con nuestras ACTIONTOOLS® y TARGETTOOLS® le
ofrecemos mucho mas que un simple catalogo de
herramientas "micro”. Se necesita competencia en el
asesoramiento, y precisamente ahi reside la fuerza de los
especialistas en herramientas de HB microtec.
Disponemos de amplios conocimientos de mecanizado vy
de una sélida formacion en el uso de sus herramientas
"ACTION" & "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 mévil 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 el
cliente no solo ha recibido una buena herramienta, sino
que al final todo encaja.

Esto incluye no solo una buena relacién calidad-precio,
sino también un asesoramiento técnico competente en la
compra de herramientas y el apoyo 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 de giro maxima de su maquina?
¢Con qué tipo de maquina-herramienta trabaja?

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

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

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

¢En qué rango de tolerancia debe estar el agujero?

¢Qué tamano de lote hay que mecanizar?




ACTIONMILL ACTIONMILL

by HB microtec
by HB microtec

Imagen Denominacién Pagina

Gt -mg;ﬂﬂ-,!- —_—— Fresa micro Torx® 3xD 20
i ‘W;}M{y- —— Fresa micro Torx® 5xD 22
bl -,,‘Vg;‘;ﬂﬂ;’; @ 5xD INOX-micro cooled 28
T“”"",’N'g'x”ﬁ,’;,’; ————— o Fresa INOX-micro 34
ALIZCWMILL —'z‘m 1,5xD INOX-Groover cooled 36
ACTICNWMILL -__\'w 3xD INOX-Groover cooled 38
ALIICWMILL m 1,5xD INOX-Groover cooled toroidal 40
:«,',;D‘;E',';ﬂﬂ;%@ —-_—_;M 3xD INOX-Groover cooled toroidal 42
ALIZCWMILL m 1,5xD INOX-Groover 44
ALTICWMILL m 3xD INOX-Groover 46
ALIZCwMILL ;@ 1,5xD INOX-Groover toroidal 48
A ML | R SRSy 3xD INOX-Groover toroidal 54
ALTICNMILL | S ——TN 5xD INOX-torus cooled 60
ACTISRMILL | 3xD micro INOX-Ball cooled 62

£ bt Eﬂ 5xD micro INOX-Ball cooled 68
et --:Ng-;g'ﬂ-,!; a‘}i@ 3xD INOX-Ball cooled 70
ALZZCwMILL | T 5 5xD INOX-Ball cooled 72
B B — 1,5xD INOX-Ball 74
ALZZCwMILL | T =5 3xD INOX-Ball 76

indice | HB microtec

Imagen Denominacion Pagina

CoeeenMILL e ) 5xD INOX-Ball 82
ACTSowMILL | e, INOX-Ball Z3 cooled 84
ALTIOWMILL | INOX-Ball Z3 90

conMILL | e— INOX Ball 260° cooled 92
ACTICNRMILL 3 INOX Ball 260° o8
==3 micro whirl-thread cooled 104
ALTICNMILL | —m INOX Lollipop 110
Ll 7;5;:#55!5 m INOX-Cord cooled 114
ALTICWMILL m INOX-Cord 118
ACTICNMILL | et S INOX-HPC cooled 122
ACTIGRMILL | el SN INOX-HPC 128
ALTICNMILL | — NN 2xD INOX-Finish cooled 130
ACTICNMILL | —SCN 3xD INOX-Finish cooled 136
ALTIGRMILL | e SNSRI 4xD INOX-Finish XL 138
ALTZSHMILL 2@ 5xD INOX-Finish XXL 144
AL M;;&Mﬂ-/!; ﬂ 2xD INOX-Trochoid cooled 146
CeeenMILL | AN 3xD INOX-Trochoid cooled 152
el S 4xD INOX-Trochoid XL 154
A ML | 5xD INOX-Trochoid XXL 156

indice | HB microtec




ACTIONMILL

by HB microtec

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Imagen Denominacion Pagina
ACTZCwMILL Eﬁ T-Slot cooled 166
&
bt -"""Mﬂ'g’; ﬁﬁ T-Slot 20 170
! ]
=
,,W—""'"'M;E_’;Ul; ﬁﬁ" T-Slot 25 172
=
s -"""M;l;lfgl; ﬁﬁ" T-Slot 30 174
=
ALTICHMILL —_———aﬂ__.;} T-Slot 40 176
ALiGwMILL =\ Fresa Torx® T4-T30 186
® ————————————————
! L.:gm;{g‘j%{!;!; _-.‘; Fresa de cuarto de circulo INOX Z3 192
Geail gu;;t'g'r{”h’a{,’;!;@ E Fresa de cuarto de circulo INOX Z2 194
£x '/;Z;'X';,';mw!h{#!; —_— INOX-Front-Chamfer 198
TARCETMILL |  — Double-Chamfer 202
TARCE TMILL | el Back-Chamfer 206
s -"5;9%-1;1557 Formularios Herramientas especiales 210
Servicio de reafilado 220
Problemas/soluciones 222
Indice de formulas 224
Leyenda de iconos 226

indice | HB microtec

Herramientas de fresado estandar

©02-010

Descripcion breve:

Microfresa 3xD & 5xD desde @0,2 con Z3,
desde (0,4 con Z4 hasta 1,0

Para el fresado de Torx® de T4 a T30

Alta precision de perfil y minima
formacion de rebabas

Tiempos de mecanizado mas
cortos vy alta fiabilidad del proceso

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 18-25

$02-020

Descripcion breve:

Longitud de corte de 2xD a 3xD, de 80,2 a #2,0

Esquina de la fresa protegida y afilada, con 22

Relacion calidad-precio 6ptima

Tiempos de mecanizado cortos
y alta fiabilidad del proceso

Vida Gtil muy larga

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 30-33

Herramientas de fresado estandar | HB microtec

@ 0,1 - @ 2,0 refrigeracion integrada

Descripcion breve:

Longitud de corte 2xD & longitud de cuello libre
5xD, microfresa de #0,3 a 2,0

Esquina de la fresa protegida y afilada, con 22

La refrigeracion integrada evita la acumulacion de virutas
Ciclos cortos vy alta fiabilidad del proceso
Vida atil muy larga

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 26-29

@ 0,7 - @ 8,0 refrigeracion integrada

Descripcion breve:

Longitud de corte 1,5xD & 3xD, de (0,7 a 38,0 con Z3

Permite penetracion, rampa (70°) o taladrado
vertical (90°)

Desbaste y acabado con una sola herramienta
La refrigeracion integrada evita la acumulacién de virutas
Permite avances muy elevados

Tiempos de mecanizado cortos v alta fiabilidad del

proceso (larga vida atil)

El recubrimiento sin cromo evita la

contaminacién cruzada de piezas médicas

Pagina 34-43
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Herramientas de fresado estandar

ACTIONMILL INOX-Groover ACTIONMILL INOX torus cooled

?0,7-08,0 @ 1,0 - @ 6,35 refrigeracion integrada
Descripcion breve: Descripcion breve:
® Longitud de corte 1,5xD & 3xD, de @#0,7 a #8,0 ® Longitud de corte 3xD y cuello libre 5xD

conZ3 ® Fresa torica Z4 de $1,0 a 6,35

A m Permite penetracién, rampa (70°) o
taladrado vertical (90°)

m ERO,15aER1,5 disponible en stock

m Desbaste y acabado con una sola

‘ m Desbaste y acabado con una sola herramienta .
v herramienta

% Vida atil muy larga m La refrigeracion integrada evita la acumulacion de virutas

B Permite avances muy elevados .
v m Permite avances muy elevados

B Tiempos de mecanizado cortos y alta fiabilidad del proceso

® El recubrimiento sin cromo evita la m Elrecubrimiento sin cromo evita la

contaminacion cruzada de piezas médicas contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 44-53 Pagina 54-59

ACTIONMILL micro INOX Ball cooled ACTIONMILL INOX Ball cooled

(0,2 - @ 1,0 refrigeracion integrada @ 1,0 - @ 6,0 refrigeracion integrada

Descripcién breve: Descripcién breve:

m Microfresa 3xD cortay m Microfresa de radio completo 3xD & 5xD, de

rigida con refrig. interna

Permite avances muy elevados

Pdgina 60-67

©1,0a@8,0 con Z4

La refrigeracion integrada evita la acumulacion de virutas

m Tiempos de mecanizado mas Superficies de alta calidad y

cortos v alta fiabilidad del proceso precision
m Superficies de alta calidad y Corte hasta el centro

precision Tiempos de mecanizado cortos vy alta
m Vida Gtil muy larga (corte hasta el centro) fiabilidad del proceso (larga vida Gtil)

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacién cruzada de piezas médicas

Pdgina 68-73
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Herramientas de fresado estandar

ACTIONMILL INOX Ball ACTIONMILL INOX Ball Z3 cooled

?10-06,0 @ 1,0 - @ 10,0 refrigeracion integrada

Descripcion breve: Descripcion breve:

m 1,5xD HSC - Ball de @3 a @8 con Z4 m Permite avances muy elevados

® Microfresa de radio completo 3xD & 5xD, de ® Vida atil muy larga

@1.0a@8,0conz4 8 m Tiempos de mecanizado mas

m Superficies de alta calidad y cortos y alta fiabilidad del proceso

precision

Superficies de alta calidad y precision

m Corte hasta el centro . o . - .
m Larefrigeracion integrada evita la acumulacion de virutas

m Tiempos de mecanizado cortos y alta
fiabilidad del proceso (larga vida Gtil)

m Elrecubrimiento sin cromo evita la

contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 74-81 Pagina 72-75

ACTIONMILL INOX Ball Z3 ACTIONMILL INOX Ball 260° cooled

?10-06,0 @ 1,0 - @ 10,0 refrigeracion integrada

Descripcion breve: Descripcién breve:
m Filo envolvente de 260°, fresas de radio
completo de 31,0 a@10,0 con Z4

m Permite avances muy elevados

m Vida atil muy larga

® Tiempos de mecanizado mas m Larefrigeracion integrada evita la acumulacion de virutas

cortos y alta fiabilidad del proceso m Superficies de alta calidad y
m Superficies de alta calidad vy precision precision

W Version cortay estable m Permite contrasalidas y corte hasta el centro

m Tiempos de mecanizado cortos y alta
fiabilidad del proceso (larga vida Gtil)

m El recubrimiento sin cromo evita la

contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 82-89 Pagina 90-93

Herramientas de fresado estandar | HB microtec . .
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Herramientas de fresado estandar Herramientas de fresado estandar

ACTIONMILL INOX Ball 260° ACTIONMILL INOX whirl thread cooled

?10-@10,0 @ 1,0 - @ 10,0 refrigeracion integrada

ACTIONMILL INOX Cord ACTIONMILL INOX HPC cooled

@ 4,0-012,0Y-IK @ 4,0-012,0Y-IK

Descripcion breve:
m Longitud de corte 2xD, fresa HPC de alto

Descripcion breve:
m Longitud de corte 2xD, fresa CORD de

Descripcién breve: Descripcién breve:
m Filo envolvente de 260°, fresas de radio ® Filo envolvente de 260°, fresas de radio

completo de 31,0 a 310,0 con Z4

completo de 31,0 a 310,0 con Z4

alto rendimiento de @4 a @12

rendimiento de @4 a @12

m Permite contrasalidas m Larefrigeracion integrada evita la acumulacion de virutas B Refrigeracion interna en formade Y Refrigeracion interna en forma de Y

m Superficies de alta calidad y m Superficies de alta calidad y B Desbaste de materiales exigentes como CoCr Desbaste y acabado de materiales exigentes
precision precision o INOX como CoCr o INOX

m Corte hasta el centro m Permite contrasalidas y corte hasta el centro B Las virutas cortas aumentan la vida Gtil Uso universal

Tiempos de mecanizado cortos vy alta
fiabilidad del proceso (larga vida Gtil)

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

Tiempos de mecanizado cortos y alta
fiabilidad del proceso (larga vida Gtil)

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

m Tiempos de mecanizado cortos
y alta fiabilidad del proceso

m El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

Larga vida Gtil y alta fiabilidad del proceso

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

Pdgina 94-97 Pdgina 98-103 Pdgina 118-121

ACTIONMILL INOX Finish cooled
@ 4,0-@12,0Y-IK

ACTIONMILL INOX HPC
@4,0-012,0Y-IK

ACTIONMILL Lollipop ACTIONMILL INOX Cord cooled

$#0,8-@10,0 @4,0-012,0Y-IK

Descripcion breve: Descripcién breve: Descripcién breve: Descripcién breve:

Filo envolvente de 305°, fresas de radio
completo de @0,8 a 310,0 con Z3

Fresado o desbarbado de contornos exigentes
y complejos

Superficies de alta calidad y precision

Permite contrasalidas y corte hasta el centro

Los 3 filos evitan las rebabas secundarias

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 104-109

Longitud de corte 2xD, fresa CORD de
alto rendimiento de @4 a @12

Refrigeracion interna en forma de Y

Desbaste de materiales exigentes como CoCr
o INOX

Las virutas cortas aumentan la vida Gtil

Tiempos de mecanizado cortos
y alta fiabilidad del proceso

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacién cruzada de piezas médicas

Pagina 110-113

Herramientas de fresado estandar | HB microtec

m Longitud de corte 2xD, fresa HPC de alto
rendimiento de @4 a 312

m Desbaste y acabado de materiales exigentes
como CoCr o INOX

m Uso universal
m Larga vida Gtil y alta fiabilidad del proceso

m El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 122-127
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m Longitud de corte 2xD & 3xD, fresa HSC de

alto rendimiento de @4 a @12
Refrigeracion interna en forma de Y

Esquina de la fresa protegida y afilada

Apta para fresado TSC

Larga vida Gtil y alta fiabilidad del proceso en el
acabado

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 128-135
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Herramientas de fresado estandar

TIONWMILL

ACTIONMILL INOX Finish XL & XXL ACTIONMILL INOX Trochoid cooled

@ 4,0-012,0Y-IK

@40-012,0

Descripcion breve:

Longitud de corte 4xD & 5xD, fresa HSC de
alto rendimiento de @4 a @12

Acabado de materiales exigentes como CoCr o
INOX

Esquina de la fresa protegida y afilada

Apta para fresado TSC

Larga vida atil y alta fiabilidad del proceso en el
acabado

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 136-143

ACTIONMILL INOX Trochoid XL & XXL
@40-012,0

Descripcién breve:

Fresa TSC de alto rendimiento 4xD & 5xD de @4 a 312

Herramienta de alto rendimiento para
mecanizado trocoidal

Esquina de |a fresa protegida v afilada

Mecanizado sin vibraciones gracias al paso y angulo
de hélice desiguales

Diseno especial del filo para reducir las
vibraciones

Geometria rompevirutas para el desbaste
fiable de cavidades y contornos

El recubrimiento sin cromo evita la
contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 152-159

Descripcién breve:

Fresa TSC de alto rendimiento 2xD & 3xD de @4 a @12

Herramienta de alto rendimiento para mecanizado

trocoidal con refrigeracion integrada en Y
Esquina de la fresa protegida y afilada
Mecanizado sin vibraciones gracias al paso desigual

Diseno especial del filo para reducir las
vibraciones

Geometria rompevirutas para el desbaste
fiable de cavidades y contornos

El recubrimiento sin cromo evita la

contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 144-151

ACTIONMILL T-Slot cooled

(@ 0,8 - @ 12,0 refrigeracion integrada

Descripcion breve:

Fresa para ranuras en T semiestandarizada,
disponible rapidamente

La refrigeracion integrada evita la acumulacion de virutas

Microgeometria y macrogeometria de maximo
nivel

Alto rendimiento con una excelente
relacién calidad-precio

Ideal para aplicaciones especificas, p. j. en
tecnologia médica

Especializada también para materiales de
dificil mecanizacion

Pagina 166-167
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ACTIONMILL T-Slot ACTIONMILL T-Slot

@ 20-@ 40,2

@ 08-@16,0

Descripcion breve:
m Fresa pararanuras en T semiestandarizada,
disponible rapidamente

m Microgeometria y macrogeometria de maximo

nivel

m Alto rendimiento con una excelente
relacion calidad-precio

m Ideal para aplicaciones especificas, p. ej. en
tecnologia médica

m Especializada también para materiales de
dificil mecanizacion

Pagina 168-169

LERN L]

Descripcion breve:

Fresa para ranuras en T semiestandarizada,
disponible rapidamente

Microgeometria y macrogeometria de maximo
nivel

Alto rendimiento con una excelente
relacion calidad-precio

Ideal para aplicaciones especificas, p. gj. en
tecnologia médica

Especializada también para materiales de
dificil mecanizacion

Pagina 170-177

ACTIONMILL Extern Starlobe ACTIONMILL fresa INOX de cuarto de circulo

?02-@3,0

Fresa Torx® exterior de T4 a T30

Descripcién breve:
W Fresade contorno Torx®
semiestandarizada, disponible rapidamente

B Para Torx® tipos 4 a 30
B Formas Torx® segiin ISO 10664 o a medida

B Microgeometria y macrogeometria de
maximo nivel

W Alto rendimiento con una excelente
relacion calidad-precio

I |deal para aplicaciones especificas, p. gj. en
tecnologia médica

W El recubrimiento sin cromo evita la

contaminacion cruzada de piezas médicas

Pagina 184-189

Herramientas de fresado estandar | HB microtec

B Alta precision de perfil y minima formacion de rebabas

Descripcién breve:

Fresa de cuarto de circulo de @ 0,2 mma @ 3,0 mm

Diametros interiores pequenos para
la mecanica de precision

Fresar radios directamente, ya sin fresado por pasadas

Gracias a la transicion de 4°-6° en ambos
extremos, no se forman rebabas secundarias

3 filos garantizan una excelente
calidad superficial

Pagina 190-193
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Herramientas de fresado estandar

ACTIONMILL fresa INOX de cuarto de circulo ACTIONMILL INOX Front Chamfer

B#02-03,0 @ 0,5-@8,0cortay larga XL
Descripcién breve: Descripcién breve:
m Fresa de cuarto de circulo de @ 0,2 mma @ 3,0 mm m Fresade 90° para chaflanar y desbarbar
® Diametros interiores pequefios para de@05mma@80mm
la mecanica de precision m Desbarbado de aristas, ranuras, agujeros y
roscas

m Fresar radios directamente, ya sin fresado por pasadas

m Gracias a la transicién de 4°-6° en ambos = No se generan rebabas secundarias

extremos, no se forman rebabas secundarias m De uso universal en los

m 2 filos garantizan una excelente materiales mas diversos

calidad superficial m De 4 a6 filos garantizan una excelente
calidad superficial

Pagina 194-197 Pagina 198-201

TARGETMILL Double Chamfer TARGETMILL Back-Chamfer

902-060 ?0,5
Descripcién breve: Descripcién breve:
m Desbarbador 90° de avance y retroceso, de @ ‘ m Desbarbador de retroceso para
2,0mma@6,0mm agujeros desde @ 0,5 mm
= No se generan rebabas secundarias m Desbarbador "micro” de @ 0,46 mma @ 4,7 mm
m Deusouniversal en los m No se generan rebabas secundarias

materiales mas diversos = De uso universal en los

m De 3 a4 filos garantizan una excelente materiales mas diversos

calidad superficial m De 3 a6 filos garantizan una excelente

calidad superficial

Pagina 202-205 Pagina 206-207
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ACTIONMILL

rigmees— INOX-micro Torx®

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

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

73-4 - Afilada \ / El recubrimiento a-INOX de alto 73-4 - Afilada
rendimiento garantiza una larga vida

Gtil y evita la adhesion de material a
los filos.

Longitud de cuello libre 3xD Longitud de cuello libre 5xD

6Ly’

L2%e
. %y
EREF E— /\‘ Yy
===, ' \\
= @ 2 —
S B R DT sy 8
(s
5 DNE R
g g 10%D3 x 45°
/ \ ] Pedido N.° de pedido: ] Solicitud
El mango reforzado con tolerancia h6 y Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
la longitud Gtil optimizada hacen que la
) o Dq: GL: EF: ) . B
herramienta sea robusta y trabaje sin || Recubierto™: (] si [ ] No
vibraciones. D,: L: ER:
. - Sentido de corte:
Ds: Ly: 7. [ ] Sin recubrimiento
(] lzgda. [ ] Dcha.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
\ / S
<
=
El carburo de grano ultrafino y alta E Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
tenacidad a la rotura permite altos E
avances y velocidades de corte. g

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

u
8
8
5
=
@
3
3

n ACTIONMILL INOX-micro Torx® | HB microtec Formulario ACTIONMILL INOX micro Torx® | HB microtec . .




ACTIONMILL FB licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rigmees— INOX-micro Torx®

Fresa micro Torx® 3xD ; o] e | o | 2 -
Ndmero de articulo D3 h5 L10/+0,1 | L2 0/-0,01 N.° filos
Starlobe 0/-0,01 0/-0,02
AM.IT.020.060.3D T4 @ 0,20 ©0,18 @ 3,00 0,30 0,60 39,00 3
AM.IT.025.075.3D T5 ?0,25 @ 0,24 @ 3,00 0,38 0,75 39,00 3
AM.IT.030.090.3D  T6/T7 ©0,30 @ 0,28 @ 3,00 0,45 0,90 39,00 3
AM.IT.040.120.3D  T8/T10 @ 0,40 ®0,38 @ 3,00 0,60 1,20 39,00 4
ACTIONMILL . %Intern Starlobe AM.IT.050.150.3D T10/T15 @ 0,50 @ 0,47 @ 3,00 0,75 1,50 39,00 4
AMIT020.060.30 < Long, cuello 3xD AM.IT.060.180.3D T20 @ 0,60 @ 0,56 @ 3,00 0,90 1,80 39,00 4
|
D1: 3 0,20 mm L2:0,60 mm AM.IT.080.240.3D T25 @ 0,80 @ 0,75 @ 3,00 1,20 2,40 39,00 4
AM.IT.100.300.3D T30 @ 1,00 @ 0,94 @ 3,00 1,50 3,00 39,00 4
GL Disponible en almacén.
L2 ' <€
L
' /)1(50
y
A
LN
—
— ~N m
=) a a
IS S iSY

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

» Microfresa desde @0,2 con Z3; desde @0,4 con Z4

m Para el fresado de Torx® de T4 a T30

» Alta precision de perfil y minima formacion de rebabas

Tiempos de mecanizado mas cortos vy alta fiabilidad del proceso

m El recubrimiento sin cromo evita la contaminacion cruzada

de las piezas médicas

ACTIONMILL fresa micro Torx® 3xD | HB microtec ACTIONMILL fresa micro Torx® 3xD | HB microtec . .




ACTIONMILL FB licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rigmees— INOX-micro Torx®

Fresa micro Torx® 5xD ; feulo | TP | D1 b2 GL | Meode
Ndmero de articulo D3 h5 L10/+0,1 | L2 0/-0,01 .
Starlobe 0/-0,01 0/-0,02 (mm) filos
AM.IT.020.100.5D T4 30,20 @018 3,00 0,30 1,00 39,00 3
AM.IT.025.125.5D T5 $0.25 @02t @300 0,38 1,25 39,00 3
AM.T030.1505D  T6/T7  ©0,30 @028  ©300 0,45 1,50 39,00 3
AM.T.040.2005D  T8/T10  @0,40 ?0,38 @ 3,00 0,60 2,00 39,00 4
AM.T.050.2505D T10/T15 @050 @047 @ 3,00 0,75 2,50 39,00 4
ACTIONMILL tern Stariobe AM.IT.060.300.5D 720 060  ©0,56 @ 3,00 0,90 3,00 39,00 4
N ¥ AM.IT.080.400.5D 725 080  ©0,75 @ 3,00 1,20 4,00 39,00 4
AMIT020.100.50 <= Long, cuello 5xD AM.IT.100.500.5D T30 @100 0094 @ 3,00 1,50 5,00 39,00 4
D1: ¢ 0,20 mm L2: 1,00 mm
Disponible en almacén.
B GL
12,

@ D1

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

» Microfresa desde @0,2 con Z3; desde @0,4 con Z4

Para el fresado de Torx® de T4 a T30

Alta precision de perfil y minima formacion de rebabas

Tiempos de mecanizado mas cortos vy alta fiabilidad del proceso

m El recubrimiento sin cromo evita la contaminacion cruzada

de las piezas médicas

ACTIONMILL fresa micro Torx® 5xD | HB microtec ACTIONMILL fresa micro Torx® 5xD | HB microtec . .




Datos de corte - ACTIONMILL INOX micro Torx® HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

rrsmeeee— INOX-micro Torx®

T20-T30
Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
M ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH 30-50 0,001-0,003 40-70 0,003-0,006 60-100 0,006-0,010
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 30-50 0,003-0,006 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S resistentes al 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
GG calor, titanio, Py T TR EE 30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03

Datos de corte - ACTIONMILL INOX micro Torx® 3xD & 5xD | HB microtec Datos de corte - ACTIONMILL INOX micro Torx® 3xD & 5xD | HB microtec . ﬂ




ACTIO

by HB microtec

wMILL TARGZTMILL

INOX-micro cooled by HB microtec

INOX-micro

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-micro cooled

72 - Afilada \

Longitud de corte V.

2xD, longitud de

cuello libre 5xD

Los canales de refrigeracion \
integrados protegen la

herramienta del
sobrecalentamiento y
evacuan las virutas.

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

El recubrimiento a-INOX de alto
rendimiento garantiza una larga vida
Gtil y evita la adhesion de material a

los filos.

El mango reforzado con tolerancia h5y
la longitud Gtil optimizada hacen que la
herramienta sea robusta y trabaje sin
vibraciones.

El carburo de grano ultrafino y alta
tenacidad a la rotura permite altos
avances y velocidades de corte.

™. 7

INOX-micro

Z2 - Afilada

Longitud de corte 2-3xD

ACTIONMILL INOX micro | HB microtec

GL

L2

L1

EREF /\'é

= OO :

-8 % 10%D3 x 45°

8
|| Pedido N.° de pedido: (] Solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Dq: GL: EF:
! | ] Recubierto™: (] si [ ] No
Da: Ly ER:

Sentido d te:

Ds: Ly: 7. [ ] Sin recubrimiento entido de corte

(] lzgda. [ ] Dcha.

Material a mecanizar:

Mango:

Cantidad:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

Formulario ACTIONMILL INOX micro | HB microtec

NEE




ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-micro cooled

5xD INOX-micro cooled

(mm) (mm) (5xD / mm)

D1 L1 | L2

Ndmero de articulo |

AM.IM.020.040.IK (30,20 0,18 @4,00 0,40 1,00 40,00
AM.IM.030.060.IK 0,30 0,25 @ 4,00 0,60 1,50 40,00
AM.IM.040.080.IK @ 0,40 0,35 @ 4,00 0,80 2,00 40,00
AM.IM.050.100.IK @ 0,50 (0,45 @ 4,00 1,00 2,50 40,00
) AM.IM.060.120.IK ? 0,60 (0,55 @ 4,00 1,20 3,00 40,00

ACTIONMILL INOX-micro
N ¥ ) AM.IM.070.140.IK 0,70 0,65 @ 4,00 1,40 3,50 40,00

AM.IM.030.060.IK < Refrigeracion integrada
X AM.IM.080.160.IK 0,80 P 0,74 @ 4,00 1,60 4,00 40,00
D1: @ 0,30 mm L1: 0,60 mm

AM.IM.090.180.1K (0,90 @ 0,82 @ 4,00 1,80 4,50 40,00
AM.IM.100.200.IK ? 1,00 $0,90 @ 4,00 2,00 5,00 40,00
AM.IM.110.220.IK $1,10 @ 1,00 @ 4,00 2,20 5,50 40,00
AM.IM.120.240.IK 1,20 @ 1,10 @ 4,00 2,40 6,00 40,00
AM.IM.130.260.IK ?1,30 ?1,20 @ 4,00 2,60 6,50 40,00
AM.IM.140.280.IK @ 1,40 @ 1,30 @ 4,00 2,80 7,00 40,00
AM.IM.150.300.IK ? 1,50 @ 1,40 @ 4,00 3,00 7,50 50,00
\ AM.IM.160.320.IK ? 1,60 ? 1,50 @ 4,00 3,20 8,00 50,00
i AM.IM.170.340.1K @ 1,70 @ 1,60 @ 4,00 3,40 8,50 50,00
AM.IM.180.360.IK @ 1,80 @ 1,70 @ 4,00 3,60 9,00 50,00
AM.IM.190.380.IK @ 1,90 @ 1,80 @ 4,00 3,80 9,50 50,00
g AM.IM.200.400.IK @ 2,00 @ 1,90 @ 4,00 4,00 10,00 50,00

Disponible en almacén.

