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Gamma standard

Come specialisti delle lavorazioni ad asportazione di truciolo,
presentiamo costantemente processi produttivi e utensili
all'avanguardia per il settore automotive e la tecnologia
medicale. | clienti possono contare sulla nostra straordinaria
competenza. | nostri specialisti, altamente qualificati e
motivati, concentrano know-how e competenze nello
sviluppo di soluzioni di lavorazione innovative e orientate al
futuro, realizzandole a vantaggio dei nostri clienti. Insieme ai
clienti sviluppiamo tecnologie degli utensili orientate al
futuro, adattando con cura substrati, geometrie e rivestimenti
ai rispettivi requisiti. Ci concentriamo su utensili a simmetria
rotazionale con diametro da 0,1 a 12 mm. La massima
precisione di lavorazione e |'affidabilita del processo sono la
nostra priorita.

Nella nostra gamma standard offriamo utensili per fresatura,
foratura e sbavatura. Il nostro obiettivo e creare, con i nostri
utensili, un valore aggiunto misurabile per i nostri clienti. Le
serie ACTIONMILL® e TARGETMILL® sono esempi riusciti
della nostra capacita di innovazione. Sviluppiamo
costantemente questi utensili e ampliamo le linee di
prodotto con ulteriori varianti e novita.

HB microtec | HB microtec
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HB microtec - Chi siamo

HB microtec GmbH & Co. KG é un produttore
tecnologicamente all'avanguardia di utensili per la
realizzazione di componenti di precisione in materiali difficili
da lavorare. In particolare nella tecnologia medicale, nel
settore aerospaziale, nella costruzione di stampi e utensili e
nell'oleodinamica occorre produrre componenti in materiali
duri, resistenti al calore e abrasivi, come leghe di
cobalto-cromo, nichel e titanio. Con le nostre nuove frese
standard ACTIONMILL® e TARGETMILL® cio avviene in modo
molto pit economico e affidabile di prima.

"
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DER ZUKUNFT

digital, innovativ,
modern

HB microtec GmbH & Co. KG
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Consulenza e assistenza

Forniamo consulenza pratica ai clienti per I'intero
processo produttivo, dalla scelta degli utensili di foratura,
tornitura, fresatura e sbavatura alle strategie di
lavorazione e alla programmazione.

Con le nostre soluzioni integrate orientate al processo
e il nostro servizio completo per le lavorazioni, siamo il
vostro partner ideale.

Convinciamo con i nostri servizi completi anche come

fornitore di primo equipaggiamento per macchine utensili.

Competenze chiave

Ingegneria completa

Progettazione di processi di lavorazione e

utensili da taglio

Concetti, pianificazione, progettazione e produzione di
utensili speciali

Ottimizzazione di processi e strategie di lavorazione per
affidabilita del processo, riduzione dei tempi ciclo e
precisione

Programmazione CNC e CAM (Solid CAM)

Seminari di tornitura, fresatura, foratura

Prove tecnologiche di base di foratura, fresatura o
tornitura

Studi di fattibilita e prove pratiche

Rettifica conto terzi e prototipazione di
utensili per |a tecnologia medicale

Vi affianchiamo con consulenza e supporto tecnico
qualificato. Sfruttate il nostro ampio know-how.
Affrontiamo ogni sfida con passione e troviamo la
soluzione giusta per ogni lavorazione!

CHIRURGISCHER HAMMER / SURGICAL HAMMER

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

Consulenza tecnica | HB microtec

Hier beginnt die. Zukunt

Il servizio in dettaglio | HB microtec

Consulenza tecnica inclusa nel prezzo!

Con i nostri ACTIONTOOLS® e TARGETTOOLS® vi
offriamo molto pit di un semplice catalogo di utensili
"micro". Serve competenza nella consulenza, ed é proprio
qui che risiede il punto di forza degli specialisti utensili di
HB microtec.

