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Gamme standard

En tant que spécialistes de I'usinage, nous présentons
régulierement des procédés de fabrication et des outils
novateurs pour l'industrie automobile et la technologie
médicale. Nos clients peuvent compter sur notre compétence
exceptionnelle. Nos spécialistes, parfaitement formés et trés
motivés, concentrent leur savoir-faire et leurs qualifications
sur le développement de solutions d'usinage innovantes et
tournées vers I'avenir, qu'ils mettent en ceuvre au bénéfice de
nos clients. Avec nos clients, nous élaborons des technologies
d'outils d'avenir, en adaptant soigneusement substrats,
géomeétries et revétements aux exigences de chaque
application. Nous nous concentrons sur les outils a symétrie
de révolution de 0,1 @ 12 mm de diamétre. Une précision
d'usinage maximale et la fiabilité du processus sont nos
priorités.

Notre gamme standard comprend des outils de fraisage, de
percage et d'ébavurage. Notre ambition : apporter a nos
clients une valeur ajoutée mesurable grace a nos outils. Les
gammes ACTIONMILL® et TARGETMILL® sont de belles
illustrations de notre capacité d'innovation. Nous
perfectionnons constamment ces outils et complétons les
gammes de produits par de nouvelles variantes et
nouveautés.
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HB microtec - Qui sommes-nous ?

HB microtec GmbH & Co. KG est un fabricant
technologiquement leader d'outils destinés a la fabrication
de composants de précision en matiéres difficiles a usiner.
En technologie médicale, dans 'aéronautique et
I'aérospatiale, la construction d'outils et de moules ainsi que
I'hydraulique en particulier, il faut usiner des composants en
matiéres dures, résistantes a la chaleur et abrasives, telles
que les alliages de cobalt-chrome, de nickel et de titane. Nos
nouvelles fraises standard ACTIONMILL® et TARGETMILL® y
parviennent de maniére bien plus économique et fiable
qu'auparavant.

"
ARBEITGEBER
DER ZUKUNFT

digital, innovativ,
modern

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

EJUNTERNEHMER
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Conseil et service

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

Grace a nos solutions globales orientées processus et

a notre service complet en usinage, nous sommes

votre partenaire idéal.

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

Compeétences clés

Ingénierie compléte

Conception de processus d'usinage et

d'outils coupants

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

Optimisation des processus et des stratégies d'usinage

visant fiabilité du processus, réduction des temps de cycle
et précision

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

Essais technologiques fondamentaux en percage,
fraisage ou tournage

Etudes de faisabilité et essais en conditions réelles

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

Nous vous apportons conseils et assistance avec une
solide expertise technique. Profitez de notre vaste
savoir-faire. Nous relevons chaque défi avec passion et

trouvons la bonne solution pour chaque tache d'usinage
|

CHIRURGISCHER HAMMER / SURGICAL HAMMER

1.4057 [ X17CrNi16-7)
@ 80 x 300 mm
50 min // 2 set-ups // 21 tools
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Conseil technique inclus dans le prix !

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

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

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

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

Notre conseil commence par des questions comme :

Quelle matiére usinez-vous ?

Quel lubrifiant de coupe utilisez-vous ?

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

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

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

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

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

Quelle taille de lot faut-il usiner ?
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Outils de fraisage standard

©02-010

Description succincte :

Microfraise 3xD & 5xD dés @0,2 avec Z3, dés

@0,4 avec Z4 jusqu'a 31,0
Pour le fraisage de Torx® de T4 a T30

Grande précision du profil et
formation minimale de bavures

Temps d'usinage réduits et

grande fiabilité du processus

Le revétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces
médicales

Page 18-25

$02-020
Description succincte :
” Angle de fraise protégé et aff(ité, avec 22

Rapport qualité/prix optimal

Temps d'usinage courts et
grande fiabilité du processus

Trés longue durée de vie

Le revétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces
médicales

Page 30-33

Outils de fraisage standard | HB microtec

Longueur de coupe de 2xD a 3xD, de 30,2 a #2,0

@ 0,1 - @ 2,0 arrosage intégré

Description succincte :

Longueur de coupe 2xD & longueur dégagée
5xD, microfraise de #0,3 & 32,0

Angle de fraise protégé et afflité, avec Z2

L'arrosage intégré évite I'accumulation de copeaux
Cycles courts et grande fiabilité du processus
Trés longue durée de vie

Le revétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces
médicales

Page 26-29

@ 0,7 - @ 8,0 arrosage intégré

Description succincte :

Longueur de coupe 1,5xD & 3xD, de (0,7 a #8,0 avec Z3

Plongée, rampe (70°) ou percage vertical (90°)

possibles

Ebauche et finition avec un seul outil

L'arrosage intégré évite I'accumulation de copeaux
Permet des avances trés élevées

Temps d'usinage courts et grande fiabilité du

processus (longue durée de vie)

Le revétement sans chrome évite la

contamination croisée des piéces médicales

Page 34-43
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Outils de fraisage standard

ACTIONMILL INOX-Groover ACTIONMILL INOX torus cooled

Outils de fraisage standard

ACTIONMILL INOX Ball ACTIONMILL INOX Ball Z3 cooled

$0,7-08,0 @ 1,0 - @ 6,35 arrosage intégré ®10-06,0 @ 1,0 - @ 10,0 arrosage intégré
Description succincte : Description succincte : Description succincte : Description succincte :
® Longueur de coupe 1,5xD & 3xD, de (30,7 & (8,0 = Longueur de coupe 3xD et longueur dégagée 5xD m 1,5xD HSC — Ball de @3 a @8 avec Z4 m Permet des avances trés élevées

avec Z3

A m Plongée, rampe (70°) ou percage vertical
(90°) possibles

\ = Ebauche et finition avec un seul outil
M Trés longue durée de vie

B Permet des avances trés élevées

B Lerevétement sans chrome évite la

contamination croisée des piéces médicales

Page 44-53

B Temps d'usinage courts et grande fiabilité du processus

= Fraise torique Z4 de 31,0 & 6,35
m ERO0,15 3 ER1,5 disponibles en stock

m Ebauche et finition avec un seul outil

m L'arrosage intégré évite I'accumulation de copeaux

m Permet des avances trés élevées

W Lerevétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces médicales

Page 54-59

ACTIONMILL micro INOX Ball cooled ACTIONMILL INOX Ball cooled

? 0,2 - @ 1,0 arrosage intégré

Description succincte :
m Microfraise 3xD courte et
rigide, arrosage interne

m Permet des avances trés élevées

Page 60-67

@ 1,0 - @ 6,0 arrosage intégré

Description succincte :
m Microfraise a rayon complet 3xD & 5xD, de
©1,0 2 @8,0 avec Z4

m L'arrosage intégré évite I'accumulation de copeaux

médicales

Page 68-73

Outils de fraisage standard | HB microtec

Microfraise a rayon complet 3xD & 5xD, de
(1,03 P8,0 avec Z4

Surfaces de grande qualité et de
haute précision
Coupe au centre

Temps d'usinage courts et grande fiabilité
du processus (longue durée de vie)

Le revétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces
médicales

Page 74-81

m Trés longue durée de vie

m Temps d'usinage réduits et
grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

L'arrosage intégré évite I'accumulation de copeaux

Page 72-75

ACTIONMILL INOX Ball Z3 ACTIONMILL INOX Ball 260° cooled

?10-06,0

Description succincte :

Permet des avances trés élevées
Trés longue durée de vie

Temps d'usinage réduits et

Page 82-89
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@ 1,0 - @ 10,0 arrosage intégré

Description succincte :
B Enveloppement de I'aréte sur 260°, fraises a
rayon complet de @1,0a 310,0 avec Z4

B L'arrosage intégré évite I'accumulation de copeaux

m Temps d'usinage réduits et m Surfaces de grande qualité et de grande fiabilité du processus m Surfaces de grande qualité et de
grande fiabilité du processus haute précision m Surfaces de grande qualité et de haute précision haute précision
m Surfaces de grande qualité et de m Coupe au centre = Version courte et stable m Contre-dépouilles possibles et coupe au
haute précision B Temps d'usinage courts et grande fiabilité centre
m Trés longue durée de vie (coupe au centre) du processus (longue durée de vie) m Temps d'usinage courts et grande fiabilité
B Le revétement sans chrome évite la du processus (longue durée de vie)
contamination croisée des piéces ® Lerevétement sans chrome évite la

contamination croisée des piéces médicales

Page 90-93

NEER
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Outils de Fraisage standard

ACTIONMILL INOX Ball 260°

?10-010,0

Description succincte :
m Enveloppement de I'aréte sur 260°, fraises a
rayon complet de 31,02 310,0 avec Z4

m Contre-dépouilles possibles

m Surfaces de grande qualité et de
haute précision

m Coupe au centre

m Temps d'usinage courts et grande fiabilité
du processus (longue durée de vie)

m Lerevétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces

médicales

Page 94-97

ACTIONMILL Lollipop

$#0,8-@10,0

Description succincte :
m Enveloppement de I'aréte sur 305°, fraises a
rayon complet de @0,8 a @10,0 avec Z3

m Fraisage ou ébavurage de contours exigeants
et complexes

m Surfaces de grande qualité et de haute précision

m Contre-dépouilles possibles et coupe au
centre

. m Les 3 dents évitent les bavures secondaires

B Lerevétement sans chrome évite la

contamination croisée des piéces médicales

Page 104-109

ACTIONMILL INOX whirl thread cooled

@ 1,0 - @ 10,0 arrosage intégré

Description succincte :

Enveloppement de l'aréte sur 260°, fraises a
rayon complet de 31,02 @10,0 avec Z4

L'arrosage intégré évite I'accumulation de copeaux

Surfaces de grande qualité et de
haute précision

Contre-dépouilles possibles et coupe au
centre

Temps d'usinage courts et grande fiabilité
du processus (longue durée de vie)

Le revétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces médicales

Page 98-103

ACTIONMILL INOX Cord cooled
@ 4,0-012,0Y-IK

Description succincte :

Longueur de coupe 2xD, fraise CORD
haute performance de @4 a @12

Arrosage interne en forme de Y

Ebauche de matériaux exigeants tels que CoCr
ou INOX

Copeaux courts : durée de vie accrue

Temps d'usinage courts et
grande fiabilité du processus

Le revétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces
médicales

Page 110-113
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Outils de fraisage standard

ACTIONMILL INOX Cord ACTIONMILL INOX HPC cooled

@4,0-0120Y-IK

Description succincte :
® Longueur de coupe 2xD, fraise CORD
haute performance de @4 a @12

B Arrosage interne en forme de Y

m Ebauche de matériaux exigeants tels que CoCr
ou INOX

m Copeaux courts : durée de vie accrue

m Temps d'usinage courts et
grande fiabilité du processus

B Lerevétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces

médicales

Page 114-117

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

Description succincte :
m Longueur de coupe 2xD, fraise HPC haute
performance de @4 a @12

m Ebauche et finition de matiéres exigeantes
comme le CoCr ou I'NOX

m Usage universel
B Longue durée de vie et fiabilité du processus

m Lerevétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces
médicales

Page 122-127

Outils de fraisage standard | HB microtec

@4,0-012,0Y-IK

Description succincte :
m Longueur de coupe 2xD, fraise HPC haute
performance de @4 a @12

Arrosage interne en forme de Y

Ebauche et finition de matiéres exigeantes

comme le CoCr ou I'NOX
m Usage universel
B Longue durée de vie et fiabilité du processus

m Lerevétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces
| médicales

Page 118-121

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

Description succincte :
m Longueur de coupe 2xD & 3xD, fraise HSC
haute performance de @4 a @12

®m Arrosage interne en forme de Y

m Angle de fraise protégé et affaté

m Utilisable en fraisage TSC

m Longue durée de vie et grande fiabilité du
processus en finition

B Le revétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces

médicales

Page 128-135

|-
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Outils de Fraisage standard

TIONWMILL

ACTIONMILL INOX Finish XL & XXL ACTIONMILL INOX Trochoid cooled

@ 4,0-012,0Y-IK

@40-012,0

Description succincte :

Longueur de coupe 4xD & 5xD, fraise HSC
haute performance de @4 a @12

Finition de matériaux exigeants tels que CoCr
ou INOX

Angle de fraise protégé et afftité

Utilisable en fraisage TSC

Longue durée de vie et grande fiabilité du
processus en finition

Le revétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces médicales

Page 136-143

Description succincte :

Fraise TSC haute performance 2xD & 3xD de @4 a @12

Outil haute performance pour I'usinage

trochoidal avec arrosage intégré en 'Y
Angle de fraise protégé et affaté
Usinage sans vibrations grace au pas irrégulier

Conception spéciale des arétes de coupe
pour réduire les vibrations

Géomeétrie brise-copeaux pour |'ébauche
fiable des poches et des contours

Le revétement sans chrome évite la

contamination croisée des piéces médicales

Page 144-151

ACTIONMILL INOX Trochoid XL & XXL ACTIONMILL T-Slot cooled

@40-012,0

Description succincte :

Fraise TSC haute performance 4xD & 5xD de @4 a @12

Outil haute performance pour l'usinage
trochoidal

Angle de fraise protége et affité

Usinage sans vibrations grace au pas et a I'angle
d'hélice irréguliers

Conception spéciale des arétes de coupe

pour réduire les vibrations

Géomeétrie brise-copeaux pour I'ébauche
fiable des poches et des contours

Le revétement sans chrome évite la
contamination croisée des piéces médicales

Page 152-159

(0,8 - @ 12,0 arrosage intégré

Description succincte :

Fraise a rainurer en T semi-standard,
disponible rapidement

L'arrosage intégré évite I'accumulation de copeaux

Microgéométrie et macrogéométrie de trés
haut niveau

Performances élevées et excellent
rapport qualité-prix
Idéal pour des applications spécifiques, p. ex.

en technologie médicale

Egalement adaptée aux matériaux difficiles
a usiner

Page 166-167
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ACTIONMILL T-Slot ACTIONMILL T-Slot

@ 08-@16,0

Description succincte :

Page 168-169

Fraise a rainurer en T semi-standard,
disponible rapidement

@ 20-@ 40,2

Description succincte :

LERN L]

Microgéométrie et macrogéomeétrie de trés ]
haut niveau ‘
Performances élevées et excellent ]
rapport qualité-prix

Idéal pour des applications spécifiques, p. ex. [
en technologie médicale

Egalement adaptée aux matériaux difficiles [

a usiner

Fraise a rainurer en T semi-standard,
disponible rapidement

Microgéométrie et macrogéomeétrie de trés
haut niveau

Performances élevées et excellent
rapport qualité-prix
Idéal pour des applications spécifiques, p. ex.

en technologie médicale

Egalement adaptée aux matériaux difficiles
a usiner

Page 170-177

ACTIONMILL Extern Starlobe ACTIONMILL fraise INOX quart de cercle

Fraise Torx® extérieure de T4 a T30

Description succincte :

Page 184-189

Fraise de contournage Torx®
semi-standard, disponible rapidement

B Pour Torx® types 4 a 30
B Formes Torx® selon ISO 10664 ou sur mesure

B Microgéométrie et macrogéomeétrie de trés

haut niveau

Performances élevées et excellent
rapport qualité-prix

Idéal pour des applications spécifiques, p. ex.
en technologie médicale

B Grande précision du profil et formation minimale de bavures

W Lerevétement sans chrome évite la

contamination croisée des piéces médicales

Outils de fraisage standard | HB microtec

?02-@3,0

Description succincte :

Fraise quart de cerclede @ 0,2 mm a @ 3,0 mm

Petits diamétres intérieurs pour la
mécanique de précision

Fraiser les rayons directement, plus besoin de balayage

Grace au raccordement de 4°-6° aux deux
extrémités, aucune bavure secondaire ne se forme

3 dents assurent un excellent état
de surface

Page 190-193

|-
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Outils de Fraisage standard

ACTIONMILL fraise INOX quart de cercle ACTIONMILL INOX Front Chamfer
B#02-03,0 @ 0,5 - @ 8,0 courte et longue XL
Description succincte : Description succincte :
m Fraise quart de cercle de 0,2 mm a @ 3,0 mm m Fraise 90° pour chanfreiner et ébavurer
m Petits diamétres intérieurs pour la m de@05mma@80mm
mécanique de précision m Ebavurage d'arétes, de rainures, de trous et de
m Fraiser les rayons directement, plus besain de balayage filetages

B Grace au raccordement de 4°-6° aux deux ®m Aucune bavure secondaire ne se forme

extrémités, aucune bavure secondaire ne se forme m Utilisation universelle dans les
m 2 dents assurent un excellent état matiéres les plus diverses
de surface B 436 dents assurent un excellent état
de surface

Page 194-197 Page 198-201

TARGETMILL Double Chamfer TARGETMILL Back-Chamfer

?$02-06,0 @05
Description succincte : Description succincte :
m Outil d'ébavurage 90° avant et arriére de @ ‘ m Outil d'ébavurage arriére pour trous
2,0mma@ 6,0 mm a partir de @ 0,5 mm
m Aucune bavure secondaire ne se forme m Outil d'ébavurage "micro" de @ 0,46 mm a @ 4,7 mm
m Utilisation universelle dans les m Aucune bavure secondaire ne se forme

matiéres les plus diverses m Utilisation universelle dans les

B 3a4dents assurent un excellent état matiéres les plus diverses

de surface m De 3 a6 dents assurent un excellent état

de surface

Page 202-205 Page 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 - Aff(tée \ / Le revétement haute performance 73-4 - Afftée
a-INOX garantit une longue durée de
/ vie et empéche I'adhérence de /
matiére sur les arétes.

Dégagement 3xD Dégagement 5xD

6Ly’

L2%ur
@y
ERIEF E— /\‘ Yy
T i
I 3
= & 2 —
= e e T &
. 5 [S)
(
-3 :.NE [}
g g 10%D3 x 45°
/ [ ] Commande N° de commande: [ ] Demande
La queue renforcée de qualité h6, Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
associée a une longueur utile optimisée,
L o D+ GL: EF: o )
rend I'outil robuste et limite les [ ] Revétu®: ] oui ] Non
vibrations. D,: L: ER:
R Sens de coupe:
Ds: Ly: 7. (] Non revétu P
LG ] o
Matiére a usiner : Queue: Quantité :
\ / ®
g
&
< . ) N o . . . <
Le carbure a grains ultrafins et a haute 5 Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
résistance a la rupture permet des E
avances et vitesses de coupe élevées. g

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

by HB microtec

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




ACTIONMILL FB licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rigmees— INOX-micro Torx®

Fraise micro Torx® 3xD srerencearticie | PP | 01 | o2
Référence article D3 h5 L10/+0,1 | L2 0/-0,01 Nb dents
Starlobe 0/-0,01 0/-0,02
AM.IT.020.060.3D T4 @ 0,20 ©0,18 @ 3,00 0,30 0,60 39,00 3
AM.IT.025.075.3D T5 ?0,25 @ 0,24 @ 3,00 0,38 0,75 39,00 3
AM.IT.030.090.3D  T6/T7 ©0,30 @ 0,28 @ 3,00 0,45 0,90 39,00 3
AM.IT.040.120.3D  T8/T10 @ 0,40 ®0,38 @ 3,00 0,60 1,20 39,00 4
ACTIONMILL . Klntern Starlobe AM.IT.050.150.3D T10/T15 @ 0,50 @ 0,47 @ 3,00 0,75 1,50 39,00 4
AM.IT020.060.30 < Long, col 3xD AM.IT.060.180.3D T20 @ 0,60 @ 0,56 @ 3,00 0,90 1,80 39,00 4
|
D1: 3 0,20 mm L2:0,60 mm AM.IT.080.240.3D T25 @ 0,80 @ 0,75 @ 3,00 1,20 2,40 39,00 4
AM.IT.100.300.3D T30 @ 1,00 @ 0,94 @ 3,00 1,50 3,00 39,00 4
P GL Disponible en stock.
L2 ' <€
L
' /)1(50
y
A
LN
—
- ~N m
=) a a
IS S iSY

m Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

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

= Pour le fraisage de Torx® de T4 a T30

= Grande précision du profil et formation minimale de bavures

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

m Le revétement sans chrome évite la contamination croisée

des piéces médicales

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




ACTIONMILL FB licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rigmees— INOX-micro Torx®

' ' "Torx®" D1 D2 GL
Fraise micro Torx® 5xD Référence articl e || e [maa
Starlobe | 0/-0,01 0/-0,02 (mm)
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 e Starlope 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. col 5xD AM.IT.100.500.5D T30 @ 1,00 30,94 @ 3,00 1,50 5,00 39,00 4
D1: ¢ 0,20 mm L2: 1,00 mm
Disponible en stock.
B GL
12,

@ D1

m Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

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

= Pour le fraisage de Torx® de T4 a T30

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

m Le revétement sans chrome évite la contamination croisée

des piéces médicales

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




Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX micro Torx® HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

rrsmeeee— INOX-micro Torx®

T20-T30
Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
M ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH 30-50 0,001-0,003 40-70 0,003-0,006 60-100 0,006-0,010
et austenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 30-50 0,003-0,006 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Aciers resistants 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
GG alachaleur, , 30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
OERg ; 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
titane, CrCo
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
CrCoMo28 ASTM F1537

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




ACTIONMILL TARCETMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

pHemaees INOX-micro cooled /M meete INOX-micro

INOX-micro cooled INOX-micro

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

Z2 - Affatée Z2 - Affltee

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

Longueur de coupe

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

col 5xD

GL

L2

L1

EREF /\'é

Les canaux d'arrosage

intégrés protégent I'outil de -] —— | |,
la surchauffe et évacuent les [ ’\\’j """"""""""""""""""""""""" §
Copeaux. N
-8 8 10%D3 x 45°
8
/ [ ] Commande N° de commande: [ ] Demande
La queue renforcée de qualité h5, Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
associée a une longueur utile optimisée,
. o D+ GL: EF: N )
rend I'outil robuste et limite les [ ] Revétu®: ] oui ] Non
vibrations. D,: L: ER:
R Sens de coupe:
Ds: Ly: Z: ] Nonrevétu P
LG ] o
Matiére a usiner : Queue: Quantité :
Le carbure a grains ultrafins et a haute Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
résistance a la rupture permet des
avances et vitesses de coupe élevées.