5 ventajas del ACTIONMILL: = Recubierto con a-INOX

= Arista de fresa protegida y afilada

La refrigeracion integrada evita la acumulacion de virutas

= Permite avances muy elevados

Tiempos de mecanizado cortos v alta fiabilidad del proceso

Vida atil muy larga

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




TARCETMILL HBVlicrotec

by HB micratec INUX_mich ACTIONTOOLS & ENGINEERING

4 D1
INOX-mlcrO Ndmero de articulo
(mm)
TM.IM.020.050 0,20 3,00 0,50 2,00 38,00
TM.IM.025.050 30,25 3,00 0,50 2,00 38,00
TM.IM.030.100 0,30 3,00 1,00 2,00 38,00
TM.IM.040.100 0,40 3,00 1,00 2,00 38,00
TM.IM.050.150 0,50 3,00 1,50 2,00 38,00
TARGETMILL INOX-micro
N ¥ TM.IM.060.150 0,60 3,00 1,50 2,00 38,00
TM.IM.020.050
TM.IM.070.200 @ 0,70 3,00 2,00 2,00 38,00
D1: @ 0,20 mm L1: 0,50 mm
TM.IM.080.200 0,80 3,00 2,00 2,00 38,00
TM.IM.090.250 0,90 3,00 2,50 2,00 38,00
TM.IM.100.300 1,00 3,00 3,00 2,00 38,00
< GL TM.IM.110.300 31,10 3,00 3,00 2,00 38,00
g TM.IM.120.400 ©1,20 3,00 4,00 2,00 38,00
> TM.IM.130.400 31,30 3,00 4,00 2,00 38,00
TM.IM.140.400 @ 1,40 3,00 4,00 2,00 38,00
TM.IM.150.400 31,50 3,00 4,00 2,00 38,00
TM.IM.160.400 1,60 3,00 4,00 2,00 38,00
TM.IM.170.400 31,70 3,00 4,00 2,00 38,00
TM.IM.180.500 @ 1,80 3,00 5,00 2,00 38,00
o TM.IM.190.500 1,90 3,00 5,00 2,00 38,00
TM.IM.200.500 @ 2,00 3,00 5,00 2,00 38,00

5 ventajas del ACTIONMILL:

® Recubierto con a-INOX

= Arista de fresa protegida y afilada

Relacion calidad-precio 6ptima

m Permite altas velocidades de avance

Tiempos de mecanizado cortos v alta fiabilidad del proceso

Larga vida Gtil (gran durabilidad)

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




Datos de corte - ACTIONMILL INOX-micro cooled |—B“"|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion de uso ® Muy adecuado QOAdecuado con reservas | I No recomendado

CIZomMILL

by HB microtec INOX-micro cooled

TARPEETMILL

by HB microtec /NUX_mI'C,,.U

©0,3-0,8mm

?0,8-1,4mm ?1,4-2,0mm

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS

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

S275)R AISI 1020
10715 71SMn30 AISI 1215 20-60 0,003 - 0,01 30-60 0,006 - 0,012 30-70 0,008 - 0,016
Aceros hasta RM < :
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 20-60 0,003 - 0,01 30-60 0,006 - 0,012 30-70 0,008 - 0,016
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 20-60 0,003 -0,01 30-60 0,006 -0,012 30-70 0,008 - 0,016
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
14435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 3161 20-60 0,003 -0,01 30-70 0,006 - 0,012 30-75 0,008 - 0,016
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion o 66640 ASTM 60-40-18 20-70 0,004 - 0,01 30-70 0,008 -0,018 30-75 0,01 -0,022
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 20-70 0,003 -0,01 30-70 0,006 -0,014 30-75 0,008 - 0,02
2.0065 Cu-ETP / CWOOZA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 20-70 0,003 -0,01 30-60 0,006 - 0,014 30-70 0,008 - 0,02
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAIM0ONi5Fe4 UNS C63000 30-60 0,003 -0,01 25-60 0,006 -0,014 25-70 0,006 - 0,018
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
> 4665 NiCr22Fe18M Hastelloy X 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
Aceros . iCr22Fe 0 astelloy
(51,52,53) calor, titanio, 9.9367 TIAIBND7 ASTM F1295 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
Lt 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 No se han introducido datos
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 No se han introducido datos

Datos de corte - ACTIONMILL INOX-micro cooled | HB microtec

Datos de corte - ACTIONMILL INOX-micro cooled | HB microtec

i -



ACTICNMILL

by HB microtec INUX.G,‘OUVEI" CODIEd

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-Groover INOX-Groover cooled

I
Geometria frontal optimizada

para INOX con 3 filos, apta para
penetracion vertical.

de 0,7 \ 1’5XD & 3x0 / _ de@0,7
a@8.0 I a@8,0
El recubrimiento de alto 5
rendimiento a-INOX garantiza -
una larga vida til y evita la .
adhesién de material al filo. ER/EF /\gﬂ
Los canales de !
| = -,
refrigeracion integrados i 7\7\7\\& 777777777777777777777777777777777777777777777777 e
protegen la herramienta — y
del sobrecalentamiento § P ———
al mecanizar aleaciones 8
de titanio y aceros
inoxidables.
|| Pedido N.° de pedido: (] Solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: ¢Con canales de refrigeracion?
D+ GL: EF: [ , )
! | ] Recubierto™: (] si (] No
El mang.o reforzado cgn - D,: L: Er: [
tolerancia h5 y la longitud Gtil .
o . - Sentido de corte:
optimizada hacen que la Ds: Ly: Z: (] Sin recubrimiento
herramienta sea robusta y
trabaje sin vibraciones. D lzqda. D Dcha.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
\ / .
IS
| g
El carburo integral de grano > ¢ Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
Q
fino y alta tenacidad permite E g
3
velocidades de avance y corte ) >(:<,'
elevadas. ! =
‘ N '?‘f; *Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.
ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec Formulario ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec . .




ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_GI’OUVEI' CUDIEd

Ndmero de articulo

1,5xD INOX-Groover cooled

(1,5xD1/mm) (mm)

(mm)

D1 +0/-0,02 | L1 EF (45°)

N AM.GR.070.100.IK-1.5D ? 0,700 - @ 4,00 1,00 1,80 0,02 40,00
! AM.GR.080.120.1K-1.5D ? 0,800 - @ 4,00 1,20 2,00 0,02 40,00
AM.GR.090.130.1K-1.5D ? 0,900 - @ 4,00 1,30 2,30 0,02 40,00
AM.GR.100.150.1K-1.5D @ 1,000 - @ 4,00 1,50 2,50 0,03 40,00
ACTIONMILL Groover  Refrigeracion integrada AM.GR.120.180.1K-1.5D @ 1,200 - @ 4,00 1,80 3,00 0,03 40,00
N K ¥ AM.GR.150.220.1K-1.5D @ 1,500 - @ 4,00 2,20 3,30 0,03 40,00
A X AM.GR.1587.240.IK-15D (1,587 1/16" @ 4,00 2,40 3,40 0,03 40,00
D1: @ 1,00 mm L1: 1,50 mm
AM.GR.180.270.1K-1.5D @ 1,800 - @ 4,00 2,70 3,70 0,03 50,00
AM.GR.200.300.1K-1.5D @ 2,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 50,00
AM.GR.220.330.1K-1.5D @ 2,200 - @ 4,00 3,30 4,30 0,03 50,00
AM.GR.2381.360.IK-15D (2,381 3/32" @ 4,00 3,60 4,60 0,05 50,00
AM.GR.250.370.1K-1.5D @ 2,500 - @ 6,00 3,70 4,80 0,05 50,00
AM.GR.280.420.IK-1.5D @ 2,800 - @ 6,00 4,20 5,20 0,05 50,00
AM.GR.300.450.1K-1.5D @ 3,000 - @ 6,00 4,50 5,50 0,05 50,00
AM.GR.3175.480.IK-15D (3,175 1/8" @ 6,00 4,80 5,80 0,05 50,00
i AM.GR.350.520.1K-1.5D @ 3,500 - ? 6,00 5,20 6,30 0,05 50,00
‘ AM.GR.370.550.1K-1.5D @ 3,700 - @ 6,00 5,50 6,60 0,05 50,00
AM.GR.3968.600.IK-1.5D (3,968 5/32" @ 6,00 6,00 6,90 0,05 50,00
é AM.GR.400.600.IK-1.5D @ 4,000 - @ 6,00 6,00 6,90 0,05 50,00
AM.GR.430.650.I1K-1.5D @ 4,300 - @ 8,00 6,50 7,40 0,05 68,00
AM.GR.4762.710.1K-15D (@ 4,762 3/16" @ 8,00 7,10 8,20 0,05 68,00
AM.GR.500.750.1K-1.5D @ 5,000 - @ 8,00 7,50 8,50 0,05 68,00
5 ve ntaj as d el ACT' O N M | LL: AM.GR.5556.830.IK-1.5D @ 5,556 7/32" ? 8,00 8,30 9,40 0,05 68,00
AM.GR.600.900.IK-1.5D @ 6,000 - ? 8,00 9,00 10,00 0,05 68,00
= Permite penetracién, rampa (70°) o taladrado vertical (90°) AUiEREE0ER0 A0 | BE2ED e A 2,00 10,00 0,05 84,00
AM.GR.800.1200.IK-1.5D (8,000 - @ 10,00 12,00 13,00 0,05 84,00

Desbaste y acabado con una sola herramienta

Disponible en almacén.

= Permite avances muy elevados .
= Recubierto con a-INOX

Tiempos de mecanizado cortos v alta fiabilidad del proceso

Vida atil muy larga

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




ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_GI’OUVEI' CUDIEd

D1 +0/-0,02 L1 EF (45°)

3xD INOX-Groover cooled

Ndmero de articulo

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

o) . AM.GR.070.210.IK ® 0,700 - @ 4,00 2,10 2,80 0,02 40,00
- AM.GR.080.240.IK ® 0,800 - @ 4,00 2,40 3,20 0,02 40,00
AM.GR.090.270.IK @ 0,900 - @ 4,00 2,70 3,60 0,02 40,00
AM.GR.100.300.IK @ 1,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 40,00
ACTIONMILL Groover AM.GR.120.360.IK @ 1,200 - @ 4,00 3,60 4,80 0,03 40,00
N < Refrigeracion integrada AM.GR.150.450.IK @ 1,500 - @ 4,00 4,50 5,50 0,03 40,00
57 G100 mm G500 AM.GR.1587.480.K (1,587 1/16" @ 4,00 4,60 5,80 0,03 40,00
AM.GR.180.540.IK @ 1,800 - @ 4,00 5,40 6,40 0,03 50,00
AM.GR.200.600.IK @ 2,000 - @ 4,00 6,00 7,00 0,03 50,00
AM.GR.220.660.IK @ 2,200 - @ 4,00 6,60 7,60 0,03 50,00
AM.GR.2381.720K (2,381 3/32" @ 4,00 7,20 8,20 0,05 50,00
AM.GR.250.750.1K @ 2,500 - @ 6,00 7,50 8,50 0,05 50,00
AM.GR.280.840.IK @ 2,800 - @ 6,00 8,40 9,40 0,05 50,00
AM.GR.300.900.1K @ 3,000 - @ 6,00 9,00 10,00 0,05 50,00
AM.GR3175.960.K  @3,175 1/8" @ 6,00 9,60 10,60 0,05 50,00
y AM.GR.350.1050.[K (3,500 - @ 6,00 10,50 11,50 0,05 50,00
AM.GR370.1110.K (3,700 - @ 6,00 11,10 12,10 0,05 50,00
_ AM.GR.3968.1190.IK  ( 3,968 5/32" @ 6,00 11,90 12,90 0,05 50,00
= AM.GR.400.1200.K (3 4,000 - @ 6,00 12,00 13,00 0,05 50,00
AM.GR.430.1290.K (4,300 - @ 38,00 12,90 13,90 0,05 68,00
AM.GR.4762.1430.1K (@ 4,762 3/16" @ 8,00 14,30 15,30 0,05 68,00
. AM.GR.500.1500.K (35,000 - 8,00 15,00 16,00 0,05 68,00
5 ve ntaj asS d EI ACTI O N M I LL: AM.GR.5556.1670.IK (3 5,556 7/32" 8,00 16,70 17,70 0,05 68,00
AM.GR.600.1800.K (3 6,000 - @ 8,00 18,00 19,00 0,05 68,00
= Permite penetracion, rampa (70°) o taladrado vertical (90°) AM.GR.6350.1910.IK 6,350 /4" @ 10,00 19,10 20,10 0,05 84,00
AM.GR.800.2400.K (38,000 - @ 10,00 24,00 25,00 0,05 84,00
» Desbaste y acabado con una sola herramienta
» Permite avances muy elevados = Recubierto con a-INOX

Tiempos de mecanizado cortos v alta fiabilidad del proceso

Vida atil muy larga

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




ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_GI—OUVE[' CDDIEd

Ndmero de articulo D1 +0/-0,02

1,5xD INOX-Groover cooled

Toroidal =
8

(mm)

AM.GR.0793.120.R0076.IK-1.5D @ 0,793 1/32" @0,70 @ 4,00 1,20 2,00 40,00 0,076 0.0030
AM.GR.0793.120.R0076.IK-1.5D (0,793 1/32" @0,70 @ 4,00 1,20 2,00 40,00 0,0127 0.0050

AM.GR.080.120.R005.1K-1.5D ? 0,800 @ 0,70 @ 4,00 1,20 2,00 40,00 0,05
AM.GR.080.120.R010.IK-1.5D @ 0,800 @ 0,70 @ 4,00 1,20 2,00 40,00 0,10
AM.GR.100.150.R010.IK-1.5D @ 1,000 @ 0,90 @ 4,00 1,50 2,50 40,00 0,10
Groover ER:0,05mm Refrigeracion integrada AM.GR.100.150.R020.IK-1.5D @ 1,000 #0950 @ 4,00 1,50 250 40,00 0,20
ACTIONMILL —> ) <—Long. de corte AM.GR.120.180.R010.IK-1.5D @ 1,200 ? 1,10 @ 4,00 1,80 300 40,00 0,10
D1: ¢ 0,80 mm \m AM.GR.120.180.R010.I1K-1.5D @ 1,200 @1,170 @ 4,00 1,80 3,00 40,00 0,20
AM.GR.150.225.R010.IK-1.5D @ 1,500 @140 @ 4,00 2,25 3,30 40,00 0,10
AM.GR.150.225.R030.IK-1.5D @ 1,500 @140 @4,00 2,25 3,30 40,00 0,30
AM.GR.1587.240.R0127.IK-1.5D @ 1,587 1/16" @ 1,48 @ 4,00 2,40 3,40 40,00 0,127 0.0050
AM.GR.1587.240.R0254.1K-1.5D @ 1,587 1/16" @1,48 @ 4,00 2,40 3,40 40,00 0,254 0.0100
AM.GR.180.270.R010.IK-1.5D ? 1,800 ?1,70 @ 4,00 2,70 3,70 50,00 0,10
AM.GR.180.270.R030.I1K-1.5D ? 1,800 ?1,70 @ 4,00 2,70 3,70 50,00 0,30
AM.GR.200.300.R010.I1K-1.5D @ 2,000 ?1,90 @ 4,00 3,00 4,00 50,00 0,10
AM.GR.200.300.R020.1K-1.5D @ 2,000 @ 1,90 @ 4,00 3,00 4,00 50,00 0,20
AM.GR.200.300.R050.1K-1.5D @ 2,000 ?1,90 @ 4,00 3,00 4,00 50,00 0,50

-l

AM.GR.2381.360.R0127.IK-1.5D 2,381 3/32" 9228 @4,00 3,60 460 5000 0,127 0.0050
AM.GR.2381.360.R0254.IK-1.5D (@ 2,381 3/32" P228 @4,00 3,60 4,60 5000 0,254 0.0100
AM.GR.2381.360.R0381.IK-1.5D (3 2,381 3/32" @228 @4,00 3,60 460 5000 0,381 0.0150

[m]

S AM.GR.250.375.R020.IK-1.5D @ 2,500 @240 (6,00 3,75 4,80 50,00 0,20
AM.GR.250.375.R050.IK-1.5D @ 2,500 @240 (6,00 3,75 4,80 50,00 0,50
AM.GR.300.450.R020.IK-1.5D @ 3,000 #2990 (6,00 4,50 550 50,00 0,20
AM.GR.300.450.R050.1K-1.5D @ 3,000 #2590 @6,00 4,50 550 50,00 0,50

AM.GR.3175.480.R0254.1K-1.5D @ 3,175 1/8" (3,05 @6,00 4,80 580 50,00 0,254 0.0100
AM.GR.3175.480.R0381.IK-1.5D (3,175 1/8" (3,05 @6,00 4,80 580 50,00 0381 0.0150

Permite penetracion, rampa (70°) o taladrado vertical (90°) AM.GR.3968.600.R0254.IK-1.5D  @3,968 5/32" @385 @600 600 690 5000 0254 0.0100
AM.GR.3968.600.R0381.IK-1.5D  @#3,968 5/32" $385 @600 600 690 5000 0,381 0.0150

Desbaste y acabado con una sola herramienta AM.GR.400.600.R020.IK-1.5D (@ 4,000 @390 @600 600 690 5000 0,20
AM.GR.400.600.R050.IK-1.5D (@ 4,000 @390 @600 600 690 5000 0,50

AMGR.4762.730.R0254/K-15D (@4,762 3/16" @465 $800 7,30 820 6800 0254 0.0100

AMGR.4762.730.R0381/K-15D @4762 3/16" @465 $800 7,30 820 6800 0381 0.0150

AM.GR.5556.830.R0381/K-15D (5556 7/32" @545 $800 830 940 6800 0381 0.0150

AMGR.5556.830.R0762K-1.5D (5556 7/32" @545 $800 830 940 6800 0,762 0.0300

AM.GR.600.900.R050.K-1.5D (36,000 $59 @800 900 1000 6800 0,50

Vida atil muy larga AM.GR.600.900.R100.K-15D @ 6,000 @590 @800 900 1000 6800 1,00
AM.GR.6350.960.R0762/K-15D @6,350 1/4° @625 31000 9,60 1000 8400 0,762 0.0300

Plazo: 3-4 sem.

Recubierto con a-INOX

Velocidades de avance muy elevadas permiten tiempos de

mecanizado cortos v alta seguridad del proceso

Los radios de esquina aumentan la estabilidad de los filos y reducen

las tensiones

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




ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_GI—OUVE[' CDDIEd

Ndmero de articulo D1 +0/-0,02

3xD INOX-Groover cooled

(mm)

TO O /d d / = . AM.GR.0793.240.R0076.IK 0,793 1/32" @070 @400 240 320 4000 0,076 0.0030
- AM.GR.0793.240.R0076.IK 0,793 1/32" @070 @400 240 320 40,00 0,0127 0.0050
AM.GR.080.240.R005.IK 0,800 0,70 @400 240 320 4000 0,05
AM.GR.080.240.R010.IK 0,800 0,70 @400 240 320 40,00 0,10
AM.GR.100.300.R010.IK @ 1,000 090 @400 300 400 40,00 0,10
ACTIONMILL Groover ER: 0,05 mm AM.GR.100.300.R020.1K @ 1,000 @090 @400 300 400 4000 0,20
<= Refrigeracion integrada AM.GR.120.360.R010.IK @ 1,200 @110 @400 360 460 40,00 0,10
D1: @ 0,80 mm L1:2,40 mm AM.GR.120.360.R010.IK @ 1,200 170 @400 360 460 4000 0,20
AM.GR.150.450.R010.IK @ 1,500 @140 @400 450 550 40,00 0,10
AM.GR.150.450.R030.IK @ 1,500 @140 @400 450 550 40,00 0,30
AM.GR.1587.480.R0127.IK 1587 1/16" @148 @400 48 580 40,00 0,127 0.0050
AM.GR.1587.480.R0254.IK 1587 1/16" @148 @400 48 580 40,00 0,254 0.0100
AM.GR.180.540.R010.IK @ 1,800 170 @400 540 640 50,00 0,10
AM.GR.180.540.R030.IK ? 1,800 170 @400 540 640 50,00 0,30
AM.GR.200.600.R010.IK @ 2,000 190 @400 600 700 5000 0,10
AM.GR.200.600.R020.IK @ 2,000 190 @400 600 700 5000 0,20
AM.GR.200.600.R050.IK @ 2,000 190 @400 600 700 5000 0,50
[ AM.GR.2381.720.R0127.IK 2,381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0,127 0.0050
AM.GR.2381.720.R0254.IK 2,381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0254 0.0100
S AM.GR.2381.720.R0381.IK 2381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0,381 00150
= AM.GR.250.750.R020.IK @ 2,500 @240 @600 750 850 5000 0,20
AM.GR.250.750.R050.IK @ 2,500 @240 @600 750 850 5000 0,50
AM.GR.300.900.R020.IK @ 3,000 290 @600 900 1000 5000 0,20
AM.GR.300.900.R050.IK @ 3,000 290 @600 900 1000 5000 0,50
AM.GR.3175.960.R0254.IK 3175 1/8" @305 @600 960 1060 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3175.960.R0381.IK 3175 1/8"° @305 @600 960 1060 5000 0,381 00150
Permite penetracion, rampa (70°) o taladrado vertical (90°) AM.GR.3968.1190.R0254.1K 3968 5/32" @385 @600 1190 1290 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3968.1190.R0381.IK 3968 5/32" @385 @600 1190 1290 5000 0,381 0.0150
Desbaste y acabado con una sola herramienta AM.GR.400.1200.R020.IK @ 4,000 390 @600 1200 1300 5000 0,20
AM.GR.400.1200.R050.IK @ 4,000 390 @600 1200 1300 5000 050
_ , _ AM.GR.4762.1430.R0254.IK @4762 3/16" @465 @800 1430 1530 6800 0,254 0.0100
Velocidades de avance muy elevadas permiten tiempos de .
AM.GR.4762.1430.R0381.IK Q4762 3/16" @465 @800 1430 1530 6800 0,381 0.0150
_ _ AM.GR.5556.1670.R0381.IK @5556 7/32" @545 @800 1670 17,70 6800 0,381 0.0150
mecanizado cortos v alta seguridad del proceso .
AM.GR.5556.1670.R0762.IK @5556 7/32" @545 @800 1670 17,70 6800 0,762 0.0300
AM.GR.600.1800.R050.IK ? 6,000 @590 @800 1800 1900 6800 0,50
Vida atil muy larga AM.GR.600.1800.R100.IK ? 6,000 @59 @800 1800 1900 6800 1,00
AM.GR.6350.1910.R0762.IK 6350 1/4" $625 1000 1910 20,10 8400 0,762 0.0300

Los radios de esquina aumentan la estabilidad de los filos y reducen

Plazo: 3-4 sem.