Disponiamo di un'ampia conoscenza delle lavorazioni
meccaniche e di una solida formazione sull'impiego dei
vostri utensili "ACTION" & "TARGET" sui piu diversi tipi di
macchine utensili. Che si tratti di centri di lavoro CNC,
torni automatici monomandrino o plurimandrino, torni a
fantina fissa e a fantina mobile o macchine transfer,
definiamo con voi i requisiti necessari per creare le
migliori condizioni per un risultato ottimale.

Per noi la soddisfazione del cliente significa che il cliente
non ha solo ricevuto un buon utensile, ma che alla fine
tutto quadra.

Cio comprende non solo un buon rapporto
qualita/prezzo, ma anche una consulenza tecnica
competente nell'acquisto degli utensili e il supporto in
loco nell'attrezzaggio e nella programmazione della
macchina.

La nostra consulenza inizia con domande come:

Quale materiale lavorate?

Quale refrigerante utilizzate?

Qual é il numero di giri massimo della vostra macchina?
Con quale tipo di macchina utensile lavorate?

Quali sono le condizioni cinematiche
dell'intero processo? (Vibrazioni, strategia)

Con guale sistema di programmazione lavorate?
(Controllo? CAM?)

Quali sistemi di serraggio vengono utilizzati? (Per
I'utensile e il pezzo)

In quale campo di tolleranza deve rientrare il foro?

Qual é la dimensione del lotto?




ACTIONMILL ACTIONMILL

by HB microtec
by HB microtec

Foto prodotto Denominazione prodotto Pagina

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

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

Indice | HB microtec

Foto prodotto Denominazione prodotto Pagina

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

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

Foto prodotto Denominazione prodotto Pagina
Gl I E‘ T-Slot cooled 166 $02-310 @ 0,1 - @ 2,0 refrigerazione integrata
fptd -""'Mﬂ;g‘; Eﬁ T-Slot 168 Breve descrizione: Breve descrizione:
Microfresa 3xD & 5xD da @0,2 con Z3, da @0,4 " Lunghezza tagliente 2xD & lunghezza libera del
] . A .
X = con Z4 finoa @1,0 collo 5xD, microfresa da 0,3 a 32,0

freat -"""Mﬂ'g’; ﬁﬁ T-Slot 20 170 ) ) ]
H Per la fresatura di Torx® da T4 a T30 Spigolo della fresa protetto e affilato, con Z2
- Elevata precisione del profilo e
- L. . . . . . . , . L

AC? """M!s’fgl? . T-Slot 25 172 minima formazione di bave La refrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli
5 Tempi di lavorazione ridotti e ‘ Cicli brevi ed elevata affidabilita del processo
s alta affidabilita del processo Durata utile molto elevata

L ® — £ . . .

bt """M;g;g’; _——-} T-Slot 30 174 Il rivestimento senza cromo evita la Il rivestimento senza cromo evita la
' contaminazione crociata dei pezzi medicali contaminazione crociata dei pezzi medicali
"
-

Lems “""'M;E’L'Dl; _ﬁ T-Slot 40 176
B . .

Pagina 18-25 Pagina 26-29
St --;X;,’n"g,’;!; N Fresa Torx® T4-T30 186
® r—————E
g L.:gm;{g‘j%{!;!; _-.‘; Fresa a quarto di cerchio INOX Z3 192

\CTICHRMILL $02-020 @ 0,7 - @ 8,0 refrigerazione integrata

wHemeoe (uarter-Chamfer

Fresa a quarto di cerchio INOX 722 194

Breve descrizione: Breve descrizione:
Lunghezza tagliente da 2xD a 3xD, da 0,2 a 32,0 Lunghezza tagliente 1,5xD & 3xD, da @0,7 a ¥8,0 con Z3

\CTICHMILL

reBmeeee INOX-Front-Chamfer

INOX-Front-Chamfer 198 a7l

TARPEETMILL /
‘ (90°)