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

ACTIONMILL INOX micro | HB microtec Formulaire ACTIONMILL INOX micro | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-micro cooled

L1 L2

(5xD / mm)

5xD INOX-micro cooled

(mm)

Référence article |

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.050.100.1K @ 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 ¥ o AM.IM.070.140.1K 0,70 (0,65 @ 4,00 1,40 3,50 40,00

AM.IM.030.060.IK <= Arrosage intégré
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.IK (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.I1K @ 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.160.320.1K ? 1,60 ? 1,50 @ 4,00 3,20 8,00 50,00
X AM.IM.170.340.IK @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 stock.

5 atouts de I'ACTIONMILL : » Revétu a-INOX

= Aréte de fraise protégée et afftitée

L'arrosage intégreé évite I'accumulation de copeaux

» Permet des avances trés élevées

Temps d'usinage courts et grande fiabilité du processus

Trés longue durée de vie

ACTIONMILL 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 Référence article
(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 atouts de 'ACTIONMILL :

m Revétu a-INOX

= Aréte de fraise protégée et afftitée

Rapport qualité/prix optimal

= Vitesses d'avance élevées possibles

Temps d'usinage courts et grande fiabilité du processus

Longue durée de vie (grande longévité)

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




Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-micro cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

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

Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS

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

S275)R AISI 1020
20-60 0,003 - 0,01 30-60 0,006 - 0,012 30-70 0,008 - 0,016
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a 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
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 20-60 0,003 -0,01 30-60 0,006 -0,012 30-70 0,008 - 0,016
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
etaustenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 20-60 0,003 -0,01 30-70 0,006 - 0,012 30-75 0,008 - 0,016
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 20-70 0,004 - 0,01 30-70 0,008 -0,018 30-75 0,01 -0,022
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
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
Métaux non ferreux 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 CuAI10Ni5Fe4 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
- 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
AC[EIFS rﬁSIIStantS 37165 TIAleVA ASTM B348/F136 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
a la chaleur, - | -0, - ! -0, - ! -0,
(&l S =) - 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
titane, CrCo
2496k CoCr20W15Ni Haynes 25 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
CrCoMo28 ASTM F1537 ) A i A ) e
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Aucune donnée saisie
jusqu'a = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 Aucune donnée saisie

Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-micro cooled | HB microtec

Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-micro cooled | HB microtec

i -




ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX.G,‘OUVEI" CODIEd

INOX-Groover INOX-Groover cooled

I
Géomeétrie frontale optimisée

pour I'INOX avec 3 dents,
adaptée a la plongée verticale.

de@0,7
apso

\ 1,5x0 & 3xD /

[
Le revétement haute

performance a-INOX garantit
une longue durée de vie et évite
I'adhérence de matiére sur l'aréte

de @ 0,7
apPs.0

GL

EREF /\'é

Les canaux de

de coupe. ] - - |
refroidissement intégrés ] 7\7\7\\J 777777777777777777777777777777777777777777777777 e
protégent I'outil de la - — y
surchauffe lors de 8 1005 x 45"
I'usinage des alliages de 8
titane et des aciers
inoxydables.
[ ] Commande N° de commande: [ ] Demande
Dimensions : Revétement : Avec canaux d'arrosage ?
D+ GL: EF: [ ) .
1 | ] Revétu™: ] oui ] Non
La queue renforcée de qualité D,: L. Er: [ )
: " :
h5, associée a une longueur S d
utile optimisée, rend I'outil ‘ Ds: Ly: 7. D Non revétu ens de coupe:

robuste et limite les

vibrations. i (]G (] D

Matiére a usiner: Queue: Quantité :

Le carbure monobloc a grain
fin et haute ténacité permet
des vitesses d'avance et de
coupe élevées.

Y

Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :

L o awsIV

Hemetee INOX-Groover cooled

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

ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec Formulaire ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec . .




ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_GI’OUVEI' CUDIEd

Référence article

1,5xD INOX-Groover cooled

(1,5xD1/mm) (mm)

(mm)

D1 +0/-0,02 | L1 EF (45°)

— AM.GR070.100/K-15D @ 0,700 - @ 4,00 1,00 1,80 0,02 40,00

! AM.GR080.120./K-15D @ 0,800 - @ 4,00 1,20 2,00 0,02 40,00

AM.GR090.130.[K-15D  ©0,900 - @ 4,00 1,30 2,30 0,02 40,00

AM.GR.100.150.IK-1.5D @ 1,000 - @ 4,00 1,50 2,50 0,03 40,00

ACTIONMILL Groover  Arrosage intégré AM.GR.120.180.IK-15D (@ 1,200 - @ 4,00 1,80 3,00 0,03 40,00
N ¥ ¥ AM.GR.150.220.IK-15D @ 1,500 - @ 4,00 2,20 3,30 0,03 40,00

A X AM.GR.1587.240.1K-15D 3 1,587 1/16" @ 4,00 2,40 3,40 0,03 40,00

D1:01,00mm H1s0mm AM.GR.180.270.[K-15D @ 1,800 - @ 4,00 2,70 3,70 0,03 50,00
AM.GR.200.300.[K-15D @ 2,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 50,00

AM.GR.220.330./K-15D 2,200 - @ 4,00 3,30 4,30 0,03 50,00

AM.GR.2381.360.K-15D @ 2,381 3/32" @ 4,00 3,60 4,60 0,05 50,00

AM.GR.250.370./K-15D @ 2,500 - @ 6,00 3,70 4,80 0,05 50,00

AM.GR.280.420.IK-15D (2,800 - @ 6,00 4,20 5,20 0,05 50,00

AM.GR.300.450.IK-15D @ 3,000 - 86,00 4,50 5,50 0,05 50,00

AM.GR:3175.480.K-1.5D 33,175 1/8" ? 6,00 4,80 5,80 0,05 50,00

] AM.GR.350.520/K-15D @ 3,500 - 6,00 5,20 630 0,05 50,00
‘ AM.GR.370.550/K-15D @ 3,700 - 6,00 5,50 6,60 0,05 50,00
AM.GR.3968.600/K-15D 3,968  5/32" 6,00 6,00 6.90 0,05 50,00

é AM.GR.400.600.IK-15D @ 4,000 - 6,00 6,00 6.90 0,05 50,00
AM.GR.430.650.IK-15D @ 4,300 - 8,00 6,50 7,40 0,05 68,00

AM.GR4762.710/K-15D @ 4,762 3/16" 8,00 7,10 8,20 0,05 68,00

AM.GR500.750.IK-15D 5,000 - ?8,00 7,50 8,50 0,05 68,00

5 atouts de I'ACTIONMILL : AMGR5556830.K-15D @555  7/32" @800 8,30 9,40 0,05 68,00

AM.GR.600.900.IK-15D @ 6,000 - 8,00 9,00 10,00 0,05 68,00

= Plongée, rampe (70°) ou percage vertical (90°) possibles AM.GR.6350.900./K-15D (6,350 174" 10,00 9,00 10,00 0,05 84,00

AM.GR.800.1200./K-15D @ 8,000 - @ 10,00 12,00 13,00 0,05 84,00

= Ebauche et finition avec un seul outil

Disponible en stock.

» Permet des avances trés élevées .
m Revétu a-INOX

Temps d'usinage courts et grande fiabilité du processus

Trés longue durée de vie

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

Référence article

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

= . 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 ¥ < Arrosage intégré AM.GR150.4500K 1,500 - @ 4,00 4,50 5,50 0,03 40,00
5 F oo G500 mm 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.200.600.1K @ 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.2381.720/K 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.IK @ 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.GR.370.1110/K 3,700 - 6,00 11,10 12,10 0,05 50,00
_ AM.GR.3968.1190.K @ 3,968 5/32" 6,00 11,90 12,90 0,05 50,00
s AM.GR.400.1200.K @ 4,000 - 6,00 12,00 13,00 0,05 50,00
AM.GR.430.1290.K @ 4,300 - 8,00 12,90 13,90 0,05 68,00
AM.GR.4762.1430.K @ 4,762 3/16" 8,00 14,30 15,30 0,05 68,00
AM.GR.500.1500./K (5,000 - @ 8,00 15,00 16,00 0,05 68,00
5 atouts d e I'ACTI O N M I LL . AM.GR.5556.1670.K @ 5,556 7/32" @ 8,00 16,70 17,70 0,05 68,00
AM.GR.600.1800./K 6,000 - 8,00 18,00 19,00 0,05 68,00
= Plongée, rampe (70°) ou percage vertical (90°) possibles AM.GR.6350.1910.IK @ 6,350 4" @ 10,00 19,10 20,10 0,05 84,00
AM.GR.800.2400.K 8,000 - 10,00 24,00 25,00 0,05 84,00
= Ebauche et finition avec un seul outil
u Permet des avances trés élevées = Revétu o-INOX

Temps d'usinage courts et grande fiabilité du processus

Trés longue durée de vie

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

Référence article D1 +0/-0,02

1,5xD INOX-Groover cooled

Torigue =
q !

(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.K-1.5D 0,800 @070 @400 120 200 40,00 0,05
AM.GR.080.120.R010.IK-15D 0,800 @070 @400 120 200 40,00 0,10
AM.GR.100.150.R010.K-1.5D @ 1,000 @090 @400 150 250 40,00 0,10
Groover ' ER:0,05mm Arrosage integre AM.GR.100.150.R020.K-1.5D @ 1,000 @090 @400 150 250 40,00 020
ACTIONMILL — ) <-Long. de coupe AM.GR.120.180.R010.IK-1.5D @ 1,200 ?1,10 @ 4,00 1,80 3,00 40,00 0,10
b7 3 0,80 mm \m AM.GR.120.180.R010.K-1.5D @ 1,200 @110 @400 180 300 40,00 020
AM.GR.150.225.R010.K-1.5D @ 1,500 @140 @400 225 330 4000 0,10
AM.GR.150.225.R030.K-1.5D @ 1,500 @140 @400 225 330 4000 030
AM.GR.1587.240.R0127.IK-1.5D @ 1,587 1/16" @148 @400 240 340 40,00 0,127 0.0050
AM.GR.1587.240.R0254.IK-1.5D 1,587 1/16" @148 @400 240 340 4000 0254 0.0100
AM.GR.180.270.R0O10.K-15D @ 1,800 @170 @400 270 370 5000 0,10
AM.GR.180.270.R030.K-15D @ 1,800 @170 @400 270 370 5000 030
AM.GR.200.300.R010.K-15D @ 2,000 @190 @400 300 400 5000 0,10
AM.GR.200.300.R020.K-15D @ 2,000 @19 @400 300 400 5000 0,20
AM.GR.200.300.R050.K-15D @ 2,000 190 @400 300 400 5000 050

-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

Plongée, rampe (70°) ou percage vertical (90°) possibles AM.GR.3968.600.R0254.K-1.5D 3,968 5/32" @385 @600 600 690 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3968.600.R0381.IK-1.5D #3968 5/32" $385 @600 600 690 5000 0381 00150

Ebauche et finition avec un seul outil AM.GR.400.600.R020.K-1.5D @ 4,000 @39 @600 600 690 5000 020
AM.GR.400.600.R050.1K-1.5D @ 4,000 @39 @600 600 690 5000 050

AM.GR.4762.730.R0254.IK-15D @ 4,762  3/16" @465 @800 730 820 6800 0,254 0.0100

AM.GR.4762.730.R0381.IK-1.5D  @4,762 3/16" @465 $800 730 820 6800 0,381 0.0150

AM.GR.5556.830.R0381.IK-1.5D  @5556 7/32" @545 @800 830 940 6800 0,381 0.0150

AM.GR.5556.830.R0762.IK-1.5D  @5556  7/32" @545 @800 830 940 6800 0,762 0.0300

AM.GR.600.900.R050.IK-1.5D @ 6,000 @590 @800 900 1000 6800 0,50

Trés longue durée de vie AM.GR.600.900.R100.IK-1.5D @ 6,000 @590 @800 900 1000 6800 1,00
AM.GR.6350.960.R0762.IK-1.5D  @6,350  1/4" @625 #1000 9,60 1000 8400 0,762 0.0300

Livraison: 3-4 sem.

Revétu a-INOX

Des vitesses d'avance tres élevées permettent des temps

d'usinage courts et une grande fiabilité du processus

Les rayons d'angle augmentent la stabilité des arétes et réduisent

les contraintes

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




ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_GI—OUVE[' CDDIEd

Référence article D1 +0/-0,02

3xD INOX-Groover cooled

(mm)

TO [ /'q Uue = . 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" $0,70 @400 240 320 40,00 0,0127 0.0050
AM.GR.080.240.R005.IK @ 0,800 0,70 @400 240 320 40,00 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
< Arrosage intégré AM.GR.120.360.R010.IK @ 1,200 @1,90 @400 3,60 4,60 40,00 0,10
D1: 30,80 mm L1: 2,40 mm AM.GR.120.360.R010.IK @ 1,200 @110 @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 @400 480 580 40,00 0,127 0.0050
AM.GR.1587.480.R0254.IK 1587 1/16" @148 @400 480 580 40,00 0,254 0.0100
AM.GR.180.540.R010.IK @ 1,800 ®170 @400 540 640 5000 0,10
AM.GR.180.540.R030.IK ? 1,800 ®170 @400 540 640 5000 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 2381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0,127 0.0050
AM.GR.2381.720.R0254.1K 2381 3/32" @228 @400 720 820 50,00 0254 0.0100
S AM.GR.2381.720.R0381.IK 2381 3/32" ©228 @400 720 820 50,00 0381 0.0150
= AM.GR.250.750.R020.1K @ 2,500 @240 @600 750 850 50,00 0,20
AM.GR.250.750.R050.IK @ 2,500 @240 @600 750 850 50,00 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 3,175 1/8" @305 @600 960 1060 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3175.960.R0381.IK 3,175 1/8" @305 @600 960 1060 5000 0,381 0.0150
Plongée, rampe (70°) ou percage vertical (90°) possibles AM.GR.3968.1190.R0254.IK @398 5/32" 385 @600 1190 1290 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3968.1190.R0381.IK 3968 5/32" (385 @600 11,90 12,90 5000 0,381 0.0150
Ebauche et finition avec un seul outil AM.GR.400.1200.R020.IK @ 4,000 $390 @600 1200 1300 5000 0,20
AM.GR.400.1200.R050.1K @ 4,000 ®390 @600 1200 1300 5000 0,50
_ - AM.GR.4762.1430.R0254.IK @4,762 3/16" @465 @800 1430 1530 6800 0,254 0.0100
Des vitesses d'avance tres élevées permettent des temps .
AM.GR.4762.1430.R0381.IK @4,762 3/16" @465 @800 1430 1530 6800 0,381 0.0150
, L AM.GR.5556.1670.R0381.IK @5556 7/32" @545 @800 1670 17,70 6800 0,381 0.0150
d'usinage courts et une grande fiabilité du processus )
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
Trés longue durée de vie AM.GR.600.1800.R100.IK ? 6,000 @590 @800 1800 1900 6800 1,00
AM.GR.6350.1910.R0762.IK 6,350 1/4" @625 @1000 19,10 20,10 8400 0,762 0.0300

Les rayons d'angle augmentent la stabilité des arétes et réduisent

Livraison: 3-4 sem.