Recubierto con a-INOX

las tensiones

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

oy 1B microtec INOX-Groover

1,5XD INOX-GrOO Ver Ndmero de articulo LA | L EF (45°) |
(mm) (1,5xD1/mm) (mm)
N AM.GR.070.100-1.5D (0,700 - @ 4,00 1,00 1,80 0,02 40,00
! AM.GR.080.120-1.5D @ 0,800 - @ 4,00 1,20 2,00 0,02 40,00
AM.GR.090.130-1.5D @ 0,900 = @ 4,00 1,30 2,30 0,02 40,00
AM.GR.100.150-1.5D @ 1,000 - @ 4,00 1,50 2,50 0,03 40,00
ACTIONMILL Croover AM.GR.120.180-1.5D (1,200 - @ 4,00 1,80 3,00 0,03 40,00
AM.GR.150.220-1.5D @ 1,500 - @ 4,00 2,20 3,30 0,03 40,00
AM.GR.1587.240-1.5D (3 1,587 1/16" @ 4,00 2,40 3,40 0,03 40,00
D1: @ 1,00 mm L1: 1,50 mm
AM.GR.180.270-1.5D @ 1,800 - @ 4,00 2,70 3,70 0,03 50,00
AM.GR.200.300-1.5D @ 2,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 50,00
AM.GR.220.330-1.5D @ 2,200 - @ 4,00 3,30 4,30 0,03 50,00
- GL > AM.GR.2381.360-1.5D 2,381 3/32" @ 4,00 3,60 4,60 0,05 50,00
< L2 > AM.GR.250.370-1.5D (32,500 - @ 6,00 3,70 4,80 0,05 50,00
- L1 . AM.GR.280.420-1.5D (32,800 - @ 6,00 4,20 5,20 0,05 50,00
SILEF AM.GR.300.450-1.5D @ 3,000 - ? 6,00 4,50 5,50 0,05 50,00
y p—— AM.GR.3175.480-1.5D 3,175 1/8" ? 6,00 4,80 5,80 0,05 50,00
1 AM.GR.350.520-1.5D @ 3,500 - @ 6,00 5,20 6,30 0,05 50,00
1 AM.GR.370.550-1.5D (3,700 - @ 6,00 5,50 6,60 0,05 50,00
10 AM.GR.3968.600-1.5D @ 3,968 5/32" @ 6,00 6,00 6,90 0,05 50,00
é g AM.GR.400.600-1.5D (@ 4,000 - @ 6,00 6,00 6,90 0,05 50,00
AM.GR.430.650-1.5D (3 4,300 - @ 8,00 6,50 7,40 0,05 68,00
AM.GR.4762.710-1.5D (3 4,762 3/16" @ 8,00 7,10 8,20 0,05 68,00
AM.GR.500.750-1.5D (5,000 - 8,00 7,50 8,50 0,05 68,00
5 ve ntaj as d el ACTl O N M | LL: AM.GR.5556.830-1.5D {3 5,556 7/32" 8,00 8,30 9,40 0,05 68,00
AM.GR.600.900-15D (@ 6,000 - @ 8,00 9,00 10,00 0,05 68,00
= Permite penetracion, rampa (70°) o taladrado vertical (90°) MILERIEEEDET0- (2] B 20 14 s 2,00 10,00 0,05 80,00
AM.GR.800.1200-1.5D (@ 8,000 @ 10,00 12,00 13,00 0,05 80,00
» Desbaste y acabado con una sola herramienta
= Permite altas velocidades de avance = Recubierto con a-INOX
= Tiempos de mecanizado cortos v alta fiabilidad del proceso
= Larga vida atil (gran durabilidad)

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

oy 1B microtec INOX-Groover

3XD INOX_GrOO Ver Ndmero de articulo il SRR L1 A
(mm) (3xD1/mm) (mm)
) . AM.GR.070.210 @ 0,700 - @ 4,00 2,10 2,80 0,02 40,00
- AM.GR.080.240 @ 0,800 - @ 4,00 2,40 3,20 0,02 40,00
AM.GR.090.270 @ 0,900 - @ 4,00 2,70 3,60 0,02 40,00
AM.GR.100.300 @ 1,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 40,00
ACTIONMILL Groover AM.GR.120.360 @ 1,200 - @ 4,00 3,60 4,80 0,03 40,00
N AM.GR.150.450 @ 1,500 - @ 4,00 4,50 5,50 0,03 40,00
RN G500 AM.GR.1587.480 @ 1,587 1/16" @ 4,00 4,60 5,80 0,03 40,00
AM.GR.180.540 @ 1,800 - @ 4,00 5,40 6,40 0,03 50,00
AM.GR.200.600 @ 2,000 - @ 4,00 6,00 7,00 0,03 50,00
o AM.GR.220.660 @ 2,200 - @ 4,00 6,60 7,60 0,03 50,00
< > AM.GR.2381.720 @ 2,381 3/32" @ 4,00 7,20 8,20 0,05 50,00
< L2 > AM.GR.250.750 @ 2,500 - @ 6,00 7,50 8,50 0,05 50,00
< L > AM.GR.280.840 @ 2,800 - ? 6,00 8,40 9,40 0,05 50,00
il EF AM.GR.300.900 @ 3,000 - @ 6,00 9,00 10,00 0,05 50,00
¥ - - AM.GR.3175.960 03,175 1/8" @ 6,00 9,60 10,60 0,05 50,00
4 AM.GR.350.1050 @ 3,500 - @ 6,00 10,50 11,50 0,05 50,00
AM.GR.370.1110 @ 3,700 - @ 6,00 11,10 12,10 0,05 50,00
_ § AM.GR.3968.1190 @ 3,968 5/32" @ 6,00 11,90 12,90 0,05 50,00
= a AM.GR.400.1200 @ 4,000 - @ 6,00 12,00 13,00 0,05 50,00
AM.GR.430.1290 @ 4,300 - ? 8,00 12,90 13,90 0,05 68,00
AM.GR.4762.1430 @ 4,762 3/16" @ 8,00 14,30 15,30 0,05 68,00
. AM.GR.500.1500 @ 5,000 - 8,00 15,00 16,00 0,05 68,00
5 ve ntaj asS d EI ACTI 0 N M I LL: AM.GR.5556.1670 @ 5,556 7/32" ? 8,00 16,70 17,70 0,05 68,00
AM.GR.600.1800 @ 6,000 - @ 8,00 18,00 19,00 0,05 68,00
= Permite penetracion, rampa (70°) o taladrado vertical (90°) AM.GR.6350.1910 ? 6,350 1/4" ?38,00 19,10 20,10 0,05 80,00
AM.GR.800.2400 @ 8,000 - @ 8,00 24,00 25,00 0,05 80,00
» Desbaste y acabado con una sola herramienta
= Permite altas velocidades de avance = Recubierto con a-INOX
= Tiempos de mecanizado cortos v alta fiabilidad del proceso
= Larga vida atil (gran durabilidad)

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

o/ B microtee INOX-Groover

Ndmero de articulo D1 +0/-0,02

1,5xD INOX-Groover

Toroidal =
8

(mm)

AM.GR.0793.120.R0076-1.5D ? 0,793 1/32" $0,70 @ 4,00 1,20 2,00 40,00 0,076 0.0030
AM.GR.0793.120.R0076-1.5D ? 0,793 1/32" 0,70 @ 4,00 1,20 2,00 40,00 0,0127 0.0050

AM.GR.080.120.R005-1.5D @ 0,800 070 @400 120 200 4000 0,05
AM.GR.080.120.R010-1.5D @ 0,800 070 @400 120 200 40,00 0,10
AM.GR.100.150.R010-1.5D @ 1,000 09 @400 150 250 40,00 0,10
ACTIONMILL Groover ER: 0,05 mm AM.GR.100.150.R020-1.5D @ 1,000 $090 @400 150 250 4000 0,20
<—Long. de corte AM.GR.120.180.R010-1.5D @ 1,200 1,70 @400 1,8 300 4000 0,10
D1: @ 0,80 mm L1:1,20 mm AM.GR.120.180.R010-1.5D @ 1,200 1,70 @400 1,8 300 4000 020
AM.GR.150.225.R010-1.5D @ 1,500 @140 @400 225 330 4000 0,10
AM.GR.150.225.R030-1.5D @ 1,500 @140 @400 225 330 4000 0,30
cL AM.GR.1587.240R0127-1.5D @ 1,587  1/16" @148 @400 240 340 4000 0,127 0.0050
< > AM.GR.1587.240.R0254-1.5D @ 1,587  1/16" @148 @400 240 340 40,00 0,254 0.0100
< L2 > AM.GR.180.270.R010-1.5D ? 1,800 170 @400 270 3,70 5000 0,10
R |« L1 . AM.GR.180.270.R030-1.5D @ 1,800 170 @400 270 3,70 5000 030
AM.GR.200.300.R010-1.5D @ 2,000 190 @400 300 400 5000 0,10
y PP AM.GR.200.300.R020-1.5D 2,000 190 @400 300 400 5000 0,20
AM.GR.200.300.R050-1.5D @ 2,000 190 @400 300 400 5000 050
A ' AM.GR2381.360.R0127-15D  @2381 3/32" @228 @400 360 460 5000 0,127 0.0050
" AM.GR2381.360.R0254-15D  @2381 3/32" @228 @400 360 460 5000 0,254 0.0100
S § AM.GR.2381.360.R0381-1.5D  ©2,381  3/32" (2,28 @400 360 460 5000 0381 0.0150
= s AM.GR.250.375.R020-1.5D @ 2,500 @240 §600 375 480 5000 020
AM.GR.250.375.R050-1.5D @ 2,500 @240 @600 375 480 5000 0,50
AM.GR.300.450.R020-1.5D @ 3,000 @290 @600 450 550 50,00 0,20
AM.GR.300.450.R050-1.5D @ 3,000 @29 @600 450 550 50,00 0,50
AM.GR.3175.480.R0254-1.5D  ©3,175  1/8" @305 @600 480 580 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3175.480.R0381-1.5D  ©3,175  1/8" (@305 @600 480 580 5000 0,381 00150
Permite penetracion, rampa (70°) o taladrado vertical (90°) AM.GR.3968.600.R0254-1.5D  @3,968 5/32* @385 @600 600 690 5000 0254 0.0100
AM.GR.3968.600.R0381-1.5D  @3,968 5/32* @385 @600 600 690 5000 0,381 00150
Desbaste y acabado con una sola herramienta AM.GR.400.600.R020-1.5D @ 4,000 390 @600 600 690 5000 0,20
AM.GR.400.600.R050-1.5D @ 4,000 390 @600 600 690 5000 0,50

AMGR4762.730.R0254-15D  (@4762 3/16* @465 $800 730 820 6800 0254 0.0100

AM.GR4762.730.R0381-1.5D  @4762 3/16* @465 $800 730 820 6800 0381 0.0150

AM.GRS5556.830.R0381-1.5D  (@5556 7/32* @545 $800 830 940 6800 0381 0.0150

AMGR5556.830.R0762-1.5D (5556  7/32* @545 $800 830 940 6800 0,762 0.0300

AM.GR.600.900.R050-1.5D @ 6,000 @59 $800 900 1000 6800 050

Vida atil muy larga AM.GR.600.900.R100-1.5D @ 6,000 @59 @800 900 1000 6800 1,00
AM.GR6350.960.R0762-1.5D  @6,350  1/4* @625 @800 960 1000 8000 0,762 0.0300

Plazo: 3-4 sem.

Recubierto con a-INOX

Velocidades de avance muy elevadas permiten tiempos de

mecanizado cortos v alta seguridad del proceso

Los radios de esquina aumentan la estabilidad de los filos y reducen

las tensiones

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

o/ B microtee INOX-Groover

Ndmero de articulo D1 +0/-0,02

3xD INOX-Groover

(mm)

TO O /d d / = . AM.GR.0793.240.R0076 0,793 1/32" @070 @400 240 320 4000 0,076 0.0030
. AM.GR.0793.240.R0076 0,793 1/32" $0,70 @400 240 320 40,00 00127 0.0050
AM.GR.080.240.R005 0,800 070 @400 240 320 4000 0,05
AM.GR.080.240.R010 0,800 070 @400 240 320 4000 0,10
AM.GR.100.300.R010 @ 1,000 090 @400 300 400 4000 0,10
ACTIONMILL Groover /MM AM.GR.100.300.R020 @ 1,000 @090 @400 300 400 4000 020
AM.GR.120.360.R010 1,200 1,70 @400 360 460 4000 0,10
D1: @ 0,80 mm L1:2,40 mm AM.GR.120.360.R010 1,200 1,70 @400 360 460 4000 0,20
AM.GR.150.450.R010 @ 1,500 140 @400 450 550 4000 0,10
AM.GR.150.450.R030 ? 1,500 @140 @400 450 550 4000 0,30
cL AM.GR.1587.480.R0127 1587 1/16" @148 @400 480 580 4000 0,127 0.0050
< > AM.GR.1587.480.R0254 1587 1/16" @148 @400 480 580 4000 0,254 00100
< L2 > AM.GR.180.540.R010 ? 1,800 1,70 @400 540 640 5000 0,10
R | L1 . AM.GR.180.540.R030 @ 1,800 1,70 @400 540 640 5000 0,30
AM.GR.200.600.R010 @ 2,000 190 @400 600 700 5000 0,10
y PP AM.GR.200.600.R020 @ 2,000 190 @400 600 700 5000 0,20
AM.GR.200.600.R050 @ 2,000 190 @400 600 700 5000 0,50
A ' AM.GR.2381.720.R0127 2381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0,127 0.0050
o AM.GR.2381.720.R0254 2381 3/32" ©228 @400 720 820 5000 0254 0.0100
S § AM.GR.2381.720.R0381 2381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0,381 00150
= s AM.GR.250.750.R020 @ 2,500 @240 @600 750 850 5000 0,20
AM.GR.250.750.R050 @ 2,500 @240 @600 750 850 5000 0,50
AM.GR.300.900.R020 3,000 290 @600 900 1000 5000 0,20
AM.GR.300.900.R050 @ 3,000 290 @600 900 1000 5000 0,50
AM.GR.3175.960.R0254 3175 1/8" @305 @600 960 1060 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3175.960.R0381 3175 1/8" @305 @600 960 1060 5000 0,381 0.0150
Permite penetracion, rampa (70°) o taladrado vertical (90°) AM.GR.3968.1190.R0254 3968 5/32" @385 @600 1190 1290 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3968.1190.R0381 @3968 5/32" (385 @600 1190 1290 5000 0,381 00150
Desbaste y acabado con una sola herramienta AM.GR.400.1200.R020 @ 4,000 @390 @600 1200 1300 5000 0,20
AM.GR.400.1200.R050 @ 4,000 @390 @600 1200 1300 5000 0,50
_ , _ AM.GR.4762.1430.R0254 @u4762 3/16" Q465 P800 1430 1530 6800 0,254 0.0100
Velocidades de avance muy elevadas permiten tiempos de 5
AM.GR.4762.1430.R0381 @u4762 3/16" Q465 P800 1430 1530 6800 0,381 0.0150
_ _ AM.GR.5556.1670.R0381 @5556 7/32" @545 @800 1670 17,70 6800 0,381 0.0150
mecanizado cortos v alta seguridad del proceso .
AM.GR.5556.1670.R0762 @5556 7/32" @545 @800 1670 17,70 6800 0,762 0.0300
AM.GR.600.1800.R050 @ 6,000 @590 @800 1800 1900 6800 0,50
Vida atil muy larga AM.GR 600.1800.R100 @ 6,000 @590 $800 1800 1900 6800 100
AM.GR.6350.1910.R0762 6350 1/4" @625 @800 19,10 20,10 80,00 0,762 0.0300

Los radios de esquina aumentan la estabilidad de los filos y reducen

Plazo: 3-4 sem.

Recubierto con a-INOX

las tensiones

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




Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Groover

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion de uso ® QAdecuado conreservas | & No recomendado

Muy adecuado

CIZomMILL

oy mierotee INOX-Groover

CIZSMILL

by HB microtec /NUX—GI’UOVE'r CUO/Ed

hasta ap=2xD

hasta ap=2xD hasta ap=2xD hasta ap=2xD hasta ap=2xD

?1,0-20mm @2,0-30mm 3,0 - 4,0 mm @ 4-6,0mm @ 6,0- 8,0 mm

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS

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

Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec

S275)R AISI 1020
10715 71SMn30 AISI 1215 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,013-0,050| 100-140 [0,026-0,065| 100-140 0,03-0,075 100-140 |0,035-0,085
Aceros hasta RM < :
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,013-0,052| 100-140 [0,026-0,055| 100-140 0,03 - 0,065 100-140 |0,035-0,075
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,011 -0,025 80-110 0,013 - 0,05 80-110 0,026 - 0,055 80-110 0,035 - 0,065 80-110 0,035 -0,075
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
14435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 3161 70-100 0,016 - 0,025 70-100 0,013 -0,05 70-100 0,026 - 0,055 70-100 0,035 - 0,065 70-100 0,035-0,075
. rNiMo 18-14-
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 80-140 0,016 - 0,025 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,026 - 0,065 80-140 0,035-0,07 80-140 0,035 - 0,085
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,016 - 0,025 80-160 0,022 - 0,07 80-160 0,035-0,08 80-160 0,035 - 0,085 80-160 0,035-0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOOZA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,016 - 0,025 80-140 0,022 - 0,07 80-140 0,035-0,08 80-140 0,035 - 0,085 80-140 0,035-0,09
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAIM0ONi5Fe4 UNS C63000 80-120 0,016 - 0,025 80-120 0,022 - 0,07 80-120 0,035-0,08 80-120 0,025 - 0,085 80-120 0,035 -0,09
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
3 4665 NiCr22Fe18M Hastelloy X 50-80 0,01-0,025 50 -80 0,01-0,035 50-80 0,013 -0,05 50-80 0,018 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
Aceros . iCr22Fe 0 astelloy
(51,52, 53) R 99367 TIAIGND7 ASTM F1295 50-80 0,01-0,025 50-80 0,01-0,035 50-80 0,013 - 0,05 50-80 0,018 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
52 5 5 . i
Lt 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 50-80 0,01-0,025 50-80 0,01 -0,035 50-80 0,013 -0,05 50-80 0,018 - 0,06 50-80 0,025 -0,07
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 No se han introducido datos
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 No se han introducido datos

Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec

i -



ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INDX_torus COOIEd

INOX-torus cooled

de®1,0mma

p Z4 - Fresa torica (ER)
6,35 mm

de ER 0,15 mm
aER 1,5 mm

Longitud de corte 3xD /

Longitud de cuello libre 5xD

GL#
e, | 8 8 D
El recubrimiento a-INOX de alto [ ) *
o . S . i O O O | - o
rendimiento garantiza una larga S 3 <
vida (til y evita la adhesién de T g s o mie st i e oy s - s S
material a los filos. i 10%D3 x 45°
Los canales de refrigeracion \ 2
integrados protegen la 'IE
herramienta del
sobrecalentamiento y evacuan las . . -
) y [ ] Pedido N.° de pedido: (] Solicitud
virutas.
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
El mango reforzado con
tolerancia h5 v la longitud Gtil D:: GL: ER: . _
" y & ! | ] Recubierto™: (] si [ ] No
optimizada hacen que la
herramienta sea robusta y D:: Li: EF:
trabaje sin vibraciones. . . Sentido de corte:
e sin vibrac Ds: Ly: 7. (] Sin recubrimiento
] Izqda. (] Dcha.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
El carburo de grano ultrafinoy
alta tenacidad a la rotura permite .
. Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
altos avances y velocidades de
corte.

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

ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec Formulario ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec . H




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INDX'tDrUS CUUIEd

Ndmero de articulo

5xD INOX-torus cooled

A AMTORUS.100.015.K @ 1,00 9092  P4,00 3,00 5,00 0,15 50,00
. AMTORUS.100.025.K @ 1,00 092 (4,00 3,00 5,00 0,25 50,00
_ AMTORUS.1587.015/K @159  1/16" @148 @400 4,80 8,00 0,15 50,00
AMTORUS.1587.025/1K @159  1/16" @148  @4,00 4,80 8,00 0,25 50,00
AMTORUS.200.015.K (2,00 ®190 34,00 6,00 10,00 0,15 50,00
ACTIONMILL \ ’(pmd“do AM.TORUS.200.025/K @ 2,00 190 @400 6,00 10,00 0,25 50,00
<~ Refrigeracion integrada AMTORUS.2381.015/K @238  3/32* @228 (@400 7,20 12,00 0,15 50,00
D1:@1,0mm Radio de esquina AMTORUS.2381.025.1K @238  3/32" (228 (4,00 7,20 12,00 0,25 50,00
AMTORUS.300.025.K (3,00 290 (6,00 9,00 15,00 0,25 60,00
AMTORUS.300.050.K (3,00 29 (6,00 9,00 15,00 0,50 60,00
< GL AMTORUS.300.100.K 3,00 290  @6,00 9,00 15,00 1,00 60,00
L2 AMTORUS.3175.0251K (3,18 1/8" 3,05 (6,00 9,60 16,00 0,25 60,00
< P g AMTORUS.3175.050.K (3,18 1/8" 305 (6,00 9,60 16,00 0,50 60,00
ER [* > 350 AMTORUS.3175.100.K @ 3,18 1/8" 3,05 (6,00 9,60 16,00 1,00 60,00
) l AMTORUS.3968.025./K @397 5/32° (385 6,00 12,00 20,00 0,25 60,00
- - AMTORUS.3968.050.K @397 5/32° (385 6,00 12,00 20,00 0,50 60,00
A — AMTORUS.3968.100/K @397  5/32" @385 (6,00 12,00 20,00 1,00 60,00
o AMTORUS.400.025./K @ 4,00 @385 (36,00 12,00 20,00 0,25 60,00
< N E AMTORUS.400.050.IK @ 4,00 @385 (6,00 12,00 20,00 0,50 60,00
S S S AMTORUS.400.100.K @ 4,00 385 (6,00 12,00 20,00 1,00 60,00
Recubierto con a-INOX AMTORUS.4762.025/K @476  3/16" @ 4,60 @ 8,00 14,40 24,00 0,25 68,00
AMTORUS.4762.050/0K @476  3/16" @460 @800 14,40 24,00 0,50 68,00
AMTORUS.4762.1000K @476  3/16" @460 @800 14,40 24,00 1,00 68,00
AMTORUS.500.025.K (5,00 @485  (@8,00 15,00 25,00 0,25 68,00
AMTORUS.500.050.K @ 5,00 @485 (8,00 15,00 25,00 0,50 68,00
Fresa torica Z4 desde 31,0 AMTORUS.500.100.IK 5,00 @ 4,85 @ 8,00 15,00 25,00 1,00 68,00
AMTORUS.5556.025IK @556  7/32" @540  ©800 16,80 28,00 0,25 68,00
La refrigeracion integrada evita la acumulacion de virutas AMTORUS5556.0501K @556  7/32" @540 @800 16,80 28,00 0.50 68,00
AMTORUS.5556.100.K @556  7/32" @540 @800 16,80 28,00 1,00 68,00
AMTORUS.600.025.K (6,00 @585 8,00 18,00 30,00 0,25 68,00
Permite avances muy elevados AM.TORUS.600.050.K 6,00 @585 @800 18,00 3000 050 68,00
AMTORUS.600.100.K (6,00 @585  $8,00 18,00 30,00 1,00 68,00
Tiempos de mecanizado cortos v alta fiabilidad del proceso AMTORUS.600.150.K  @6,00 @585 @800 1800 30,00 1,50 68,00
AMTORUS.635.025.K  @6,35 1/4" @620 @1000 19,20 32,00 0,25 84,00
o AMTORUS.635.050.K  @6,35 1/4" ®620 @1000 19,20 32,00 0,50 84,00
Vida atil muy larga
AMTORUS.635.100.K  @6,35 14" ®620 @1000 19,20 32,00 1,00 84,00
AMTORUS.635.150.K  @6,35 1/4" @620 @1000 19,20 32,00 1,50 84,00

Disponible en almacén.
E ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec .




Datos de corte - ACTIONMILL INOX-torus cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion de uso ® Muy adecuado QOAdecuado con reservas | I No recomendado

CIZomMILL

by HB microtec /NUX‘tOrUS CUO/Ed

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

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

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS $1,0-2,0mm @2,0-3,0mm @ 3,0 - 4,0 mm @ 4,0 - 6,35 mm

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

S275JR AISI 1020
10715 T1SMn30 NS 1215 70-140 0,009 - 0,025 100-140 0,016 - 0,050 100-140 0,026 - 0,065 100-140 0,03 - 0,075
Aceros hasta RM < '
FI Ty . 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 70-140 0,009 - 0,025 100-140 0,016 - 0,052 100-140 0,026 - 0,055 100-140 0,03 - 0,065
1.7225 42CrMot AIS| 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 70-110 0,009 - 0,025 80-110 0,016 - 0,05 80-110 0,026 - 0,055 80-110 0,035 - 0,065
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
14435 oCrNIMo 18143 NS 3160 70-100 0,009 - 0,025 70-100 0,016 - 0,05 70-100 0,026 - 0,055 70-100 0,035 - 0,065
0.6020 GG20 ASTM 30
o 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicién 07040 EEET Gk 80-140 0,012 - 0,025 80-140 0,03 - 0,055 80-140 0,026 - 0,065 80-140 0,035 - 0,07
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 70-160 0,010 - 0,025 80-160 0,025 - 0,07 80-160 0,035 -0,08 80-160 0,035 - 0,085
2.0065 Cu-ETP / CWOOLA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 70-140 0,010 - 0,025 80-140 0,025 - 0,07 80-140 0,035 - 0,08 80-140 0,035 - 0,085
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW6E14N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fe4 UNS C63000 70-120 0,010 - 0,025 80-120 0,025 - 0,07 80-120 0,035 - 0,08 80-120 0,025 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
> 4665 el el 50 - 80 0,01 - 0,025 50 - 80 0,01 - 0,035 50 - 80 0,015 - 0,05 50 - 80 0,02 - 0,06
Aceros 5 Ier e (0] astelloy
resistentes al 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
Mg calor. titanio 5.9367 o e 50-80 0,01 - 0,025 50-80 0,01 - 0,035 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06
Lt 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
s ETIEES 50-80 0,01 - 0,025 50-80 0,01 - 0,035 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 No se han introducido datos
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 No se han introducido datos

Datos de corte - ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec

Datos de corte - ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec




ACTIONMILL

by HB microtec INUX—miCI’O Ba// CUDIEd

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-micro Ball cooled

Geometria de fresa INOX de radio
completo de alto rendimiento, Z2 y
corte hasta el centro.

Los canales de refrigeracion
integrados protegen la herramienta
del sobrecalentamiento al
mecanizar aleaciones de titanio y
aceros inoxidables.

de@0,2
a@1,0

L L aw

byHEmICfoEE. NOX-m .

~

o Ba

El recubrimiento de alto rendimiento
a-INOX garantiza una larga vida Gtil y
evita la adhesion de material al filo.

El mango reforzado con
tolerancia h5 y la longitud atil
optimizada hacen que la
herramienta sea robusta y
trabaje sin vibraciones.

El carburo integral de grano fino y alta
tenacidad permite velocidades de avance y
corte elevadas.

ACTIONMILL micro INOX-Ball cooled | HB microtec

GL#*1
i
L1 ;‘\’
7 I e
M ) I S
al 8
9 © 0,50x45°
(] Solicitud
(] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Dy: GL: R+
1 1 (] Recubierto™; (] si (] No
D: Ly Z:

Ds: Ly: D Sin recubrimiento

Sentido de corte:

(] Izqda. (] Dcha.

Material a mecanizar: Mango:

Cantidad:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

Formulario ACTIONMILL micro INOX-Ball cooled | HB microtec

NED




ACTIONMILL BV licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtecmicro INOX-Ball cooled

3xD INOX-micro Ball cooled

Ndmero de articulo

— . AM.VRF.020.IK.3D @ 0,20 0,10 ?0,18 @ 4,00 0,35 0,70 40,00
= AM.VRF.025.IK.3D ?0,25 0,13 ?0,23 @ 4,00 0,38 0,75 40,00
AM.VRF.030.IK.3D @ 0,30 0,15 ? 0,28 @ 4,00 0,45 0,90 40,00
AM.VRF.040.IK.3D @ 0,40 0,20 ?0,38 @ 4,00 0,60 1,20 40,00
<3xD AM.VRF.050.IK.3D @ 0,50 0,25 @ 0o,L8 @ 4,00 0,75 1,50 40,00
A
D1: 30,20 mm Refrigeracion integrada AM.VRF.060.IK.3D ? 0,60 0,30 @ 0,58 @ 4,00 0,90 1,80 40,00
AM.VRF.070.IK.3D ?0,70 0,35 @ 0,68 @ 4,00 1,05 2,10 40,00
AM.VRF.075.IK.3D @ 0,75 0,38 @ 0,73 @ 4,00 1,13 2,25 40,00
AM.VRF.080.IK.3D 0,80 0,40 @ 0,78 @ 4,00 1,20 2,40 40,00
< AM.VRF.090.IK.3D @ 0,90 0,45 ? 0,88 @ 4,00 1,35 2,70 40,00
ol L2
g L1l AM.VRF.100.IK.3D @ 1,00 0,50 @ 0,98 @ 4,00 1,50 3,00 40,00
& Disponible en almacén.
Y
A
— [N
[m) =]
ISEISE

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

» Microfresa 3xD corta y rigida con refrig. interna
» Permite avances muy elevados

Tiempos de mecanizado mas cortos y alta fiabilidad del proceso

Superficies de alta calidad y precision

Vida Gtil muy larga (corte hasta el centro)

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




ACTIONMILL BV licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtecmicro INOX-Ball cooled

5xD INOX-micro Ball cooled

Ndmero de articulo

— . AM.VRF.020.IK.5D @ 0,20 0,100 ?0,18 @ 4,00 0,30 1,00 40,00

= AM.VRF.025.IK.5D @ 0,25 0,125 ?0,23 @ 4,00 0,38 1,25 40,00

AM.VRF.030.IK.5D @ 0,30 0,150 ? 0,28 @ 4,00 0,45 1,50 40,00

AMVRF.040.IK.5D @ 0,40 0,200 ?0,38 @ 4,00 0,60 2,00 40,00

ACTIONMILL Fresa radio completo AM.VRF.045.IK.5D @ 0,45 0,225 @ 0,43 @ 4,00 0,68 2,25 40,00
< 5xD AM.VRF.050.IK.5D @ 0,50 0,250 @ 0o,L8 @ 4,00 0,75 2,50 40,00

D1: 30,20 mmﬂ Refrigeracion integrada o AM.VRF.060.IK.5D ? 0,60 0,300 @ 0,58 @ 4,00 0,90 3,00 40,00
AM.VRF.070.IK.5D ?0,70 0,350 @ 0,68 @ 4,00 1,05 3,50 40,00

AM.VRF.075.IK.5D @ 0,75 0,375 @ 0,73 @ 4,00 1,13 3,75 40,00

AM.VRF.080.IK.5D 0,80 0,400 @ 0,78 @ 4,00 1,20 4,00 40,00

AM.VRF.090.IK.5D @ 0,90 0,450 ? 0,88 @ 4,00 1,35 4,50 40,00

AM.VRF.100.IK.5D @ 1,00 0,500 @ 0,98 @ 4,00 1,50 5,00 40,00

Disponible en almacén.