Rapporto qualita/prezzo ottimale Sgrossatura e finitura con un solo utensile

*; Spigolo della fresa protetto e affilato, con Z2 Possibile tuffo, rampa (70°) o foratura verticale
TARCETMILL |  — Double-Chamfer 202 /

T“’";':;"{,!ﬂ;!,— Back-Chamfer 206 o . ) ; ) o ) o
Tempi di lavorazione brevi ed La refrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli
MILL . - o elevata affidabilita del processo Consente avanzamenti molto elevati
et e ooy Moduli Utensili speciali 210 i
Durata utile molto elevata Tempi di lavorazione brevi ed elevata affidabilita
Servizio riffilatura 220 Il rivestimento senza cromo evita la del processo (lunga durata)
contaminazione crociata dei pezzi medicali Il rivestimento senza cromo evita la
Risoluzione problemi 222 contaminazione crociata dei pezzi medicali
Elenco delle formule 224 Pagina 30-33 Pagina 34-43
Legenda delle icone 226

n Indice | HB microtec Utensili di fresatura standard | HB microtec . n
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Utensili di fresatura standard Utensili di fresatura standard

ACTIONMILL INOX-Groover ACTIONMILL INOX torus cooled ACTIONMILL INOX Ball ACTIONMILL INOX Ball Z3 cooled

$0,7-08,0 @ 1,0 - @ 6,35 refrigerazione integrata ®10-06,0 @ 1,0 - @ 10,0 refrigerazione integrata
Breve descrizione: Breve descrizione: Breve descrizione: Breve descrizione:
B Lunghezza tagliente 1,5xD & 3xD, da 0,7 a #8,0 = Lunghezza tagliente 3xD e collo libero 5xD m 1,5xD HSC — Ball da @3 a #8 con Z4 = Consente avanzamenti molto elevati
con Z3 m Fresa toricaZ4 da ®1,0 a 86,35 = Microfresa a raggio pieno 3xD & 5xD, da 31,0 a m Durata utile molto elevata

A m Possibile tuffo, rampa (70°) o foratura ?8,0 con Z4 1

verticale (90°)

m DaERO,15aER1,5 disponibili a magazzino m Tempi di lavorazione pit brevi ed

m Superfici di alta qualita e precisione elevata affidabilita del processo

‘ W Sgrossatura e finitura con un solo
B Sgrossatura e finitura con un solo utensile

utensile Superfici di alta qualita e precisione

m Durata utile molto elevata m Taglio al centro

m Larefrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli La refrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli

m Consente avanzamenti molto elevati m Tempi di lavorazione brevi ed elevata

m Consente avanzamenti molto elevati
affidabilita del processo (lunga durata)

I Tempi dilavorazione brevi ed elevata affidabilita del processo

m |l rivestimento senza cromo evita la

® |l rivestimento senza cromo evita la m |l rivestimento senza cromo evita la

contaminazione crociata dei pezzi medicali

Pagina 74-81

contaminazione crociata dei pezzi medicali

Pagina 44-53

contaminazione crociata dei pezzi medicali

Pagina 54-59 Pagina 72-75

ACTIONMILL micro INOX Ball cooled ACTIONMILL INOX Ball cooled ACTIONMILL INOX Ball Z3 ACTIONMILL INOX Ball 260° cooled

@ 0,2 - @ 1,0 refrigerazione integrata @ 1,0 - @ 6,0 refrigerazione integrata ?10-@6,0 @ 1,0 - @ 10,0 refrigerazione integrata
Breve descrizione: Breve descrizione: Breve descrizione: Breve descrizione:
® Microfresa 3xD cortae ® Microfresa a raggio pieno 3xD & 5xD, da @#1,0 a m Consente avanzamenti molto elevati = Avvolgimento del tagliente di 260°, frese a

rigida, refrig. interna (38,0 con Z4 raggio pieno da @1,0a @10,0 con Z4

m Durata utile molto elevata

= Consente avanzamenti molto elevati m La refrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli m Larefrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli

m Tempi dilavorazione pit brevi ed

® Tempi dilavorazione pit brevi ed m Superfici di alta qualita e precisione elevata affidabilita del processo m Superfici di alta qualita e precisione

elevata affidabilita del processo m Superfici di alta qualita e precisione

m Superfici di alta qualita e precisione m Taglio al centro B Sottosquadri possibili e taglio al centro

m \Versione corta e stabile

m Tempi dilavorazione brevi ed elevata

Pagina 60-67

Pagina 68-73

Utensili di fresatura standard | HB microtec

Pagina 82-89

Utensili di fresatura standard | HB microtec

= Durata utile molto elevata (taglio al centro) affidabilita del processo (lunga durata) m Tempidi lavorazione brevi ed elevata
® Il rivestimento senza cromo evita la affidabilita del processo (lunga durata)
contaminazione crociata dei pezzi medicali m Il rivestimento senza cromo evita la

contaminazione crociata dei pezzi medicali

Pagina 90-93

NEER
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Utensili di fresatura standard Utensili di fresatura standard

ACTIONMILL INOX Ball 260° ACTIONMILL INOX whirl thread cooled

?10-@10,0 @ 1,0 - @ 10,0 refrigerazione integrata

ACTIONMILL INOX Cord ACTIONMILL INOX HPC cooled

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

Breve descrizione: Breve descrizione: Breve descrizione: Breve descrizione:

m Avvolgimento del tagliente di 260°, frese a ®m Avvolgimento del tagliente di 260°, frese a ® Lunghezza tagliente 2xD, fresa CORD m Lunghezza tagliente 2xD, fresa HPC ad alte

raggio pieno da @1,0a @10,0 con Z4
Sottosquadri possibili

Superfici di alta qualita e precisione

Taglio al centro

Tempi di lavorazione brevi ed elevata
affidabilita del processo (lunga durata)

Il rivestimento senza cromo evita la
contaminazione crociata dei pezzi medicali

raggio pieno da 31,02 @10,0 con Z4
La refrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli

Superfici di alta qualita e precisione

Sottosquadri possibili e taglio al centro

Tempi di lavorazione brevi ed elevata
affidabilita del processo (lunga durata)

Il rivestimento senza cromo evita la
contaminazione crociata dei pezzi medicali

ad alte prestazioni da @4 a 312
Refrigerazione internaaY

Sgrossatura di materiali impegnativi come
CoCr o INOX

| trucioli corti aumentano la durata

Tempi di lavorazione brevi ed
elevata affidabilita del processo

Il rivestimento senza cromo evita la
contaminazione crociata dei pezzi medicali

prestazioni da @4 a @12
Refrigerazione internaaY

Sgrossatura e finitura di materiali impegnativi
come CoCr o INOX

Impiego universale
Lunga durata e affidabilita del processo

Il rivestimento senza cromo evita la
contaminazione crociata dei pezzi medicali

Pagina 94-97 Pagina 98-103 Pagina 118-121

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

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

ACTIONMILL Lollipop ACTIONMILL INOX Cord cooled

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

Breve descrizione: Breve descrizione: Breve descrizione: Breve descrizione:

Avvolgimento del tagliente di 305°, frese a
raggio pieno da 0,8 a #10,0 con Z3

Fresatura o sbavatura di contorni impegnativi
e complessi

Superfici di alta qualita e precisione

contaminazione crociata dei pezzi medicali

Lunghezza tagliente 2xD, fresa CORD
ad alte prestazioni da @4 a @12

Refrigerazione internaa Y

Sgrossatura di materiali impegnativi come
CoCr o INOX

m Lunghezza tagliente 2xD, fresa HPC ad alte

prestazioni da @4 a @312

Sgrossatura e finitura di materiali impegnativi
come CoCr o INOX

Impiego universale

m Lunghezza tagliente 2xD & 3xD, fresa HSC ad

alte prestazioni da @4 a @12
Refrigerazione internaaY

Spigolo della fresa protetto e affilato

m Sottosquadri possibili e taglio al centro ® | trucioli cortiaumentano la durata Lunga durata e affidabilita del processo Adatta alla fresatura TSC
®m Tempi di lavorazione brevi ed Il rivestimento senza cromo evita la Lunga durata utile ed elevata affidabilita del
i = | 3 taglienti evitano le bave secondarie elevata affidabilita del processo contaminazione crociata dei pezzi medicali processo in finitura
m |l rivestimento senza cromo evita la Il rivestimento senza cromo evita la
m |l rivestimento senza cromo evita la contaminazione crociata dei pezzi medicali contaminazione crociata dei pezzi medicali

Pagina 110-113 Pagina 122-127 Pagina 128-135

Pagina 104-109
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Utensili di fresatura standard

TIONWMILL

ACTIONMILL INOX Finish XL & XXL ACTIONMILL INOX Trochoid cooled

@ 4,0-012,0Y-IK

@40-012,0

Breve descrizione:

Lunghezza tagliente 4xD & 5xD, fresa HSC ad
alte prestazioni da @4 a @312

Finitura di materiali impegnativi come CoCr o
INOX

Spigolo della fresa protetto e affilato

Adatta alla fresatura TSC

Lunga durata utile ed elevata affidabilita del
processo in finitura

Il rivestimento senza cromo evita la
contaminazione crociata dei pezzi medicali

Pagina 136-143

ACTIONMILL INOX Trochoid XL & XXL

@40-012,0

Breve descrizione:

Fresa TSC ad alte prestazioni 4xD & 5xD da @4 a 312

Utensile ad alte prestazioni per la
lavorazione trocoidale

Spigolo della fresa protetto e affilato

Lavorazione senza vibrazioni grazie al passo e
all'angolo d'elica irregolari

Speciale geometria del tagliente per
smorzare le vibrazioni

Geometria rompitruciolo per la sgrossatura
affidabile di tasche e contorni

Il rivestimento senza cromo evita la
contaminazione crociata dei pezzi medicali

Pagina 152-159

Breve descrizione:

Fresa TSC ad alte prestazioni 2xD & 3xD da @4 a 312

Utensile ad alte prestazioni per lavorazione

trocoidale con refrigerazione integrataa Y
Spigolo della fresa protetto e affilato
Lavorazione senza vibrazioni grazie al passo irregolare

Speciale geometria del tagliente per

smorzare le vibrazioni

Geometria rompitruciolo per la sgrossatura
affidabile di tasche e contorni

Il rivestimento senza cromo evita la

contaminazione crociata dei pezzi medicali

Pagina 144-151

ACTIONMILL T-Slot cooled

(3 0,8 - @ 12,0 refrigerazione integrata

Breve descrizione:

Fresa per cave a T semi-standard,
rapidamente disponibile

La refrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli

Microgeometria e macrogeometria di
altissimo livello

Prestazioni elevate con un ottimo
rapporto qualita-prezzo

Ideale per applicazioni specifiche, ad es. nella
tecnologia medicale

Adatta anche a materiali difficili da lavorare

Pagina 166-167

Utensili di fresatura standard | HB microtec

Utensili di fresatura standard

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

ACTIONMILL T-Slot ACTIONMILL T-Slot

? 08-016,0 @ 20-@ 40,2

Breve descrizione: Breve descrizione:

m Fresa per cave a T semi-standard, m Fresa per cave a T semi-standard,
rapidamente disponibile rapidamente disponibile

m Microgeometria e macrogeometria di e ® Microgeometria e macrogeometria di
altissimo livello ‘ altissimo livello

m Prestazioni elevate con un ottimo m Prestazioni elevate con un ottimo
rapporto qualita-prezzo rapporto qualita-prezzo

m Ideale per applicazioni specifiche, ad es. nella m Ideale per applicazioni specifiche, ad es. nella
tecnologia medicale tecnologia medicale

m Adatta anche a materiali difficili da lavorare m Adatta anche a materiali difficili da lavorare