Revétu a-INOX

les contraintes

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

oy 1B microtec INOX-Groover

1,5XD INOX- GrOO Ver Référence article Pl | 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
SUCEF 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
i AM.GR.350.520-1.5D (3,500 - 6,00 5,20 6,30 0,05 50,00
I AM.GR.370.550-1.5D 3,700 - 6,00 5,50 6,60 0,05 50,00
\n 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 ato uts d e |' ACT' O N M | LL . AM.GR.5556.830-1.5D 5,556 7/32" 8,00 8,30 9,40 0,05 68,00
AM.GR.600.900-1.5D @ 6,000 - 8,00 9,00 10,00 0,05 68,00
= Plongée, rampe (70°) ou percage vertical (90°) possibles AM.GR.6350.900-1.5D 3 6,350 1/4" ® 10,00 9,00 10,00 0,05 80,00
AM.GR.800.1200-1.5D @ 8,000 ® 10,00 12,00 13,00 0,05 80,00
= Ebauche et finition avec un seul outil
= Vitesses d'avance élevées possibles = Revétu a-INOX
= Temps d'usinage courts et grande fiabilité du processus
= Longue durée de vie (grande longévité)

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 Référence article D1 +0/-002 H FAE
(mm) (3xD1/mm) (mm)
A . 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
Y 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 02,381 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
SflEF AM.GR.300.900 @ 3,000 - 6,00 9,00 10,00 0,05 50,00
T =5 < AM.GR.3175.960 ?3,175 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
s s 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 0 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 atouts de IIACTI O 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
= Plongée, rampe (70°) ou percage vertical (90°) possibles AM.GR.6350.1910 6,350 /4" @ 8,00 19,10 20,10 0,05 80,00
AM.GR.800.2400 @ 8,000 - 8,00 24,00 25,00 0,05 80,00
= Ebauche et finition avec un seul outil
= Vitesses d'avance élevées possibles = Revétu a-INOX
= Temps d'usinage courts et grande fiabilité du processus
= Longue durée de vie (grande longévité)

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

o/ B microtee INOX-Groover

Référence article D1 +0/-0,02

1,5xD INOX-Groover
Torigue walll

(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 005
AM.GR.080.120.R010-1.5D @ 0,800 070 @400 120 200 4000 0,10
AM.GR.100.150.R010-1.5D @ 1,000 090 @400 150 250 4000 0,10
ACTIONMILL Groover ER: 0,05 mm AM.GR.100.150.R020-1.5D @ 1,000 @090 @400 150 2,50 4000 0,20
< Long. de coupe AM.GR.120.180.R010-1.5D @ 1,200 @110 @400 18 300 4000 0,10
D1: @ 0,80 mm L1: 1,20 mm AM.GR.120.180.R010-1.5D @ 1,200 @170 @400 18 300 4000 0,20
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 030
- AM.GR.1587.240R0127-15D  @1587 1/16" @148 @400 240 340 4000 0,127 0.0050
< > AM.GR.1587.240R0254-15D  @1587  1/16" @148 @400 240 340 4000 0254 00100
< L2 > AM.GR.180.270.R010-1.5D @ 1,800 @170 @400 270 370 5000 0,10
R | L1 . AM.GR.180.270.R030-1.5D @ 1,800 170 @400 270 370 5000 0,30
AM.GR.200.300.R010-1.5D @ 2,000 190 @400 300 400 5000 0,10
Y g AM.GR.200.300.R020-1.5D @ 2,000 @19 @400 300 400 5000 020
AM.GR.200.300.R050-1.5D @ 2,000 @190 @400 300 400 5000 0,50
L) ' AMGR.2381360.R0127-1.5D  $2,381 3/32" (228 @400 360 460 5000 0,127 0.0050
" AM.GR.2381360.R0254-1.5D  ©2,381 3/32" (228 @400 360 460 5000 0254 0.0100
= § AM.GR.2381.360.R0381-15D  @2,381 3/32" (228 @400 360 460 5000 0381 00150
S s AM.GR.250.375.R020-1.5D @ 2,500 @240 @600 375 480 5000 0,20
AM.GR.250.375.R050-1.5D @ 2,500 @240 @600 375 48 5000 050
AM.GR.300.450.R020-1.5D @ 3,000 @29 @600 450 550 5000 020
AM.GR.300.450.R050-1.5D @ 3,000 @29 @600 450 550 5000 050
AM.GR3175.480.R0254-15D  ©3,175  1/8" (305 $600 480 58 5000 0254 00100
AM.GR3175.480R0381-15D  ©3,175  1/8" @305 $600 480 58 5000 0381 00150
Plongée, rampe (70°) ou percage vertical (90°) possibles AM.GR3968.600.R0254-15D (3,968 5/32* @385 @600 600 690 5000 0,254 00100
AM.GR.3968600R0381-15D  @3968 5/32* $385 @600 600 690 5000 0381 00150
Ebauche et finition avec un seul outil AM.GR.400.600.R020-1.5D @ 4,000 $39 @600 600 690 5000 020
AM.GR.400.600.R050-1.5D @ 4,000 $39 @600 600 690 5000 050

AM.GR.4762.730.R0254-1.5D  @4,762 3/16* @465 @800 730 820 6800 0,254 0.07100

AM.GR.4762.730.R0381-15D  @4,762 3/16* @465 @800 7,30 820 6800 0381 0.0150

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

AM.GR.5556.830.R0762-15D  @5556  7/32* @545 @800 830 940 6800 0,762 0.0300

AM.GR.600.900.R050-1.5D @ 6,000 @590 @800 900 1000 6800 0,50

Trés longue durée de vie AM.GR.600.900.R100-1.5D @ 6,000 @590 @800 900 1000 6800 1,00
AM.GR.6350.960.R0762-1.5D  @6,350  1/4* (625 @800 960 1000 8000 0,762 0.0300

Livraison: 3-4 sem.

Revétu a-INOX

Des vitesses d'avance tres élevées permettent des temps

d'usinage courts et une grande fiabilité du processus

Les rayons d'angle augmentent la stabilité des arétes et réduisent

les contraintes

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

o/ B microtee INOX-Groover

Référence article D1 +0/-0,02

3xD INOX-Groover

(mm)

TO [ /'q Uue = . AM.GR.0793.240.R0076 0,793 1/32" @070 @400 240 320 4000 0,076 0.0030
L AM.GR.0793.240.R0076 0,793 1/32" @070 @400 240 320 4000 00127 0.0050
AM.GR.080.240.R005 @ 0,800 0,70 @400 240 320 40,00 0,05
AM.GR.080.240.R010 @ 0,800 0,70 @400 240 320 40,00 0,10
AM.GR.100.300.R010 @ 1,000 090 @400 300 400 40,00 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 1,10 @400 360 460 40,00 0,10
D1: @ 0,80 mm [1: 2,40 mm AM.GR.120.360.R010 @ 1,200 1,10 @400 360 460 40,00 0,20
AM.GR.150.450.R010 @ 1,500 @140 @400 450 550 40,00 0,10
AM.GR.150.450.R030 @ 1,500 @140 @400 450 550 40,00 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 0254 0.0100
< L2 > AM.GR.180.540.R010 @ 1,800 170 @400 540 640 5000 0,10
R | L1 . AM.GR.180.540.R030 @ 1,800 170 @400 540 640 5000 0,30
AM.GR.200.600.R010 @ 2,000 19 @400 600 700 5000 0,10
Y e AM.GR.200.600.R020 @ 2,000 19 @400 600 700 5000 020
AM.GR.200.600.R050 @ 2,000 19 @400 600 700 5000 050
A ' AM.GR.2381.720.R0127 2381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0,127 0.0050
" 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 0381 00150
S 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 050
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 50,00 0,254 0.0100
AM.GR.3175.960.R0381 @3175 1/8" @305 @$600 960 1060 50,00 0,381 0.0150
Plongée, rampe (70°) ou percage vertical (90°) possibles 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 11,90 1290 50,00 0,381 0.0150
Ebauche et finition avec un seul outil 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
_ Py AM.GR.4762.1430.R0254 @4762 3/16" @465 P800 1430 1530 6800 0,254 0.0100
Des vitesses d'avance tres élevées permettent des temps 5
AM.GR.4762.1430.R0381 @4762 3/16" @465 P800 1430 1530 6800 0,381 00150
, e AM.GR.5556.1670.R0381 @5556 7/32" @545 @800 1670 17,70 6800 0,381 0.0150
d'usinage courts et une grande fiabilité du processus .
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
Tres longue durée de vie AM.GR.600.1800.R100 @ 6,000 @590 @800 1800 19,00 6800 1,00
AM.GR.6350.1910.R0762 6350 1/4 @625 $800 19,10 20,70 80,00 0,762 0.0300

Les rayons d'angle augmentent la stabilité des arétes et réduisent

Livraison: 3-4 sem.

Revétu a-INOX

les contraintes

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




Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-Groover

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

CIZomMILL

INOX-Groover

CIZSMILL

by HB microtec /NUX—GI’UOVE'r CUO/Ed

by HB microtec

Groupe de matériaux

(S1,52,53)

Groupe de matériaux

S275]R

AISI/ASTM/UNS

AISI 1020

Recommandation d'utilisation

Trés adapté

OAdapté sous conditions

&1 Non recommandé

1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a RM
< 1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP/ CWOO4A UNS C11000
Métaux non ferreux 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 / F136
a la chaleur, :
titane, CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
jusqu'a = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2

Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec

jusqu'a ap=2xD

jusqu'a ap=2xD

jusqu'a ap=2xD

jusqu'a ap=2xD

jusqu'a ap=2xD

?1,0-20mm @2,0-30mm 3,0 - 4,0 mm @ 4-6,0mm @ 6,0- 8,0 mm
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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

Aucune donnée saisie

Aucune donnée saisie

Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec

i -



ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INDX_torus COOIEd

INOX-torus cooled

de®1,0mm a

p Z4 - Fraise torique (ER)
6,35 mm

de ER 0,15 mm
aER 1,5 mm

Longueur de coupe 3xD

Dégagement 5xD
&6 6Ly
o
Ry | B 8 ) ‘>lr 7777777777777777777777777
Le revétement haute s ) g
o A [ W NP 1 (Ep——| SO | O SIS S S S G A | (52}
- i [
performance a-INOX garantit \ 3 8
unelongueduréedevieet T sSrgHenee e Deie S Jenmen e D el Sl
empéche I'adhérence de matiére i 10%D3 x 45°
Les canaux d'arrosage intégrés sur les arétes.
protégent I'outil de la surchauffe
et évacuent les copeaux.
[ ] Commande N° de commande: [ ] Demande
P — Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
La queue renforcée de qualité
h5, associée a une longueur D:: GL: ER: . .
: S 'Bue [ ] Revétu”: (] Oui (] Non
utile optimisée, rend I'outil
robuste et limite les vibrations. D:: Li: EF:
R Sens de coupe:
Ds: Ly: 7 (] Non revétu P
LG ] D
Matiére a usiner : Queue: Quantité :
Le carbure a grains ultrafins et a
haute résistance a la rupture . \ . -
. Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
permet des avances et vitesses
de coupe élevées.

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

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INDX'tDrUS CUUIEd

Référence article

5xD INOX-torus cooled

A AMTORUS.100.015.1K @ 1,00 9092 @400 3,00 5,00 0,15 50,00
. AMTORUS.100.0251K @ 1,00 $092 @400 3,00 5,00 0,25 50,00
_ AMTORUS.1587.015.K @159  1/16" @148 (4,00 4,80 8,00 0,15 50,00
AMTORUS.1587.025.K @159  1/16" @148 (4,00 4,80 8,00 0,25 50,00
AMTORUS.200.015.1K @ 2,00 @190 @400 6,00 10,00 0,15 50,00
ACTIONMILL \ ’(pmd“it AM.TORUS.200.025/K @ 2,00 190 @400 6,00 10,00 0,25 50,00
< Arrosage intégré AMTORUS.2381.015.1K @238  3/32" (@228 (4,00 7,20 12,00 0,15 50,00
D1:@1,0mm Rayon d'angle AMTORUS.2381.025.K @238  3/32" ?2,28 @ 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.IK 33,00 $290  @6,00 9,00 15,00 0,50 60,00
< GL AMTORUS.300.100.IK 33,00 $29  @6,00 9,00 15,00 1,00 60,00
L2 AMTORUS.3175.025.K 3,18 1/8" @305 (06,00 9,60 16,00 0,25 60,00
< g g AMTORUS.3175.050.K 33,18 1/8" @305 (6,00 9,60 16,00 0,50 60,00
ER [T > 350 AMTORUS.3175.100.K @ 3,18 1/8" @305 (06,00 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
o - AMTORUS.3968.050.K @397  5/32" ©385 (6,00 12,00 20,00 0,50 60,00
L — AMTORUS.3968.100.K @397  5/32" (@385 (6,00 12,00 20,00 1,00 60,00
o AMTORUS.400.025.IK @ 4,00 @385 (06,00 12,00 20,00 0,25 60,00
S N E AM.TORUS.200.050.1K 4,00 @385 (6,00 12,00 20,00 0,50 60,00
= = S AMTORUS.400.100.1K @ 4,00 @385 (06,00 12,00 20,00 1,00 60,00
Revétu a-INOX AMTORUS.4762.025/K @476  3/16" @ 4,60 @ 8,00 14,40 24,00 0,25 68,00
AMTORUS.4762.050.K @476  3/16" @460 (@800 14,40 24,00 0,50 68,00
AMTORUS.4762.100K @476  3/16" @460 @800 14,40 24,00 1,00 68,00
AMTORUS.500.025.1K @ 5,00 @485 (8,00 15,00 25,00 0,25 68,00
AMTORUS.500.050.K @ 5,00 @u85 (800 15,00 25,00 0,50 68,00
Fraise torique Z4 a partir de 31,0 AM.TORUS.500.100.K @ 5,00 @485 @800 15,00 25,00 1,00 68,00
AMTORUS5556.025.K @556  7/32" @540 (8,00 16,80 28,00 0,25 68,00
L'arrosage intégré évite I'accumulation de copeaux AMTORUS.5556.050.K @556  7/32" @540 (8,00 16,80 28,00 0,50 68,00
AMTORUS.5556.100.K @556  7/32" @540 (8,00 16,80 28,00 1,00 68,00
AMTORUS.600.025IK @ 6,00 @585 (8,00 18,00 30,00 0,25 68,00
Permet des avances tres élevées AM.TORUS.600.050.K 6,00 @585 @800 18,00 3000 050 68,00
AMTORUS.600.100.IK (6,00 @585  $800 18,00 30,00 1,00 68,00
Temps d'usinage courts et grande fiabilité du processus AMTORUS.600.150.K  @6,00 @585 @800 1800 30,00 1,50 68,00
AMTORUS.635.025IK  @6,35 1/4" @620 @1000 19,20 32,00 0,25 84,00
R , _ AMTORUS.635.050.IK  @6,35 1/4" $620 @1000 1920 32,00 0,50 84,00
Tres longue durée de vie
AMTORUS.635.1001K  @6,35 1/4" ®620  ©10,00 19,20 32,00 1,00 84,00
AMTORUS.635.150.IK  @6,35 1/4" @620 ©1000 19,20 32,00 1,50 84,00

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




Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-torus cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

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

Groupe de matériaux Groupe de matériaux 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
70-140 0,009 - 0,025 100-140 0,016 - 0,050 100-140 0,026 - 0,065 100-140 0,03-0,075
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a RM
< 1200N/mm2 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 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,009 - 0,025 70-100 0,016 -0,05 70-100 0,026 - 0,055 70-100 0,035 - 0,065
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 80-140 0,012 - 0,025 80-140 0,03 - 0,055 80-140 0,026 - 0,065 80-140 0,035 -0,07
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
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/ CWOO4A UNS C11000
Métaux non ferreux 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 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 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
- 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,01 -0,035 50 -80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
AC[EIFS rﬁSIIStantS 37165 TIAIGVA ASTMB348 /F136 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,01 -0,035 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06
a a c a‘ eur' - ’ - ’ - ’ - ’ - ’ - ’ - 1 - 1
(51,52,53) : 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
titane, CrCo
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
50-80 0,01 -0,025 50-80 0,01 -0,035 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06
CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Aucune donnée saisie
jusqu'a = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 Aucune donnée saisie

Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec

Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec




ACTIONMILL BV licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

INOX-micro Ball cooled

Géométrie de fraise INOX a rayon
intégral haute performance, Z2 et
coupe au centre.

Les canaux de refroidissement
intégrés protégent I'outil de la
surchauffe lors de 'usinage des
alliages de titane et des aciers

Le revétement haute performance
a-INOX garantit une longue durée de vie

inoxydables. et évite I'adhérence de matiére sur
de @02 I'aréte de coupe. GLel
ag1,0
NP’
Ll i °
|
iyl 2 I e
' 2
| R N q s
f al o
3 | © 0,50x45°
[ ] Demande
La queue renforcée de qualité | | Commande N° de commande: Divers :
h5, associée a une longueur
utile optimisée, rend I'outil Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
robuste et limite les vibrations. D.: GL: R.:
1. . 1. ~ .
[ ] Revétu™: (] Oui (] Non
D: Ly Z:
o Sens de coupe:
Ds: Ly (] Non revétu P
]G ] D
o Matiére a usiner: Queue: Quantité :
Q Le carbure monobloc a grain fin et haute
@ ténacité permet des vitesses d'avance et de
| Q - -
B coupe élevées.
| -
3 3 Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
| B
I
] VEI:

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

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




ACTIONMILL BV licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtecmicro INOX-Ball cooled

3xD INOX-micro Ball cooled

Référence article

- . AM.VRF.020.1K.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
ACTIONMILL Fraise rayon complet AM.VRF.045.IK.3D @ 0,45 0,23 ? 0,43 @ 4,00 0,68 1,35 40,00
P <3xD AM.VRF.050.IK.3D @ 0,50 0,25 @ 0,48 @ 4,00 0,75 1,50 40,00
D7 0,20 mm Arrosage intégré 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.I1K.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
S L2
g L1l AM.VRF.100.IK.3D @ 1,00 0,50 ? 0,98 @ 4,00 1,50 3,00 40,00
& Disponible en stock.
\4
A
— |0\
ala
sl

= Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

= Microfraise 3xD courte et rigide, arrosage interne
= Permet des avances trés élevées

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Trés longue durée de vie (coupe au centre)

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

Référence article

— . 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 Fraise rayon complet 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 Arrosage intégré 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 stock.

= Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

» Variante courte + rigide Dégagement 5xD Microfraise a

arrosage interne

m Permet des avances trées élevées

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Trés longue durée de vie (coupe au centre)

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




Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-micro Ball cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

CIZomMILL

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

Groupe de matériaux

(S1,52,53)

Groupe de matériaux

S275]R

AISI/ASTM/UNS

AISI 1020

Recommandation d'utilisation

Trés adapté

OAdapté sous conditions

i1 Non recommandé

1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a RM
< 1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP/ CWOO4A UNS C11000
Métaux non ferreux 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 / F136
a la chaleur, :
titane, CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
jusqu'a = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2

Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-micro Ball cooled | HB microtec

©0,2-0,3 ©?0,3-0,4 $0,5-@0,6mm ©0,7-©00,8mm @ 0,9-1,0 mm
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]
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
Aucune donnée saisie
Aucune donnée saisie

Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-micro Ball cooled | HB microtec

A



ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-Ball

INOX-Ball INOX-Ball cooled

Géomeétrie de fraise INOX a rayon
intégral haute performance, Z4
et coupe au centre.

de @ 1,0 \ / de®@1,0
a @ 8,0 | a Q 8,0 GL#1
Revétement a-INOX : grande .
longévité ;
évite I'adhérence au = o
3,1
tranchant. ”’Tfo:”"‘:::::t:ii’f’i?i:fi:::
=] et | ——
= — 8
PO =
%/ § 10%x45°
a
Q
Les canaux d'arrosage intégrés
protégent I'outil de la surchauffe
lors de I'usinage des alliages de
titane et des aciers inoxydables. D Demande
D Commande N° de commande: Divers:
La queue renforcée en qualité
hs, associée a une longueur Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
utile optimisée, rend I'outil Dy: GL: R ay % .
robuste et exempt de D Revetu™: D Oui D Non
vibrations. D.: Ly Z:
R Sens de coupe:
Da: L D Non revétu P
d (]G ] D
| Matiére a usiner: Queue: Quantité :
Le carbure monobloc a grain
fin et haute ténacité permet
des vitesses d'avance et de
coupe élevées. . . -
up v Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter:

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

E ACTIONMILL INOX-Ball | HB microtec Formulaire ACTIONMILL INOX-Ball | HB microtec . . E




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

Référence article

— . 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 Fraise rayon complet AM.VRF.180.360.1K.3D @ 1,800 - 0,9000 @ 1,70 @ 4,00 3,60 5,65 50,00
I < < Arrosage intégré, 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

= Revétu a-INOX

Disponible en stock.

5 atouts de I'ACTIONMILL :

m Permet des avances trées élevées

Treés longue durée de vie

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Coupe au centre

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

Référence article

- . 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 Fraise rayon complet AM.VRF.180.360.IK @ 1,800 - 09000 ©@1,70 @4,00 3,60 9,25 50,00
Y < Arrosage intégré 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

= Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

m Permet des avances trées élevées

Treés longue durée de vie

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Coupe au centre

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec lNUX—Ba”

L1

1,5xD INOX-Ball

Référence article

(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.\/RF.800.1200.1.5D @ 8,00 4,00 @ 8,00 12,00 59,00
ACTIONMILL Fraise rayon complet
AM.VRF.300.450.1.5D < 1,5xD ——
A X Disponible en stock.
D1: @ 3,00 mm L1: 4,50 mm

= Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

= Version courte + rigide

m Permet des avances tres élevées

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Trés longue durée de vie (coupe au centre)

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

3xD INOX-Ball

Référence article

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

- 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 Fraise rayon complet 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

= Revétu a-INOX
Disponible en stock.

5 atouts de I'ACTIONMILL :

m Permet des avances trées élevées

Longue durée de vie

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Coupe au centre

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

Référence article

(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 Fraise rayon complet 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

= Revétu a-INOX
Disponible en stock.

5 atouts de I'ACTIONMILL :

m Permet des avances trées élevées

Longue durée de vie

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Coupe au centre

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




Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-Ball |-B""IICI""E€C®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

OAdaptésouscond\tions ¥ Non recommandé

Recommandation d'utilisation | @ Trés adapté

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

Groupe de matériaux | Groupe de matériaux 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]

S275JR AISI 1020
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
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a 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 AISI 420C
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
- 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
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 A||V|gSi1 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/ CWOO4A UNS C11000
Métaux non ferreux 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 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 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
; 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
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 / F136
(51,52,53) a la chaleur, ; 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
24 ; 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
titane, CrCo
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
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
CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Aucune donnée saisie
jusqu'a = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 Aucune donnée saisie

E Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-Ball 1,5xD | 3xD | 5xD | HB microtec Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-Ball 1,5xD | 3xD | 5xD | HB microtec .