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

» Variante corta + rigida Cuello libre 5xD Microfresa con

refrig. interna

» Permite avances muy elevados

Tiempos de mecanizado mas cortos v alta fiabilidad del proceso

Superficies de alta calidad y precision

Vida Gtil muy larga (corte hasta el centro)

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




Datos de corte - ACTIONMILL INOX-micro Ball cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

by HB m/croteclNU)(_miCrO Ba// CUU/Ed

?0,2-0,3

@ 0,3-0,4 $0,5-@0,6mm $0,7-30,8mm ?0,9-1,0 mm

ap=0,25xD ap=0,25xD ap=0,25xD ap=0,25xD ap=0,25xD

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS

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

S275)R AISI 1020
10715 71SMn30 AISI 1215 20-60 0,008 - 0,015 20-60 0,010 - 0,035 20-60 0,01 - 0,065 20-60 0,01-0,075 20-60 0,015 - 0,085
Aceros hasta RM < :
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 20-60 0,008 - 0,015 20-60 0,010 - 0,035 20-60 0,01 - 0,055 20-60 0,01 - 0,065 20-60 0,015 -0,075
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 15-60 0,008 - 0,02 15-60 0,010 - 0,04 15-60 0,01-0,055 15-60 0,01 - 0,065 15-60 0,015 -0,075
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
14435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 3161 15-60 0,008 - 0,025 15-60 0,010 - 0,04 15-60 0,01-0,055 15-60 0,01 - 0,065 15-60 0,015 -0,075
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18 20-60 0,008 - 0,025 20-60 0,01 - 0,045 20-60 0,01 -0,065 20-60 0,01 - 0,065 20-60 0,015 - 0,085
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 20-60 0,008 - 0,028 20-60 0,015 - 0,06 20-60 0,01 -0,06 20-60 0,01-0,06 20-60 0,015 -0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOOZA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 15-55 0,008 - 0,03 15-55 0,015-0,06 15-55 0,01-0,06 15-55 0,01-0,06 15-55 0,015-0,08
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes4 UNS C63000 15-55  |0,008 - 0,035 15-55 0,015 - 0,06 15-55 0,01-0,06 15-55 0,01-0,06 15-55  |0,015 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
> 4665 NiCr22Fe18M Hastellov X 15-45 0,006 - 0,02 15-45 0,008 - 0,025 15-45 0,01 -0,05 15-45 0,01-0,06 15-45 0,015 - 0,07
Aceros . iCr22Fe 0 astelloy
(51,52, 53) R 99367 TIAIGND7 ASTM F1295 15-45 0,006 - 0,02 15-45 0,008 - 0,025 15-45 0,01-0,05 15-45 0,01 -0,06 15-45 0,015 - 0,07
52 5 5 . i
Lt 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 15-45 0,006 - 0,02 15-45 0,008 - 0,025 15-45 0,01-0,05 15-45 0,01 - 0,06 15-45 0,015-0,07
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 No se han introducido datos
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 No se han introducido datos

Datos de corte - ACTIONMILL INOX-micro Ball cooled | HB microtec

Datos de corte - ACTIONMILL INOX-micro Ball cooled | HB microtec

A



ACTIONMILL

by HB micratec

INOX-Ball

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-Ball INOX-Ball cooled

Geometria de fresa INOX de radio
completo de alto rendimiento, Z4
y corte hasta el centro.

de®1,0
a@8,0

de®1,0
a@8,0

I
Recubrimiento a-INOX: larga vida

atil;

evita la adhesion al filo.

Los canales de refrigeracion
integrados protegen la
herramienta del
sobrecalentamiento al mecanizar
aleaciones de titanio y aceros
inoxidables.

El mango reforzado en calidad
h5, combinado con una
longitud Gtil optimizada, hace
que la herramienta sea
robustay libre de vibraciones.

| i
El carburo integral de grano
finoy alta tenacidad permite
velocidades de avance y corte
elevadas.

E ACTIONMILL INOX-Ball | HB microtec

GL#1
12
L1
By
”’Tfoi”"‘Zi::Zf:if’f’fff:fi:ii
§§ ——————— e B e § .
%/ § 10%x45°
=)
Q
(] Solicitud
(] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Dy: GL: R+
! ! (] Recubierto™; (] si (] No
D: Ly Z:
Sentido d te:
Ds: Ly (] Sin recubrimiento entido de corte
(] Izqda. (] Dcha.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

Formulario ACTIONMILL INOX-Ball | HB microtec




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INDX_Ba” COOIEd

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

3xD INOX-Ball cooled

Namero de articulo

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

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

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

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

ACTIONMILL Fresa radio completo AM.VRF.180.360.1K.3D @ 1,800 - 0,9000 @ 1,70 @ 4,00 3,60 5,65 50,00
I < < Refrigeracion integrada, 3xD AMVRF.200.400.1K.3D @ 2,000 - 1,0000 @190 @400 400 6,25 50,00

D73 1,00 mm (2,00 mm AMVRF.2381.4762/K3D  $2,381  3/32"  1,1905 @228 @600 480 7,45 60,00
AM.VRF.250.500.IK.3D @ 2,500 - 1,2500 @240 @6,00 5,00 7.75 60,00

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

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

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

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

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

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

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

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

m Recubierto con a-INOX

Disponible en almacén.

5 ventajas del ACTIONMILL:

= Permite avances muy elevados
= Vida atil muy larga

= Tiempos de mecanizado mas cortos v alta fiabilidad del proceso

= Superficies de alta calidad y precision

m Corte hasta el centro

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INDX_Ba” COOIEd

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

5xD INOX-Ball cooled

Namero de articulo

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

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

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

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

ACTIONMILL Fresa radio completo AM.VRF.180.360.IK @ 1,800 - 09000 ©@1,70 @4,00 3,60 9,25 50,00
h < Refrigeracion integrada AMVRF.200.400.IK @2000 - 1,0000 @190 @ 4,00 4,00 10,25 50,00

573 1,00 mm (2,00 mm AMVRF.2381.4762/K  @2,381 3/32" 11905 @228 @600 4,80 12,25 60,00
AM.VRF.250.500.IK @ 2,500 - 1,2500 @ 2,40 @ 6,00 5,00 12,75 60,00

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

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

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

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

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

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

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

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

m Recubierto con a-INOX

Disponible en almacén.

5 ventajas del ACTIONMILL:

= Permite avances muy elevados

Vida atil muy larga

Tiempos de mecanizado mas cortos y alta fiabilidad del proceso

Superficies de alta calidad y precision

Corte hasta el centro

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec lNUX—Ba”

1,5xD INOX-Ball

L1
Ndmero de articulo
(1.5xD1/mm)

— . AM.VRF.300.450.1.5D @ 3,00 1,50 3,00 4,50 39,00
= AM.VRF.400.600.1.5D @ 4,00 2,00 @ 4,00 6,00 51,00
AM.VRF.600.900.1.5D @ 6,00 3,00 @ 6,00 9,00 51,00
AM.VRF.800.1200.1.5D @ 8,00 4,00 @ 8,00 12,00 59,00
ACTIONMILL Fresa radio completo
esandocn
AM.VRF.300.450.1.5D < 1,5xD — -
A X Disponible en almacén.
D1: @ 3,00 mm L1: 4,50 mm

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

= Version corta + rigida

= Permite avances muy elevados

Tiempos de mecanizado mas cortos v alta fiabilidad del proceso

Superficies de alta calidad y precision

Vida Gtil muy larga (corte hasta el centro)

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-Ball

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

3xD INOX-Ball

Namero de articulo

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

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

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

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

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

R [:2.00mm AMVRF2381.47623D (2,381 3/32" 1,905 @228 (6,00 4,80 7,45 50,00
AM.VRF.250.500.3D @ 2,500 - 1,2500 @ 2,40 @ 6,00 5,00 7,75 60,00

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

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

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

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

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

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

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

] B — = - | AMVRF.600.12003D 6,000 - 30000 @59 @600 12,00 18,05 68,00
AM.VRF.635.1270.3D ? 6,350 1/4" 3,1750 @ 6,25 ? 8,00 12,70 19,30 80,00

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

m Recubierto con a-INOX
Disponible en almacén.

5 ventajas del ACTIONMILL:

= Permite avances muy elevados

Larga vida (til

Tiempos de mecanizado mas cortos y alta fiabilidad del proceso

Superficies de alta calidad y precision

Corte hasta el centro

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-Ball

L1 L2

5xD INOX-Ball

NGmero de articulo

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

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

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

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

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

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

R [:2.00mm AMVRF2381.4762 2381  3/32" 1,905 @228 (6,00 4,80 12,25 50,00
AM.VRF.250.500 @ 2,500 - 1,2500 @ 2,40 @ 6,00 5,00 12,75 60,00

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

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

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

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

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

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

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

] B — = - | AMVRF.600.1200 @ 6,000 - 30000 @59 @600 12,00 30,25 68,00
AM.VRF.635.1270 @ 6,350 1/4" 3,1750 ? 6,25 @ 8,00 12,70 32,25 80,00

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

m Recubierto con a-INOX
Disponible en almacén.

5 ventajas del ACTIONMILL:

= Permite avances muy elevados

Larga vida (til

Tiempos de mecanizado mas cortos y alta fiabilidad del proceso

Superficies de alta calidad y precision

Corte hasta el centro

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




Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Ball |-B""IICI""E€C®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

QAdecuado conreservas | & No recomendado

Recomendacién deuso | @ Muy adecuado

CIZomMILL

by HB microtec INOX-Ball

CIZSmMILL

by HB microtec INOX-Ball cooled

$0,2-0,3 $03-04 ?0,4-0,6 mm ©$0,6-0,8mm $0,8-1,0mm

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS ap=0,25xD ap=0,25xD ap=0,25xD ap=0,25xD ap=0,25xD

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

S275)R AISI 1020
10715 71SMn30 AISI 1215 100-140 0,01-0,015 100-140 |0,015-0,035| 100-140 |0,025-0,065| 100-140 0,03-0,075 100-140 |0,035-0,085
Aceros hasta RM < :
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,01-0,015 100-140 |0,015-0,035| 100-140 |0,025-0,055| 100-140 0,03 - 0,065 100-140 |0,035-0,075
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,01-0,02 80-110 0,015 - 0,04 80-110 0,025 - 0,055 80-110 0,035 - 0,065 80-110 0,035-0,075
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
14435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 3161 70-100 0,015 -0,025 70-100 0,015 - 0,04 70-100 0,025 - 0,055 70-100 0,035 - 0,065 70-100 0,035-0,075
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 80-140 0,015 -0,025 80-140 0,03 - 0,045 80-140 0,025 - 0,065 80-140 0,035 - 0,065 80-140 0,035 - 0,085
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,028 80-160 0,025 - 0,06 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,035-0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOOZA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02-0,03 80-140 0,025 - 0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035 -0,08
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAIM0ONi5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,035 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
3 4665 NiCr22Fe18M Hastelloy X 50 -80 0,01-0,02 50 -80 0,01-0,025 50-80 0,015 - 0,05 50 -80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
Aceros . iCr22Fe 0 astelloy
(51,52, 53) R 99367 TIAIGND7 ASTM F1295 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01-0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
52 5 5 . i
Lt 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 -0,07
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 No se han introducido datos
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 No se han introducido datos

E Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Ball 1,5xD | 3xD | 5xD | HB microtec Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Ball 1,5xD | 3xD | 5xD | HB microtec .




ACTIONMILL HBlicrotec

by HB microtec Bal/ 23

INOX-Ball Z3 INOX-Ball Z5 cooled

Geometria INOX de fresa de radio

completo de alto rendimiento. / El recubrimiento de alto
rendimiento B-Titan

garantiza una larga vida
Gtil y evita la adhesion
de material al filo.

El recubrimiento de alto

rendimiento a-INOX z \ \ o
garantiza una larga vida L2 - on v b
til y evita la adhesion Los canales de & ‘
de material al filo. refrigeracion integrados S —u o
. Y QA Y e s mm S e s e Sl e ARt TR eEd e ArarEieis ST s miedE —era: — |- o2
protegen la herramienta Q ) 8
del sobrecalentamiento = o
al mecanizar aleaciones B °
de titanio y aceros
inoxidables.
El mango reforzado con
tolerancia h5 v la longitud atil ] solicitud
optimizada hacen que la
H o H . .
herramienta sea robusta y (] Pedido N.° de pedido: Otros:
trabaje sin vibraciones.
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
D4: GL: Ri: ) B
! ! (] Recubierto™; (] si (] No
D: Ly Z:
. - Sentido de corte:
- : Ds: Ly: (] Sin recubrimiento
/ El carburo integral de grano fino \
y alta tenacidad permite ) Izqda. (] Dcha
velocidades de avance y corte
elevadas. Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
o ©
D L0
Q Q
g 8
! N
S &
5 5 Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
= =

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

ACTIONMILL INOX-Ball Z3 | HB microtec ACTIONMILL INOX-Ball Z3 | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-Ball Z3 cooled

L1 L2

INOX-Ball Z3 cooled

Namero de articulo

(2xD1/ mm) | (3xD1/ mm)

= . AM.VRF.100.23.1D.IK.01 1,00 0,50 0,95 4,00 1,00 2,00 50,00

= AM.VRF.120.23.1D.IK.01 1,20 0,60 1,15 4,00 1.20 2,50 50,00

AM.VRF.150.23.1D.IK.01 1,50 0,75 1,45 4,00 1,50 3,00 50,00

AM.VRF.180.23.1D.IK.01 1,80 0,90 1,75 4,00 1,80 3,50 50,00

ACTIONMILL Fresa radio completo AM.VRF.200.Z3.1D.IK.01 2,00 1,00 1,95 4,00 2,00 3,80 50,00
\AM_\/éF_'IOO.Z}'] D.IK.01 <— Recubrimiento a-INOX AM.VRF.250.Z3.1D.IK.01 2,50 1,25 2,45 6,00 2,50 5,50 50,00

B1: @ 1,00 mm Refrigeracion integrada AM.VRF.300.Z3.1D.IK.01 3,00 1,50 2,90 6,00 3,00 6,00 50,00
AM.VRF.350.Z3.1D.IK.01 3,50 1,75 3,45 6,00 3,50 7,00 50,00

ey AM.VRF.400.Z3.1D.IK.01 4,00 2,00 3,40 6,00 4,00 7,50 50,00

AM.VRF.450.23.1D.IK.01 4,50 2,25 4,40 8,00 4,50 8,00 60,00

AM.VRF.500.23.1D.IK.01 5,00 2,50 4,90 8,00 5,00 8,50 60,00

AM.VRF.600.23.1D.IK.01 6,00 3,00 5,90 8,00 6,00 10,00 60,00

Disponible en almacén.

@ D1

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

= Permite avances muy elevados

Vida atil muy larga

Tiempos de mecanizado mas cortos y alta fiabilidad del proceso

Superficies de alta calidad y precision

La refrigeracion integrada evita la acumulacion de virutas

ACTIONMILL INOX-Ball Z3 cooled | HB microtec ACTIONMILL INOX-Ball Z3 cooled | HB microtec . . ﬂ




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX—Ba” 23

L1 L2

INOX-Ball 23

Namero de articulo

(2xD1/ mm) | (3xD1/ mm)

— . AM.VRF.100.23.1D.01 1,00 0,50 0,95 4,00 1,00 2,00 50,00

== AM.VRF.120.Z3.1D.01 1,20 0,60 1,15 4,00 1,20 2,50 50,00

AM.VRF.150.Z3.1D.01 1,50 0,75 1,45 4,00 1,50 3,00 50,00

AM.VRF.180.Z3.1D.01 1,80 0,90 1,75 4,00 1.80 3,50 50,00

ACTIONMILL Fresa radio completo AM.VRF.200.Z3.1D.01 2,00 1,00 1,95 4,00 2,00 3,80 50,00
N

D1: @ 1,00 mm N° filos: 3 AM.VRF.300.Z23.1D.01 3,00 1,50 2,90 6,00 3,00 6,00 50,00

AM.VRF.350.Z3.1D.01 3,50 1,75 3,45 6,00 3,50 7,00 50,00

AM.VRF.400.Z73.1D.01 4,00 2,00 3,40 6,00 4,00 7,50 50,00

AM.VRF.450.Z3.1D.01 4,50 2,25 4,40 8,00 4,50 8,00 60,00

AM.VRF.500.Z3.1D.01 5,00 2,50 4,90 8,00 5,00 8,50 60,00

AM.VRF.600.Z3.1D.01 6,00 3,00 5,90 8,00 6,00 10,00 60,00

£
Disponible en almacén.
A

— ~N
o )
1SS S8

m Recubierto con a-INOX

= Permite avances muy elevados

Vida atil muy larga

Tiempos de mecanizado mas cortos y alta fiabilidad del proceso

Superficies de alta calidad y precision

\Version corta y estable

H ACTIONMILL INOX-Ball Z3 | HB microtec ACTIONMILL INOX-Ball Z3 | HB microtec . .




Datos de corte - ACTIONMILL INOX Ball Z3 HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

by HB microtec /NUX_Ba/l 23
INOX-Ball Z5 cooled

Grupo de materiales

S275JR AISI 1020
10715 11SMn30 AISI 1215 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 [0,026-0,065| 100-140 0,03-0,075 100-140 |0,035-0,085
: n
Aceros hasta RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 [0,026-0,055| 100-140 0,03 - 0,065 100-140 |0,035-0,075
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,011 -0,025 80-110 0,016 - 0,04 80-110 0,026 - 0,055 80-110 0,035 - 0,065 80-110 0,035 - 0,075
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
14435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 3161 70-100 0,016 - 0,032 70-100 0,016 - 0,04 70-100 0,026 - 0,055 70-100 0,035 - 0,065 70-100 0,035-0,075
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 80-140 0,016 - 0,032 80-140 0,03 - 0,045 80-140 0,026 - 0,065 80-140 0,035 - 0,065 80-140 0,035 - 0,085
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,035 80-160 0,025 - 0,06 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,035-0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOOZA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,036 80-140 0,025 - 0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035-0,08
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAIM0ONi5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,036 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
> 4665 NiCr22Fe18M Hastelloy X 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01-0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
Aceros . iCr22Fe 0 astelloy
(51,52,53) N 9.9367 TIAIBND7 ASTM F1295 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01-0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
52 5 5 . i
Lt 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 -0,07
rCoMo
1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 No se han introducido datos
Aceros templados
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 No se han introducido datos

Grupo de materiales

AISI/ASTM/UNS

Datos de corte - ACTIONMILL INOX Ball Z3 & Z3 cooled | HB microtec

@2-@3mm

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

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

Datos de corte - ACTIONMILL INOX Ball Z3 & Z3 cooled | HB microtec . E




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX‘Ba” 2600

INOX-Ball 260° INOX-Ball 260° cooled

Geometria 260° de fresa esférica )
INOX de alto rendimiento, Z4 y
corte hasta el centro.
de@10a \ / de@10a
? 10,0 ? 10,0
Recubrimiento a-INOX: larga vida
atil; e e
evita la adhesién al filo. Los canales de refrigeracion L2 C o«
integrados protegen la Lty \d \)\) 1
herramienta del R T e e e
sobrecalentamiento al mecanizar *7-’ sbzzoneoesnessroreonearanosme s on e snane CIESEE )
. o g o o 1
aleaciones de titanio y aceros 8 8 10%D355°
inoxidables.
(] Solicitud
u D Pedido N.° de pedido: Otros:
El mango reforzado con
tolerancia h6 y la longitud dtil ' Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
optimizada hacen que la - D+ GL: Rq: . * -
herramienta sea robusta y | D Recubierto D Si D No
trabaje sin vibraciones. f D.: Ly Z:
. o Sentido de corte:
Ds: Ly (] Sin recubrimiento
| | . ] (] Izqda. (] Dcha.
\ / | : :
| ' Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
El carburo integral de grano ‘ ; :
finoy alta tenacidad permite ‘
velocidades de avance y corte ~ \
elevadas. - g Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
3F
Yy
)

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

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX‘Ba” 2600 CDD/ed

D1 L1 L2
(mm) I(inch) (mm) | (4xD1/ mm)

INOX-Ball 260° cooled

Namero de articulo

- . AM.260.100.070.IK @ 1,000 @ 0,77 @ 4,00 0,82 4,00 6,34 0,500 60,00

== AM.260.150.120.1K @ 1,500 @ 1,15 @ 4,00 1,23 6,00 8,06 0,750 60,00

AM.260.1587.130.[K @ 1,587 1/16" (1,22 @ 4,00 1,30 6,35 8,37 0,794 60,00

AM.260.200.170.1K @ 2,000 ?1,53 @ 4,00 1,64 8,00 9,79 1,000 60,00

ACTIONMILL Punta esférica 260° AM.260.2381.200.[K @2,381 3/32" (1,83 @ 4,00 1,96 9,52 11,10 1,191 60,00

< Refrigeracién integrada AM.260.250.210.K @ 2,500 192 @400 205 10,00 1152 1250 60,00

71,00 mm 3 AM.260.300.260.K 3,000 $230 @600 246 12,00 1467 1500 60,00

AM.260.3175.280.[K ©@3,175 1/8" @243 @ 6,00 2,61 12,70 15,28 1,588 60,00

AM.260.3968.350.IK (33,968 5/32" (3,04 @ 6,00 3,26 15,87 18,03 1,984 60,00

_ GL _ AM.260.400.350.IK (@ 4,000 @ 3,06 @ 6,00 3,29 16,00 18,14 2,000 60,00

i AM.260.4762.400.1K (@ 4,762 3/16" @ 3,65 @ 6,00 3,91 19,05 20,77 2,381 84,00

AM.260.500.430.1K @ 5,000 @ 3,83 @ 8,00 4,11 20,00 23,02 2,500 84,00

AM.260.5556.460.IK @ 5,556 7/32" @2,26 @ 8,00 4,56 22,22 24,94 2,778 84,00

AM.260.600.520.IK (@ 6,000 @ 4,60 ? 8,00 4,93 24,00 26,49 3,000 84,00

AM.260.6350.550.lK @ 6,350 1/4" (4,87 ? 8,00 5,22 25,40 27,70 3,175 84,00

y AM.260.800.700.IK @ 8,000 ?6,13 @ 10,00 6.57 32,00 34,82 4,000 93,00

AM.260.1000.990.IK @ 10,000 @ 7,66 @ 12,00 8,21 40,00 43,16 5,000 101,00
=
IS

Disponible en almacén.

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

= Permite avances muy elevados
» Permite contrasalidas

Tiempos de mecanizado mas cortos y alta fiabilidad del proceso

Superficies de alta calidad y precision

Corte hasta el centro

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INDX'Ba” 2600

INOX_BaII 260 ° Ndmero de articulo 1 g -2
(mm) I(inch) (mm) J(4xD1/ mm)

AM.260.100.070 @ 1,000 0,77 @400 082 4,00 8,45 0,500 60,00

AM.260.150.120 @ 1,500 @115 @400 123 6,00 9,92 0,750 60,00

AM.260.1587.130 @ 1,587 1/16" @122 @400 130 6,35 10,18 0,79 60,00

AM.260.200.170 @ 2,000 @153 @400 164 8,00 11,40 1,000 60,00

ACTIONMILL Punta esférica 260° AM.260.2381.200 (2,381 3/32" (1,83 @ 4,00 1,96 9,52 12,51 1,191 60,00

hYR 4 AM.260.250.210 @ 2,500 @192 @400 205 10,00 1287 1,250 60,00

D1 1,00 mm AM.260.300.260 @ 3,000 @230 @600 2,46 12,00 17,09 1,500 60,00

AM.260.3175.280 @3,175 1/8" @243 (@600 261 12,70 1761 1588 60,00

AM.260.3968.350 (3,968 5/32" @304 @600 326 15,87 1995 1,984 60,00

. GL - AM.260.400.350 @ 4,000 @306 @600 329 16,00 20,04 2,000 60,00

- L3 - - AM.260.4762.400 @ 4,762 3/16" @365 @600 3,91 19,05 2229 2,381 80,00

) | AM.260.500.430 (5,000 383 @800 411 20,00 2574 2,500 80,00

AM.260.5556.460 (#5556 7/32" (226 ($800 456 22,22 2737 2,778 80,00

AM.260.600.520 (3 6,000 @460 @800 493 24,00 2869 3,000 80,00

Y AM.260.6350.550 @6,350 1/4" @487 @800 522 25,40 29,72 3,175 80,00

X AM.260.800.700 (38,000 @613 @1000 657 32,00 37,33 4,000 100,00

AM.260.1000.990 @ 10,000 @766 ©1200 821 40,00 4597 5,000 101,00
= 8 8
S IS8 IS

Disponible en almacén.

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

= Permite avances muy elevados
» Permite contrasalidas

Tiempos de mecanizado mas cortos y alta fiabilidad del proceso

Superficies de alta calidad y precision

Corte hasta el centro

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




Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Ball 260° HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

e microtes INOX-Ball 260°

CIZomMILL

by HB microtec lNUX’Ba// 2600 Coaled

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

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS $1,0-2,0mm $2,0-3,0mm $3,0-4,0mm @4,0-6,0mm $6,0-10,0mm

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

S275JR AISI 1020
10715 11SMn30 AISI 1215 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 [0,026-0,065| 100-140 0,03-0,075 100-140 |0,035-0,085
: n
Aceros hasta RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 [0,026-0,055| 100-140 0,03 - 0,065 100-140 |0,035-0,075
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,011 -0,025 80-110 0,016 - 0,04 80-110 0,026 - 0,055 80-110 0,035 - 0,065 80-110 0,035 -0,075
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
14435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 3161 70-100 0,016 - 0,032 70-100 0,016 - 0,04 70-100 0,026 - 0,055 70-100 0,035 - 0,065 70-100 0,035-0,075
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
undicion - ,016 - 0, - = ,026 - 0, = ,035 - 0, = ,035 - 0,
Fund 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 80-140 0,016 - 0,032 80-140 0,03 - 0,045 80-140 0,026 - 0,065 80-140 0,035 - 0,065 80-140 0,035 - 0,085
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,035 80-160 0,025 - 0,06 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,035-0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOOZA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,036 80-140 0,025 - 0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035 -0,08
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAIM0ONi5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,036 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
> 4665 NiCr22Fe18M Hastelloy X 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01-0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
Aceros . iCr22Fe 0 astelloy
(51,52,53) N 9.9367 TIAIBND7 ASTM F1295 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01-0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
52 5 5 . i
Lt 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
rCoMo
1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 No se han introducido datos
Aceros templados
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 No se han introducido datos

H Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Ball 260° | HB microtec Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Ball 260° | HB microtec .




ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

micro whirl-thread cooled

Fresa de torbellinado de roscas de 60°

de M1a
M2,5

Z5 desde M1 \

A

El recubrimiento a-INOX de alto
rendimiento garantiza una larga vida

) P Gtil y evita la adhesion de material a
Los canales de refrigeracion los filos
integrados protegen la '
herramienta del J L "
J GLi
sobrecalentamiento y
evacuan las virutas. L2
:eﬁ«[:‘ j 10% x45° von D3
|
]
-
v ¥
\
- a o ©
s 8 8
(] Solicitud
(] Pedido N.° de pedido: Otros:
/ El mango reforzado con tolerancia h5y
la longitud Gtil optimizada hacen que la . . L .
& , P .q . Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
herramienta sea robusta y trabaje sin
vibraciones. Da: GL: a . * B
(] Recubierto®; (] si (] No
Dz: L1: B:
. - Sentido de corte:
Ds: Ly: R, (] Sin recubrimiento
7. (] lzqda. (] Dcha
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
1=
g
Q
8 \
R
2 El carburo de grano ultrafino y alta tenacidad a
":z la rotura permite altos avances y velocidades de Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
S corte.
S
S
é

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

ﬂ ACTIONMILL micro whirl-thread cooled | HB microtec ACTIONMILL micro whirl-thread cooled | HB microtec . H




ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

micro whirl-thread cooled

Fresa de roscar] h max D1 D2 D3

interiorM60° ] (mm) | (mm) | (mm) | (mm)

Fresa de torbellinado de roscas de 60 °

Z ‘ Rango de pasos

Ndmero de articulo ‘

AMWT100.025.K  M1x025 0,17 ©074 $036 @400 300 004 4000 5  0,20-025
AMWT120.025/K  M12x025 020 ©090 @046 @400 350 004 4000 5 0,20-0,25-03
AMWT140.030.K  M14x03 025 ©100 @046 @400 350 004 4000 5 0,20-0,25-0,35
AMWT160.035K  M1,6x035 028 ©120 Y060 @400 400 005 4000 5  0,35-040
ACTIONMILL whirl-thread AMWT180.035.K  M18x035 033 @135 @065 @400 400 005 4000 5

5

5

N K
AMWT100.025.1K < Refrigeracion integrada AM.WT.200.040.IK M2x0,40 037 @150 @072 @400 400 0,06 40,00

0,35-0,40-0,45
0,35-0,40-0,45

AM.WT.250.045.IK ~ M2,5x0,45 0,40 @190 @106 @400 6,00 0,06 40,00 0,4-0,45-0,50

Rosca: M1 Paso: 0,25

6L |

A

L1

A
Y

Disponible en almacén.
»

m Recubierto con a-INOX

@ D1
@ D2
@ D3 h5

h max

<>
<«

-
=

5

ventajas del ACTIONMILL:

m Desde M1, cinco filos

La refrigeracion integrada evita la acumulacion de virutas

= Permite avances muy elevados

Tiempos de mecanizado cortos v alta fiabilidad del proceso

Vida atil muy larga

100 ACTIONMILL fresa de torbellinado 60° | HB microtec ACTIONMILL fresa de torbellinado 60° | HB microtec . .




Datos de corte - ACTIONMILL micro whirl thread cooled

Bl

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

icrotec”

CIZomMILL

micro whirl-thread cooled

by HB micraotec

Grupo de materiales

(S1,52,53)

102

Grupo de materiales

S275]R

AISI/ASTM/UNS

AISI 1020

1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acﬁrggéﬁfﬁfry < 17131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AIS| 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
S 0.6030 GG30 ASTM 40B
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP / CWOOZA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
resistentes al 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
calor, titanio, 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
Lt 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

ACTIONMILL Datos de corte - ACTIONMILL micro whirl thread cooled | HB microtec

Recomendacion de uso

® Muy adecuado

OAdecuado con reservas

&1 No recomendado

M1aM1,4

M1,6 a M2

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

20-60 0,003 -0,01 20-60 0,004 -0,012 30-70 0,006 - 0,016
20-60 0,003 -0,01 20-60 0,004 -0,012 30-70 0,006 - 0,016
20-60 0,003 -0,01 20-60 0,004 -0,012 30-70 0,006 - 0,016
20-60 0,003 -0,01 20-70 0,004 -0,012 30-75 0,006 - 0,016
20-70 0,004 - 0,01 20-70 0,004 -0,018 30-75 0,006 - 0,022
20-70 0,003 -0,01 20-70 0,004 -0,014 30-75 0,006 - 0,020
20-70 0,003 -0,01 20-60 0,004 -0,014 30-70 0,006 - 0,020
20-60 0,003 -0,01 20-60 0,004 -0,014 25-70 0,006 - 0,018
15-40 0,003 - 0,008 15-60 0,004 -0,014 20-60 0,006 - 0,020
15-40 0,003 - 0,008 15-60 0,004- 0,014 20-60 0,006 - 0,020
15-40 0,003 - 0,008 15-60 0,004 -0,014 20-60 0,006 - 0,020

No se han introducido datos

No se han introducido datos

ACTIONMILL Datos de corte - ACTIONMILL micro whirl thread cooled | HB microtec

i



ACTIONMILL HB licrotec”

by HB microtec LOIIIpr

INOX-Lollipop

de @ 0,8 0,02 mm
a@10+0,02 mm

Color del
recubrimiento: marrén
El recubrimiento de alto - . GL
o . Geometrias positivas y
rendimiento a-INOX garantiza ) .
o ] afiladas que evitan las 1
una larga vida Gtil y evita la . 3
dhesién d terial al fil rebabas secundarias. 5}
adhesion de material al filo. .
» 3 dientes. i
—————————— L e
8 ] 10%x45° zu D3
Q Q
(] Solicitud
/ Mango reforzado con ] Pedido N.° de pedido: Otros:
tolerancia h6 y longitud Gtil
optimizada. Robusto y Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
resistente a las vibraciones.
Dq: GL: R _
(] Recubierto™: ) No () si
Dy L+ o
Sentido de corte:
Ds: VA D Sin recubrimiento
[ ] Dcha (] Izqda.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
Carburo de grano fino resistente al
choque térmico y con alta
tenacidad a la fractura. .
Fecha, firmay sello de la empresa Persona de contacto:
_ *Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec LD”I,DDD

INOX'LOIIipOp Ndmero de articulo Re'cubri-

miento
AMVRE.0600.080  a-INOX 3 (0,800 - 0,4000 0,40 4,00 6,00 50,00
AM.VRE.0600.100  a-INOX 3 1,000 - 0,5000 0,50 4,00 6,00 50,00
AM\RE.0800.120  a-INOX 3 1,200 - 0,6000 0,60 4,00 8,00 50,00
AM.VRE.0800.150  a-INOX 3 ©1,500 - 0,7500 0,75 4,00 8,00 50,00
ACTIONMILL D1: 30,8 mm AM.VRE.0800.1587  a-INOX 3 @1587 1/16" 07935 0,79 4,00 8,00 60,00
AMVRE.1000.180  a-INOX 3 $1800 - 0,9000 0,90 4,00 10,00 60,00
AM.VRE.1000.200  a-INOX 3 2000 - 1,0000 1,00 4,00 10,00 60,00

Desbarbador de radio completoL1: 6,00 mm

AMVRE.1100.220  a-INOX 3 (2,200 - 1,000 1,10 4,00 11,00 60,00
1 AMVRE.1100.2381  a-INOX 3 @2381 3/32" 11905 1,19 4,00 11,00 60,00
- o > ‘ AM.VRE.1200.250  a-INOX 3 2500 - 12500 1,25 4,00 12,00 60,00
AMVRE.1400.280  a-INOX 3 (2,800 - 1,4000 1,40 4,00 14,00 60,00
< L1 > 15° AMVRE.1400.300  a-INOX 3 ©3,000 - 1,5000 1,50 4,00 14,00 60,00
) & y AM\VRE.1600.3175  a-INOX 3 @3175 1/8" 15875 159 4,00 16,00 60,00
AMVRE.1800.350  a-INOX 3 $3,500 - 17500 175 6,00 18,00 70,00
% R —— S ( AM\VRE.1800.380  a-INOX 3 (3,800 - 1,9000 1,90 6,00 18,00 70,00
I ‘ AM.VRE.1800.3968  a-INOX 3 #3968 5/32" 19840 1,99 6,00 18,00 70,00
= N m | AMVRE.1800.400  a-INOX 3 (4,000 - 2,0000 2,00 6,00 18,00 70,00
S S S I AM.VRE.1800.420 a-INOX 3 @4,200 - 2,1000 2,10 6,00 18,00 70,00
AM\RE.2400.450  a-INOX 3 (4,500 - 2,2500 2,25 6,00 24,00 80,00
AM.RE.2400.4762  a-INOX 3 @4762 3/16" 23810 2,38 6,00 24,00 80,00
AM.VRE.2500.500  a-INOX 3 5000 - 2,5000 2,50 6,00 2500 80,00
AMVRE.2500.520  a-INOX 3 5,200 - 2,6000 2,60 6,00 2500 80,00
AMVRE.2600.5556  a-INOX 3  @5556 7/32" 27780 2,78 6,00 2600 80,00
AMVRE.2600.580  a-INOX 3 (5800 - 2,9000 2,90 8,00 2600 80,00
Fresa Lollipop de alto rendimiento de @ 0,8 mm a @ 10,0 mm AMVRE.2600.600  a-INOX 3 (6,000 - 3,0000 3,00 8,00 2600 80,00
AMVRE.2600.620  a-INOX 3 (6,200 - 3,000 3,10 8,00 2600 80,00
AMVRE.2600.635  a-INOX 3 ($6350 1/4 31750 3,18 8,00 26,00 80,00
Fresado de contornos exigentes y complejos AMVRE.2800.680  a-INOX 3 ©6800 - 34000 3,40 8,00 2800 90,00
AMVRE.2800.700  a-INOX 3 @7,000 - 3,5000 3,50 8,00 2800 90,00
mediante los filos de 305° AMVRE.2800.800  a-INOX 3 (8000 - 4,0000 400 1000 2800 90,00
AMVRE.3000.900  a-INOX 3 9000 - 45000 4,50 10,00 30,00 90,00
Los 3 filos evitan las rebabas secundarias AMVRE.3200.1000  a-INOX 3 10,000 - 50000 5,00 12,00 32,00 100,00

Disponible en almacén.

Descripcion breve:

Filos envolventes de 305° +5° El recubrimiento a-INOX es muy estable a altas temperaturas y reduce la
Desbarbar, achaflanar o fresar por pasadas con una sola fresa adherencia, con un espesor de capa de 1,5 =

0,5 pm y una microdureza de (HV) 3700 + 400; temperatura maxima de uso 1100°C.

Para INOX (acero inoxidable), titanio de G3 a G5; acero y fundicion
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HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Datos de corte - ACTIONMILL Lollipop

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

CIZomMILL

by HB microtec LOIIIpOp

©0,8-2,0mm

@ 2,0-4,0mm

@ 4,0-10,0 mm

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS

vc [m/min]

vc [m/min]

vc [m/min]

S275JR AlSI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,03 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
. 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AlISI 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
Aceros inoxidables 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
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 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
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 80-140 0,02 - 0,04 80-140 0,04 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Metales no ferrosos 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 CuAI10Ni5Fe4 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
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
i 3.7165 TiAlIBV 4 ASTM B348/ F136
S LSS Bl _ 50-80 0,02 - 0,03 50-80 0,03 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05
(51,52, 53) calor, titanio, 9.9367 TiAlI6Nb7 ASTM F1295
it 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
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 sin datos indicados sin
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 datos indicados
108 Datos de corte - ACTIONMILL Lollipop | HB microtec Datos de corte - ACTIONMILL Lollipop | HB microtec .




ACTIONMILL HBlicrotec

by HB microtec INUX_CURD CODIEd

INOX-CORD cooled

De@Lta@12conk
filos.

El radio de esquina ER 0,3
en@ 4y ERO,5 a partir de
@ 6 protege la esquina de
corte.

GL?

L2

El recubrimiento de alto

rendimiento a-INOX .
Los canales de garantiza una larga vida Gtil ¢ N T 3 .
refrigeracion con salida y evita la adhesion de é ,\;; B e R ] S e é
en Y protegen frente al material al filo. :
sobrecalentamiento. g & AR
Geometria CORD con
tratamiento superficial (] Pedido N.° de pedido: (] Solicitud
(preparacion del filo).
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Carburo integral de grano D+ GL: ER: D Recubierto™: D Si D No
ultrafino fesi.stente al D, L: 7.
choque térmico y con alta Sentido d
. . . entido de corte:
tenacidad a la fractura. Da: L,: (] Sin recubrimiento
] Izqda. (] Dcha
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:

Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:

INOX-CORD cqaled

by HB microtec

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

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_CURD CODIEd

INOX-CORD cooled

Namero de articulo

AM.CORD.03968.10.06/K 3968  5/32° @340 @600 1000 1800 030 58,00 HB

AM.CORD.04.10.06.1K @ 4,000 @350 @600 1000 1800 030 58,00 HB

AM.CORD.04762.14.06/K  @4762  3/16" @420 @600 1400 20,00 030 58,00 HB

AM.CORD.05.14.06.1K @ 5,000 @420 @600 1400 20,00 030 58,00 HB

ACTIONMILL  L1: 10,0 mm D3:6,0 mm AM.CORD.05556.14.06/K #5556  7/32" @500 @600 1400 22,00 0,50 58,00 HB
A M.CORD 06 10 021K < Refrigeracion interna AM.CORD.06.14.06.1K @ 6,000 @550 @600 1400 22,00 0,50 58,00 HB

Producto \m AM.CORD.0635.14.081K 6350  1/4" @580 @800 1400 22,00 0,50 64,00 HB
AM.CORD.08.18.08.1K @ 8,000 @750 @800 1800 26,00 0,50 64,00 HB

< GL > AM.CORD.10.22.10.IK @ 10,000 @950 @1000 2200 32,00 0,50 73,00 HB
AM.CORD.12.26.12.IK @ 12,000 1150 1200 2600 36,00 0,50 84,00 HB

m Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej., AM.CORD.04.10.06.IK.HB

Disponible en almacén.

= Recubierto con a-INOX

gﬁ“»

5 ventajas del ACTIONMILL:

= Fresa Cord de alto rendimiento de @4 a 312
» Desbaste de materiales exigentes como CoCr o INOX
» Las virutas cortas prolongan la vida Gtil de la herramienta

Alto rendimiento

Relacion calidad-precio perfecta
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INUX—CDRD

INOX-CORD

De@ua@12conk
filos.

El radio de esquina ER 0,3
en@ 4y ERO,5 a partir de
@ 6 protege la esquina de
corte.

GL?

L2

El recubrimiento de alto
rendimiento a-INOX &% L1 .
garantiza una larga vida dtil ¥ N T 3 |
y evita la adhesion de Tl e e e R semsesmesrermesseEnere e
material al filo. P
o o 10%D3 x 45°
g #
Geometria CORD con
tratamiento superficial ] Pedido N.° de pedido: ] solicitud
(preparacion del filo).
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Carburo integral de grano D GL: ER: (] Recubierto™: (] si (] No
Itrafi i |
ultrafino TESI?tente a D,: L 2.
choque térmico y con alta Sentido d
. ) . entido de corte:
tenacidad a la fractura. Da: L,: (] Sin recubrimiento
] Izqda. (] Dcha
; Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
.
S
S
y _
i ‘ Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
i
2 l:.:;'j 73
1 |_§-, ,
o> 8

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

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INUX—CDRD

Namero de articulo

INOX-CORD

AM.CORD.03968.10.06 @398 5/32° @340 @600 10,00 18,00 0,30 58,00 HB

AM.CORD.0%4.10.06 @ 4,000 - @350 @600 10,00 18,00 0,30 58,00 HB

AM.CORD.04762.14.06 @u762  3/16" @420 @600 1400 20,00 0,30 58,00 HB

AM.CORD.05.14.06 @ 5,000 - @420 @600 1400 20,00 0,30 58,00 HB

ACTIONMILL  L1: 10,0 mm D3:6,0 mm AM.CORD.05556.14.06 @555  7/32° @500 @600 1400 22,00 0,50 58,00 HB
B7W|,copeD_oﬁq‘o,og’( AM.CORD.06.14.06 @ 6,000 - @550 @600 1400 22,00 0,50 58,00 HB

Producto D1 4.0 mm AM.CORD.0635.14.08 $6350 /4" @580 @800 1400 22,00 0,50 64,00 HB
AM.CORD.08.18.08 8,000 - @750 @800 1800 26,00 0,50 64,00 HB

AM.CORD.10.22.10 @ 10,000 - 950 @1000 2200 32,00 0,50 73,00 HB

AM.CORD.12.26.12 @ 12,000 - 1150 @1200 2600 3600 0,50 84,00 HB

m Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej., AM.CORD.04.10.06.IK.HB

Disponible en almacén.

= Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

= Fresa Cord de alto rendimiento de @4 a 312
» Desbaste de materiales exigentes como CoCr o INOX
» Las virutas cortas prolongan la vida Gtil de la herramienta

Alto rendimiento

Relacion calidad-precio perfecta

116 ACTIONMILL INOX-CORD | HB microtec ACTIONMILL INOX-CORD | HB microtec . .




ACTIONMILL

by HB microtec INDX_HPC CODIEd

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-HPC cooled

De@Lua@12conk

El radio de esquina ER 0,3 filos.
en @ 4y ERO,5 a partir de

@ 6 protege la esquina de -

corte.

Los canales de
refrigeracion con salida
en Y protegen frente al
sobrecalentamiento.

El recubrimiento de alto
rendimiento a-INOX
garantiza una larga vida Gtil
y evita la adhesion de
material al filo.

Carburo integral de grano
ultrafino resistente al
choque térmico y con alta
tenacidad a la fractura.

INOX-HPC cooled

by HB micratec

118 ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec

GLY

L2

$o L1

D1 ke

10%D3 x 45°

R20
el

(| Pedido N.° de pedido: (] Solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Dy: GL: ER:
! (] Recubierto™: (] si (] No
Da: L Z:
Sentido d te:
Ds: Ly: (] Sin recubrimiento entido de corte

] Izqda. (] Dcha

Material a mecanizar:

Mango:

Cantidad:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec

NEE




ACTIONMILL

by HB micratec

INOX-HPC cooled

INOX-HPC cooled

ACTIONMILL L1:10,0 mm D3:6,0mm

¥
AMHPC.04,10.06.IK <—Refrigeracion interna
x

Producto D1: 4,0 mm

= Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

» Fresa HPC de alto rendimiento de @4 a @12

» Desbaste & acabado de materiales exigentes

como CoCr o INOX

Larga vida atil y alta fiabilidad del proceso

Uso universal

Relacion calidad-precio perfecta

120 ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec

oM

Namero de articulo

AM.HPC.03968.10.06.IK @ 3,968 5/32" @ 3,40 @ 6,00 10,00 18,00
AM.HPC.04.10.06.IK @ 4,000 ? 3,50 ? 6,00 10,00 18,00
AM.HPC.04762.14.06.IK @ 4,762 3/16" @ 4,20 ? 6,00 14,00 20,00
AM.HPC.05.14.06.IK @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 14,00 20,00
AM.HPC.05556.14.06.IK @ 5,556 7/32" @ 5,00 @ 6,00 14,00 22,00
AM.HPC.06.14.06.IK @ 6,000 @ 5,50 ? 6,00 14,00 22,00
AM.HPC.0635.14.08.IK ? 6,350 1/4" ? 5,80 ? 8,00 14,00 22,00
AM.HPC.08.18.08.IK ( 8,000 ? 7,50 ? 8,00 18,00 26,00
AM.HPC.10.22.10.IK @ 10,000 (9,50 @ 10,00 22,00 32,00
AM.HPC.12.26.12.IK @ 12,000 ?11,50 ©12,00 26,00 36,00

m Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej., AM.HPC.04.10.06.IK.HB

0,30
0,30
0,30
0,30
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50

icrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

58,00
58,00
58,00
58,00
58,00
58,00
64,00
64,00
73,00
84,00

Mango HB

.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB

Disponible en almacén.

ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX_HPC

INOX-HPC

De@sa@12cont

El radio de esquina ER 0,3 filos.
en @ 4y ERO,5 a partir de

@ 6 protege la esquina de -

corte.

GLY

L2

El recubrimiento de alto % = g
. ] — - I
rendimiento a-INOX 3 S i
garant|za una |arga V|da l:|t|| é ﬁ&l’ R jf;f S e R T e e T e S D T R T P S IR R E TS é
y evita la adhesion de of 10%D3 x 45°
material al filo. a8 &
(| Pedido N.° de pedido: (] Solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Dy: GL: ER:
! (] Recubierto™: (] si (] No
Da: L Z:
Carburo integral de grano ) o Sentido de corte:
ultrafino resistente al Ds: Ly: (] Sin recubrimiento
choque térmico y con alta ] Izqda. (] Dcha.
tenacidad a la fractura.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
g
Q
8
(9]
a
3
S
= Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:

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

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_HPC

INOX-HPC

Ndmero de articulo Mango HB

AM.HPC.03968.10.06 @398  5/32° @340 600 10,00 18,00 0,30 58,00 HB

AM.HPC.0%4.10.06 @ 4,000 @350 @600 10,00 18,00 0,30 58,00 HB

AM.HPC.04762.14.06 @u762  3/16" @420 @600 14,00 20,00 030 58,00 HB

AM.HPC.05.14.06 @ 5,000 @420 @600 14,00 20,00 030 58,00 HB

ACTIONMILL L1: 10,0 mm D3: 6,0 mm AM.HPC.05556.14.06 @5556  7/32" @500 @600 1400 22,00 0,50 58,00 HB
XM,HPC_QA}O,O{ AM.HPC.06.14.06 @ 6,000 @550 @600 14,00 22,00 0,50 58,00 HB

Producto D1. 4.0 mm AM.HPC.0635.14.08 6350  1/4" @580 @800 14,00 22,00 0,50 64,00 HB
AM.HPC.08.18.08 8,000 @750 @800 1800 26,00 0,50 64,00 HB

AM.HPC.10.22.10 @ 10,000 @950 @1000 22,00 32,00 0,50 73,00 HB

AM.HPC.12.26.12 @ 12,000 1150 ©1200 26,00 36,00 0,50 84,00 HB

m Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej.,, AM.HPC.04.10.06.HB

Disponible en almacén.

= Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

» Fresa HPC de alto rendimiento de @4 a @12

» Desbaste & acabado de materiales exigentes

como CoCr o INOX

Larga vida atil y alta fiabilidad del proceso

Uso universal

Relacion calidad-precio perfecta
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Grupo de materiales

Datos de corte - ACTIONMILL INOX-CORD

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion de uso ® QAdecuado conreservas | & No recomendado

Muy adecuado

CTZomMILL

by HB microtec INOX-CORD cooled
INOX-CORD
INOX-HPC cooled
INOX-HPC

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

ap=1xD I ae=1/2xD

@ 3,968 - 4,0 mm @ 4,0 - 6,0 mm @ 6,0 - 8,0 mm ©8,0-10,0 mm ? 10,0 - 12,0 mm

Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] 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 - 0,065 100-140 0,06 - 0,075 100-140 0,07 - 0,085
. 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02 -0,03 100-140 0,03 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055 100-140 0,06 - 0,065 100-140 0,07 - 0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 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
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 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 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
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 80-140 0,02 - 0,04 80-140 0,04 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065 80-140 0,06 - 0,065 80-140 0,065 - 0,085
0.7040 GGGL4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,055 - 0,06 80-140 0,055 - 0,06 80-140 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAIM0ONi5Fe4 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
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
(51,52, 53) | . . - 50-80 0,02-0,03 50-80 0,03-0,04 50-80 0,03-0,05 50-80 0,04 - 0,06 50-80 0,05 -0,07
24 calor, titanio, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
Lt 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,02-0,03 50-80 0,03-0,04 50-80 0,03-0,05 50-80 0,04 - 0,06 50-80 0,05 -0,07
CrCoMo28 ASTM F1537
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 No se han introducido datos
hasta =z 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 No se han introducido datos
126 Datos de corte - ACTIONMILL INOX-CORD | HB microtec Datos de corte - ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Finish cooled

INOX-Finish cooled

De @ 4a@ 12 con 6 filos,
mecanizado sin vibraciones gracias
al paso desigual

Chaflan de esquina
protegido y afilado

Los canales de

GL:

refriger.acic')n con salida Los recubrimientos de alto 2
enYevitan el ) rendimiento prolongan la vida EFxas - '
sobrecalentamiento Gtil y evitan la adhesidn del - - —F 1
material a los filos 3 Ao T | |
8| & g
o of 10%D3 x 45°
S
Geometria de corte con
tratamiento superficial ] Pedido N.° de pedido: ] solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Carburo integral — resistente al D GL: EF: (] Recubierto™: (] si (] No
choque térmico, grano ultrafino de
. Dz: |_1: Z:
alta tenacidad Sentido d
. - entido de corte:
Ds: Ly: (] Sin recubrimiento
] Izqda. (] Dcha
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
,@
1 : :
E 3 Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
=3
63
|
u

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

by HB microtec

ACT

128 ACTIONMILL INOX-Finish cooled | HB microtec Formulario ACTIONMILL INOX-Finish cooled | HB microtec . .




ACTIONMILL

by HB micratec

INOX-Finish cooled

2xD INOX-Finish cooled @

()

ACTIONMILL  L1:10,0 mm D3: 6,0 mm

X N ¥ .
AM.;INISH.C);J0.0GIK.M < Recubrimiento
|

Producto D1: 4,0 mm Refrigeracion interna

@ D1

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

» Esquina de la fresa protegida y afilada
= Fresa de acabado de alto rendimiento de @4 a @12 con Z6
» Acabado de materiales exigentes como titanio e INOX

Superficies de alta calidad y precision

Larga vida Gtil y alta fiabilidad del proceso

130 ACTIONMILL 2xD INOX-Finish cooled | HB microtec

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Ndmero de articulo

AM.FINISH.03968.10.06.IK.01 @ 3,968 5/32" @ 3,40 @ 6,00 10,00 18,00
AM.FINISH.04.10.06.1K.01 @ 4,000 @ 3,50 ? 6,00 10,00 18,00
AM.FINISH.04762.14.06.1K.01 P 4,762 3/16" @ 4,20 @ 6,00 14,00 20,00
AM.FINISH.05.14.06.1K.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 14,00 20,00
AM.FINISH.05556.14.06.1K.01 (5,556 7/32" ? 5,00 @ 6,00 14,00 22,00

AM.FINISH.06.14.06.1K.01 @ 6,000 @ 5,50 ? 6,00 14,00 22,00
AM.FINISH.0635.14.08.1K.01 ? 6,350 1/4" @ 5,80 ? 8,00 14,00 22,00
AM.FINISH.08.18.08.IK.01 ( 8,000 @ 7,50 ? 8,00 18,00 26,00
AM.FINISH.10.22.10.IK.01 @ 10,000 @ 9,50 @ 10,00 22,00 32,00
AM.FINISH.12.26.12.1K.01 ? 12,000 ?11,50 @12,00 26,00 36,00

m Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej., AM.FINISH.04.10.06.1K.01.HB

EF (mm)
afilado

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,05
0,05
0,05

58,00
58,00
58,00
58,00
58,00
58,00
64,00
64,00
73,00
84,00

Mango HB

.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB

Disponible en almacén.

ACTIONMILL 2xD INOX-Finish cooled | HB microtec

NEE



ACTIONMILL

by HB micratec

INOX-Finish cooled

3xD INOX-Finish cooled @

()

ACTIONMILL ~ L1:13,0 mm D3:6,0mm

X N ¥ .
AM;IN\SH.();.B.%.IK.M < Recubrimiento
|

Producto D1: 4,0 mm Refrigeracion interna

@ D1

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

» Esquina de la fresa protegida y afilada
= Fresa de acabado de alto rendimiento de @4 a @12 con Z6
» Acabado de materiales exigentes como titanio e INOX

Superficies de alta calidad y precision

Larga vida Gtil y alta fiabilidad del proceso

132 ACTIONMILL 3xD INOX-Finish cooled | HB microtec

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Ndmero de articulo

AM.FINISH.03968.13.06.IK.01 @ 3,968 5/32" @ 3,40 @ 6,00 13,00 18,00
AM.FINISH.04.13.06.1K.01 @ 4,000 @ 3,50 ? 6,00 13,00 18,00
AM.FINISH.04762.15.06.1K.01 P 4,762 3/16" @ 4,20 @ 6,00 15,00 20,00
AM.FINISH.05.15.06.1K.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 15,00 20,00
AM.FINISH.05556.18.06.IK.01 (5,556 7/32" ? 5,00 @ 6,00 18,00 22,00
AM.FINISH.06.18.06.IK.01 @ 6,000 @ 5,50 ? 6,00 18,00 22,00
AM.FINISH.0635.20.08.1K.01 ? 6,350 1/4" @ 5,80 ? 8,00 20,00 24,00

AM.FINISH.08.24.08.1K.01 ( 8,000 @ 7,50 ? 8,00 24,00 28,00
AM.FINISH.10.30.10.IK.01 @ 10,000 @ 9,50 @ 10,00 30,00 36,00
AM.FINISH.12.36.12.I1K.01 ? 12,000 #1150 @12,00 36,00 40,00

m Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej., AM.FINISH.04.10.06.1K.01.HB

EF (mm)
afilado

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,05
0,05
0,05

58,00
58,00
58,00
58,00
58,00
58,00
64,00
64,00
73,00
84,00

Mango HB

.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB

Disponible en almacén.