Pagina 168-169

Pagina 170-177

ACTIONMILL Extern Starlobe ACTIONMILL fresa INOX a quarto di cerchio

Fresa Torx® esternada T4 a T30

Breve descrizione:

Pagina 184-189

Fresa per contorni Torx® semi-standard,
rapidamente disponibile

B Per Torx® tipida 4 a 30
B Forme Torx® secondo ISO 10664 o su misura

B Microgeometria e macrogeometria di

altissimo livello

Prestazioni elevate con un ottimo
rapporto qualita-prezzo

Ideale per applicazioni specifiche, ad es. nella
tecnologia medicale

B Elevata precisione del profilo e minima formazione di bave

W Il rivestimento senza cromo evita la

contaminazione crociata dei pezzi medicali

Utensili di fresatura standard | HB microtec

?02-@3,0

Breve descrizione:

Fresa a quarto di cerchioda @ 0,2 mma @ 3,0 mm

Piccoli diametri interni per la
meccanica di precisione

Fresare subito i raggi, niente pit fresatura a passate

Grazie al raccordo di 4°-6° su entrambe le
estremita non si formano bave secondarie

3 taglienti garantiscono
un'eccellente qualita superficiale

Pagina 190-193
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Utensili di fresatura standard

ACTIONMILL fresa INOX a quarto di cerchio ACTIONMILL INOX Front Chamfer
B#02-03,0 @ 0,5- 18,0 corta e lunga XL
Breve descrizione: Breve descrizione:
m Fresaaquarto di cerchioda @ 0,2 mma @ 3,0 mm m Fresa 90° per smussare e sbavare da @
m Piccoli diametri interni per la 05mma@80mm
meccanica di precisione m Sbavatura di spigoli, cave, fori e filettature
m Fresare subito i raggi, niente pit fresatura a passate
® Grazie al raccordo di 4°-6° su entrambe le ® Non si formano bave secondarie
estremita non si formano bave secondarie = Impiego universale nei materiali
m 2 taglienti garantiscono pid diversi
un'eccellente qualita superficiale m Da 4 a6 taglienti garantiscono

un'eccellente qualita superficiale

Pagina 194-197 Pagina 198-201

TARGETMILL Double Chamfer TARGETMILL Back-Chamfer

$02-06,0 ?0,5
Breve descrizione: Breve descrizione:
= Sbavatore 90° avanti e indietro da @ 2,0 mm a ‘ = Sbavatore all'indietro per fori da @
? 6,0 mm 0,5 mm
® Non si formano bave secondarie m Sbavatore "micro" da @ 0,46 mma @ 4,7 mm
m Impiego universale nei materiali ® Non si formano bave secondarie
pi diversi m Impiego universale nei materiali
m Da 3 a4 taglienti garantiscono pit diversi

un'eccellente qualita superficiale m Da 3 a6 taglienti garantiscono

un'eccellente qualita superficiale

Pagina 202-205 Pagina 206-207
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INOX-micro Torx®

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

da@ 0,2 mm
a@1,0mm

|
\ / Il rivestimento a-INOX ad alte
prestazioni garantisce una lunga
/ durata e impedisce |'adesione del
materiale ai taglienti.

Z3-4 - Affilata Z3-4 - Affilata

Lunghezza libera del collo 3xD Lunghezza libera del collo 5xD

Il gambo rinforzato con tolleranza he,
unito alla lunghezza utile ottimizzata,
rende |'utensile robusto e privo di
vibrazioni.

™ 7

Il metallo duro a grana ultrafine e alta

tenacita alla rottura consente
avanzamenti e velocita di taglio elevati.