ACTIONMILL HBlicrotec

by HB microtec Bal/ 23

INOX-Ball Z3 INOX-Ball Z5 cooled

Géométrie de fraise INOX a rayon

intégral haute performance. / Le revétement haute
performance B-Titan

garantit une longue
durée de vie et
empéche I'adhérence
de matiére sur I'aréte.

Le revétement haute

d
performance a-INOX 1 \ \ o
garantit une longue e 350
_ 3 . 1 10% von D3 x 45°
durée de vie et évite Les canaux de & ‘
I'adhérence de matiére refroidissement intégrés S —u o
sur l'aréte de coupe. protégent I'outil de la Q N “(r8
surchauffe lors de 3 o
' . . Q Q
I'usinage des alliages de
titane et des aciers
inoxydables.
La queue renforcée de qualité
h5, associée a une longueur D Demande
utile optimisée, rend I'outil
o . H .
robuste et limite les vibrations. [} commande N° de commande: Divers :
Dimensions : Revétement: Canaux d'arrosage :
Dy: GL: R+ . .
[ ] Revétu™: (] Oui (] Non
D: Ly Z:
R Sens de coupe:
D.: Lo: (] Non revétu P
~ . . 3 2.
Le carbure monobloc a grain fin
et haute ténacité permet des D G D D
vitesses d'avance et de coupe
elevées. Matiére a usiner: Queue: Quantité :
o ©
9 S
Q Q
8 8
N N
5 5 . . .
3 3 Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
= 2

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

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

Référence article

(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 Fraise rayon complet 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 <« Revétement 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 Arrosage intégré 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 stock.

@ D1

= Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

m Permet des avances trées élevées

Treés longue durée de vie

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

L'arrosage intégré évite I'accumulation de copeaux

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

Référence article

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

- . AM.VRF.100.73.1D.01 1,00 0,50 095 4,00 1,00 2,00 50,00

= ‘ AMVRF.120.23.1D.01 1,20 0,60 115 4,00 1,20 2,50 50,00

AMVRF.150.23.1D.01 1,50 0,75 145 4,00 1,50 3,00 50,00

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

ACTIONMILL Fraise rayon complet AM.VRF.200.23.1D.01 2,00 1,00 1,95 4,00 2,00 3,80 50,00
}M_vﬁp_mozamm < Revétement a-INOX AMVRF.250.23.1D.01 2,50 1,25 245 6,00 2,50 5,50 50,00
573100 mm b dents 3 AM.VRF.300.73.1D.01 3,00 1,50 290 6,00 3,00 6,00 50,00
AMVRF.350.73.1D.01 3,50 175 345 600 3,50 7,00 50,00

AMVRF.400.73.1D.01 4,00 2,00 340 600 4,00 7,50 50,00

AMVRF.450.23.1D.01 4,50 2,25 440 8,00 4,50 8,00 60,00

AMVRF.500.23.1D.01 5,00 2,50 490 800 5,00 8,50 60,00

AM.VRF.600.23.1D.01 6,00 3,00 590 800 6,00 10,00 60,00

Disponible en stock.

@ D1
@ D2

= Revétu a-INOX

m Permet des avances trées élevées

Treés longue durée de vie

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

VVersion courte et stable

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




HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX Ball Z3

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

CIZomMILL

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

Groupe de matériaux

Groupe de matériaux

AISI/ASTM/UNS

S275JR AISI 1020
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
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a 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 AIS| 420C
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
- 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
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
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/ CWOO4A UNS C11000
Métaux non ferreux 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 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 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
- 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
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 / F136
(51,52,53) a la chaleur, - 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
24 ; 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
titane, CrCo
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
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
CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Aucune donnée saisie
jusqu'a = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 Aucune donnée saisie

Conditions de coupe - 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]

Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX Ball Z3 & Z3 cooled | HB microtec




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX‘Ba” 2600

INOX-Ball 260° INOX-Ball 260° cooled

Géométrie 260° de fraise boule )
INOX haute performance, Z4 et
coupe au centre.
de10a / de@10a
?10,0 ? 10,0
Revétement a-INOX : grande
longévité ; TS e
avite 'adhérence au Les canaux de refroidissement 2 | P
tranchant. intégrés protégent I'outil de la S F’” S \)\) ]
surchauffe lors de 'usinage des 4,7}7 777777777 s e A i i At 7,77777\&,7 — é_
alliages de titane et des aciers *7-’ sbzzoneoesnessroreonearanosme s on e snane CIESEE )
; el o W
inoxydables. 8 = 8 i
[ ] Demande
u D Commande N° de commande: Divers:
La queue renforcée de qualité
h6, associée a une longueur | Dimensions : Revétement: Canaux d'arrosage :
utile optimisée, rend I'outil - D GL: Rq: s ]
robuste et limite les | [ Revétu™: [ Oui () Non
vibrations. f D.: L. Z:
R Sens de coupe:
Da: L D Non revétu P
| ’ | Ja ] o
\ / | L3:
| ' Matiére a usiner: Queue: Quantité :
Le carbure monobloc a grain ‘ ; :
fin et haute ténacité permet ‘
des vitesses d'avance et de ~ \
coupe élevées. - O Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
3F
Yy
)

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

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

Référence article

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

< Arrosage intégré 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 stock.

= Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

m Permet des avances trées élevées

Contre-dépouilles possibles

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Coupe au centre

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 ° Référence article 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 Téte sphérique 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 stock.

= Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

m Permet des avances trées élevées

Contre-dépouilles possibles

Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Coupe au centre

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




Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-Ball 260° HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

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

Groupe de matériaux | Groupe de matériaux 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
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
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a 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 AIS| 420C
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
- 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
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
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/ CWOO4A UNS C11000
Métaux non ferreux 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 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 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
- 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
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 / F136
(51,52,53) a la chaleur, - 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
24 ; 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
titane, CrCo
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
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
CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Aucune donnée saisie
jusqu'a = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 Aucune donnée saisie

H Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-Ball 260° | HB microtec Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-Ball 260° | HB microtec .




ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

micro whirl-thread cooled

Fraise de tourbillonnage a 60°

de M1a
M2,5

Z5 a partir de M1 \

A

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

Les canaux d'arrosage
intégrés protégent I'outil de
la surchauffe et évacuent les

GLo'
copeaux.
L2
B j 10% x45° von D3
ﬁe e l
i ——
’
=
- a® o
8 3 8

[ ] Demande

La queue renforcée de qualité h5,

/ (] Commande N° de commande: Divers :

associée a une longueur utile optimisée,

L . Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
rend I'outil robuste et limite les
b rati Dq: GL: a . .
vibrations. ! [ ] Revétu*: (] oui (] Non
Dz: L1: B:
. Sens de coupe:
Ds: L. R, (] Non revétu P
G D
.. [ [
Matiére a usiner : Queue: Quantité :
Le carbure a grains ultrafins et a haute
résistance ala rupture permet des avances et Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :

vitesses de coupe élevées.

S|
L
8
3
o
@
=
S
S
=
S
S
o
g
g
i
g
£
s

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

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

Fraise de tourbillonnage a 60°

o . Fraise a fileter ] h max D1 D2 D] L1 R GL
Référence article

intérieur M60°f (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)

yA ‘ Plage de pas

AM.WT.100.025.1K M1x0,25 0,17 @074 @036 @400 3,00 0,04 40,00
AM.WT.120.025.1K M1,2x0,25 020 @090 @046 @400 3,50 0,04 40,00 0,20-0, 25-0,3
AM.WT.140.030.1K M1,4x03 025 @100 @046 @400 3,50 0,04 40,00 0,20-0,25-0,35

5 0,20-0,25

5

5
AM.WT.160.035.IK M1,6x035 028 @120 P060 @400 400 0,05 40,00 5 0,35-0,40

5

5

5

ACTIONMILL\ %Whirl_thread AMWT180.035/K  M18x035 033 @135 @065 @400 400 005 40,00
AN W 100,025, 1K < Arrosage intégré AMWT.200.040/K ~ M2x040 037 @150 @072 @400 400 006 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

Filetage : M1 Pas:0,25
3 GL . [
< L1 - B
Disponible en stock.
»
\4 \ 5 \ A
s 4 | m Revétu a-INOX

@ D1
@ D2
@ D3 h5

h max

<>
<«

-
=

5 atouts de I'ACTIONMILL :

= Dés M1, cing arétes de coupe

L'arrosage intégreé évite I'accumulation de copeaux

» Permet des avances trés élevées

Temps d'usinage courts et grande fiabilité du processus

Trés longue durée de vie

100 ACTIONMILL fraise de tourbillonnage 60° | HB microtec ACTIONMILL fraise de tourbillonnage 60° | HB microtec . .




Conditions de coupe - ACTIONMILL micro whirl thread cooled

Bl

CIZomMILL

micro whirl-thread cooled

by HB micraotec

Groupe de matériaux

(S1,52,53)

102

Groupe de matériaux

S275]R

AISI/ASTM/UNS

AISI 1020

Recommandation d'utilisation

® Trés adapté

OAdapté sous conditions

1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a RM
< 1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP/ CWOO4A UNS C11000
Métaux non ferreux 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
a la chaleur, :
titane, CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
jusqu'a = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2

ACTIONMILL Conditions de coupe - ACTIONMILL micro whirl thread cooled | HB microtec

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

Aucune donnée saisie

Aucune donnée saisie

ACTIONMILL Conditions de coupe - ACTIONMILL micro whirl thread cooled | HB microtec

i

icrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

i1 Non recommandé




ACTIONMILL HBlicrotec

by HB microtec LOllipr

INOX-Lollipop

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

Couleur du
revétement : brun
Le revétement haute PP " GL
) Géométries positives et
performance a-INOX garantit N
. . .. affitées évitant les bavures u
une longue durée de vie et évite . 5
I'adhérence de matiére sur I'aréte secondaires. E)r
» 3 dents. i
de coupe.
—————————— L e
8 ] 10%x45° zu D3
Q Q
[ ] Demande
Queue renforcée en tolérance [ ] Commande N° de commande: Divers :
h6 et longueur utile optimisée.
Robuste et sans vibrations. Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
Dq: GL: R .
[ ] Revétu®: (] Non () Oui
Dy L+ o
. Sens de coupe:
Ds: 7: D Non revétu P
[Jo ()G
Matiére a usiner: Queue: Quantité:
Carbure a grains fins résistant aux
chocs thermiques et a haute
ténacité. . , . .
Date, signature et cachet de I'entreprise Personne a contacter :
i * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec LD”I,DDD

Référence article |Revétement

INOX-Lollipop

AM.VRE.0600.080 a-INOX 3  §0,800 - 04000 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.VRE.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: 3 0.8 mm AM.VRE.0800.1587  a-INOX 3 (1587 1/16" 0,7935 0,79 4,00 8,00 60,00
AM.VRE.1000.180 a-INOX 3 01,800 - 0,9000 0,90 4,00 10,00 60,00
AM.VRE.1000.200 a-INOX 3 @2,000 - 1,0000 1,00 4,00 10,00 60,00
Ebavureur a rayon complet L1: 6,00 mm
AM.VRE.1100.220 a-INOX 3 02,200 - 1,000 1,10 4,00 11,00 60,00
1 AMVRE.1100.2381  a-INOX 3 (@238 3/32" 11905 119 4,00 11,00 60,00
< o > ‘ AM.VRE.1200.250 a-INOX 3 @2500 - 1,2500 1,25 4,00 12,00 60,00
AM.VRE.1400.280 a-INOX 3  @2800 - 1,4000 1,40 4,00 14,00 60,00
< L1 > 15° AM.VRE.1400.300 a-INOX 3 3,000 - 1,5000 1,50 4,00 14,00 60,00
| & Y AMVRE.1600.3175  a-INOX 3 @3175 1/8" 15875 1,59 4,00 16,00 60,00
AM.VRE.1800.350 a-INOX 3 03,500 - 1,7500 1,75 6,00 18,00 70,00
X e ————— S ( AM.VRE.1800.380 a-INOX 3 03,800 - 1,9000 1,90 6,00 18,00 70,00
I ‘ AMVRE.1800.3968  a-INOX 3  @3968 5/32" 19840 1,99 6,00 18,00 70,00
S N m “ AM.VRE.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
AMVRE.2400.450  a-INOX 3 @4500 - 2,2500 2,25 6,00 24,00 80,00
AMVRE.2400.4762  a-INOX 3 (@4762 3/16" 23810 2,38 6,00 24,00 80,00
AM\/RE.2500.500  a-INOX 3 5,000 - 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 26,00 80,00
AM VRE.2600.580 a-INOX 3 (5800 - 2,9000 2,90 8,00 26,00 80,00
Fraise Lollipop haute performance de ¢ 0,8 mm a @ 10,0 mm AMVRE.2600.600 a-INOX 3 (6,000 - 3,0000 3,00 8,00 26,00 80,00
AMVRE.2600.620 a-INOX 3 (6,200 - 3,1000 3,10 8,00 26,00 80,00
AMVRE.2600.635 a-INOX 3 (6350 1/4"  3,1750 3,18 8,00 26,00 80,00
Fraisage de contours exigeants et complexes AM VRE.2800.680 a-INOX 3 (6,800 - 3,4000 3,40 8,00 2800 90,00
AM.VRE.2800.700 a-INOX 3 (7,000 - 3,5000 3,50 8,00 2800 90,00
grace aux arétes de coupe a 305° AMVRE.2800.800  a-INOX 3 (8000 - 4,0000 400 1000 2800 90,00
AM.VRE.3000.900 a-INOX 3 (9,000 - 4,5000 4,50 10,00 30,00 90,00
Les 3 dents évitent les bavures secondaires AMVRE.3200.1000  a-INOX 3 10,000 - 5,0000 5,00 12,00 32,00 100,00

Disponible en stock.

Description succincte :

Arétes de coupe enveloppantes a 305° +5° Le revétement a-INOX est trés stable en température et réduit
Ebavurer, chanfreiner ou fraiser par balayage avec un seul outil I'adhérence, avec une épaisseur de couche de 1,5 =

0,5 pm et une microdureté de (HV) 3700 + 400 ; température maximale d'utilisation 1100°C.

Pour INOX (acier inoxydable), titane G3 a G5 ; acier et fonte

106 ACTIONMILL INOX-Lollipop | HB microtec ACTIONMILL INOX-Lollipop | HB microtec .




Conditions de coupe - ACTIONMILL Lollipop HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

by HB microtec LU”IpU,U

©0,8-2,0mm @ 2,0-4,0mm @ 4,0-10,0 mm

Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275]R AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,03 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a RM
< 1200N/mm?2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02-0,03 100-140 0,03 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 14301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,015-0,025 70-100 0,035 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Métaux non ferreux 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035-0,06 80-140 0,055 - 0,06
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,055 - 0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 -80 0,02 -0,03 50-80 0,03 - 0,04 50 -80 0,03 -0,05
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Aciers résistants 3.7165 TiAlIBV4 ASTM B348 / F136
615 53 alachaleur, _ 50-80 0,02-0,03 50-80 0,03-0,04 50-80 0,03-0,05
24 titane, CrCo 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
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
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 aucune donnée indiquée
jusqu'a=55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 aucune donnée indiquée
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ACTIONMILL HBlicrotec

by HB microtec INUX_CURD CODIEd

INOX-CORD cooled

De@4a@12avec
4 dents.

Le rayon d'angle ER 0,3
pour @ 4 et ER 0,5 a partir
de @ 6 protége l'aréte de
coupe.

GL?

L2

Le revétement haute

performance a-INOX N
Les canaux darrosage a garantit une longue durée ¥ T 3 |
sortie en'Y protegent de vie et évite I'adhérence g &; S SE it e s e e e §
contre la surchauffe. de matiére sur |'aréte de :
o o 10%D3 x 45°
coupe. g
Géométrie CORD avec
tra',temer,]t de Surfafe D Commande N° decommande: @ Demande
(préparation de I'aréte).
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
Carbure monobloc & grain D GL: ER: ) Revétu™: ) Ooui ) Non
ultrafin résistant aux chocs
. < Dz: |_1: Z:
thermiques et a haute S d
o R ens de coupe:
tenacite. Da: L,: ] Nonrevétu P
)G )] D
Matiére a usiner: Queue: Quantité:
©
g
D 1
8
Q
Q@
S
é‘ Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
2
\li g

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapteé sera utilisé.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_CURD CODIEd

INOX-CORD cooled

Référence article Queue HB
AM.CORD.03968.10.06.1K @ 3,968 5/32" @ 3,40 @ 6,00 10,00 18,00 0,30 58,00 .HB
AM.CORD.04.10.06.1K @ 4,000 @ 3,50 @ 6,00 10,00 18,00 0,30 58,00 .HB
AM.CORD.04762.14.06.1K @ 4,762 3/16" @ 4,20 @ 6,00 14,00 20,00 0,30 58,00 .HB
AM.CORD.05.14.06.1K @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 14,00 20,00 0,30 58,00 .HB
ACTIONMILL  L1: 10,0 mm D3:6,0 mm AM.CORD.05556.14.06.1K (5,556 7/32" (5,00 ? 6,00 14,00 22,00 0,50 58,00 .HB
AM,CORD_OA,}0,0@K < Arrosage interne AM.CORD.06.14.06.IK @ 6,000 @ 5,50 @ 6,00 14,00 22,00 0,50 58,00 HB
Produit \m AM.CORD.0635.14.08/K (6,350 14" @580 @800 14,00 22,00 0,50 64,00 HB
AM.CORD.08.18.08.I1K @ 8,000 @ 7,50 @ 8,00 18,00 26,00 0,50 64,00 .HB
< GL > AM.CORD.10.22.10.IK (@ 10,000 @ 9,50 @ 10,00 22,00 32,00 0,50 73,00 .HB
AM.CORD.12.26.12.IK @ 12,000 @ 11,50 @ 12,00 26,00 36,00 0,50 84,00 .HB

® Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.CORD.04.10.06.IK.HB

Disponible en stock.

® Revétu a-INOX

gﬁ“»

5 atouts de I'ACTIONMILL :

= Fraise Cord haute performance de @4 a @12

= Ebauche de matériaux exigeants tels que CoCr ou INOX

Les copeaux courts prolongent la durée de vie de I'outil

Hautes performances

Rapport qualité-prix parfait
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INUX—CDRD

INOX-CORD

De@4a@12avec

Le rayon d'angle ER 0,3 4 dents.
pour @ 4 et ER 0,5 a partir
de @ 6 protége l'aréte de
coupe.
GLZ
Le revétement haute L2
performance a-INOX &% L1 .
garantitune longue durée ¥ T 3 |
de vie et évite I'adhérence & &; s N T T B e g
de matiére sur l'aréte de :
coupe. § g 10%D3 x 45°
Géomeétrie CORD avec
:ra',temetr,]t dZSTIrfaActe) D Commande N° decommande: @ Demande
préparation de I'aréte).
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
Carbure monobloc & grain D GL: ER: ) Revétu™: ) Ooui ) Non
ultrafin résistant aux chocs
. N Dz: |_1: Z:
thermiques et a haute S d
P R ens de coupe:
tenacite. Da: L,: ] Nonrevétu P
()G ] D
; Matiére a usiner: Queue: Quantité:
.
S
~ 7
S S
L . . . =
i Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
iy
3 l:.:;'j 73
i |_§-, ,
o> 8

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapteé sera utilisé.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INUX—CDRD

Référence article Queue HB

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

Produit 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

® Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.CORD.04.10.06.IK.HB

Disponible en stock.

® Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

= Fraise Cord haute performance de @4 a @12
= Ebauche de matériaux exigeants tels que CoCr ou INOX

Les copeaux courts prolongent la durée de vie de I'outil

Hautes performances

Rapport qualité-prix parfait
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ACTIONMILL HBVlicrotec

- ACTIONTOOLS & ENGINEERING
B microtee INOX-HPC cooled

INOX-HPC cooled

De@4a@12avec

Le rayon d'angle ER 0,3 4 dents.
pour @ 4 et ER 0,5 a partir

de @ 6 protége l'aréte de —

coupe.