ACTIONMILL 3xD INOX-Finish cooled | HB microtec

] |-



Datos de corte - ACTIONMILL INOX Finish cooled

icrotec”

BACTIONTOOLS & ENGINEERING

CIZomMILL

INOX-Finish cooled

by HB microtec

Grupo de materiales

(S1,52,53)

134

Grupo de materiales

S275]R

AISI/ASTM/UNS

AISI 1020

Recomendacion de uso ®

Muy adecuado

OAdecuado con reservas

&1 No recomendado

ap=L1 Iae=0,06xD1

@ 3,968 - 4,0 mm

vc [m/min]

100-200 0,02 - 0,035

ELETR| Iae=0,06xD1

@ 4,0-6,0mm

vc [m/min]

100-200 0,03 - 0,045

ELETN| Iae=0,06xD1

6,0 -8,0mm

vc [m/min]

100-200 0,05 - 0,065

ap=L1 Iae=0,06xD1
©? 8,0 - 10,0 mm

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

100-200 0,06 - 0,075

ap=L1 I ae=0,06xD1
? 10,0 - 12,0 mm

vc [m/min]

100-200 0,07 - 0,085

100-200 0,02 -0,03

100-200 0,03 -0,04

100-200 0,05 - 0,055

100-200 0,06 - 0,065

100-200 0,07 - 0,075

80-110 0,02-0,03

80-110 0,035 -0,045

80-110 0,045 - 0,055

80-110 0,055 - 0,065

80-110 0,065 -0,075

70-100 0,015-0,025

70-100 0,035-0,045

70-100 0,045 - 0,055

70-100 0,055 - 0,065

70-100 0,065-0,075

80-170 0,02 - 0,04

80-170 0,04 - 0,055

80-170 0,05 - 0,065

80-170 0,06 - 0,065

80-170 0,065 - 0,085

80-160 0,02 -0,04

80-160 0,035-0,06

80-160 0,055 -0,06

80-160 0,055 - 0,06

80-160 0,065 -0,075

100-200 0,02 - 0,045

100-200 0,035 -0,06

100-200 0,055 - 0,06

100-200 0,055 - 0,06

100-200 0,065 - 0,08

80-120 0,02 - 0,045

80-120 0,035-0,06

80-120 0,055 - 0,06

80-120 0,055 - 0,06

80-120 0,065 - 0,085

50 - 80 0,02 -0,03

50 -80 0,03 -0,04

50 -80 0,03 -0,05

50 -80 0,04 - 0,06

50 -80 0,05 -0,07

40-70 0,02-0,03

40-70 0,03 - 0,04

40-70 0,03 - 0,05

40-70 0,04 - 0,06

40-70 0,05 -0,07

25-40 0,02-0,03

25-40 0,03 -0,04

25-40 0,03 -0,05

25-40 0,04 - 0,06

25-40 0,05 -0,07

1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acﬁrggéﬁfﬁfry < 17131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AIS| 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
S 0.6030 GG30 ASTM 40B
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP / CWOOZA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
resistentes al 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
calor, titanio, 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
Lt 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

No se han introducido datos

Datos de corte - ACTIONMILL INOX Finish cooled | HB microtec

No se han introducido datos

Datos de corte ACTIONMILL INOX-Finish cooled | HB microtec
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-FinishXL

INOX-FinishXL

De@4a@ 12 con 6 filos,
Chaflan de esquina mecanizado sin vibraciones gracias
protegido y afilado \ al paso desigual

Los recubrimientos de alto
rendimiento prolongan la vida
Gtil y evitan la adhesion del
material a los filos

Geometria de corte con
tratamiento superficial

Carburo integral — resistente al
choque térmico, grano ultrafino de
alta tenacidad

ACTIONMILL INOX-FinishXL | HB microtec

GL#

EF x45° L1

. 203 e

10%D3 x 45°

@02
R2p
T

(| Pedido N.° de pedido: (] Solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Dq: GL: EF:
! (] Recubierto™: (] si (] No
Da: Li: Z:
Sentido d te:
Ds: Ly: (] Sin recubrimiento entido de corte
] Izqda. (] Dcha
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

Formulario ACTIONMILL INOX-FinishXL | HB microtec

NEE




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-FinishXL

4xD INOX-FinishXL

” > EF (mm
Ndmero de articulo .( ) Mango HB
afilado

AMFINISH.03968.16.06XL.01 ®3,968  5/32" @340 @600 1600 20,00 0,03 83,00 HB

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

AMFINISH.04762.2006XL.01 @4,762  3/16" @420 @600 2000 2500 0,03 83,00 HB

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

ACTIONMILL  L1: 16,0 mm D3:6,0 mm AMFINISH.05556.22.06XL.01 @5556  7/32" @500 @600 2200 2500 0,03 83,00 HB
b oo Recubrimiento AM.FINISH.06.24.06.XL.01 @ 6,000 @550 @600 2400 2800 0,03 83,00 HB

Producto a D1, A,Oﬂmm Version extralarga XL AMFINISH.0635.25.08XL.01  ©6350  1/4" (@580 @800 2500 2800 0,03 80,00 HB
AM.FINISH.08.32.08.XL.01 8,000 @750 @800 3200 3600 0,05 80,00 HB

AM.FINISH.10.40.10.XL.01 @ 10,000 950 @1000 4000 44,00 005 100,00 HB

AM.FINISH.12.48.12.XL.01 @ 12,000 1150 @1200 4800 52,00 005 10100  HB

m Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej., AM.FINISH.04.16.06.XL.01.HB

Disponible en almacén.

@ D1

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

» Esquina de la fresa protegida y afilada
» Fresa de acabado de alto rendimiento de @4 a @12 con Z6

» Acabado de materiales exigentes como CoCr o INOX

Superficies de alta calidad y precision

Larga vida Gtil y alta fiabilidad del proceso

138 ACTIONMILL 4xD INOX-FinishXL | HB microtec ACTIONMILL 4xD INOX-FinishXL | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-FinishXXL

5xD INOX-FinishXXL

EF (mm
Ndmero de articulo .( ) Mango HB
afilado

AMFINISH.03968.22006 XXLO1T @3,968 5/32" @340 @600 2000 2400 003 83,00 HB

AM.FINISH.04.20.06.XXL.01 @ 4,000 @350 @600 2000 24,00 0,03 83,00 HB

AMFINISH.04762.2506 XXL0OT @4,762  3/16" @420 @600 2500 29,00 0,03 83,00 HB

AM.FINISH.05.25.06.XXL.01 @ 5,000 @420 @600 2500 29,00 0,03 83,00 HB

ACTIONMILL  L1: 20,0 mm D3:6,0 mm AM FINISH.05556.30.06.XXL.01 @5556  7/32" @500 @600 3000 3400 0,03 83,00 HB
b Mol <—Recubrimiento AM.FINISH.06.30.06.XXL.01 @ 6,000 @550 @600 3000 3400 0,03 83,00 HB

Producto a D1, A,Oﬂmm Version extralarga XL AMFINISH.0635.32.08XXL01 ~ @6,350  1/4" @580 @800 3200 3600 0,03 83,00 HB
AM.FINISH.08.40.08 XXL.01 @ 8,000 @750 @800 4000 44,00 0,05 83,00 HB

AM.FINISH.10.50.10.XXL.01 @ 10,000 950 @1000 5000 54,00 005 101,00  .HB

AM.FINISH.12.60.12.XXL.01 @ 12,000 1150 ©1200 6000 64,00 005 11000  .HB

m Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej., AM.FINISH.04.16.06.XL.01.HB

Disponible en almacén.

@ D1

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

» Esquina de la fresa protegida y afilada
» Fresa de acabado de alto rendimiento de @4 a @12 con Z6

» Acabado de materiales exigentes como CoCr o INOX

Superficies de alta calidad y precision

Larga vida Gtil y alta fiabilidad del proceso

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




Datos de corte - ACTIONMILL INOX-FinishXL/ XXL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion de uso ® Muy adecuado QOAdecuado con reservas | I8 No recomendado

CIZomMILL

by HB microtec INOX-FinishXL

CIZomMILL

by HB micraotec

Grupo de materiales

INOX-FinishXXL

Grupo de materiales

AISI/ASTM/UNS

ap=L1 Iae=0,05xD1

@ 3,968 - 4,0 mm

vc [m/min]

ELETR| Iae=0,05xD1

@ 4,0-6,0mm

vc [m/min]

ELETN| Iae=0,05xD1

6,0 -8,0mm

vc [m/min]

ap=L1 Iae=0,05xD1
©? 8,0 - 10,0 mm

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

ap=L1 I ae=0,05xD1
? 10,0 - 12,0 mm

vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085
. 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm2 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 AISI 420C
Aceros inoxidables 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
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 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 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
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 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 GGGL4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 100-200 0,02 - 0,045 100-200 0,035 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAIM0ONi5Fe4 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
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
(51,52, 53) R e - 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
24 ) . 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
Lt 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
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 No se han introducido datos
hasta =z 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 No se han introducido datos
142 Datos de corte - ACTIONMILL INOX-FinishXL/ XXL | HB microtec Datos de corte ACTIONMILL INOX-FinishXL/ XXL | HB microtec .




ACTIONTOOLS & ENGINEERING

ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

INOX-Trochoid cooled

De@4a@12con6
filos, mecanizado sin
vibraciones gracias al
paso desigual

Esquina de la fresa
protegida y afilada

Rompevirutas para el
desbaste fiable de
cavidades y contornos

El recubrimiento de alto L2
rendimiento a-INOX S o %
garantiza una larga vida atil R 3

y evita la adhesion de

@D1

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

material al filo g l;y,f 10%D3 x 45°
Abstand Spanbrecher - 33% von D1
Geometria de corte con
tratamiento superficial ] Pedido N.° de pedido: ] solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
. Dq: GL: ER: . b
Carburo integral — ! (] Recubierto™: (] si (] No
resistente al choque
_ . q . Dz: Lq: Z:
térmico, grano ultrafino de Sentido d
. ) . entido de corte:
alta tenacidad Da: L,: (] Sin recubrimiento
] Izqda. (] Dcha
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:

O
K
Q
S
S Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
S
=

144 ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled | HB microtec Formulario ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled | HB microtec . .




ACTIONMILL

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

2xD INOX-Trochoid cooled

ACTIONMILL  D1:4,0 mm L1: 10,0 mm

X N ¥ .
AMTROCHO.04.10.06.1K.01 <—Recubrimiento
A A X

Producto D3:6,0 mm Refrigeracion interna

@ D1

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

m Mecanizado sin vibraciones gracias al paso desigual
[
m Suministro interno de refrigerante, salidaen'Y

Diseno especial del filo para reducir las vibraciones

Geometria rompevirutas para el desbaste fiable de cavidades y contornos

Esquina de la fresa protegida vy afilada

146 ACTIONMILL 2xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec

Ndmero de articulo

AM.TROCHO.03968.10.06.IK.01
AM.TROCHO.04.10.06.1K.01
AM.TROCHO.04762.14.06.1K.01
AM.TROCHO.05.14.06.1K.01
AM.TROCHO.05556.14.06.IK.01
AM.TROCHO.06.14.06.1K.01
AM.TROCHO0.0635.14.08.1K.01
AM.TROCHO.08.18.08.1K.01
AM.TROCHO.10.22.10.IK.01
AM.TROCHO.12.26.12.1K.01

#3968  5/32"
@ 4,000
@u762  3/16"
@ 5,000
#5556  7/32"
@ 6,000
? 6,350 1/4"
@ 8,000
@ 10,000
@ 12,000

@ 3,40
@ 3,50
@ 4,20
@ 4,20
@ 5,00
@ 5,50
@ 5,80
@ 7,50
@ 9,50
@ 11,50

@ 6,00
@ 6,00
? 6,00
@ 6,00
@ 6,00
? 6,00
@ 8,00
@ 8,00
@ 10,00
@ 12,00

10,00
10,00
14,00
14,00
14,00
14,00
14,00
18,00
22,00
26,00

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

18,00
18,00
20,00
20,00
22,00
22,00
22,00
26,00
32,00
36,00

EF (mm)
afilado

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,05
0,05
0,05

m Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej, AM.TROCHO.04.10.06.IK.01.HB

58,00
58,00
58,00
58,00
58,00
58,00
64,00
64,00
73,00
84,00

Mango HB

.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB

Disponible en almacén.

ACTIONMILL 2xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec
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ACTIONMILL

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

3xD INOX-Trochoid cooled

ACTIONMILL  D1:4,0 mm L1: 13,0 mm

N ¥
AMTROCHO.04.13.06.1K.01 <—Recubrimiento
A A X

Producto D3:6,0 mm Refrigeracion interna

@ D1

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

m Mecanizado sin vibraciones gracias al paso desigual
[
m Suministro interno de refrigerante, salidaen'Y

Diseno especial del filo para reducir las vibraciones

Geometria rompevirutas para el desbaste fiable de cavidades y contornos

Esquina de la fresa protegida vy afilada

148 ACTIONMILL 3xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec

Ndmero de articulo

AM.TROCHO.03968.13.06.IK.01
AM.TROCHO.04.13.06.1K.01
AM.TROCHO.04762.15.06.IK.01
AM.TROCHO.05.15.06.IK.01
AM.TROCHO.05556.18.06.IK.01
AM.TROCHO.06.18.06.IK.01
AM.TROCHO0.0635.20.08.1K.01
AM.TROCHO.08.24.08.1K.01
AM.TROCHO.10.30.10.IK.01
AM.TROCHO.12.36.12.1K.01

#3968  5/32"
@ 4,000
@u762  3/16"
@ 5,000
#5556  7/32"
@ 6,000
? 6,350 1/4"
@ 8,000
@ 10,000
@ 12,000

@ 3,40
@ 3,50
@ 4,20
@ 4,20
@ 5,00
@ 5,50
@ 5,80
@ 7,50
@ 9,50
@ 11,50

@ 6,00
@ 6,00
? 6,00
@ 6,00
@ 6,00
? 6,00
@ 8,00
@ 8,00
@ 10,00
@ 12,00

13,00
13,00
15,00
15,00
18,00
18,00
20,00
24,00
30,00
36,00

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

18,00
18,00
20,00
20,00
22,00
22,00
24,00
28,00
36,00
40,00

EF (mm)
afilado

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,05
0,05
0,05

m Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej, AM.TROCHO.04.13.06.IK.01.HB

58,00
58,00
58,00
58,00
58,00
58,00
64,00
64,00
73,00
84,00

Mango HB

.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB
.HB

Disponible en almacén.

ACTIONMILL 3xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec
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Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled

icrotec”

BACTIONTOOLS & ENGINEERING

CIZomMILL

INOX-Trochoid cooled

by HB microtec

Grupo de materiales

(S1,52,53)

150

Grupo de materiales

S275]R

AISI/ASTM/UNS

AISI 1020

Recomendacion de uso ®

Muy adecuado

OAdecuado con reservas

&1 No recomendado

ap=L1 Iae=0,06xD1

@ 3,968 - 4,0 mm

vc [m/min]

100-200 0,02 - 0,035

ELETR| Iae=0,06xD1

@ 4,0-6,0mm

vc [m/min]

100-200 0,03 - 0,045

ELETN| Iae=0,06xD1

6,0 -8,0mm

vc [m/min]

100-200 0,05 - 0,065

ap=L1 Iae=0,06xD1
©? 8,0 - 10,0 mm

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

100-200 0,06 - 0,075

ap=L1 I ae=0,06xD1
? 10,0 - 12,0 mm

vc [m/min]

100-200 0,07 - 0,085

100-200 0,02 -0,03

100-200 0,03 -0,04

100-200 0,05 - 0,055

100-200 0,06 - 0,065

100-200 0,07 - 0,075

80-110 0,02-0,03

80-110 0,035 -0,045

80-110 0,045 - 0,055

80-110 0,055 - 0,065

80-110 0,065 -0,075

70-100 0,015-0,025

70-100 0,035-0,045

70-100 0,045 - 0,055

70-100 0,055 - 0,065

70-100 0,065-0,075

80-170 0,02 - 0,04

80-170 0,04 - 0,055

80-170 0,05 - 0,065

80-170 0,06 - 0,065

80-170 0,065 - 0,085

80-160 0,02 -0,04

80-160 0,035-0,06

80-160 0,055 -0,06

80-160 0,055 - 0,06

80-160 0,065 -0,075

100-200 0,02 - 0,045

100-200 0,035 -0,06

100-200 0,055 - 0,06

100-200 0,055 - 0,06

100-200 0,065 - 0,08

80-120 0,02 - 0,045

80-120 0,035-0,06

80-120 0,055 - 0,06

80-120 0,055 - 0,06

80-120 0,065 - 0,085

50 - 80 0,02 -0,03

50 -80 0,03 -0,04

50 -80 0,03 -0,05

50 -80 0,04 - 0,06

50 -80 0,05 -0,07

40-70 0,02-0,03

40-70 0,03 - 0,04

40-70 0,03 - 0,05

40-70 0,04 - 0,06

40-70 0,05 -0,07

1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acﬁrggéﬁfﬁfry < 17131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AIS| 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
S 0.6030 GG30 ASTM 40B
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP / CWOOZA UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
resistentes al 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/ F136
calor, titanio, 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
Lt 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

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

Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled | HB microtec

No se han introducido datos

No se han introducido datos

Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled | HB microtec
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ACTIONMILL HBVlicrotec

q ACTIONTOOLS & ENGINEERING
By B mierotec INOX-TrochoidXL

INOX-TrochoidXL

De@sa@12con6
filos, mecanizado sin

Esquina de la fresa

protegida y afilada vibraciones gracias al

paso desigual

Rompevirutas para el
desbaste fiable de
cavidades y contornos

El recubrimiento de alto
rendimiento a-INOX
garantiza una larga vida Gtil
y evita la adhesion de
material al filo

EFx45° |

@D1

|

|

|

|

|

|

|

|

|
@D3hs

10%D3 x 45°

Abstand - 33% von D1 @
Geometria de corte con
tratamiento superficial D Pedido N.° de pedido: B Solicitud
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Carburo integral — D GL: ER: (] Recubierto™: (] si (] No
r?5|s.tente al choque. Dy: L: 7.
térmico, grano ultrafino de Sentido d
. ) e entido de corte:
alta tenacidad Da: L,: (] Sin recubrimiento
] Izqda. (] Dcha
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
~
3
8
u
S Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
x
S
2

by HB microtec

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

152 ACTIONMILL INOX-TrochoidXL | HB microtec Formulario ACTIONMILL INOX-TrochoidXL | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-TrochoidXL

4xD INOX-TrochoidXL

> > EF (mm
Ndmero de articulo .( ) Mango HB
afilado

AMTROCHO0.03968.16.06XL0T @3968 5/32" @340 @600 1600 2000 003 83,00 HB

AMTROCHO.04.16.06.XL.01 @ 4,000 @350 @600 1600 2000 003 83,00 HB

AMTROCHO.04762.20.06XL0OT @4,762  3/16" @420 @600 2000 2500 003 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 AMTROCH0.05556.22.06XL01 @5556  7/32" @500 @600 2200 2500 0,03 83,00 HB
\AM,TROCHO})AJ(S’,( 06.%01<—Recubrimiento AMTROCHO0.06.24.06.XL.01 @ 6,000 @550 @600 2400 2800 0,03 83,00 HB

Producto D3.6.0 mm \Versic—,n extralarga XL 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 Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej, AM.TROCHO.04.16.06.XL.01.HB

Disponible en almacén.

@ D1

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

m Mecanizado sin vibraciones gracias al paso y angulo de hélice desiguales

Diseno especial del filo para reducir las vibraciones

m Herramienta de alto rendimiento para mecanizado trocoidal con longitud de corte 4xD

Geometria rompevirutas para el desbaste fiable de cavidades y contornos

Esquina de la fresa protegida vy afilada

154 ACTIONMILL 4xD INOX-TrochoidXL | HB microtec ACTIONMILL 4xD INOX-TrochoidXL | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-TrochoidXXL

5XD ”VOX'TfOChOIdXXL O Ndmero de articulo E;”(;Zr:)
N AM.TROCHO0.03968.20.06.XXL.01 @ 3,968 5/32" @ 3,40 @ 6,00 20,00 24,00 0,03 83,00 .HB
AM.TROCHO.04.20.06.XXL.01 @ 4,000 @ 3,50 ? 6,00 20,00 24,00 0,03 83,00 .HB
AM.TROCHO.04762.25.06.XXL.01 @ 4,762 3/16" @ 4,20 @ 6,00 25,00 29,00 0,03 83,00 .HB
AM.TROCHO.05.25.06.XXL.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 25,00 29,00 0,03 83,00 .HB
ACTIONMILL  D1:4,0mm L1:20,0 mm AM.TROCHO0.05556.30.06 XXL.01 (5,556 7/32" @ 5,00 @ 6,00 30,00 34,00 0,03 83,00 .HB
3 Yok <—Recubrimiento AM.TROCHO0.06.30.06.XXL.01 @ 6,000 @550 @600 30,00 34,00 0,03 83,00 HB
Producto a D3.6.0 mmﬂ \Versic—,n larga XXL AMTROCH0.0635.32.08XXL01  ©6350  1/4" @580 @800 3200 3600 0,03 83,00 HB
AM.TROCHO0.08.40.08.XXL.01 @ 8,000 @ 7,50 8,00 40,00 44,00 0,05 83,00 .HB
AM.TROCHO0.10.50.10.XXL.01 @ 10,000 @#9,50 10,00 50,00 54,00 0,05 101,00 .HB
AM.TROCHO0.12.60.12.XXL.01 @ 12,000 @11,50 ©12,00 60,00 64,00 0,05 110,00 .HB

m Parauna fresa con mango HB, anada «.HB» al nimero de articulo, p. ej, AM.TROCHO.04.20.06.XXL.01.HB

Disponible en almacén.

@ D1

m Recubierto con a-INOX

5 ventajas del ACTIONMILL:

m Mecanizado sin vibraciones gracias al paso y angulo de hélice desiguales

Diseno especial del filo para reducir las vibraciones

= Herramienta de alto rendimiento para mecanizado trocoidal con longitud de corte 5xD

Geometria rompevirutas para el desbaste fiable de cavidades y contornos

Esquina de la fresa protegida vy afilada

156 ACTIONMILL 5xD INOX-TrochoidXXL | HB microtec ACTIONMILL 5xD INOX-TrochoidXXL | HB microtec . .




Datos de corte - ACTIONMILL INOX-TrochoidXL/ XXL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion de uso ® Muy adecuado QOAdecuado con reservas | I8 No recomendado

CIZomMILL

by HB microtec INOX-TrochoidXL

CIZomMILL

by HB microtec

Grupo de materiales

INOX-TrochoidXXL

Grupo de materiales

AISI/ASTM/UNS

ap=L1 Iae=0,05xD1

@ 3,968 - 4,0 mm

vc [m/min]

ELETR| Iae=0,05xD1

@ 4,0-6,0mm

vc [m/min]

ELETN| Iae=0,05xD1

6,0 -8,0mm

vc [m/min]

ap=L1 Iae=0,05xD1
©? 8,0 - 10,0 mm

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

ap=L1 I ae=0,05xD1
? 10,0 - 12,0 mm

vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085
. 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm2 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 AISI 420C
Aceros inoxidables 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
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 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 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
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 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 GGGL4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 100-200 0,02 - 0,045 100-200 0,035 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAIM0ONi5Fe4 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
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
(51,52, 53) lor et - 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
24 calor, titanio, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
Lt 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
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 No se han introducido datos
hasta =z 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 No se han introducido datos
158 Datos de corte - ACTIONMILL INOX-TrochoidXL/ XXL | HB microtec Datos de corte - ACTIONMILL INOX-TrochoidXL/ XXL | HB microtec .




ACTIONMILL

by HB microtec T_SLUT

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

Descripcion

Gracias a su rendimiento y versatilidad, la "fresa para
ranuras en T" ACTIONMILL® T-SLOT de HB microtec®
es la herramienta universal idonea para fabricar
ranuras en T. La ACTIONMILL® T-SLOT destaca por una
vida Gtil excepcional y unos datos de corte muy
superiores a la media. El efecto secundario positivo
para usted: tiempos de produccion mas cortos y adiés a
los engorrosos cambios de herramienta.

Una geometria de corte sofisticada y disenada
especificamente para ello, combinada con una
superficie pulida a espejo sobre la que se aplica un
recubrimiento de alto rendimiento, garantiza al usuario
el maximo rendimiento en cada pieza.

El mango, de carburo integral de grano ultrafino de
desarrollo propio con innovadores canales de
refrigeracion, es nuestra base parala T-SLOT y su
ventaja para un mecanizado 6ptimo.

La personalizacion es lo que hace realmente potente a
la ACTIONMILL® T-SLOT. De 30,8 a 40, hay una
solucién para cada aplicacion.

Nuestros clientes valoran sus posibilidades de uso en
los materiales mas diversos y exigentes, ya sea titanio
grado 5 (Ti6Al4V) o el clasico acero inoxidable X20Cr13
(1.4021).

160

La ACTIONMILL® T-SLOT puede con todos.

Como herramienta semiestandar, el ACTIONMILL®
T-SLOT entra rapidamente en accién en sus
instalaciones. En cuestion de rendimiento, los detalles
suelen marcar la diferencia. Su ACTIONMILL® T-SLOT
individual se adapta especificamente a su aplicacion, su
material y su pieza.

Redondeamos los filos de corte y damos a la
herramienta, literalmente, el toque final que la
convierte en una clase aparte.

La ACTIONMILL® T-SLOT esta disponible
en dos versiones.

ACTIONMILL® T-SLOT cooled — con canales de refrigeracion
integrados, que mejoran el arrastre y la evacuacion de
las virutas.

ACTIONMILL® T-SLOT - sin canales de refrigeracion,
en version clasica.

HB microtec® es sinénimo de Actiontools y
Engineering. El asesoramiento profesional y una
atencion integral son pilares fundamentales de nuestra
filosofia.

Desarrollamos para usted y junto con usted su fresa
para ranuras en T rectificada a medida.

ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec
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ACTIONMILL

by HB microtec T_SLUT

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

T-Slot cooled T-Slot

Los recubrimientos de alto
rendimiento garantizan una larga vida
Gtil y evitan la adhesion de material

a los filos.

I
/ Geometrias de corte de alto \

rendimiento configurables

individualmente.