GLY

Les canaux d'arrosage a

sortie en Y protégent L2
contre la surchauffe. Le revétement haute 3 L1 et
| N e -
performance a-INOX 3 o i
garant|t une |Ongue durée é ﬁ&l’ R e jf;f S T P N P L TN e S W A A A g e e e et of é
de vie et évite I'adhérence f
‘s — A S S 10%D3 x 45°
de matiére sur I'aréte de sl @
coupe.
| | Commande N° de commande: | Demande
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
Dq: GL: ER: . )
[ ] Revétu®: (] Oui (] Non
Da: Li: Z:
Carbure monobloc a grain A Sens de coupe :
ultrafin résistant aux chocs Ds: La: (] Non revétu
thermiques et a haute (]G ] D
ténacité.
Matiére a usiner: Queue: Quantité:
3
Q
8
g
a
3
S
= Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapteé sera utilisé.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INDX_HPC CODIEd

INOX-HPC cooled

Référence article

A AMHPC03968.10.06/K  @3968  5/32° @340 ©600 10,00 18,00 0,30 58,00 HB

AM.HPC.04.10.06.IK @ 4,000 @350 @600 10,00 18,00 030 58,00 HB

AMHPCO4762.14.060K  @4,762  3/16" @420 @600 1400 20,00 030 58,00 HB

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

ACTIONMILL L1: 10,0 mm D3: 6,0 mm AMHPC05556.14.06/K  @5556  7/32" @500 @600 14,00 22,00 0,50 58,00 HB
AM,HPC_QLL?O,O(SﬁK < Arrosage interne AM.HPC.06.14.06.IK @ 6,000 @550 @600 14,00 22,00 0,50 58,00 HB

Produit \m AM.HPC.0635.14.08.1K @635 /4" @580  ©$800 1400 22,00 0,50 64,00 HB
AM.HPC.08.18.08.IK 8,000 @750 @800 1800 26,00 0,50 64,00 HB

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

AM.HPC.12.26.12.IK @ 12,000 1150 ©1200 2600 36,00 0,50 84,00 HB

® Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.HPC.04.10.06.IK.HB

Disponible en stock.

® Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

= Fraise HPC haute performance de @4 a @12

= Ebauche & finition de matériaux exigeants

tels que CoCr ou INOX

Longue durée de vie et grande fiabilité du processus

Usage universel

Rapport qualité-prix parfait
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ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec INOX_HPC ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-HPC

De@4a@12avec

Le rayon d'angle ER 0,3 4 dents.
pour @ 4 et ER 0,5 a partir

de @ 6 protége l'aréte de —

coupe.

GLY

L2

L1

Le revétement haute 2 g
| N T -
performance a-INOX

f 10%D3 x 45°

D1 ke

garantit une longue durée
de vie et évite I'adhérence
de matiére sur I'aréte de
coupe.

@D2
R20

| | Commande N° de commande: | Demande
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
Dq: GL: ER:
! [ ] Revétu®: (] Oui (] Non
D2 Li: Z:
Carbure monobloc a grain A Sens de coupe :
ultrafin résistant aux chocs Ds: Lo () Non revétu
thermiques et a haute (]G ] D
ténacité.
Matiére a usiner: Queue: Quantité:
8
Q
8
(9]
a
3
S
= Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapteé sera utilisé.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_HPC

INOX-HPC

Référence article

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

Produit 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 Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.HPC.04.10.06.HB

Disponible en stock.

® Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

= Fraise HPC haute performance de @4 a @12

= Ebauche & finition de matériaux exigeants

tels que CoCr ou INOX

Longue durée de vie et grande fiabilité du processus

Usage universel

Rapport qualité-prix parfait
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Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-CORD

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Recommandation d'utilisation ® QAdapté sous conditions | & Non recommandé

Trés adapté

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

Groupe de matériaux Groupe de matériaux 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
Aciers jusqu'a 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 AlSI 420C
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 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
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02-0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 -0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOOLA UNS C11000
Métaux non ferreux 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 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS 38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 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
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
(51,52,53) a la chaleur, ; 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
titane, CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
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
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Aucune donnée saisie
jusqu'a = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 Aucune donnée saisie
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Finish cooled

INOX-Finish cooled

Chanfrein d'angle
protégé et afflté

pas inégal

De @ 4 a @ 12 avec 6 dents,
usinage sans vibrations grace au

Les canaux d'arrosage a

sortie en Y protegent de Les revétements haute o
L2
la surchauffe performance prolongent la EFxas - '
durée de vie et empéchent - - —F 1
I'adhérence aux arétes g NG Q, 3 R S L
S
o of 10%D3 x 45°
/ (S
Géomeétrie de coupe
avec traitement de D Commande N° decommande: @ Demande
surface
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
Carbure monobloc — résistant aux D GL: EF: [ ] Revétu®: (] Oui (] Non
chocs thermiques, grains ultrafins
< - i Dz: |_1: Z:
a haute ténacité S d
R ens de coupe:
Ds: Ly ] Nonrevétu P
)G )] D
Matiére a usiner: Queue: Quantité:
,@
1 : :
E 3 Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
~
63
|
u

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

by HB microtec

ACT
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Finish cooled

2xD INOX-Finish cooled

Référence article

AMFINISH.03968.10.06/1K01  ®3,968  5/32" @340 @600 1000 18,00 0,03 58,00 HB

AM.FINISH.04.10.06.1K.01 @ 4,000 @350 @600 1000 1800 0,03 58,00 HB

AMFINISH04762.14.06/K01  @4,762  3/16" @420 @600 1400 20,00 0,03 58,00 HB

AM.FINISH.05.14.06.1K.01 @ 5,000 @420 @600 1400 20,00 0,03 58,00 HB

ACTIONMILL  L1: 10,0 mm D3:6,0 mm AMFINISH.05556.14.06/1K01  @5556  7/32" @500 @600 1400 22,00 0,03 58,00 HB
\AM,FINISH,OA,?0,0é IK.01 < Revétement AM.FINISH.06.14.06.1K.01 @ 6,000 @550 @600 1400 22,00 0,03 58,00 HB

Produit a D1, A,Oﬂmm \Wme AMFINISH.0635.14.08/K01  ®6350  1/4" (@580 @800 1400 22,00 0,03 64,00 HB
AM.FINISH.08.18.08.1K.01 8,000 @750 @800 1800 26,00 0,05 64,00 HB

AM.FINISH.10.22.10.1K.01 @ 10,000 950 @1000 2200 32,00 0,05 73,00 HB

AM.FINISH.12.26.12.1K.01 @ 12,000 1150 @1200 2600 36,00 0,05 84,00 HB

m Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.FINISH.04.10.06./IK.01.HB

Disponible en stock.

@ D1

m Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

» Angle de fraise protégé et affité

Fraise de finition haute performance de @4 a @12 avec Z6

= Finition de matériaux exigeants tels que titane et INOX

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Longue durée de vie et grande fiabilité du processus

130 ACTIONMILL 2xD INOX-Finish cooled | HB microtec ACTIONMILL 2xD INOX-Finish cooled | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Finish cooled

3xD INOX-Finish cooled

Référence article

AMFINISH.03968.13.06/K01 ®3,968  5/32" @340 @600 1300 18,00 0,03 58,00 HB

AM.FINISH.04.13.06.1K.01 @ 4,000 @350 @600 1300 1800 0,03 58,00 HB

AMFINISH04762.15.06/K01  @4,762  3/16" @420 @600 1500 20,00 0,03 58,00 HB

AM.FINISH.05.15.06.1K.01 @ 5,000 @420 @600 1500 20,00 0,03 58,00 HB

ACTIONMILL  L1: 13,0 mm D3:6,0 mm AMFINISH.05556.18.06/K01  @5556  7/32" @500 @600 1800 22,00 0,03 58,00 HB
Bkm_ru\n\SH,oq}‘g,og’{ IK.01 <—Revétement AM.FINISH.06.18.06.1K.01 @ 6,000 @550 @600 1800 22,00 0,03 58,00 HB

Produit a D1, a,oﬂ m \mme AMFINISH.0635.20.08/K01  ®6,350  1/4" (@580 @800 2000 24,00 0,03 64,00 HB
AM.FINISH.08.24.08.1K.01 8,000 @750 @800 2400 2800 0,05 64,00 HB

AM.FINISH.10.30.10.1K.01 @ 10,000 950 @1000 3000 36,00 0,05 73,00 HB

AM.FINISH.12.36.12.1K.01 @ 12,000 1150 @1200 3600 40,00 0,05 84,00 HB

m Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.FINISH.04.10.06./IK.01.HB

Disponible en stock.

@ D1

m Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

» Angle de fraise protégé et affité

Fraise de finition haute performance de @4 a @12 avec Z6

= Finition de matériaux exigeants tels que titane et INOX

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Longue durée de vie et grande fiabilité du processus
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Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX Finish cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

byrgmicrotec— INOX-Finish cooled

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

ap=L1 Iae=0,06xD1

@ 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

Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vc[m/min] 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
Aciers jusqu'a 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
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
etaustenitiques 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
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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
Métaux non ferreux 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
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
(51,52,53) a la chaleur, - 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
titane, CrCo 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
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
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Aucune donnée saisie
jusqu'a=55HRC 1.2379 X153CrMoV/ 12 AISI D2 Aucune donnée saisie
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-FinishXL

INOX-FinishXL

De @ 4a@ 12 avec 6 dents,

Chanfrein d'angle usinage sans vibrations grace au
protégé et aff(ité \ pas inégal

GL#
Les revétements haute -
performance prolongent la e x a5 Lt
durée de vie et empéchent - — P g T —
I'adhérence aux arétes g X e \\j ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, S ,,,,,,, s
@ S
o c_[ \\10%D3x45"
al &
Géomeétrie de coupe
avec traitement de D Commande N° decommande: B Demande
surface
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
Carbure monobloc — résistant aux D GL: EF: [ ] Revétu®: (] Oui (] Non
chocs thermiques, grains ultrafins
N _ i Dz: Lq: Z:
a haute ténacité S d
R ens de coupe:
Ds: Ly ] Nonrevétu P
)G )] D
Matiére a usiner: Queue: Quantité:
Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapteé sera utilisé.
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ACTIONMILL

by HB micratec INOX-FinishXL

4xD INOX-FinishXL @

ACTIONMILL  L1:16,0 mm D3:6,0 mm
X N K R
<—Revétement
A A
Produit D1:4,0 mm Version extralongue XL

@ D1
@ D2
@ D3

m Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

» Angle de fraise protégé et affité

Fraise de finition haute performance de @4 a @12 avec Z6

= Finition de matériaux exigeants tels que CoCr ou INOX

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Longue durée de vie et grande fiabilité du processus

138 ACTIONMILL 4xD INOX-FinishXL | HB microtec

Référence article

AM.FINISH.03968.16.06.XL.01 @ 3,968 5/32" @ 3,40 ? 6,00 16,00 20,00 0,03
AM.FINISH.04.16.06.XL.01 @ 4,000 @ 3,50 ? 6,00 16,00 20,00 0,03
AM.FINISH.04762.20.06.XL..01 @ 4,762 3/16" @ 4,20 ? 6,00 20,00 25,00 0,03
AM.FINISH.05.20.06.XL.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 20,00 25,00 0,03
AM.FINISH.05556.22.06.XL.01 @ 5,556 7/32" @ 5,00 @ 6,00 22,00 25,00 0,03

AM.FINISH.06.24.06.XL.01 @ 6,000 @ 5,50 ? 6,00 24,00 28,00 0,03
AM.FINISH.0635.25.08.XL.01 ? 6,350 1/4" @ 5,80 ? 8,00 25,00 28,00 0,03
AM.FINISH.08.32.08.XL.01 ( 8,000 @ 7,50 ? 8,00 32,00 36,00 0,05
AM.FINISH.10.40.10.XL.01 @ 10,000 @ 9,50 @ 10,00 40,00 44,00 0,05
AM.FINISH.12.48.12.XL.01 ? 12,000 ?11,50 @12,00 48,00 52,00 0,05

m Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.FINISH.04.16.06.XL.01.HB

83,00
83,00
83,00
83,00
83,00
83,00
80,00
80,00
100,00
101,00

icrotec”

BACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

Disponible en stock.

ACTIONMILL 4xD INOX-FinishXL | HB microtec

|-



ACTIONMILL

by HB microtec INOX-FinishXXL

5xD INOX-FinishXXL

(=)

ACTIONMILL  L1:20,0 mm D3:6,0 mm
X N K X
<—Revétement
A A
Produit D1:4,0 mm Version extralongue XL

@ D1
@ D2
@ D3

m Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

» Angle de fraise protégé et affité

Fraise de finition haute performance de @4 a @12 avec Z6

= Finition de matériaux exigeants tels que CoCr ou INOX

Surfaces de grande qualité et de haute précision

Longue durée de vie et grande fiabilité du processus

140 ACTIONMILL 5xD INOX-FinishXXL | HB microtec

Référence article

EF (mm)
affaté

icrotec”

BACTIONTOOLS & ENGINEERING

AM.FINISH.03968.20.06.XXL.01 @ 3,968 5/32" @ 3,40 @ 6,00 20,00 24,00 0,03 83,00
AM.FINISH.04.20.06.XXL.01 @ 4,000 ? 3,50 ? 6,00 20,00 24,00 0,03 83,00
AM.FINISH.04762.25.06.XXL.01 @ 4,762 3/16" @ 4,20 ? 6,00 25,00 29,00 0,03 83,00
AM.FINISH.05.25.06.XXL.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 25,00 29,00 0,03 83,00
AM.FINISH.05556.30.06.XXL.01 @ 5,556 7/32" @ 5,00 @ 6,00 30,00 34,00 0,03 83,00
AM.FINISH.06.30.06.XXL.01 @ 6,000 @ 5,50 @ 6,00 30,00 34,00 0,03 83,00
AM.FINISH.0635.32.08.XXL.01 ? 6,350 1/4" @ 5,80 ? 8,00 32,00 36,00 0,03 83,00
AM.FINISH.08.40.08.XXL.01 @ 8,000 @ 7,50 ? 8,00 40,00 44,00 0,05 83,00
AM.FINISH.10.50.10.XXL.01 ( 10,000 $#9,50 (@ 10,00 50,00 54,00 0,05 101,00
AM.FINISH.12.60.12.XXL.01 ? 12,000 ?11,50 @12,00 60,00 64,00 0,05 110,00

m Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.FINISH.04.16.06.XL.01.HB

Disponible en stock.

ACTIONMILL 5xD INOX-FinishXXL | HB microtec

NER



Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-FinishXL/ XXL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

by HB microtec INOX-FinishXL

CIZomMILL

by HB microtec INOX-FinishXXL

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

ap=L1 Iae=0,05xD1

@ 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

Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vc[m/min] 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
Aciers jusqu'a 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 AlSI 420C
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 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
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02-0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 -0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOOLA UNS C11000
Métaux non ferreux 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 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS 38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 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
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
(51,52,53) a la chaleur, ; 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
titane, CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
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
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Aucune donnée saisie
jusqu'a = 55 HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 Aucune donnée saisie
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ACTTONMILL HBlicrotec

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

INOX-Trochoid cooled

De@4a@12avec6
dents, usinage sans
vibrations grace au pas
inégal

Angle de fraise protégé
et aff(té

Brise-copeaux pour
I'ebauche fiable des
poches et des contours

Le revétement haute )
EF x45°
performance a-INOX b o %
garantit une longue duree 4 by RN l | ——
=] e Ikt S S S T S e e N e R e R ST E a
de vie et évite I'adhérence by W S
de matiére sur I'aréte de g gf 10%D3 x 45°
COUpe Abstand Spanbrecher - 33% von D1
Géomeétrie de coupe
avec traitement de
| | Commande N° de commande: | Demande
surface
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
Carbure monobloc - D GL: ER: [ ] Revétu®: (] Oui (] Non
résistant aux chocs
. . . Dz: Lq: Z:
thermiques, grains ultrafins S d
< L . ens de coupe:
a haute ténacité
Ds: Ly ] Nonrevétu
)G ) D
Matiére a usiner: Queue: Quantité:
O
g
Q
8
b} . , . N
S Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
u
S
U
S
2
3

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapteé sera utilisé.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

ZXD ”VOX-TfOChOId COOIEd Référence article E;:g:;n)
AM.TROCH0.03968.10.06.IK01 @3,968 5/32" @340 (6,00 10,00 18,00 0,03 58,00 HB
AM.TROCHO0.04.10.06.1K.01 @ 4,000 $#350 ©6,00 10,00 18,00 0,03 58,00 HB
AM.TROCH0.04762.14.06.1K01 @4,762  3/16" @420 (6,00 14,00 20,00 0,03 58,00 HB
AM.TROCHO0.05.14.06.1K.01 @ 5,000 @420  ©6,00 14,00 20,00 0,03 58,00 HB
ACTIONMILL  D1:4,0 mm L1: 10,0 mm AM.TROCHO0.05556.14.06.IK.01 @5556  7/32" @500 6,00 14,00 22,00 0,03 58,00 HB
\AM,TROCHO%4,1506,|K,01 <—Revatement AM.TROCHO.06.14.06.I1K.01 @ 6,000 #550  ©6,00 14,00 22,00 0,03 58,00 HB
Produit / D3:6.0 mmﬂ \Arrosage interne AM.TROCHO0.0635.14.08.K.01 @ 6,350 1/4" @580 @800 14,00 22,00 0,03 64,00 HB
AM.TROCHO0.08.18.08.1K.01 @ 8,000 @750 @800 18,00 26,00 0,05 64,00 HB
AM.TROCHO0.10.22.10.1K.01 @ 10,000 #9550 @10,00 22,00 32,00 0,05 73,00 HB
AM.TROCHO0.12.26.12.IK.01 @ 12,000 $1150 @1200 26,00 36,00 0,05 84,00 HB

m Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.TROCHO.04.10.06.IK.01.HB

Disponible en stock.

@ D1

® Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

m Usinage sans vibrations grace au pas irrégulier

Conception spéciale des arétes de coupe pour réduire les vibrations

Alimentation interne en lubrifiant, sortie en Y

Géomeétrie brise-copeaux pour I'ébauche fiable des poches et des contours

Angle de fraise protégé et aff(té
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

3XD INOX'TI’OChOid COOIEd Référence article EF ([nm)
affaté
AM.TROCHO0.03968.13.06.IK.01 @ 3,968 5/32" @ 3,40 @ 6,00 13,00 18,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO0.04.13.06.1K.01 @ 4,000 @ 3,50 @ 6,00 13,00 18,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO.04762.15.06.1IK.01 @ 4,762 3/16" @ 4,20 ? 6,00 15,00 20,00 0,03 58,00 .HB
AM.TROCHO0.05.15.06.IK.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 15,00 20,00 0,03 58,00 .HB
ACTIONMILL  D1:4,0mm L1: 13,0 mm AM.TROCHO0.05556.18.06.IK.01 @ 5,556 7/32" @ 5,00 ? 6,00 18,00 22,00 0,03 58,00 .HB
AM,TROCHO})A,‘] 3’.(06.IK.O1 <—Revétement AM.TROCHO.06.18.06.IK.01 @ 6,000 @ 5,50 (6,00 18,00 22,00 0,03 58,00 .HB
Produit a D3.6.0 mmﬂ \Arrosage interne AMTROCH0.0635.20.08/K01  ©#6350  1/4" @580 @800 2000 2400 0,03 64,00 HB
AM.TROCHO.08.24.08.IK.01 @ 8,000 @ 7,50 @ 8,00 24,00 28,00 0,05 64,00 .HB
AM.TROCHO0.10.30.10.IK.01 @ 10,000 @ 9,50 @ 10,00 30,00 36,00 0,05 73,00 .HB
AM.TROCHO.12.36.12.IK.01 @ 12,000 ?#11,50 ©12,00 36,00 40,00 0,05 84,00 .HB

m Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.TROCHO.04.13.06.IK.01.HB

Disponible en stock.