Los canales de refrigeracion
integrados protegen la
herramienta del
sobrecalentamiento al
mecanizar aleaciones de
titanio y aceros inoxidables.

de@08a de@08a
?12,0 ? 16,0
El mango reforzado con
tolerancia h6 y la longitud atil
optimizada hacen que la
herramienta sea robusta y
trabaje sin vibraciones.
®
k5 ~l
E =
()
o | =3
x E~
El carburo integral de grano fino y Iy
alta tenacidad permite t‘
velocidades de avance y corte q
elevadas.
162 ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec

Fresas semiestandar para ranuras en T

Caracteristicas del producto

De (30,8 a @312 con refrigeracion integrada

= De (0,8 a @40 sin refrigeracion

m De 3 a 18 filos segln el diametro

= Filos rectos desde @4 o filos helicoidales, a elegir

m Redondeo de aristas vivas entre 0,004 y 0,01
mm

(preparacion del filo)

m Otras personalizaciones posibles bajo consulta

Plazos de entrega cortos

m 2 sem.sin recubrir
® 3 - 4sem.recubierto

m Elija siempre el recubrimiento de alto rendimiento adecuado:
W .00 = sin recubrir para pldsticos y metales no férricos

W .01 = a-INOX para aceros inoxidables ferriticos, martensiticos,

austeniticos & aceros resistentes al calor, aleaciones de titanio, CrCo (M & S)
W .02 =B-Titan para metales no feérricos y titanio (N y S1)

HO03 =y-Steel para aceros hasta RM < 1200N/mm?2 y fundicion (P y K)

ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec

] |-




Seleccion de material: fresas pararanurasen T |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Longitud total AR Longitud total eI
Sigla material Ndmero de material @ del mango [mm] g[mm] maximo Filos [n] Sigla material Ndmero de material @ del mango [mm] g[mm] maximo Filos [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 Z3/75 desde @3 T-SLOT 4 R_HB.040.600.h6 4 60 4 Z3/Z5 desde @3

8ITK R_HB.080.681.ITK 8 68 6 Z5/Z7 desde @5 T-SLOT 6 R_HB.060.760.h6 6 76 6 Z5/ Z7 desde @5

10 ITK R_HB.100.840.ITK 10 84 8 27 T-SLOT 8 R_HB.080.800.h6 8 80 8 27

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 Seleccion de material: fresas para ranuras en T | HB microtec Seleccion de material: fresas para ranuras en T | HB microtec .
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by HB microtec

T-SLOT cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

T-SLOT cooled
708 -0d12

ACTIONMILL
A\M TS ¥ ¥ ¥ 12ITK < D3h6 & refrigeracion
4 ( ( * integrada
T-SLOT

| €3]

@ D1

Fresa para ranuras en T semiestandarizada, disponible rapidamente
Microgeometria y macrogeometria de maximo nivel

Alto rendimiento con una excelente relacion calidad-precio

Ideal para aplicaciones personalizadas

Especializada también para materiales de dificil mecanizacion

Ejemplo: fresa para ranuras en T #9,0x5,0 mm; cuello @34,5x14,0 mm; helicoidal y recubierta B-Titan

Namero de articulo D3 h6é (mm) | L1 0,005 (mm)

D,=de 0,8mm a 12,0mm

GLs'
L2
10% x45° von D3
L1 ,/<\@
/ \;J‘O
oy (] (30
§ 8 :
Ndamero de articulo:
Materia prima:
[ ] Solicitud
|| Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL): Recubrimiento (BB): Forma (Z22):
D1 oxxx) Ly wwww) (] (00)blank [ ] (zG)Recto
Dy v Lww [ ] (01) a-INOX (] (.zp) Helicoidal
[ ] (02)p-Titan
Material a mecanizar
[ ] (.03)y-Steel

Seleccion de material (sigla):
Encontrara la tabla de seleccion de material en la pagina 202.

Pedido minimo de 5 unidades:

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

XXXX.YYYY.WWWW.LLLL WWWWwW
AM.TSXXXXYYYY.WWWW.LLLL.BB.ZZ.12ITK  (38,0-@10,0 ?3,5-05,0 ?12 0,5-10,5mm  3,0-24 mm 101
AM.TS.0900.0450.0500.1400.02.ZD.12ITK 9,0 4,5 12h6 5,0 14,0 101

Z helicoidal
yy4
79 .00 .01 .02 .03 ZG ZD
79 .02 ZD

Pedido minimo: 5 unidades. Plazo de entrega: sin recubrimiento, 2 semanas; recubierto, 3-4 semanas.

166 ACTIONMILL T-SLOT cooled @0,8 - @12 | HB microtec
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ACTIORMILL HBlicrotec

by HB microtec T'SLUT

rsL0T G
70,8-016 o

i
Ndamero de articulo
Materia prima:
(] Solicitud
{ ] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL): Recubrimiento (BB): Forma (Z22):

D1 pxxx) L wwww) (] (00)blank [ ] (zG)Recto

L2
L1 By 10% x45° zu D3
/// \u::
ACTIONMILL =
Y 5
AM.TS. .16 <=D3h6 NN T
A A AN L
T-SLOT =
a a o
(=]
Q Q a

D2 wvvy) Ls [ ] (01) a-INOX (] (.zD) Helicoidal

. . (] (02)p-Titan
Material a mecanizar

Fresa para ranuras en T semiestandarizada, disponible rapidamente (] (.03)y-Steel

Microgeometria y macrogeometria de maximo nivel Seleccion de material (sigla): Pedido minimo de 5 unidades:

Alto rendimiento con una excelente relacién calidad-precio Encontrara |a tabla de seleccion de material en la pagina 203.

Ideal para aplicaciones personalizadas

Especializada también para materiales de dificil mecanizacion

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

Ejemplo: fresa para ranuras en T #12,0x6,0 mm; cuello #6,0x20,0 mm; recta y recubierta con a-INOX

Namero de articulo D3 h6 (mm) | L1 =0,005(mm) . blank a-INOX B-Titan y-Steel Z recto Z helicoidal
XXXX.YYYY.WWWW.LLLL WWWW BB BB ]:] BB Y4 ZZ
AMTISXXXXYYYYWWWW.LLLL.BB.ZZ.16  @14,0-§16,0 ©7,0-012,0 ?16 0,5-16,5mm  3,0-28 mm 101 215 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
AM.TS.1450.1000.0800.1400.02.ZD.16 14,5 10,0 16h6 80 14,0 101 215 .02 .ZD

Pedido minimo: 5 unidades. Plazo de entrega: sin recubrimiento, 2 semanas; recubierto, 3-4 semanas.

168 ACTIONMILL T-SLOT @0,8 - @16 | HB microtec ACTIONMILL T-SLOT @0,8 - @16 | HB microtec .
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ACTIONMILL BV licrotec”

by HB microtec T_SLUT

D1= de 16,1mm a 20 2mm

1-SLOT 20

GL705
L1
750 10% 45° zu D3°
L2 = 9 min,
ACTIONMILL )f
¥ ¥ +{ IS S S SNRER | -} 8
AMTS. .20 <=D1 max 5] S
AN
T-SLOT
8
3
Ndmero de articulo
(AMTS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.20):
L1
] Solicitud
- ] Pedido N.° de pedido: Otros:
[m]
1SS
Dimensiones (XXXX.WWWW): Recubrimiento (BB): Forma (22):
D1 poxx) L1 wwww)
¢16,1-¢202 2,0-3,0mm - G (OO) blank D (ZG) Recto
[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Helicoidal
. . ] (.02) B-Titan
Material a mecanizar
Fresa para ranuras en T semiestandarizada, disponible rapidamente ) (03)y-Steel
Microgeometria y macrogeometria de maximo nivel Caracteristicas del producto: Minimo: 3 uds.
. .2 . . » Forma del mango: HA = Material en bruto: 2017440-2
Alto rendimiento con una excelente relacion calidad-precio 3 _
= Diametro del mango D3h6: @10 = Longitud total: 70
Ideal para aplicaciones personalizadas » Ndmero de filos: 218
Especializada también para materiales de dificil mecanizacion

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

Ejemplo: fresa para ranuras en T @17,5 x 2,0 mm; cuello 36,0 x 9,0 mm; helicoidal y recubierta con a-INOX

Ndmero de articulo D3 h6 (mm) L1 =o0,005 (mm) Z helicoidal
XXXX.WWWW WWWW ZZ
AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.20 ?16,1-020,2 @6 @10 h6 2,0-3,0 mm min. 9 70 218 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
AM.TS.1750.0200.01.ZD.20 17,5 6 10h6 2,0 9 70 218 .01 .ZD

Minimo 3 uds. Plazo de entrega: sin recubrimiento, 2 semanas; recubierto, 3-4 semanas.

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

I-SLOT 25

ACTIONMILL

¥ ¥ ¥
AM.TS. v.\25¢D1 max

T-SLOT

@ D1

Fresa para ranuras en T semiestandarizada, disponible rapidamente
Microgeometria y macrogeometria de maximo nivel

Alto rendimiento con una excelente relacion calidad-precio

Ideal para aplicaciones personalizadas

Especializada también para materiales de dificil mecanizacion

Ejemplo: fresa para ranuras en T @23,5 x 2,5 mm, cuello @6,0 x 9,0mm, helicoidal y sin recubrimiento

Ndmero de articulo 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

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

D1= de 20,2mm a 252mm

L1

GL703%

10% 45° zu D3°

&
L2 =9 min. )V

[}
2 e | 8
8
a
Namero de articulo
(AM.TSXXXX.WWWW.BB.ZZ.25):
(] Solicitud
] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones (XXXX.WWWW): Recubrimiento (BB): Forma (Z22):
D1 (o) La )
g2028552 _ 2030mm (] (00)blank [ (26) Recto
[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Helicoidal

Material a mecanizar

(] (02)p-Titan

[ ] (.03)y-Steel

Caracteristicas del producto:
» Forma del mango: HA
= Diametro del mango D3h6: @10

= Material en bruto: 2017441-2
= Longitud total: 70
= Nimero de filos: 218

Minimo: 3 uds.

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

y4 blank a-INOX B-Titan y-Steel Zrecto Z helicoidal
BB BB BB BB Y44 ZZ
218 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
218 .00 .ZD

Minimo 3 uds. Plazo de entrega: sin recubrimiento, 2 semanas; recubierto, 3-4 semanas.

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

Fresa para ranuras en T semiestandarizada, disponible rapidamente
Microgeometria y macrogeometria de maximo nivel

Alto rendimiento con una excelente relacion calidad-precio

Ideal para aplicaciones personalizadas

Especializada también para materiales de dificil mecanizacion

Ejemplo: fresa para ranuras en T @28,25 x 3,8 mm, cuello @6,0 x 9,0mm, recta y recubierta con 3-TITAN

Ndmero de articulo 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

L71= de 252mm a 302mm

GL 80 5'
L1
<3 10% 45° zu D3°
L2 =9 min.
o
= a8
s {trtr: v+t r 1+t 70000 IS
8
Namero de articulo
(AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.30):
(] Solicitud
] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL): Recubrimiento (BB): Forma (Z22):
D1 oo L )
gos2p02 _ osugmm (] (00)blank [ (26) Recto
[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Helicoidal

(] (02)p-Titan

Material a mecanizar

[ ] (.03)y-Steel

Caracteristicas del producto:
» Forma del mango: HA = Material en bruto: 2018639-2

= Diametro del mango D3h6: @10 = Longitud total: 80
= Ndmero de filos: 218

Minimo: 3 uds.

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

y4 blank a-INOX B-Titan y-Steel Zrecto Z helicoidal
BB BB BB BB Y44 ZZ
218 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
218 .02 ZG

Minimo 3 uds. Plazo de entrega: sin recubrimiento, 2 semanas; recubierto, 3-4 semanas.

174 ACTIONMILL T-SLOT 30 | HB microtec
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by HB microtec T'SLUT

L71= de 30,2mm a 402mm

GL 80 &'

I-SLOT 40

L1
9 5 10% 45° zu D3°
ACTIONMILL i
¥ ¥ ¥ 5 U U S R L8
AMTS. .40 <—D1 max 8 8
AN 8
T-SLOT o
Namero de articulo
(AM.TSXXXX.WWWW.BB.ZZ.40):
L1
(] Solicitud
- ] Pedido N.° de pedido: Otros:
[m]
a
Dimensiones (XXXX.WWWW): Recubrimiento (BB): Forma (Z22):
D1 (o) La )
g2pior _ sosemm (] (00)blank [ (26) Recto
[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Helicoidal

(] (02)p-Titan

Material a mecanizar

Fresa para ranuras en T semiestandarizada, disponible rapidamente

[ ] (.03)y-Steel
Microgeometria y macrogeometria de maximo nivel Caracteristicas del producto: Minimo: 3 uds.
. .2 . . » Forma del mango: HA = Material en bruto: 2017442-2
Alto rendimiento con una excelente relacion calidad-precio . .
= Diametro del mango D3h6: 312 = Longitud total: 80
Ideal para aplicaciones personalizadas = Namero de filos: 218

Especializada también para materiales de dificil mecanizacion

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

Ejemplo: fresa para ranuras en T @39,0 x 4,7 mm, cuello @9,0 x 9,0mm, dientes rectos y recubrimiento y-Steel

Ndmero de articulo D3 h6 (mm) L1 =0,005 (mm) y4 blank a-INOX B-Titan y-Steel Zrecto Z helicoidal
XXXX.WWWW WWWWwW BB BB BB BB Y44 ZZ
AMTISXXXX.WWWW.BB.ZZ.40  (@30,2-040,2 @9 ?12 3,0-5,0 mm min. 9 mm 80 218 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
AM.TS.3900.0470.03.2G.40 39,0 9 12 4,7 9 80 218 .03 ZG

Minimo 3 uds. Plazo de entrega: sin recubrimiento, 2 semanas; recubierto, 3-4 semanas.

176 ACTIONMILL T-SLOT 40 | HB microtec ACTIONMILL T-SLOT 40 | HB microtec .
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by HB microtec

Special-Tool

Clasico Radio de esquina

GLY' GL;'
L2
L2 @
L1 I 10% x45° zu D3 L1 \ 10° x45° zu D3
B )
= i T 1
B & g
o a o] /' \\ ©
ST [a)
== 8 8 & 2§ 5
Esquina «afilada» = redondeada de 0,004 mm a 0,01 mm.
(proteccion del filo)
] Solicitud ] solicitud
] Pedido N.° de pedido: Otros: ] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Forma (ZZ): Recubrimiento: Canales refrig.: Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
D GL: D GL: :
! [ Recto (] Recubierto®; (] si (] No ! P (] Recubierto: (] si (] No
D.: Lq: D.: L+ R,
Sentido de corte: Sentido de corte:
Ds: Ly [ ] Helicoidal (] Sin recubrimiento Ds: Ly R, (] Sin recubrimiento
. 8 ] Izqda. (] Dcha. .. ] Izqda. (] Dcha.

Material a mecanizar:

Mango:

Cantidad:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

178

Clasico | HB microtec

Material a mecanizar:

Mango:

Cantidad:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

Radio de esquina | HB microtec
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by HB micratec SDECia/_ TDDI

Radio completo Prisma

GLo'
GLy'
L2
L2 L1 o 10% x45° von D3
L1 ¢ 10% x45° zu D3 & //%'
//// ; / 3
g i L ;[ O R —— i it g s o PR i i 1
== it e e e ik R e T \7 I\
o i © Q Q Q
Q P g
Esquina «afilada» = redondeada de 0,004 mm a 0,01 mm.
(proteccion del filo)
] Solicitud ] Solicitud
] Pedido N.° de pedido: Otros: ] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.: Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
D+ GL: : . 3 Dy GL: a . . .
! P (] Recubierto®; (] si (] No ! (] Recubierto®; (] si (] No
Dz: L1: Rz; Dz: L1: B;
. - Sentido de corte: . - Sentido de corte:
Ds: Ly Z (] Sin recubrimiento Ds: Ly R,. (] Sin recubrimiento
] Izqda. (] Dcha. .. ] Izqda. (] Dcha.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad: Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto: Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
* Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado. * Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.

180 Radio completo | HB microtec Prisma | HB microtec .
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HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Cola de milano

GLo'
L2
L1 <,
! 10% x45° von D3
% P
/ / T
of | D P 1
U\
%% |
: 5 g
Esquina «afilada» = redondeada de 0,004 mm a 0,01 mm.
(proteccion del filo)
] Solicitud
(| Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
D+ GL: :
k * (] Recubierto®; (] si (] No
Dz: L1: B:
. - Sentido de corte:
Ds: Ly Ry (] Sin recubrimiento
.. ] Izqda. (] Dcha.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

182

Cola de milano | HB microtec

Conico

GLo'
L2
L1
@
2 \ 10% x45° zu D4
XN o
Uy
//\A\
Lt
o PR pem e = S PSS S —
s
\
= o © =
al & 8 8
Form A Form B
N
LA L
Esquina «afilada» = redondeada de 0,004 mm a 0,01 mm. . P
o .
(proteccion del filo) 1t | < _F1] =
T
T d N
] Solicitud s 8§ § &8
(| Pedido N.° de pedido: Otros:

Dimensiones:

D+ GL: a:
Dy: La: B:
Ds: L2 Ry
D. Z:

Recubrimiento: Canales refrig.:

(] Recubierto®; (] si (] No

Sentido de corte:

] Izqda. (] Dcha.

(] Sin recubrimiento

Material a mecanizar:

Mango: Cantidad:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

Conico | HB microtec
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by HB microtec

Extern Starlobe

Extern Starlobe

Los recubrimientos de alto
rendimiento garantizan una larga vida
Gtil y evitan la adhesion de material

a los filos.
|
Geometrias de corte de alto
rendimiento configurables

individualmente.

7

7 / ,.l \

4

Torx® de
T4aT30
Fresas Torx® exteriores semiestandarizadas
- I
Caracteristicas del producto Plazos de entrega cortos
Para Torx® tipos 4 a 30
El mango reforzado con ® 2 sem. sin recubrir
tolerancia h6 y la longitud atil m Formas Torx® segiin ISO 10664 0 a medida
optimizada hacen que la = 3— 4 sem. recubierto
herramienta sea robusta y ) . - '
o : m 3-10filos segln el diametro
trabaje sin vibraciones. . o o
m Elija siempre el recubrimiento de alto rendimiento adecuado:
m Dentado recto o helicoidal a elegir
W .00 = sin recubrir para pldsticos y metales no férricos
¥ \ / m Paso entre dientes desigual o igual ® .07 = a-INOX para aceros inoxidables ferriticos, martensiticos,
: | ) o L ) austeniticos y aceros resistentes al calor, aleaciones de titanio, CrCo (M&S)
|~ m Asesoramiento técnico y realizacion segin sus
= El carburo integral de grano W .02 =B-Titan para metales no feérricos y titanio (N y S1)
3 finoy alta tenacidad permite necesidades
u velocidades de avance y corte W03 = y-Steel para aceros hasta RM < 1200N/mm2 y fundicion (P y K)
[ |
) elevadas.
)
| =
184 ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec . .
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Extern Starlobe

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Torx® T4 - T30

ACTIONMILL  Tipo Torx® Ndmero de dientes Sin recubrimiento o recubierto

N X ) ¥ .
AM.EXT4 Z.BE.ZF.ZT < Paso diente

_A X

Extern Starlobe Forma del diente

GL

A
Y

@ D3

Fresa para Torx® exterior semiestandarizada, disponible rapidamente

Para fresar perfiles Torx® de tipo T4 a T30 segun ISO10664 o

Personalizado
Alta precision de perfil y minima formacion de rebabas
Tiempos de mecanizado mas cortos vy alta fiabilidad del proceso

El recubrimiento sin cromo evita la contaminacion cruzada
de las piezas médicas

Ejemplo: fresa Torx®; tipo 4, 6 filos; dientes rectos de paso uniforme y recubrimiento a-INOX

Ndmero de articulo Tipo «Torx®»

XXX.YYY.AAA.BBB

AM.EXT4. Z.BE.ZF.ZT T4 $55-6,0 @50-54 @6 he 1,0-15 3,0-50 76

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

Dimensiones estandar Torx® segdn ISO 10664 (valor medio)

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°] o é
8 2,34 1,68 0,19 0,51 %D °
10 2,77 1,99 0,23 0,60 o & [ b
15 3,30 2,36 0,27 0,71 £ ©
20 3,88 2,77 0,31 0,86 < :
25 4,46 3,18 0,38 0,92 S ] i e
30 5,55 3,96 0,45 119 |
@D2
®<‘>° PD1
Ndmero de articulo
(AM.EX.Torx-tipo.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
] Solicitud
(] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones (XXX,YYY,AAA,BBB): Recubrimiento: Forma del diente
D, - D, (inxxx) () (.00)blank () (ZG)Recto
Da L, Ry (] (01) a-INOX (] (D) Helicoidal
(AAp (YYY)
(BE; L. 7 (] (02)p-Titan
Material a mecanizar (] (03)y-Steel
Caracteristicas del producto Pedido minimo de 5 unidades:
Sigla material Ndmero de material @ del mango[mm] Longitud total [mm] Filos [n]
D Torx® T4-T7 R_HB.060.760.h6 6 76 Z3-176
D Torx® T8-T20 R_HB.080.800.h6 8 80 Z5-178
D Torx® T25-T30 R_HB.100.900.h6 10 90 Z7-210

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

Filos (2) Recubrimiento (BE) Forma del diente (ZF)| Paso entre dientes (ZT)

blank o-INOX B-Titan y-Steel

A .00 .01 .02 .03

ZG .ZD .G .U

1,30 0,92 0,09 0,31 6 .01 (a-INOX) .ZG (Z recto) .G (Igual)

Pedido minimo: 5 unidades. Plazo de entrega: sin recubrimiento, 2 semanas; recubierto, 3-4 semanas.

186 ACTIONMILL Torx® T4 - T30 | HB microtec
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Datos de corte - ACTIONMILL Extern Starlobe

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

CIZomMILL

oy g microtec Extern Starlobe

Grupo de materiales

Grupo de materiales

AISI/ASTM/UNS

Recomendacion de uso

Muy adecuado

OAdecuado con reservas

&1 No recomendado

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
M 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
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S e EiEE ol 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348/ F136
i 2 calor, titanio, 9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
it 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
188 Datos de corte - ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec

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

50-80 0,008-0,018 50-100 0,008-0,022

vc [m/min]

60-120

T15-T20

0,010-0,025

T20-T30

vc [m/min]

60-140

0,010-0,03

20-50 0,006-0,013 30-70 0,006-0,020

30-80

0,008-0,022

30-80

0,008-0,025

Datos de corte - ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec
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ACTIONMILL HBlicrotec

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

Fresa INOX de cuarto de circulo

deR0,2+0,01 mm
aR3,0+0,01 mm

Geometrias positivas y
El recubrimiento de alto \ afiladas para evitar
rendimiento a-INOX garantiza rebabas secundarias.
una larga vida Gtil y evita la
adhesion de material al filo.

El recubrimiento de alto
rendimiento a-INOX
garantiza una larga vida
Gtil y evita la adhesion
de material al filo.

la fractura.
Persona de contacto:

Fecha, firmay sello de la empresa:

» 2 dientes )
= 3 dientes GL
L2
L1 o
N ot
| - k\xj‘ 15 O
S
/ g % 10%x45° zu D3
| \ ] Solicitud
Mango reforzado con calidad
h6, combinado con una longitud (] Pedido N. de pedido: Otros:
Gtil optimizada. Robusto
y sin vibraciones. Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Dy GL: Z:
! (] Recubierto™: (] No (] si
1 Do Lq: a:
4 . - Sentido de corte:
! Ds: Ly: (] Sin recubrimiento
5 5 (] Dch (] 1zqd
o o , cha. zqda.
% % Rq: q
(s o
(W) O
L \ / L Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
= £
3 Carburo de grano fino resistente al 3
choque térmico y con alta tenacidad a ‘

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

190 ACTIONMILL Quarter-Chamfer | HB microtec Formulario ACTIONMILL Quarter-Chamfer | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

F d to de circulo INOX Z3 : ‘ imiento | bi o1 e P I
resa e Cuar 0 e lecu 0 Namero de articulo | Recubrimiento | Dientes
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
N 40 AM.VKE.02.3.3.1 a-INOX 3 ©0,50 0,20 ?1,00 ?3,00 4,00 50,00
‘F 3 AM.VKE.03.3.3.1 a-INOX 3 ©0,50 0,30 ?1,25 ?3,00 4,00 50,00
AM.VKE.04.3.3.1 a-INOX 3 ?0,50 0,40 ?1,40 ?3,00 5,00 50,00
AM.VKE.05.3.3.1 a-INOX 3 ©0,50 0,50 ?1,60 #3,00 6,00 50,00
ACTIONMILL Dientes D3: 33,00 mm AM.VKE.10.3.3.1 a-INOX 3 ?0,80 1,00 ©2,80 ?3,00 8,00 50,00
AM.VKE.15.3.6.1 a-INOX 3 ®1,50 1,50 @4,60 ?6,00 12,00 50,00
A%
Desbarb. cuarto de circulo 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
B 1
AM.VKE.25.3.8.1 a-INOX 3 ©1,50 2,50 @6,20 #8,00 16,00 60,00
oy
_—— AM.VKE.30.3.8.1 a-INOX 3 ?1,50 3,00 ®7,10 #8,00 17,00 60,00
iG‘

Disponible en almacén.

Descripcion breve:
Fresa de cuarto de circulo INOX Z3 con transicién de 4°-6° en ambos extremos. El recubrimiento a-INOX es muy

estable a altas temperaturas y reduce la adhesion, con un espesor de capade 1,5 =
0,5 pm y una microdureza de (HV) 3700 + 400; temperatura maxima de uso 1100°C. Ideal para mecanizar

@ D1

acero inoxidable (INOX), aleaciones de CoCr y titanio
(G5), aleaciones de acero, fundicion, aleaciones de aluminio vy plasticos.

5 ventajas del ACTIONMILL:

m Fresa de cuarto de circulo INOXde R0,2 mm aR 3,0 mm

» Fresar radios directamente, sin pasadas sucesivas

m Gracias a la salida de 4°-6° en ambos extremos

no se generan rebabas secundarias

De uso universal en los materiales mas diversos

3 filos garantizan una excelente calidad superficial

192 Fresa INOX de cuarto de circulo Z3 | HB microtec Fresa INOX de cuarto de circulo Z3 | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

D1 R D2 DE] L1

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

Fresa de cuarto de circulo INOX Z2

Ndmero de articulo | Recubrimiento | Dientes

NN 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 Dientes 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.VKE.02.2.3 AM.\VKE.15.2.6 a-INOX 2 ?@1,50 1,50 @4,40 (6,00 12,00 50,00
Desbarb. cuarto de circulo 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
£ Disponible en almacén.
A
vy B
i Descripcion breve:
‘ - . e . .
Fresa de cuarto de circulo INOX Z2 con transicion de 4°-6° en ambos extremos. El recubrimiento a-INOX es muy
A estable a altas temperaturas y reduce la adhesion, con un espesor de capade 1,5 =
b a a 0,5 pm y una microdureza de (HV) 3700 + 400; temperatura maxima de uso 1100°C. Ideal para mecanizar
S s =)

acero inoxidable (INOX), aleaciones de CoCr y titanio
(G5), aleaciones de acero, fundicion, aleaciones de aluminio vy plasticos.