@ D1

® Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

m Usinage sans vibrations grace au pas irrégulier

Conception spéciale des arétes de coupe pour réduire les vibrations

Alimentation interne en lubrifiant, sortie en Y

Géomeétrie brise-copeaux pour I'ébauche fiable des poches et des contours

Angle de fraise protégé et aff(té
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Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

by HB microtec lNUX-TI‘DChUid cooled

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

ap=L1 Iae=0,06xD1

@ 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

Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vc[m/min] 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
Aciers jusqu'a 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
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
etaustenitiques 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
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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
Métaux non ferreux 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
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
(51,52,53) a la chaleur, - 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
titane, CrCo 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
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
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Aucune donnée saisie
jusqu'a=55HRC 1.2379 X153CrMoV/ 12 AISI D2 Aucune donnée saisie
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-TrochoidXL

INOX-TrochoidXL

De@4a@12avect
dents, usinage sans

Angle de fraise protégé

ot affite vibrations grace au pas

inégal

Brise-copeaux pour
I'ébauche fiable des
poches et des contours

Le revétement haute
performance a-INOX
garantit une longue durée
de vie et évite I'adhérence
de matiére sur I'aréte de

EFx45° |

@D1

|

|

|

|

|

|

|

|

|
@D3hs

10%D3 x 45°

coupe Abstand -33% von D1 @
Géomeétrie de coupe
avec traitement de D Commande N° decommande: @ Demande
surface
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
Carbure monobloc — D GL: ER: [ ] Revétu®: (] Oui (] Non
résistant aux chocs
. . . Dz: Lq: Z:
thermiques, grains ultrafins S d
. f s R ens de coupe:
a haute ténacité Da: Lo: (] Non revétu P
()G ] D
Matiére a usiner: Queue: Quantité:
~
3
Q
S
S Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
S
S

by HB microtec

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapteé sera utilisé.
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-TrochoidXL

4xD INOX-TrochoidXL

Référence article

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<—Revétement AMTROCHO0.06.24.06.XL.01 @ 6,000 @550 @600 2400 2800 0,03 83,00 HB

Produit D3.6.0 mm \Version extralongue 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 Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.TROCHO.04.16.06.XL.01.HB

Disponible en stock.

@ D1

m Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

m Usinage sans vibrations grace au pas et a I'angle d'hélice irréguliers

Conception spéciale des arétes de coupe pour réduire les vibrations

Outil haute performance pour usinage trochoidal avec longueur de coupe 4xD

Géométrie brise-copeaux pour I'ébauche fiable des poches et des contours

Angle de fraise protégé et aff(té
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by HB microtec INOX-TrochoidXXL

Référence article

5xD INOX-TrochoidXXL O

AMTROCHO0.03968.20.06 XXL0O1 ®3,968 5/32" @340 @600 2000 2400 003 83,00 HB

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

AMTROCHO.04762.25.06XXL.0O1T  @4,762  3/16" @420 @600 2500 2900 003 8300 HB

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

ACTIONMILL  D1:4,0 mm L1: 20,0 mm AMTROCH0.05556.30.06XXL0T (5556  7/32" @500 @600 3000 3400 003 83,00 HB
\AM,TROCHO%A,ZC{ 06.XXL.071 <—Revétement AMTROCHO0.06.30.06.XXL.01 @ 6,000 @550 @600 3000 3400 003 8300 HB

Produit D3:60mm  Version longue XXL AMTROCH0.0635.32.08XXL01  $6350  1/4" @580 @800 3200 3600 003 83,00 HB
AMTROCHO.08.40.08 XXL.01 @ 8,000 @750 @800 4000 4400 005 83,00 HB

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

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

m Pour une fraise a queue HB, ajoutez « .HB » au numéro d'article, par exemple AM.TROCHO.04.20.06.XXL.01.HB

Disponible en stock.

@ D1

m Revétu a-INOX

5 atouts de I'ACTIONMILL :

m Usinage sans vibrations grace au pas et a I'angle d'hélice irréguliers

Conception spéciale des arétes de coupe pour réduire les vibrations

Outil haute performance pour usinage trochoidal avec longueur de coupe 5xD

Géométrie brise-copeaux pour I'ébauche fiable des poches et des contours

Angle de fraise protégé et aff(té
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Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-TrochoidXL/ XXL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

by HB microtec INOX-TrochoidXL

CIZomMILL

by HB microtec INOX-TrochoidXXL

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

ap=L1 Iae=0,05xD1

@ 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

Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vc[m/min] 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
Aciers jusqu'a 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
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
etaustenitiques 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
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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
Métaux non ferreux 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
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Aciers résistants 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
(51,52,53) a la chaleur, - 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
titane, CrCo 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
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
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Aucune donnée saisie
jusqu'a=55HRC 1.2379 X153CrMoV/ 12 AISI D2 Aucune donnée saisie
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

Description

Grace a ses performances et a sa polyvalence, la "fraise
arainurer en T" ACTIONMILL® T-SLOT de HB microtec®
est I'outil universel idéal pour réaliser des rainures en T.
L'ACTIONMILL® T-SLOT se distingue par une durée de
vie exceptionnelle et des conditions de coupe
nettement supérieures a la moyenne. L'effet
secondaire positif pour vous : des temps de production
réduits et la suppression des changements d'outil
fastidieux.

Une géométrie de coupe sophistiquée, spécialement
congue a cet effet, associée a une surface polie miroir
sur laquelle est appliqué un revétement haute
performance, garantit a I'utilisateur des performances
maximales sur chaque piéce.

La queue, en carbure monobloc a grains ultrafins
développé en interne et dotée de canaux d'arrosage
innovants, est notre base pour la T-SLOT et votre atout
pour un usinage optimal.

C'est la personnalisation qui fait toute la force de
I'ACTIONMILL® T-SLOT. De (0,8 a @40, il y a une
solution pour chaque application.

Nos clients apprécient ses possibilités d'utilisation dans
les matiéres les plus diverses et les plus exigeantes,
qu'il s'agisse de titane grade 5 (Ti6AI4V) ou de I'acier
inoxydable classique X20Cr13 (1.4021).

160

L’ACTIONMILL® T-SLOT les usine toutes.

En tant que semi-standard, 'ACTIONMILL® T-SLOT est
rapidement opérationnel chez vous et passe a I'action.
En matiére de performance, ce sont souvent les détails
qui comptent. Votre ACTIONMILL® T-SLOT individuel
est adapté spécifiguement a votre application, a votre
matiére et a votre piéce.

Nous arrondissons les arétes de coupe et donnons
littéralement a I'outil la touche finale qui le place dans
une classe a part.

L'’ACTIONMILL® T-SLOT existe en deux
versions.

ACTIONMILL® T-SLOT cooled — avec canaux d'arrosage
intégrés, qui améliorent le rincage et I'évacuation des
copeaux.

ACTIONMILL® T-SLOT - sans canaux d'arrosage, en
version classique.

HB microtec® est synonyme d'Actiontools et
d'Engineering. Un conseil professionnel et un
accompagnement complet sont des éléments
essentiels de notre philosophie.

Nous développons pour vous et avec vous votre fraise
arainurer en T rectifiée sur mesure.

ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

T-Slot cooled T-Slot

Les revétements haute performance
garantissent une longue durée de vie
et empéchent I'adhérence

aux arétes.

w

Les canaux de
refroidissement intégrés
protégent 'outil de la
surchauffe lors de I'usinage
des alliages de titane et des
aciers inoxydables.

de@08a

@ 12,0
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I
Géomeétries de coupe haute \

performance personnalisables.

La queue renforcée de qualité
h6, associée a une longueur
utile optimisée, rend I'outil
robuste et limite les
vibrations.

\ /

Le carbure monobloc a grain fin et
haute ténacité permet des
vitesses d'avance et de coupe
élevées.

ACTIOMILL

de@0,8a
@ 16,0

ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec

Fraises a rainurer en T semi-standard

Caractéristiques du produit

De (30,8 a @12 avec arrosage intégré

= De (0,8 a @40 sans arrosage

B 33 18dents selon le diamétre

m Dents droites dés @4 ou dents hélicoidales au choix

® Arrondi des arétes vives entre 0,004 et 0,01
mm

(préparation des arétes)

m Autres personnalisations possibles sur demande

Délais de livraison courts

® 2 sem.non revétu
® 3 - 4sem.revétu

m Choisissez toujours le revétement haute performance adapté :
W .00 = non revétu pour plastiques et métaux non ferreux

mO01 =a-INOX pour aciers inoxydables ferritiques, martensitiques,

austeénitiques & aciers résistants a la chaleur, alliages de titane, CrCo (M & S)
W .02 =B-Titan pour métaux non ferreux et titane (N et S1)

W .03 =y-Steel pour aciers jusqu'a RM < 1200N/mm?2 et fonte (P et K)

ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec
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Choix de la matiére : fraises a rainureren T |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

@ de coupe @ de coupe
.. o B .. Longueur i . " B .. Longueur .
Désign. matiére  Numéro de matériau @ de queue [mm] maximal Dents [n] Désign. matiere  Numéro de matériau @ de queue [mm] maximal Dents [n]
totale [mm)] totale [mm]
[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/Z5 dés @3 T-SLOT 4 R_HB.040.600.h6 4 60 4 Z3/Z5 dés @3
8ITK R_HB.080.681.ITK 8 68 6 Z5 /77 dés @5 T-SLOT 6 R_HB.060.760.h6 6 76 6 Z5 /77 dés @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
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

T-SLOT cooled
708 -0d12

ACTIONMILL
A‘M TS ¥ ¥ ¥ 12ITK <« D3h6 & arrosage
Vi ‘ { N intégré
T-SLOT

| €3]

@ D1

Fraise a rainurer en T semi-standard, disponible rapidement
Microgéométrie et macrogéométrie de trés haut niveau
Performances élevées et excellent rapport qualité-prix

Idéal pour les applications personnalisées

Egalement adaptée aux matériaux difficiles a usiner

Exemple : fraise a rainurer en T #9,0x5,0 mm ; col @4,5x14,0 mm ; hélicoidale et revétue B-Titan

D =de 0,8mm alz0mm

GLs'
L2
10% x45° von D3
L1 ,/<\@
/ \;J‘O
oy (] (30
8 S 8
Référence article :
Matiére brute :
|| Demande
[ ] Commande N° de commande: Divers :
Dimensions (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL) : Revétement (BB) : Forme (Z2):
D1 oxxx) Ly wwww) (] (00)blank (] (.zG) Droit
Dy v Lww [ ] (01) a-INOX (] (.zp) Hélicoidal
[ ] (02)p-Titan
Matiére a usiner
[ ] (.03)y-Steel

Choix de la matiére (désignation) :

Vous trouverez le tableau de choix de la matiére en page 202.

Quantité minimale de commande : 5 piéces

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

Z hélicoidal
yy4

Référence article D3 h6é (mm) | L1 0,005 (mm)
XXXX.YYYY.WWWW.LLLL WWWW
AMTSXXXXYYYY.WWWW.LLLL.BB.ZZ.12ITK @8,0-%10,0 @3,5-05,0 @12 0,5-10,5 mm 3,0-24 mm 101
AM.TS.0900.0450.0500.1400.02.ZD.12ITK 9,0 4.5 12h6 5,0 14,0 101

Z9 .00 .01 .02

ZG .ZD

Z9 .02

.ZD

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
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ACTIORMILL HBlicrotec

by HB microtec T'SLUT

rSL0T -

g08-0@16

. GLo'
[
L2
L1 % 10% x45° zu D3
/// \u::
ACTIONMILL N !
A A =
AM.TS. .16 <-D3h6 s 1 5 e S T
A A AN »
T-SLOT =
Q a ©
Q Q 8
Référence article
Matiére brute :
| ] Demande
{ ] Commande N° de commande: Divers:
Dimensions (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL) : Revétement (BB) : Forme (22) :
D1 poxx) L1 wwww) D (.00) blank D (.ZG) Droit
D2 vy Lo (] (.01) a-INOX (] (.zp) Hélicoidal
o ] (.02) -Titan
Matiére a usiner
Fraise a rainurer en T semi-standard, disponible rapidement (] (.03) y-Steel
Microgeométrie et macrogeométrie de tres haut niveau Choix de la matiére (désignation) : Quantité minimale de commande : 5 piéces
Performances élevées et excellent rapport qualité—prix Vous trouverez le tableau de choix de la matiére en page 203.
Idéal pour les applications personnalisées
Egalement adaptée aux matériaux difficiles a usiner

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

Exemple : fraise a rainurer en T #12,0x6,0 mm ; col #6,0x20,0 mm ; droite et revétue a-INOX

Référence article D3 h6 (mm) | L1 0,005 (mm) Z hélicoidal
XXXX.YYYY.WWWW.LLLL WWWW ZZ
AMTSXXXXYYYY.WWWW.LLLL.BB.ZZ.16  @14,0-16,0 ©@7,0-012,0 @16 0,5-16,5 mm 3,0-28 mm 101 Z15 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
AM.TS.1450.1000.0800.1400.02.ZD.16 14,5 10,0 16h6 8,0 14,0 101 Z15 .02 .ZD

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec T_SLUT

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
Référence article
(AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.20):
L1
| ] Demande
- ] Commande N° de commande: Divers::
[m]
S8
Dimensions (XXXX.WWWW) : Revétement (BB) : Forme (22) :
D1 poocn L1 o) .
¢16,1-¢202 2,0-3,0mm - G (OO) blank D (ZG) Droit
[ ] (01) a-INOX (] (.zp)Hélicoidal
o ] (.02) B-Titan
Matiére a usiner
Fraise a rainurer en T semi-standard, disponible rapidement ) (03)y-Steel
Microgéometrie et macrogéomeétrie de trés haut niveau Caractéristiques du produit : Dés 3 pidces :
. . i . = Forme de queue : HA = Matiére brute : 2017440-2
Performances élevées et excellent rapport qualité-prix I
= Diamétre de la queue D3h6: @10 = Longueur totale: 70
Idéal pour les applications personnalisées » Nombre de dents: 218
Egalement adaptée aux matériaux difficiles a usiner

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

Exemple : fraise a rainureren T #17,5 x 2,0 mm ; col #6,0 x 9,0 mm ; hélicoidale et revétue a-INOX

Référence article D3 h6 (mm) L1 =o0,005 (mm) Z hélicoidal
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

Minimum 3 pieces. Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
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ACTIONMILL BV licrotec”

by HB microtec T_SLUT

D =de 20,2mm a’252mm

I-SLOT 25

GL 705
L1
10% 45° zu D3°
L2 =9 min. ji
ACTIONMILL ;
¥ ¥ S O e O g
AMTS. 25 < D1 max 8 a
AN
T-SLOT
8
8
Référence article
(AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.25):
L1
| ] Demande
- ] Commande N° de commande: Divers::
[m]
S8
Dimensions (XXXX.WWWW) : Revétement (BB): Forme (22):
D1 o000 L1 o) .
@$202-¢252 2,0-3,0mm - G (OO) blank D (ZG) Droit
[ ] (01) a-INOX (] (.zp)Hélicoidal
o ] (.02) p-Titan
Matiére a usiner
Fraise a rainurer en T semi-standard, disponible rapidement ) (03)y-Steel
Microgéometrie et macrogéomeétrie de trés haut niveau Caractéristiques du produit : Dés 3 pidces :
. . i . = Forme de queue : HA = Matiére brute : 2017441-2
Performances élevées et excellent rapport qualité-prix I
= Diamétre de la queue D3h6: @10 = Longueur totale: 70
Idéal pour les applications personnalisées » Nombre de dents: 218
Egalement adaptée aux matériaux difficiles a usiner

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

Exemple : fraise a rainurer en T @23,5 x 2,5 mm, col @6,0 x 9,0mm, hélicoidale et non revétue

Référence article D3 h6 (mm) L1 =o0,005 (mm) Z hélicoidal
XXXX.WWWW WWWW ZZ
AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.25 #20,2-@25,2 @6 @10 h6 2,0-3,0 mm min. 9 70 218 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
AM.TS.2350.0250.00.ZD.25 23,5 6 10h6 2,5 9 70 218 .00 .ZD

Minimum 3 pieces. Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
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by HB microtec

T-SLOT

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

1-SLOT 30

ACTIONMILL
AM.TS.

T-SLOT

.30 <= D1 max

AN

@ D1

Fraise a rainurer en T semi-standard, disponible rapidement
Microgéométrie et macrogéométrie de trés haut niveau
Performances élevées et excellent rapport qualité-prix

Idéal pour les applications personnalisées

Egalement adaptée aux matériaux difficiles a usiner

Exemple : fraise a rainurer en T &28,25 x 3,8 mm, col 36,0 x 9,0mm, droite et revétue B-TITAN

Référence article 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

D =de 252mm a 30.2mm

GL 80 5'

L1

<3 10% 45° zu D3°
L2 =9 min.
o
= a8
s {trtr: v+t r 1+t 70000 IS
8
Référence article
(AM TS XXXX.WWWW.BB.ZZ.30):
| ] Demande
D Commande N° de commande: Divers:
Dimensions (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL) : Revétement (BB) : Forme (Z2):
D1 (o) La ) .
3255.0%02 2500 mm (] (00)blank [ (26) broit
[ ] (01) a-INOX (] (.zp)Hélicoidal
L (] (02)p-Titan
Matiére a usiner
[ ] (.03)y-Steel

Caractéristiques du produit :
» Forme de queue : HA

= Matiére brute : 2018639-2
= Diamétre de la queue D3h6: @10 = Longueur totale : 80
= Nombre de dents: 218

Dés 3 piéces:

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

Z hélicoidal
ZZ
218 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
218 .02 ZG

174

Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
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by HB microtec T_SLUT

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

I-SLOT 40

ACTIONMILL

¥
AM.TS. .40 <= D1 max
AN

T-SLOT

L1

@ D1

Fraise a rainurer en T semi-standard, disponible rapidement
Microgéométrie et macrogéométrie de trés haut niveau
Performances élevées et excellent rapport qualité-prix

Idéal pour les applications personnalisées

Egalement adaptée aux matériaux difficiles a usiner

Exemple : fraise a rainurer en T @39,0 x 4,7 mm, col @9,0 x 9,0mm, dents droites et revétement y-Steel

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

D =de 30,2mm a 402mm

GL 80 &'

L1
9 5 10% 45° zu D3°
g 1
Référence article
(AM.TSXXXX.WWWW.BB.ZZ.40):
| ] Demande
D Commande N° de commande: Divers:
Dimensions (XXXX.WWWW) : Revétement (BB) : Forme (Z2):
D1 (o) La ) -
grode: _ spmomm (] (00)blank [ (26) broit
[ ] (01) a-INOX (] (.zp)Hélicoidal

(] (02)p-Titan

Matiére a usiner

[ ] (.03)y-Steel

Caractéristiques du produit : Dés 3 piéces:
= Forme de queue : HA = Matiére brute : 2017442-2
» Diamétre de la queue D3h6: (@12 = Longueur totale : 80

= Nombre de dents: 218

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

Z hélicoidal
ZZ
218 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
218 .03 ZG

Minimum 3 pieces. Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.
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ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec SDECia/_ TDDI

Classique Rayon d'angle

GLy' GL:'
L2
L2 @
L1 I 10% x45° zu D3 L1 \ 10° x45° zu D3
e
B )
= i 7 1
B & g
o a o] /' \\ ©
S o o 8
. 8 8 & 28§ 8
Angle « afflité » = arrondi de 0,004 mm a 0,01 mm.
(protection de I'aréte de coupe)
| | Demande | | Demande
[ ] Commande N° de commande: Divers : [ ] Commande N° de commande: Divers :
Dimensions : Forme (ZZ): Revétement: Canaux d'arrosage : Dimensions : Revétement: Canaux d'arrosage:
D GL: ) o . D GL: B: N .
! () Droit [ ] Revétu*: (] oui (] Non ! [ ] Revétu*: (] Oui (] Non
D.: Lq: D.: L+ R,
R Sens de coupe: R Sens de coupe:
Ds: Ly [ ] Hélicoidal (] Nonrevétu P Ds: Ly Ry ] Nonrevétu P
]G ] D ERe ] D
Z: B: Z:
Matiére a usiner: Queue: Quantité: Matiére a usiner: Queue: Quantité:
Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter : Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
* Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé. * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec SDECia/_ TDDI

Rayon complet Prisme

GLs'
GLy'
L2
. El = 10% x45° von D3
L1 ¢ 10% x45° zu D3 & //%'
////‘ / l/ l
= i A S R— AR ——— *
== 1i--——""7T " —"~"—"~"—"~"—7°~"=7- T T e SRR eSS SRS RS R e S A i \7 I\
o= o P Q S 8
Q r;P Q Q
Angle « afflité » = arrondi de 0,004 mm a 0,01 mm.
(protection de I'aréte de coupe)
| | Demande | | Demande
[ ] Commande N° de commande: Divers : [ ] Commande N° de commande: Divers :
Dimensions : Revétement: Canaux d'arrosage : Dimensions : Revétement: Canaux d'arrosage:
D GL: B: . . D GL: a: . .
! [ ] Revétu*: (] oui (] Non ! [ ] Revétu*: (] oui (] Non
Dz: L1: Rz; Dz: L1: B;
R Sens de coupe: R Sens de coupe:
Ds: Lo Z (] Non revétu P Ds: Ly: R, (] Non revétu P
)G ] o .. )G ] o

Matiére a usiner: Queue: Quantité : Matiére a usiner: Queue: Quantité:
Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter : Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
* Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé. * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.
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by HB micratec SDECia/_ TDDI

Queue d'aronde Conigue

GLy'
GLs' L2
L1 -
12 8 e 10% x45° zu D4
L1 & iy st
- \ 10% x45° von D3 /\—\4\77 T
@ . N L
B i | o B R e e e St e it e e e i
/ ' \ s
f i
o i T S R T e R e e R R e T \ -
5 \ - o © =
[m] o o [a]
= o Q Q 8 8
o N (2]
Q 5] 8
Form A Form B
L2
L1 ] L
Angle « afflité » = arrondi de 0,004 mm a 0,01 mm. Angle « afflté » = arrondi de 0,004 mm a 0,01 mm. A e
< -
(protection de I'aréte de coupe) (protection de I'aréte de coupe) " | S =v il X _;ri’& =
e B 2 oo S N
S <R
W 53 \
8 ET a g
D Demande D Demande S a & Sl
[ ] Commande N° de commande: Divers : [ ] Commande N° de commande: Divers :
Dimensions : Revétement: Canaux d'arrosage : Dimensions : Revétement: Canaux d'arrosage:
D GL: a: o ) D GL: a: N )
k [ ] Revétu*: (] oui (] Non ! [ ] Revétu*: (] oui (] Non
Dz: L1Z |3: Dz: L1: B:
R Sens de coupe: . Sens de coupe:
Ds: Ly R, (] Nonrevétu P Ds: L,: Ry ] Nonrevétu P
]G ] D D.. )G ] D
z R Z:
Matiére a usiner: Queue: Quantité: Matiére a usiner: Queue: Quantité:
Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter : Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
* Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé. * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.
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) ACTIONTOOLS & ENGINEERING
by HB microtec

Extern Starlobe

Extern Starlobe

Les revétements haute performance

garantissent une longue durée de vie
et empéchent I'adhérence

aux arétes.
|

Géomeétries de coupe haute
performance personnalisables.

4

Torx® de
T4aT30
I - Il Il Il -
Fraises Torx® extéerieures semi-standardisées
- " I I - I " "
Caracteristiques du produit Délais de livraison courts
_ " Pour Torx® types 4 a 30
La queue renforcée de qualité B 2 sem. non revétu
h6, associée a une longueur m Formes Torx® selon ISO 10664 ou sur mesure
utile optimisée, rend I'outil .
o m 3 -4sem.revétu
robuste et limite les o
o m 3-10dents selon le diamétre
vibrations. R P
m Choisissez toujours le revétement haute performance adapté :
m Denture droite ou hélicoidale au choix
W .00 = non revétu pour plastiques et métaux non ferreux
® \ / m Pas des dents inégal ou égal mO7 = a-INOX pour aciers inoxydables ferritiques, martensitiques,
: | ] ] ) austeénitiques et aciers résistants d la chaleur, alliages de titane, CrCo (M&S)
- m Conseil technique et mise en ceuvre selon vos
= Le carbure monobloc a grain W .02 =B-Titan pour métaux non ferreux et titane (N et S1)
3 fin et haute ténacité permet besoins
u des vitesses d'avance et de W .03 =y-Steel pour aciers jusqu'a RM < 1200N/mm2 et fonte (P et K)
T coupe élevées.
)
| =
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; ACTIONTOOLS & ENGINEERING
by HB microtec

Extern Starlobe

Dimensions standard Torx® selon ISO 10664 (valeur moyenne]

Torx® T4 - T30

Torx® @DA ¢DB Rx Ry
4 1,30 0,92 0,09 0,31
5 1,42 1,02 0,11 0,33 .
6 1,70 1,22 013 0,38 5
7 2,02 1,44 0,16 0,45 5l B
ACTIONMILL  Type Torx® Nombre de dents Non revétu ou revétu 8 2,34 1,68 019 0,51 g N
NN NN ¥ 10 2,77 1,99 0,23 0,60 & g I
AM.EXT4 Z.BE.ZF.ZT < Pasdents £ 3 3
AR R 15 3,30 2,36 0,27 0,71 <
Extern Starlobe Forme de dent 20 3,88 277 0,31 0,86 . \
25 4,46 3,18 0,38 0,92 S ] i e
3 GL - 30 5,55 3,96 0,45 1,19 l
- g @ D2
Y
D1
& )
Référence article
N \ (AM.EX.Torx-type.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT) :
R —— ] Demande
A
8 | | Commande N° de commande: Divers :
1S
Dimensions (XXX,YYY,AAA,BBB) : Revétement : Forme de dent
D, D R« (] (.00)blank (] (.ZG) Droit
(XXX)
. .. . : . . D L R , .ZD) Hélicoidal
Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement e ! 0 [ (01) o-INOX [J (D) Hélicoida
. . . De L, va (] (02)B-Titan
Pour le fraisage des profils Torx® de type T4 a T30 selon ISO10664 ou ©s8) —
. Matiére a usiner ] (.03) y-Steel
Personnalisé
P . . .. Caractéristi d duit Quantité minimale de
Grande précision du profil et formation minimale de bavures aracteristiques du produi N
commande : 5 piéces
Désign. matiére Numéro de matériau @ de queue [mm] Longueur totale [mm] Dents [n]
Temps d'usinage réduits et grande fiabilité du processus (] To@TsT7 R_HB.060.760.h6 6 76 23-76
D Torx® T8-T20 R_HB.080.800.h6 8 80 Z5-28
Le revétement sans chrome évite la contamination croisée (] Torx®T25-T30 R_HB.100.900.h6 10 90 77-710
des pieces médicales * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.

Exemple : fraise Torx® ; type 4, 6 arétes ; dents droites a pas égal et revétement a-INOX

Ry Dents (Z) Revétement (BE) Forme de dent (ZF) | Pas des dents (ZT)

Référence article

XXX.YYY.AAA.BBB YYY

blank o-INOX B-Titan y-Steel
.00 .01 .02 .03

AM.EXT4. 6.01.2G.G T4 6 54 @6 h6 1,5 4,0 76 1,30 0,92 0,09 0,31 6 .01 (a-INOX) .ZG (Z droit) .G (Egal)

Commande minimale : 5 pieces. M Délai de livraison : non revétu, 2 semaines ; revétu, 3-4 semaines.

AM.EXT4. Z.BE.ZF.ZT T4 $55-6,0 @50-54 @6 he 1,0-15 3,0-50 76 Z3-176 ZG .ZD .G .U
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Conditions de coupe - ACTIONMILL Extern Starlobe |—B""|ICI""E€C®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

oy g microtec Extern Starlobe

T15-T20 T20-T30
Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH
M ferritiques, martensitiques 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH 50-80 0,008-0,018 50-100 0,008-0,022 60-120 0,010-0,025 60-140 0,010-0,03
et austénitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304

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

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

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

Fraise INOX quart de cercle

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

Géomeétries positives
affitées pour éviter
les bavures secondaires.

Le revétement haute
performance a-INOX garantit
une longue durée de vie et
évite I'adhérence de matiére
sur |'aréte de coupe.

Le revétement haute performance
a-INOX garantit une longue durée
de vie et évite I'adhérence de
matiére sur I'aréte de coupe.

» 2 dents
= 3dents GL
L2
L1 a°
o, =
I = k\\\J SRSl s e e B R e s e O
Q
/ g % 10%x45° zu D3
| \ [ ] Demande
Queue renforcée de qualité h6,
combinée a une longueur utile ] Commande N° de commande: Divers:
optimisée. Robuste
et sans vibrations. Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
D GL: Z: . )
! [ ] Revétu®: (] Non (] Oui
Dy: Lq: a:
R Sens de coupe :
Ds: Ly: ] Nonrevétu P
-
[
ué R1: D D D G
o
g
& \ / Matiére a usiner: Queue: Quantité :
= |
L)
Carbure a grains fins résistant aux
~ chocs thermiques et a haute ténacité.
B Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
* Sans autre indication, le revétement le mieux adapteé sera utilisé.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

Frai td le INOX Z3 T—— : A IR IR I B
ralse quar e Cerc e Référence article Revétement Dents
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
AM.VKE.02.3.3.1 a-INOX 3 #0,50 0,20 ?1,00 (3,00 4,00 50,00
AM.VKE.03.3.3.1 a-INOX 3 ©0,50 0,30 ?1,25 ?3,00 4,00 50,00
AM.VKE.04.3.3.1 a-INOX 3 ?0,50 0,40 ?1,40 ?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 Dents 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 D4,40 (6,00 12,00 50,00
A
Ebavureur quart de cercle  R:0,20 mm AM.VKE.20.3.6.1 a-INOX 3 (1,50 2,00 (5,30 (6,00 14,00 50,00
I - —
AM.VKE.25.3.8.1 a-INOX 3 ®1,50 2,50 ?6,20 #8,00 16,00 60,00
o1y

AM.VKE.30.3.8.1 a-INOX 3 ?1,50 3,00 ?7,10 #8,00 17,00 60,00

Disponible en stock.

Description succincte :
Fraise quart de cercle INOX Z3 avec transition de 4°-6° aux deux extrémités. Le revétement a-INOX est trés

stable en température et anti-adhérent, avec une épaisseur de couche de 1,5 *
0,5 pm et une microdureté de (HV) 3700 + 400 ; température maximale d'utilisation 1100°C. Idéal pour usiner

@ D1

les aciers inoxydables (INOX), les alliages CoCr et le titane
(G5), les alliages d'acier, la fonte, les alliages d'aluminium et les plastiques.

5 atouts de I'ACTIONMILL :

= Fraise quart de cercle INOXde R0,2 mmaR 3,0 mm

Fraiser les rayons directement, sans passes successives

= Grace ala dépouille de 4°-6° aux deux extrémités

aucune bavure secondaire ne se forme

Utilisation universelle dans les matiéres les plus diverses

3 dents assurent un excellent état de surface
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

Frai td le INOX 22 TRm— : O IR I R
ralse quar e Cerc e Référence article Revétement Dents
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
AM.VKE.02.2.3 a-INOX 2 (30,50 0,20 ?1,00 ?3,00 4,00 50,00
AM.VKE.03.2.3 a-INOX 2 (0,50 0,30 ?1,25 ?3,00 4,00 50,00
AM.VKE.04.2.3 a-INOX 2 (0,50 0,40 ?@1,40 33,00 5,00 50,00
AM.VKE.05.2.3 a-INOX 2 (30,50 0,50 ?@1,60 (3,00 6,00 50,00
ACTIONMILL Dents 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
Al\/!.\/;(E.OZ.Z.B AM.\VKE.15.2.6 a-INOX 2 ?@1,50 1,50 @4,40 (6,00 12,00 50,00
Ebavureur quart de cercle  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 stock.
A
vy B
4 Description succincte :
A . e P N <
Fraise quart de cercle INOX Z2 avec transition de 4°-6° aux deux extrémités. Le revétement a-INOX est trés
A stable en température et anti-adhérent, avec une épaisseur de couche de 1,5 =
b a a 0,5 pm et une microdureté de (HV) 3700 + 400 ; température maximale d'utilisation 1100°C. Idéal pour usiner
S s =)

les aciers inoxydables (INOX), les alliages CoCr et le titane
(G5), les alliages d'acier, la fonte, les alliages d'aluminium et les plastiques.

5 atouts de I'ACTIONMILL :

= Fraise quart de cercle INOXde R0,2 mmaR 3,0 mm

Fraiser les rayons directement, sans passes successives

= Grace ala dépouille de 4°-6° aux deux extrémités

aucune bavure secondaire ne se forme

Petits diamétres intérieurs dés @0,5 pour la mécanique de précision

2 dents offrent assez d'espace aux copeaux
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HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Conditions de coupe - ACTIONMILL Quarter-Chamfer

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

CIZomMILL

vrsmeeee (uarter-Chamfer

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

Groupe de matériaux

Groupe de matériaux

AISI/ASTM/UNS

vc [m/min]

vc [m/min]

vc [m/min]

S275]R AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,03 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a RM
< 1200N/mm?2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02-0,03 100-140 0,03 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,015 -0,025 70-100 0,035 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Métaux non ferreux 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
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Aciers résistants 3.7165 TiAlIBV4 ASTM B348 / F136
—_— a la chaleur, - 50-80 0,02-0,03 50-80 0,03 - 0,04 50-80 0,03-0,05
aS% titane, CrCo 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
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
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 aucune donnée indiquée
jusqu'a=55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 aucune donnée indiquée
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

s meees INOX-Front-Chamfer

INOX-Front-Chamfer

Référence article Revétement
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
'} ¥ AM.FC.200.90.XL a-INOX 4 0,60 2,00 4,00 5,00 80,00
A W\ AM.FC.300.90 a-INOX 5 1,00 3,00 4,00 9,00 55,00
Front-Chamfer Angle de pointe 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
4 < = AM.FC.800.90.XL a-INOX 6 2,50 - 8,00 - 101,00
X gy
Disponible en stock.

— ~N m

o a o

S S S

5 atouts de I'ACTIONMILL :

= Outil d'ébavurage frontal « micro » de @ 0,5 mma @ 8,0 mm

— m
o [m]
1S IS
= Ebavurage et chanfreinage d'arétes, rainures, trous et filetages
Queue disponible en version courte et longue ;
= Version renforcée pour une longue durée de vie
= Utilisation universelle dans les matiéeres les plus diverses
» De 4 a6 dents assurent un excellent état de surface
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Conditions de coupe - ACTIONMILL INOX-Front-Chamfer HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

CIZomMILL

rrsmeec INOX-Front-Chamfer

©0,5-2,0mm @ 2,0 -4,0 mm
Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS

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

S275]R AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a RM
< 1200N/mm?2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02-0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 14301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,01-0,025 70-100 0,015 - 0,045 70-100 0,045 -0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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 / CWOO04A UNS C11000
Métaux non ferreux 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035-0,06 80-140 0,055 - 0,06
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,055 -0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 -80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50 - 80 0,03 -0,05
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Aciers résistants 3.7165 TiAlIBV4 ASTM B348 / F136
615 53 alachaleur, _ 50-80 0,008-0,015 50-80 0,015-0,04 50-80 0,03-0,05
24 titane, CrCo 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
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
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 aucune donnée indiquée
jusqu'a=55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 aucune donnée indiquée
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TARCZ TMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

yHEmicrotee—— Noyble-ChamFfer

Référence article | Revétement

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 s
- GL > Disponible en stock.
L2

A
\ 4

fF
e ————————————

@ D1
@ D2

= Outil d'ébavurage avant & arriere de @ 1,8 mma @ 6 mm (D1)

= Grande flexibilité et polyvalence d'emploi

m Aucune bavure secondaire ne se forme

Utilisation universelle dans les matiéres les plus diverses

De 3 a 4 dents assurent un excellent état de surface
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Conditions de coupe - TARGETDRILL Double-Chamfer

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

TARPCEETMILL

Double-Chamfer

by HB micraotec

Groupe de matériaux

Groupe de matériaux

AISI/ASTM/UNS

Recommandation d'utilisation

Trés adapté

OAdapté sous conditions

&1 Non recommandé

@ 1,8- 3,0 mm

vc [m/min]

? 3,0 - 4,0 mm

vc [m/min]

vc [m/min]

S275]R AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a RM
< 1200N/mm?2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02-0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,01 -0,025 70-100 0,015 - 0,045 70-100 0,045 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 80-140 0,01-0,04 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035-0,06 80-160 0,055 - 0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Métaux non ferreux 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 0,008 - 0,015 50 - 80 0,015 - 0,04 50 - 80 0,03-0,05
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Aciers résistants 3.7165 TiAlIBV4 ASTM B348 / F136
—_— a la chaleur, - 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03 -0,05
aS% titane, CrCo 9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
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
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 aucune donnée indiquée
jusqu'a=55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 aucune donnée indiquée
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TARCL TMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

By RS micratec Back-Chamfer

D D2
BaCk-Ch amfer Référence article |Revétement| Dents
(mm) (mm)
TM.BC.046.048 a-INOX 3 @ 0,46 ©0,30 @ 3,00 0,48 3,00 50,00
TM.BC.090.100 a-INOX 4 @ 0,90 ©? 0,60 @ 4,00 1,00 6,00 60,00
TM.BC.140.133 a-INOX 4 @ 1,40 ©? 0,95 @ 4,00 1,33 9,00 60,00
TM.BC.290.190 a-INOX 5 @ 2,90 @2,10 @ 4,00 1,90 18,00 70,00
TM.BC.370.250 a-INOX 5 @ 3,70 ® 2,70 @ 4,00 2,50 24,00 70,00
TARGETMILL [1:0,48 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 stock.
GL
L2

A
Y

@ D1
@ D2
@ D3

5 atouts du TARGETMILL :

= Outil d'ébavurage "micro" de @ 0,46 mma @ 4,7 mm

= Outil d'ébavurage arriére pour trous a partir de @ 0,5 mm

m Aucune bavure secondaire ne se forme

Utilisation universelle dans les matiéres les plus diverses

De 3 a 6 dents assurent un excellent état de surface
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Conditions de coupe - TARGETMILL Back-Chamfer |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

TARPEETMILL

by HE microtec Back-Chamfer

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

Groupe de matériaux Groupe de matériaux AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275]R AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,025 - 0,065
1.0715 11SMn30 AISI 1215
Aciers jusqu'a RM
< 1200N/mm?2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02-0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,025 - 0,055
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Aciers inoxydables 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
ferritiques, martensitiques] 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
et austenitiques 14301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 70-100 0,01-0,025 70-100 0,015 - 0,045 70-100 0,025 -0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
Fontes 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 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,025 -0,06
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Métaux non ferreux 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035-0,06 80-140 0,025 - 0,06
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,025 -0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 -80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50 - 80 0,02 - 0,05
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Aciers résistants 3.7165 TiAlIBV4 ASTM B348 / F136
615 53 ala chaleur, _ 50-80 0,008-0,015 50-80 0,015-0,04 50-80 0,02-0,05
24 titane, CrCo 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
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
Aciers trempés 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 aucune donnée indiquée
jusqu'a=55HRC 1.2379 X153CrMoV/12 AISI D2 aucune donnée indiquée
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ACTICNMILL

HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Special-Tool

Fraise a rayon avant et arriére Outil d'ébavurage avant et arriére

Fraises spéciales rectifiées sur mesure pour votre application

[ ] Demande [ ] Demande

[ ] Commande N° de commande: Divers : ] Commande N° de commande: Divers:
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage : Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
D o e ) Revetur: ) ou ) Non . o ; ) Revetu O ou ) Non
D.: Ly: R,: D-: L+ B:
Ds: Ly: Z: (] Non revétu Sens de coupe:: Ds: Ly: Z: (] Non revétu Sens de coupe::
D.: LG )] D Ls: LG OJ
Matiére a usiner : Queue: Quantité : Matiére a usiner : Queue: Quantité :

Date, signature et cachet de I'entreprise :

Personne a contacter :

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapteé sera utilisé.
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Fraise a rayon avant et arriére | HB microtec

Fraises spéciales rectifiées sur mesure pour votre application

GLo' Gl
L2 L2
L1 15° L1 150
oy Y
n& i
i L
3 EE_.._\D._._._ ....... BSOS S
e & Al i~ SO M ST S 0 S =S e s e 1l
a®
~ % < al )
@ < g 9 10% x45° zu D3° é é é 10% x45° zu D3

Date, signature et cachet de I'entreprise :

Personne a contacter:

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

Outil d'ébavurage avant et arriére | HB microtec
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec SPECIaI—TDOI

Front-Chamfer Back-Chamfer

Outils d'ébavurage ou chanfreinage a forte avance

GL
GL
L3
L1 »
L
%o > 4
A\
s : s )
o Y T A b s e e b e s s 1 8 ARt - I SO é
\ [ ] ((
,
N W
5 o \ 10%D3x45° 8 10%D3 x 45°
Q 8

[ ] Demande (] Demande
[ ] Commande N° de commande : Divers : [ | Commande N° de commande:: Divers :
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage : Dimensions : Revétement: Canaux d'arrosage :
D GL: : Dy GL: a . .
1 * [ ] Revétu”: (] Oui (] Non [} Revétu™: (] Oui (] Non
D: Ly: B: Da: Ly: BI
. . Sens de coupe:
Ds: 7 (] Nonrevétu Sens de coupe : Ds: Lo Z: (] Non revétu
Matiére a usiner : Queue: Quantité : Matiére a usiner : Queue: Quantité :
Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter : Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
* Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé. * Sans autre indication, le revétement le mieux adapteé sera utilisé.