5 ventajas del ACTIONMILL:

m Fresa de cuarto de circulo INOXde R0,2 mm aR 3,0 mm

» Fresar radios directamente, sin pasadas sucesivas

m Gracias a la salida de 4°-6° en ambos extremos

no se generan rebabas secundarias

Diametros interiores pequerios desde (30,5 para mecanica de precision

2 filos dejan espacio suficiente para las virutas

194 Fresa INOX de cuarto de circulo Z2 | HB microtec Fresa INOX de cuarto de circulo Z2 | HB microtec . .




Datos de corte - ACTIONMILL Quarter-Chamfer HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion de uso ® Muy adecuado QOAdecuado con reservas | I8 No recomendado

CIZomMILL

vrsmeeee (uarter-Chamfer

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

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS

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

S275JR AlSI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,03 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
. 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AlISI 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
; ; 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
Aceros inoxidables
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 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
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 80-140 0,02 - 0,04 80-140 0,04 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Metales no ferrosos 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 CuAI10Ni5Fe4 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
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
i 3.7165 TiAlIBV 4 ASTM B348/ F136
S LSS Bl _ 50-80 0,02 - 0,03 50-80 0,03 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05
(51,52, 53) calor, titanio, 9.9367 TiAlI6Nb7 ASTM F1295
it 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
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 sin datos indicados sin
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 datos indicados
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

s meees INOX-Front-Chamfer

INOX-Front-Chamfer

Ndmero de articulo

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
b} ¥ AM.FC.200.90.XL a-INOX 4 0,60 2,00 4,00 5,00 80,00
A X AM.FC.300.90 a-INOX 5 1,00 3,00 4,00 9,00 55,00
Front-Chamfer Angulo de punta 90°
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
Py AM.FC.600.90 a-INOX 6 2,00 = 6,00 = 57,00
< o0- > 250 AM.FC.600.90.XL a-INOX 6 2,00 - 6,00 - 100,00
- AM.FC.800.90 a-INOX 6 2,50 = 8,00 = 58,00
/ < s AM.FC.800.90.XL a-INOX 6 2,50 - 8,00 - 101,00
X gy
Disponible en almacén.

— ~N m

o a o

S S S

5 ventajas del ACTIONMILL:

» Desbarbador frontal «micro» de @ 0,5 mma @ 8,0 mm

@ D1
@ D3

» Desbarbado y achaflanado de aristas, ranuras, agujeros y roscas

Mango disponible en version corta y larga;

Version reforzada para una larga vida atil

De uso universal en los materiales mas diversos

De 4 a 6 filos garantizan una excelente calidad superficial

198 ACTIONMILL INOX-Front-Chamfer | HB microtec ACTIONMILL INOX-Front-Chamfer | HB microtec . .




Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Front-Chamfer HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion de uso ® Muy adecuado QOAdecuado con reservas | I8 No recomendado

CIZomMILL

rrsmeec INOX-Front-Chamfer

©0,5-2,0mm @ 2,0 -4,0 mm

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275IR AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
A 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm3 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 42CrMot AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aceros inoxidables 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
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 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
o 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicién 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 / CWOOLA UNS C11000
Metales no ferrosos 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 / CW6E14N 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
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
i 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
S resftiiznies al _ 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05
(51,52,53) calor, titanio, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
it 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
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 sin datos indicados sin
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 datos indicados

m Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Front-Chamfer | HB microtec Datos de corte - ACTIONMILL INOX-Front-Chamfer | HB microtec .




TARCZ TMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

yHEmicrotee—— Noyble-ChamFfer

Namero de articulo | Recubrim.

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
X 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 > Disponible en almacén.
L2

A
\ 4

fF
e ————————————

@ D1
@ D2

» Desbarbador de avance & retrocesode @ 1,8 mma @ 6 mm (D1)

= Gran flexibilidad y versatilidad de uso

No se generan rebabas secundarias

De uso universal en los materiales mas diversos

De 3 a 4 filos garantizan una excelente calidad superficial
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Datos de corte - TARGETDRILL Double-Chamfer

ICr>tec

I i
BACTIONTOOLS & ENGINEERING

TARPCEETMILL

Double-Chamfer

by HB micraotec

Grupo de materiales Grupo de materiales

S275JR

AISI/ASTM/UNS

AISI 1020

Recomendacion de uso ®

Muy adecuado

OAdecuado con reservas

&1 No recomendado

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
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 / 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 TiAleV4 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

204
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@ 1,8-3,0 mm @ 3,0 - 4,0 mm
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
100-140 0,02-0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
80-110 0,01-0,03 80-110 0,015 - 0,045 80-110 0,045 - 0,055
70-100 0,01-0,025 70-100 0,015 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055
80-140 0,01-0,04 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06
80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,055 - 0,06
80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035 -0,06 80-120 0,055 - 0,06
50-80 0,008 - 0,015 50 - 80 0,015 - 0,04 50 - 80 0,03 - 0,05
50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03 -0,05
50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03 - 0,05
sin datos indicados sin
datos indicados

Datos de corte - TARGETDRILL Double-Chamfer | HB microtec




TARCL TMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

By RS micratec Back-Chamfer

Back-Chamfer ; ST M T
Ndmero de articulo . Dientes
miento (mm) (mm)
TM.BC.046.048 a-INOX B8 @ 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
Y 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
Disponible en almacén.
GL
L2

A
Y

@ D2
@ D3

5 ventajas del TARGETMILL:

» Desbarbador "micro" de @ 0,46 mma @ 4,7 mm

= Desbarbador de retroceso para agujeros desde @ 0,5 mm

No se generan rebabas secundarias

De uso universal en los materiales mas diversos

De 3 a 6 filos garantizan una excelente calidad superficial
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Datos de corte - TARGETMILL Back-Chamfer HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recomendacion de uso ® Muy adecuado QOAdecuado con reservas | I8 No recomendado

TARPEETMILL

by HE microtec Back-Chamfer

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

Grupo de materiales Grupo de materiales AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275JR AlSI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,025 - 0,065
. 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aceros hasta RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AlISI 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 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
; ; 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 80-110 0,01-0,03 80-110 0,015 - 0,045 80-110 0,025 - 0,055
Aceros inoxidables
ferriticos, martensiticos 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
y austeniticos 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 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
L 0.6030 GG30 ASTM 40B
Fundicion 80-140 0,01 -0,04 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,03 - 0,065
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,025 - 0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Metales no ferrosos 2.0321 Cuzn37 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 CuAI10Ni5Fe4 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
Aceros 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
i 3.7165 TiAlIBV 4 ASTM B348/ F136
S LSS Bl _ 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,02 - 0,05
(51,52, 53) calor, titanio, 9.9367 TiAlI6Nb7 ASTM F1295
it 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
Aceros templados 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 sin datos indicados sin
hasta = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 datos indicados

m Datos de corte - TARGETMILL Back-Chamfer | HB microtec Datos de corte - TARGETMILL Back-Chamfer | HB microtec . m




ACTICNMILL

HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Special-Tool

Fresa de radio de avance y retroceso Desbarbador de avance y retroceso

Fresas especiales rectificadas a medida para su aplicacion

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

210

Fresa de radio de avance y retroceso | HB microtec

Fresas especiales rectificadas a medida para su aplicacion

GLo' Gl
L2 L2
L1 15° L1 -
Y ™
n& 1
I 1
N ~ 2\
1 s e e IR I SR B T |
R,
~ 2. < ™ W -
Ted < g 9 10% x45° zu D3° g é é 10% x45° zu D3
] Solicitud ] Solicitud
[ ] Pedido N.° de pedido: Otros: (] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.: Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
: : : Da: GL: a: " 3
Dy GL: Ri: (] Recubierto*: () si ] No ] Recubierto™: L] s ] No
Dz: Lq: Rz! DZ: I—W: BI
i : . - Sentido de corte:
Ds: Ly: Z: (] Sin recubrimiento Sentido de corte: Ds: Ly: Z: (] Sin recubrimiento
D.: ] Izqda. (] Dcha L. ] Izqda. (] Dcha.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad: Material a mecanizar: Mango: Cantidad:

Fecha, firma y sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

Desbarbador de avance y retroceso | HB microtec
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec SPECIaI—TDOI

Front-Chamfer Back-Chamfer

Utiles de desbarbado o achaflanado de alto avance

GL
GL
L3
L1 L2
L
%o > 4
A\
s : s )
= VT T S T L 2 T o e s e o i e 1 8 [ R S
\ Q Q i a
1 =] ((
@,
™ o W\
5 & 10%D3x45° 8 10%D3 x 45°
S o)

(] Solicitud [ ] solicitud
[ ] Pedido N.° de pedido: Otros: (] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.: Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
D GL: a: D+ GL: a: .
1 ] Recubierto™: (] si [ ] No 1 (] Recubierto™ (] si ] No
D: Ly: B: Da: Ly: BI
i : . . Sentid :
Ds: 7 D Sin recubrimiento Sentido de corte Ds: Ly: Z: D Sin recubrimiento entido de corte
] 1zqda. (] Dcha. L. ] Izqda. (] Dcha.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad: Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto: Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
*Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado. * Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.

212 Front-Chamfer | HB microtec Fresa de forma | HB microtec .




Fresa de medio circulo convexa |—B“"|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Fresa de medio circulo concava

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

GL
L LQ*AF
& 1]
3 8 A 3
S g S]
i Ny
E/ é 10%x45° de D3
(] Solicitud
(] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Di: GL: R+
! ! (] Recubierto™; (] si (] No
D: Ly Z:
Sentido d te:
Ds: Ly: (] Sin recubrimiento entido de corte
] 1zqda.
|_3Z

(] Dcha.

Material a mecanizar:

Mango:

Cantidad:

(] Dcha

GL:'
L3
= 15°
- o
= I
L I T U P P P SR I S R R e A
g\s
g a & 8 10% x45° zu D3°
(] Solicitud
(] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Dq: GL: R+
! ! (] Recubierto™: (] si (] No
D2 La: Z:
Sentido d te:
Ds: Ly: (] Sin recubrimiento entido de corte
] Izqda.
|_3:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

Material a mecanizar:

Mango:

Cantidad:

Fecha, firmay sello de la empresa:

Persona de contacto:

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

Fresa de medio circulo concava | HB microtec
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Fresa de segmento circular HBVlicrotec Fresa de disco HBVlicrotec

ER/EF1 ER/EF2
GL Ny
L1
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, = (32
8 I~ 8
8 10% x45° zu D3°
[S)
™~
L1
—
] Solicitud ] Solicitud
(] Pedido N.° de pedido: Otros: (] Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.: Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
R GL: Z: Dq: L: Z:
! (] Recubierto™; (] si (] No ! (] Recubierto™: (] si (] No
Rz: L1: D3: ER/EF1
Sentido de corte: Sentido de corte:
Rs: D Sin recubrimiento ER/EF.: D Sin recubrimiento
D.. ] 1zqda. (] Dcha. ] Izqda. (] Dcha
3.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad: Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto: Fecha, firmay sello de la empresa: Persona de contacto:
*Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado. *Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.

216 Fresa de segmento circular | HB microtec Fresa de disco | HB microtec .




Fresa de forma HBVlicrotec Fresa de grabado HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Fresa de forma, herramienta combinada fresar + achaflanar

GL
B° und D2 (nicht schneidend)
% N [s2] GL
a 8 8
Y f ¥
\
] B el [ e N e i e = 1 R e —me s e e [ s S e S e et TR -
Q ,\ \ 5 <
\ :%
ER/EF 8
L1 10% x 45° zu D3
L2
(] Solicitud (] Solicitud
(| Pedido N.° de pedido: Otros: (| Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.: Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Dq: GL: o Dq: GL: a:
! (] Recubierto™: (] si (] No ! (] Recubierto™: (] si (] No
D.: Ly: B: Ds:
Sentido de corte: Sentido de corte:
Ds: Ly 7 (] Sin recubrimiento (] Sin recubrimiento
ER/EE: ] Izqda. (] Dcha ] Izqda. (] Dcha.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad: Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
Fecha, firmay 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. *Sino se indica otra cosa, se utilizara el recubrimiento mas adecuado.

218 Fresa de forma | HB microtec Fresa de grabado | HB microtec .




Servicio de reafilado |—B""|ICI""E€C®
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Su herramienta de precision usada esta en las mejores manas

Las herramientas de alta calidad, como fresas, avellanadores, brocas Realizamos el reafilado con precision en rectificadoras CNC de Gltima

de centrar y escariadores, solo rinden a la perfeccion cuando sus filos  generacion. Aumentamos la vida Gtil de nuestras herramientas A F I LA D O C O IVI O N U EVO E N S O LO 4 PAS O S

estan siempre afilados de forma 6ptima. Cuando es posible el mediante una preparacion del filo de desarrollo propio. Todas

reafilado, el precio se reduce notablemente en el segundo y el tercer nuestras herramientas estandar y especiales se reacondicionan con

uso de las herramientas de corte. No se necesita nueva materia las mismas maquinas, los mismos procesos y los mismos
prima: solo se reafilan y se tratan los filos. Con el servicio de reafilado  recubrimientos. Podemos ofrecer este servicio para todas nuestras \/ @
de HB microtec garantizamos que el reacondicionamiento de filos herramientas de corte y para herramientas similares (p. ej., de / \ R R q e
desgastados aporte rentabilidad con la maxima calidad. nuestros fabricantes asociados). - _I
i 0o

Nuestros clientes reciben una caja de plastico segura para el envio

de las herramientas a reafilar, en la que pueden reunir las

herramientas desgastadas. Después, envienos cdmodamente sus Contacte con nosotros Recibira de nosotros Embale correctamente Reafilamos sus
herramientas para reafilar o, previo acuerdo, las recogemos en sus si tiene herramientas su caja de reafilado las herramientas y herramientas y se las
instalaciones. para reafilar. personal para el envienoslas. devolvemos.

Las competencias de HB microtec de un vistazo: - .
envio de ida y vuelta.

Reacondicionado perfecto de herramientas _ L.
¢Desea saber mas sobre nuestro servicio de

Atencion y asesoramiento al cliente competentes reafilado para sus herramientas? Reafi Iad 0 ACTI O N M I LL

Todo de un solo proveedor: rectificado, preparacion
del filoy recubrimiento Nuestros expertos le asesoran con gusto.

Reafilado original con la geometria y el recubrimiento Llame al +49 7461 1657280 0

originales de nuestros propios productos escribanas a kontakt@hb-microtec.de

Maxima calidad: 99% respecto a la herramienta

original HB microtec o del socio
Informes de control para herramientas especiales

Control de aptitud para reafilado

microtec’
Entrega rapida .I.-..Tmss

SPARTNER FUR
ZeRSPANUNGSTECHNOLOGIE

Garantia del mejor precio - Precios transparentes NAEHSEHLE’FSE@!(IEE

Recogida y entrega

Ventajas que le convencerdn!

220 Servicio de reafilado | HB microtec Servicio de reafilado | HB microtec .




Solucion de problemas: fresado

Problem

Vibraciones en la fresa

Vibraciones
en la pieza

Rotura del filo

Astillado de los
filos de corte

Ranura muy pequena

Ranura muy grande

Rotura de herram.

Vida atil muy corta

Mala calidad
superficial

Marcas de vibracién
en la superficie

Desgaste extremo del
flanco

Desgaste excesivo
de herramienta

Marcas
longitudinales en la
superficie

222

Causa

Velocidad de corte demasiado baja
Avance demasiado bajo

Sujecion de herramienta inestable
Herramienta muy larga
Herramienta inestable

Ranuras muy largas
Sujecién poco estable

Desgaste de herramienta
Datos de corte incorrectos
Vibration

Fresado en oposicion
Estabilidad herramienta

Estabilidad de la pieza

Estabilidad herramienta
Estabilidad de la pieza
Vibration

Avance excesivo
Fresado en oposicion
Material de corte fragil

Herramienta inadecuada

Desgaste excesivo de herramienta

Error de concentricidad de la herramienta

Seccion de viruta excesiva
Avance excesivo

Longitud de herramienta excesiva

Friccion excesiva
Herramienta mal elegida
Angulo de desprend. incorrecto

Herramienta con destalonado incorrecto

Herramienta mal elegida

Suministro de refrigerante incorrecto
Avance excesivo

Velocidad de giro baja

Formacion de filo recrecido

Mala evacuacion de virutas

Virutas muy grandes

Desgaste de herramienta

Error de concentricidad de la herramienta
Herramienta poco estable

Sujecion inestable

Temperatura de corte excesiva

Material de corte inadecuado

Datos de corte incorrectos
Angulo de hélice erréneo
Fresado en oposicion

Herramienta inadecuada

Presion de corte excesiva

Temperatura de corte excesiva

Posibles soluciones

Aumentar la velocidad de corte
Aumentar el avance

Revisar la sujecion vy sustituirla si procede
Si es posible, elegir una versién mas corta
Usar un mango mas robusto

Si es posible, elegir una versién mas corta

Revisar sujecion de herramienta, optimizar si procede

Sustituir o reafilar la herramienta a tiempo
Adaptar los datos de corte al mecanizado
Reducir las rpm

Fresado en concordancia

Si es posible, elegir una versién mas corta

Revisar |a sujecion y optimizarla si procede

Si es posible, elegir una version mas corta

Revisar la sujecion y optimizarla si procede
Reducir las rpm

Reducir el avance

Fresado en concordancia

Usar herramienta de un material de corte superior

Elegir la herramienta seg(n el mecanizado

Sustituir o reafilar la herramienta a tiempo

Minimizar la excentricidad

Reducir o adaptar el avance por diente
Reducir el avance

Si es posible, elegir una versién mas corta

Usar una herramienta recubierta
Adaptar la herramienta al mecanizado
Elegir el angulo de desprendimiento correcto

Rectificar o reafilar correctamente la herramienta

Adaptar la herramienta al mecanizado
Asegurar un suministro correcto de refrigerante
Reducir el avance

Aumentar las rpm

Usar herramienta con mayor angulo de hélice
Optimizar el suministro de refrigerante

Reducir la seccion de viruta

Sustituir o reafilar la herramienta a tiempo

Reducir la excentricidad
Usar herramienta con mango mayor

Revisar la sujecion y sustituirla si procede

Reducir la velocidad de corte

Elegir herramienta de material de corte adecuado

Adaptar los datos de corte al mecanizado
Elegir herramienta con angulo de hélice correcto
Usar la herramienta en concordancia

Adaptar la herramienta al mecanizado

Reducir el avance

Reducir la velocidad de corte

Fresado: solucion de problemas | HB microtec

Soluciones para roscado y

aserrado

Problem

Rosca muy grande

Rosca estrecha

Desgaste excesivo

Astillado de la
herramienta

Superficie de rosca
deficiente

Rotura del macho

Sobrecalentamiento
del macho

Rosca mal cortada
axialmente

Problem

Desgaste excesivo

Dientes astillados

Rotura de la sierra

Adherencias y
agarrotamiento en la
sierra

Causa
Macho de roscar incorrecto
Tolerancia incorrecta

El macho no trabaja centrado

Velocidad de corte excesiva
Refrigerante insuficiente
Agujero previo muy pequeno
Atasco de virutas

Avance axial incorrecto

Macho de roscar incorrecto
Tolerancia incorrecta

Agujero previo muy pequefio

Rosca estrecha

Macho de roscar incorrecto

Caudal de refrigerante insuficiente
Composicion del refrigerante incorrecta

Velocidad de corte excesiva

Macho de roscar incorrecto
Endurecimiento superficial
Agujero previo muy estrecho
Caudal de refrigerante insuficiente

Composicion del refrigerante incorrecta

Atasco de virutas

Microsoldadura en frio en flancos del macho
Geometria de herramienta inadecuada
Velocidad de corte excesiva

Caudal de refrigerante insuficiente

Composicion del refrigerante incorrecta

Atasco o bloqueo de virutas

Geometria de herramienta inadecuada para la aplicacion
Desgaste excesivo del macho

Par de giro excesivo

Orificio previo de rosca demasiado estrecho

Caudal de refrigerante insuficiente

Composicion del refrigerante incorrecta

Macho desgastado

Machos con hélice a izquierdas: presion de entrada insuficiente

Los machos con fuerte hélice a derechas se usan
con una presion de entrada excesiva

Causa
Dientes empastados. Exceso de virutas en el fondo del diente
Corte irregular
Caudal de refrigerante insuficiente

Composicion del refrigerante incorrecta

Mala evacuacion de virutas
Sujecion de la pieza inestable
Dientes enganchados en el material
Sierra circular desafilada

Entrada incorrecta al iniciar el corte
Avance incorrecto

Caudal de refrigerante insuficiente

Composicion del refrigerante incorrecta

Soluciones para roscado y aserrado | HB microtec
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HBVlicrotec

Posibles soluciones
Adaptar el macho al grupo de material correcto
Comprobar la tolerancia del macho; si es necesario, cambiar la herramienta

Comprobar el portaherramientas y posicionar el centro del macho

sobre el agujero

Reducir la velocidad de corte

Asegurar un buen aporte de refrigerante

Asegurar el agujero previo correcto (ver tabla de agujeros previos)
Usar la geometria de herramienta adecuada

Reducir el avance un 5-10% o comprobar la presion de apoyo del dispositivo de roscado

Adaptar el macho al grupo de material correcto

Comprobar la tolerancia del macho; si es necesario, cambiar la herramienta
Asegurar el agujero previo correcto (ver tabla de agujeros previos)
Asegurar la geometria de herramienta correcta

Adaptar el macho al grupo de material correcto vy elegir la geometria adecuada
Asegurar un buen aporte de refrigerante

Asegurar la composicion correcta del refrigerante

Reducir la velocidad de corte

Adaptar el macho al grupo de material correcto y elegir la geometria adecuada
Reducir la velocidad, elegir herramienta recubierta
Asegurar el agujero previo correcto (ver tabla de agujeros previos)
Asegurar un buen aporte de refrigerante

Asegurar la composicion correcta del refrigerante

Asegurar la geometria de herramienta correcta

Eliminar las microsoldaduras en frio o usar una herramienta nueva
Asegurar la eleccion correcta del macho

Reducir la velocidad de corte

Asegurar un buen aporte de refrigerante

Asegurar la composicion correcta del refrigerante

Elegir el macho segiin la aplicacion

Asegurar la geometria de herramienta correcta

Sustituir el macho a tiempo

Usar un dispositivo de roscado con limitador de par

Asegurar el agujero previo correcto (ver tabla de agujeros previos)
Asegurar un buen aporte de refrigerante

Asegurar la composicion correcta del refrigerante

Sustituir el macho a tiempo

Mantener el macho en el rango de compresion del portamachos. Mayor presion axial

al iniciar el corte

Solo una presién minima al iniciar el corte

Posibles soluciones
Elegir un paso mas grueso
Elegir un paso mas fino y reducir la presion de corte
Asegurar un buen aporte de refrigerante

Asegurar la composicion correcta del refrigerante

Elegir un paso mas grueso

Sujetar la pieza con firmeza

Elegir un paso mas fino

Sustituir o reafilar a tiempo la sierra circular

La sierra debe girar antes de tocar el material
Adaptar el avance al material y a las condiciones
Asegurar un buen aporte de refrigerante

Asegurar la composicion correcta del refrigerante




Indice de formulas

Denominacion

Vel. de giro

Velocidad de corte

Avance por diente

Avance por vuelta

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

Conversiones entre sistemas

224

Formula Leyenda

Ve *1000 [1/min] D = diametro de la fresa
D*m
Dc = diametro de corte
D*1*n .
V=000 [m/min] ae = profundidad radial
ap = profundidad axial
f oV
f=2= g [mm/U] .
fz = avance por diente
z = n.° de filos
Ve=f,*z*n [mm/U]
n = revoluciones por min.
De = diametro de corte efectivo
f=fz*n [mm/min]
\/c = velocidad de corte
Gyt acn vy [em? -
Q ="t min] Q = volumen de arranque

| = long. de trabajo

hm=fz\/g:i=mm

V/f = velocidad de avance

hm = espesor medio de viruta

Pa = 7‘1’”%*‘/}(*]{6: KW
60 * 108 *Nmt

kr = angulo de posicion

Pa = potencia

Sinky x 180 x e * fz _

hm = T * D * urcsin(g—i) =mm
kc = fuerza de corte especifica
nmt = rendimiento, par de giro
! .
T, = v;::nun
Tc = tiempo de mecanizado
1 [mm]=.0394 [inch] 1 [m/min]= 3.28 [SFM] 1 [bar]= 14.5[psi]

indice de formulas | HB microtec
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240
255
270
285
305
320
335
350
370
385
400
415
430
450
465
480
495
510
530
545
560
575
595
610
625
640
660
675
690
705
720
740
755
770
785
800
820
835
860
870
900

75
80
85
90
95
100
105
110
115
120
125
130
135
140
145
150
155
160
165
170
175
180
185
190
195
200
205
210
215
220
225
230
235
240
245
250
255
260
268
272
280

71
76
81
86
90
95
100
105
109
114
119
124
128
133
138
143
147
152
157
162
166
171
176
181
185
190
195
199
204
209
214
219
223
228
233
238
242
247
255
258
266

Tabla comparativa de durezas | HB microtec

22
23
24
25
26
27

920
940
970
995
1020
1050
1080
1110
1140
1170
1200
1230
1260
1300
1330
1360
1400
1440
1480
1530
1570
1620
1680
1730
1790
1845
1910
1980
2050
2140

287
293
302
310
317
327
336
345
355
364
373
382
392
403
413
423
434
L46
458
473
484
497
514
527
544
560
578
596
615
639
655
675
698
720
745
773
800
829
864
900
940

273
278
287
295
301

311

319
328
337
346
354
363
372
383
393
402
413
424
435
449
460
472
488
501
517
532
549
567
584
607
622

28
29
30
31

32
33
34
35
36
37
38
39
40
41

42
43
Li
45
46
47
48
49
50
51

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61

62
63
64
65
66
67
68



Leyenda de iconos

Ndmero

Denominacion

226

10

11

12

13

14

15

HPC

TSC

Material: acero
Material: Steel

Material: titanio
Material: Titanium

Material: aceros inoxidables y resistentes a
acidos Material: INOX

Material: fundicion
Material: Cast iron

Material: plastico
Material: Plastic

Metales no férricos

Non-ferrous metal

Aleacion CrCo
CrCo Alloy

S1 Aceros resistentes al calor

S1 Heatresistant Steels

High Speed Cutting

High Performance Cutting

Trochoidal Speed Cutting
Ejecucion segln norma interna HB microtec
Works standard HB microtec

Forma del mango
HA Shank design HA

Refrigeracion integrada

With integrated cooling

Sin refrigeracion integrada

Without integrated cooling
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Refrigeracion integrada en

Y With integrated Y-cooling

Filos Cutting

edges

Sentido de corte xy

Cutting direction xy

Sentido de corte xyz

Cutting direction xyz

Sentido de corte xy

Cutting direction xy

Fresado lateral

Lateral Milling

Ranurado
Slot Milling

Fresado de radios

Radius Milling

2 filos 2
Blades

3 filos 3
Blades

4 filos 4
Blades

4-6 filos 4-6
Blades

6 filos 6
Blades

3-6 filos 3-6
Blades

Denominacion

Mecanizado de avance y retroceso

Forwards and Backwards processing

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

T
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Namero Denominacion

.y @ Achaflanador inverso
Backwards Processing
Radio de esquina
32 _ iNos encantan los retos!
ER Corner Radius
/\ ~ P - - . . . .
o Angulo de hélice 15° iPonganos a prueba y envienos hoy mismo sus requisitos! En HB microtec nos encantan
33 = , ) . )
15° Spiral Angle 15° los retos y, cuanto mas especiales son, mas claro queda que podemos ofrecerle las
P | p - caracteristicas diferenciadoras que usted desea.
34 /} Angulo de hélice 30°
ZW Spiral Angle 30°
o - . . ,
= Angulo de hélice 33 Llame al +49 7461 1657280 o escribanos a
35 = _
g Spiral Angle 33° kontakt@hb-microtec.de
Angulo de hélice 38°
36 g g .
= Spiral Angle 38
a .
Angulo de hélice 42°
37 %> g | .
=iy Spiral Angle 42°
38 Filo envolvente 260°
260° Blade Circulation

Avellanador de 90°

40
902 90° Countersink

- @ Filo envolvente 305°
‘\365/ 305° Blade Circuation

é Chaflan de esquina
“1 ZEF Cornerchamfer
-
ﬁ Hélice variable 35°- 38°
“e A~35/38° Variable Spiral 35°- 38°

228 Leyenda de iconos | HB microtec Solicitud Special-Tool | HB microtec . E
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

Alemania

Tel. +49 7461 1657280
Fax +49 7461 1657281

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