212 Front-Chamfer | HB microtec Fraise de forme | HB microtec .
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Fraise demi-cercle convexe HBVlicrotec Fraise demi-cercle concave  |HBlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

GL:'
L3
GL
L3 = 15
S g i
—H Y ! B !
5 8 H 3 &= Q%B L e w0 s e e s [ e e s mn s e
i Ny
< o - N
= / g 10%x45° de D3 8 8 % é 10% x45° zu D3°
[ ] Demande [ ] Demande
| | Commande N° de commande: Divers : | | Commande N° de commande: Divers:
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage : Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :
Dq: GL: Ri: . ) Di: GL: R . )
! ! [ ] Revétu™: (] oui (] Non ! ! [ ] Revétu™: (] oui (] Non
D: Ly Z: Dy Ly Z:
R Sens de coupe:: R Sens de coupe:
Ds: Ly ] Nonrevétu P Ds: Ly: ] Nonrevétu P
]G ] D Ee ] D
Ls: Ly
Matiére a usiner: Queue: Quantité : Matiére a usiner: Queue: Quantité:
Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter : Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
* Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé. * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.

214 Fraise demi-cercle convexe | HB microtec Fraise demi-cercle concave | HB microtec .




Fraise a segment d'arc HBVlicrotec Fraise-disque HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING ACTIONTOOLS & ENGINEERING

ER/EF1 ER/EF2
GL Ny
L1
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, = (32
8 I~ 8
8 10% x45° zu D3°
[S)
™~
L1
—
[ ] Demande (] Demande
| | Commande N° de commande: Divers : | | Commande N° de commande: Divers:
Dimensions : Revétement: Canaux d'arrosage : Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage:
R GL: Z: D L: Z:
! [ ] Revétu™: (] oui (] Non ! [ ] Revétu™: (] oui (] Non
Rz: L1: D3: ER/EF1
R Sens de coupe:: R Sens de coupe:
R3: D Non revétu ER/EF.: D Non revétu

D3: DG D D DG D D

Matiére a usiner: Queue: Quantité : Matiére a usiner: Queue: Quantité:
Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter : Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
* Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé. * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.

216 Fraise a segment d'arc | HB microtec Fraise-disque | HB microtec .




Fraise de forme FHBYlicr otec Fraise a graver HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Fraise de forme, outil combiné Fraiser + chanfreiner

GL
B° und D2 (nicht schneidend)
uo é é GL
I o
T t b
\/
] B el [ e N e i e = 1 R e —me s e e [ s S e S e et TR -
Q ,\ \ g .
\ :%
ER/EF 8
L1 10% x 45° zu D3
L2
[ ] Demande [ ] Demande
| | Commande N° de commande: Divers: || Commande N° de commande: Divers:
Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage: Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage:
Dq: GL: o Dq: GL: a:
! [ ] Revétu®: (] Oui (] Non ! [ ] Revétu®: (] oui (] Non
D.: Ly: B: Ds:
R Sens de coupe: R Sens de coupe:
Ds: Lo Z: (] Nonrevétu P (] Nonrevétu P
ER/EF: e [ D e ] D
Matiére a usiner: Queue: Quantité: Matiére a usiner: Queue: Quantité:
Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter : Date, signature et cachet de I'entreprise : Personne a contacter :
* Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé. * Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.

218 Fraise de forme | HB microtec Fraise a graver | HB microtec .




Service de reaffiutage

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Chez nous, vatre outil de précision usageé est entre de bonnes mains

Les outils de qualité tels que fraises, fraises a chanfreiner, forets a
centrer et alésoirs ne donnent pleinement satisfaction que si leurs
arétes de coupe sont toujours afflitées de fagon optimale. Lorsqu'un
réaffltage est possible, le prix baisse nettement lors de la deuxiéme
et de la troisiéme utilisation des outils coupants. Aucune nouvelle
matiére premiére n'est nécessaire : seules les arétes de coupe sont
réaff(tées et traitées. Avec le service de réafflitage de HB microtec,
nous garantissons que le reconditionnement des arétes usées allie

rentabilité et haute qualité.

Les compétences de HB microtec en un coup d'ceil :
Reconditionnement d'outils impeccable
Suivi et conseil client compétents

Tout d'un seul fournisseur : rectification, préparation

des arétes et revétement

Réaffltage d'origine avec la géométrie et le

revétement d'origine de nos propres produits

Qualité maximale : 99% par rapport a I'outil

d'origine HB microtec ou du partenaire

Rapports de contréle pour outils spéciaux

Contréle de I'aptitude au réaffitage

Livraison rapide

Garantie du meilleur prix - Tarification transparente

Enlévement et livraison

Des avantages qui vous convaincront !

220

Nous réalisons le réaffitage avec précision sur des affiteuses CNC
de derniére génération. Nous augmentons la durée de vie de nos
outils grace a une préparation d'aréte développée en interne. Tous
nos outils standard et spéciaux sont reconditionnés avec les mémes
machines, les mémes processus et les mémes revétements. Nous
pouvons proposer ce service pour tous nos outils coupants ainsi que

pour des outils similaires (p. ex. de nos fabricants partenaires).

Nos clients recoivent une boite en plastique sécurisée pour
I'expédition des outils a réaffiter, dans laquelle vous pouvez
rassembler vos outils usés. Envoyez-nous ensuite simplement vos
outils a réafflter, ou nous venons les chercher chez vous sur

rendez-vous.

Vous souhaitez en savoir plus sur notre
service de réaffitage pour vos outils ?

Nos experts vous conseillent volontiers.
Appelez le +49 7461 1657280 ou

écrivez-nous a kontakt@hb-microtec.de

ficrotec’

NGSPRRTNER FUR
e e

NAEHSEHLEIFSE@!{IL‘E

Service de réaffatage | HB microtec

X o=

B

Contactez-nous si \/ous recevez votre Emballez correctement Nous réafflitons vos
vous avez des outils boite de réaffiitage les outils et outils et vous les
a réaffiter. personnelle pour les envoyez-les-nous. renvoyons.

allers-retours.

Réaffutage ACTIONMILL

Service de réaffatage | HB microtec .




Résolution des problémes : fraisage

Problem

Vibrations de la fraise

Vibrations de
la piéce

Rupture d'aréte

Ecaillage des
arétes de coupe

Rainure trop petite

Rainure trop grande

Casse d'outil

Faible durée de vie

Mauvais état de
surface

Marques de broutage
en surface

Usure extréme en
dépouille

Usure excessive de
I'outil

Marques
longitudinales en
surface

222

Cause

Vitesse de coupe trop faible
Avance trop faible

Serrage de I'outil instable
Outil trop long

Outil pas assez rigide

Goujures trop longues

Serrage pas assez stable

Usure de l'outil

Conditions de coupe erronées
Vibration

Fraisage en opposition
Stabilité de l'outil

Stabilité de la piece

Stabilité de l'outil
Stabilité de la piece
Vibration

Avance trop élevée
Fraisage en opposition
Matériau de coupe fragile

Outil inadapté

Usure excessive de |'outil

Défaut de concentricité de I'outil

Section de copeau trop grande
Avance trop élevée

Longueur d’outil excessive

Frottement excessif
Mauvais choix d'outil
Angle de coupe incorrect

Outil mal détalonné

Mauvais choix d'outil

Alimentation en lubrifiant incorrecte
Avance trop élevée

Rotation trop lente

Formation d'aréte rapportée
Copeaux mal évacués

Copeaux trop gros

Usure de l'outil

Défaut de concentricité de I'outil
Outil pas assez stable

Serrage de I'outil instable

Température de coupe trop élevée

Matériau de coupe inadapté

Conditions de coupe erronées
Angle d'hélice inadapté
Fraisage en opposition

Outil inadapté

Effort de coupe trop élevé

Température de coupe trop élevée

Solutions possibles

Augmenter la vitesse de coupe
Augmenter I'avance

Vérifier le serrage, le remplacer si besoin
Si possible, choisir une version plus courte
Utiliser une queue renforcée

Si possible, choisir une version plus courte
Vérifier le serrage de I'outil, I'optimiser si besoin

Remplacer ou réafflter I'outil a temps
Adapter les conditions de coupe a |'usinage
Réduire les tr/min

Fraisage en avalant

Si possible, choisir une version plus courte

V/érifier le serrage, I'optimiser si besoin

Si possible, choisir une version plus courte
Vérifier le serrage, I'optimiser si besoin

Réduire les tr/min

Réduire 'avance

Fraisage en avalant

Utiliser un outil en matériau de coupe supérieur

Choisir I'outil en fonction de I'usinage

Remplacer ou réaffdter I'outil a temps

Minimiser le faux-rond

Réduire ou adapter |'avance par dent
Réduire 'avance

Si possible, choisir une version plus courte

Utiliser un outil revétu
Adapter I'outil a I'usinage
Choisir un outil avec le bon angle de coupe

Rectifier ou réafflter correctement l'outil

Adapter I'outil a l'usinage

Assurer une alimentation correcte en lubrifiant
Réduire |'avance

Augmenter les tr/min

Utiliser un outil a angle d'hélice plus grand
Optimiser I'alimentation en lubrifiant

Réduire la section de copeau

Remplacer ou réaffater I'outil a temps

Réduire le faux-rond
Utiliser un outil & queue plus grosse

Vérifier le serrage, le remplacer si besoin
Réduire la vitesse de coupe

Choisir un outil en matériau de coupe adapté
Adapter les conditions de coupe a I'usinage
Choisir un outil avec le bon angle d'hélice
Utiliser I'outil en avalant

Adapter I'outil a l'usinage

Réduire 'avance

Réduire la vitesse de coupe

Dépannage en fraisage | HB microtec

Solutions pour taraudage et
sciage

Problem

Filetage trop grand

Filetage étroit

Usure excessive

Ecaillage de I'outil

Mauvais état de
surface du filet

Casse du taraud

Surchauffe du
taraud

Filetage mal taillé
axialement

Problem

Usure excessive

Dents écaillées

Casse de la fraise-scie

Collage et coincement
de la fraise-scie

Taraud inadapté
Tolérance incorrecte

Le taraud ne travaille pas dans I'axe

Vitesse de coupe trop élevée
Lubrifiant de coupe insuffisant
Avant-trou trop petit
Bourrage de copeaux

Avance axiale incorrecte

Taraud inadapté

Tolérance incorrecte

Avant-trou trop petit

Filetage étroit

Taraud inadapté

Débit de lubrifiant insuffisant
Composition du lubrifiant incorrecte

Vitesse de coupe trop élevée

Taraud inadapté

Ecrouissage superficiel
Avant-trou trop étroit

Débit de lubrifiant insuffisant

Composition du lubrifiant incorrecte

Bourrage de copeaux

Micro-soudure a froid sur les flancs du taraud
Géomeétrie d'outil inadaptée

Vitesse de coupe trop élevée

Débit de lubrifiant insuffisant

Composition du lubrifiant incorrecte

Bourrage ou coincement des copeaux
Géomeétrie d'outil inadaptée a I'application
Usure excessive du taraud

Couple trop élevé

Avant-trou de filetage trop étroit

Débit de lubrifiant insuffisant
Composition du lubrifiant incorrecte

Taraud usé

Tarauds a hélice a gauche : pression d'entrée trop faible

Les tarauds a forte hélice a droite sont utilisés
avec une pression d'entrée trop forte

Cause

Dents encrassées. Excés de copeaux dans le creux de dent

Coupe irréguliére
Débit de lubrifiant insuffisant

Composition du lubrifiant incorrecte

Copeaux mal évacués

Serrage de |a piéce instable

Dents qui accrochent la matiére
Fraise-scie émoussée

Mauvaise attaque en début de coupe
Avance incorrecte

Débit de lubrifiant insuffisant

Composition du lubrifiant incorrecte

Solutions pour taraudage et sciage | HB microtec
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Solutions possibles
Adapter le taraud au bon groupe de matiéres
Vérifier la tolérance du taraud, si nécessaire remplacer I'outil

Vérifier le porte-outil et positionner le centre du taraud

au-dessus du trou

Réduire la vitesse de coupe

Assurer un bon arrosage

Assurer un avant-trou correct (voir tableau des avant-trous)
Utiliser la bonne géométrie d'outil

Réduire |'avance de 5-10% ou vérifier la pression d'appui du dispositif de taraudage

Adapter le taraud au bon groupe de matiéres

Vérifier la tolérance du taraud, si nécessaire remplacer |'outil

Assurer un avant-trou correct (voir tableau des avant-trous)

Choisir la bonne géométrie d'outil

Adapter le taraud au bon groupe de matiéres et choisir la bonne géométrie
Assurer un bon arrosage

Assurer une composition correcte du lubrifiant

Réduire la vitesse de coupe

Adapter le taraud au bon groupe de matiéres et choisir la bonne géométrie
Réduire la vitesse, choisir un outil revétu
Assurer un avant-trou correct (voir tableau des avant-trous)
Assurer un bon arrosage

Assurer une composition correcte du lubrifiant

Choisir la bonne géométrie d'outil

Eliminer les micro-soudures a froid ou utiliser un outil neuf
Choisir le taraud adapté

Réduire la vitesse de coupe

Assurer un bon arrosage

Assurer la bonne composition du lubrifiant

Adapter le choix du taraud a I'application

Choisir la bonne géométrie d'outil

Remplacer le taraud a temps

Utiliser un dispositif de taraudage avec limiteur de couple
Assurer un avant-trou correct (voir tableau des avant-trous)
Assurer un bon arrosage

Assurer une composition correcte du lubrifiant

Remplacer le taraud a temps

Garder le taraud dans la plage de compression du mandrin de taraudage. Pression axiale accrue
al'entrée en coupe

Pression minimale seulement a I'entrée en coupe

Solutions possibles
Choisir un pas plus grossier
Choisir un pas plus fin et réduire la pression de coupe
Assurer un bon arrosage

Assurer la bonne composition du lubrifiant

Choisir un pas plus grossier

Serrer fermement la piece

Choisir un pas plus fin

Remplacer ou réaffiter la fraise-scie a temps

La fraise-scie doit tourner avant de toucher la matiére
Adapter I'avance a la matiére et aux conditions
Assurer un bon arrosage

Assurer la bonne composition du lubrifiant




Recueil de formules

Désignation

Vit. rotation

Vitesse de coupe

Avance par dent

Avance par tour

Vitesse d'avance

Débit d'enlévement de matiére

Epaisseur copeau
(face/épaulement)

wenn 1)

Puissance motrice

Epaisseur moyenne du copeau
(wenn 1)

Temps d'usinage

Conversions entre systémes

224

Formule Légende

Ve *1000 [1/min D = diamétre de la fraise
D*m
Dc = diamétre de coupe
Voo DATUN . _
1000 [m/min] ae = engagement radial
ap = profondeur de passe
f oV
f=2= 5 [mm/U]
fz = avance par dent
z = nbre de dents
Ve=f,*z*n [mm/U]
n = tours par min.
De = diamétre de coupe effectif
f=f*n [mm/min]
\/c = vitesse de coupe
_Gp* Qe * Vs @ = AL 0 &
Q="2Y min] Q = débit d'enlévement

| = long. de travail

hm=fz\/g:i=mm

\/f = vitesse d'avance

hm = épaisseur moyenne du copeau

Pa = 7‘1’”%*‘/}(*]{6: KW
60 * 108 *Nmt

kr = angle d'attaque

Pa = puissance

Sinky x 180 x e * fz _

hyp = — ey = Mm
T * D * urcsm(D—c)
kc = effort spécifique de coupe
nmt = rendement, couple
! .
T, = v;::nun
Tc = temps d'usinage
1 [mm]=.0394 [inch] 1 [m/min]= 3.28 [SFM] 1 [barl= 14.5[psil

Recueil de formules | HB microtec

Tableau comparatif des duretés HB¥1icr otec
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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

Tableau comparatif des duretés | 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



Legende des icones

Numéro

226

10

11

12

13

14

15

HPC

TSC

Désignation

Matiére : acier
Material: Steel

Matiére : titane
Material: Titanium

Matiére : aciers inoxydables et résistants aux

acides Material: INOX

Matiéere : fonte
Material: Cast iron

Matiére : plastique
Material: Plastic

Métaux non ferreux

Non-ferrous metal

Alliage CrCo
CrCo Alloy

S1 Aciers résistants a la chaleur

S1 Heatresistant Steels

High Speed Cutting

High Performance Cutting

Trochoidal Speed Cutting
Exécution selon norme interne HB microtec
Works standard HB microtec

Forme de queue HA
Shank design HA

Arrosage intégré With

integrated cooling

Sans arrosage intégré

Without integrated cooling

Légende des icones | HB microtec

Legende des icones

Numéro

\C|
17
18 i1
ixy
19 ﬁ
Xyz
20 ﬁ
XY
. @
s
)
:2
3
i
26 "“‘F‘r
:4
-
\'\-6/
-
:6
TS
|
29 A
Gt
.=

Légende des icones | HB microtec

Désignation

Arrosage intégréen'Y

With integrated Y-cooling

Arétes de coupe

Cutting edges

Sens de coupe xy

Cutting direction xy

Sens de coupe xyz

Cutting direction xyz

Sens de coupe xy

Cutting direction xy

Fraisage latéral

Lateral Milling

Rainurage
Slot Milling

Fraisage de rayons

Radius Milling

2 arétes 2
Blades

3 arétes 3
Blades

4 arétes 4
Blades

4-6 arétes 4-6
Blades

6 arétes 6
Blades

3-6 arétes 3-6
Blades

Usinage avant et arriére Forwards and

Backwards processing

HBVlicrotec
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T




Légende des icones Demande d'outil spécial HBVlicrotec
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Numéro Désignation

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

228

N
\J

260°

Outil a chanfreiner arriére
Backwards Processing
Rayon d'angle . o
, Nous aimons les défis !

Corner Radius

Angle d'hélice 15° Mettez-nous a I'épreuve et envoyez-nous dés aujourd'hui vos exigences ! Chez HB
Spiral Angle 15° microtec, nous aimons les défis : plus ils sont spécifiques, plus il est évident que nous

pouvons vous apporter les atouts distinctifs que vous recherchez.
Angle d'hélice 30°

Spiral Angle 30°

Angle d'hélice 33° Appelez le +49 7461 1657280 ou écrivez-nous
Spiral Angle 33° a kontakt@hb-microtec.de

Angle d'hélice 38°
Spiral Angle 38°

Angle d'hélice 42°
Spiral Angle 42°

Aréte enveloppante 260°
260° Blade Circulation

Aréte enveloppante 305°
305° Blade Circuation

Fraise a chanfreiner 90°

90° Countersink

Chanfrein d'angle

Cornerchamfer

Hélice variable 35°- 38°
Variable Spiral 35°- 38°

Légende des icones | HB microtec Demande Special-Tool | HB microtec . E
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