®
&
S
o
S
&
>
Q
=

by HB microtec

n ACTIONMILL INOX-micro Torx® | HB microtec

6Ly’

L2%a

L1y .
ERIEF /\~ W

é g 10%D3 x 45°
(] Ordine N. d'ordine: (] Richiesta
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Dq: GL: EF: "
1 | ] Rivestito™: (] s (] No
D2: Lq: ER:
Direzi di taglio:
Ds: L,: Z: ] Non rivestito irezione ci tagllo
] sx (] Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:

Data, firma e timbro aziendale:

Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.

Modulo ACTIONMILL INOX micro Torx® | HB microtec

] |-




ACTIONMILL FB licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rigmees— INOX-micro Torx®

Fresa micro Torx® 3xD oo | 2 | o1 | ez N
Numero articolo D3 h5 L10/+0,1 | L2 0/-0,01 L
Starlobe 0/-0,01 0/-0,02 taglienti
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 00,25 @ 0,24 @ 3,00 0,38 0,75 39,00 3
AM.IT.030.090.3D  T6/T7 ?0,30 @ 0,28 @ 3,00 0,45 0,90 39,00 3
AM.IT.040.120.3D  T8/T10 @ 0,40 @ 0,38 @ 3,00 0,60 1,20 39,00 4
ACTIONMILL Intern Starlobe AM.IT.050.150.3D T10/T15 @ 0,50 @ 0,47 @ 3,00 0,75 1,50 39,00 4
:R/‘ ITKOZO 060.3D <—Lungh. collo 3xD AM.IT.060.180.3D T20 0,60 @ 0,56 @ 3,00 0,90 1,80 39,00 4
|
D1: @ 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 A
AM.IT.100.300.3D T30 @ 1,00 @ 0,94 @ 3,00 1,50 3,00 39,00 4
GL Disponibile a magazzino.
L2 > <€
[y I
' /)1(50
\4
A
N
°
— ~N m
o o o
IS = 1S

= Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

» Microfresa da 00,2 con Z3; da @0,4 con Z4

m Perlafresaturadi Torx® daT4a T30

» Elevata precisione del profilo e minima formazione di bave

Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

[l rivestimento privo di cromo evita la contaminazione incrociata

dei componenti medicali

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




ACTIONMILL FB licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rigmees— INOX-micro Torx®

Fresa micro Torx® 5xD colo | TP | o1 b2 GL | Numero
Numero articolo D3 h5 L10/+0,1 | L2 0/-0,01 L
Starlobe | 0/-0,01 0/-0,02 (mm) taglienti

AM.IT.020.100.5D T4 020 @018 (3,00 0,30 1,00 39,00 3

AM.IT.025.125.5D T5 025 @024 (33,00 0,38 1,25 39,00 3

AM.T030.1505D  T6/T7 @030 @028  @3,00 0,45 1,50 39,00 3

AM.T0402005D T8/T10 @040 @038  ©3,00 0,60 2,00 39,00 4

AM.T.050.2505D T10/T15 @050 @047 @ 3,00 0,75 2,50 39,00 4

ACTIONMILL tern Stariobe AM.IT.060.300.5D 720 060 @056 (3,00 0,90 3,00 39,00 4

N ¥ AM.IT.080.400.5D 725 @080  ©075 33,00 1,20 4,00 39,00 4

AMIT.020.100.50 <= Lungh. collo 5xD AM.T.100.5005D T30 100  ©09: (3,00 1,50 5,00 39,00 4

D1: ¢ 0,20 mm L2: 1,00 mm
Disponibile a magazzino.
B GL
12,

@ D1

= Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

» Microfresa da 00,2 con Z3; da @0,4 con Z4

m Perlafresaturadi Torx® daT4a T30

» Elevata precisione del profilo e minima formazione di bave
= Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

= |l rivestimento privo di cromo evita la contaminazione incrociata

dei componenti medicali

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




Dati di taglio - ACTIONMILL INOX micro Torx® FBYlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | i Non consigliato

CIZomMILL

rrsmeeee— INOX-micro Torx®

T20-T30
Gruppo di materiali Gruppo di materiali AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AlSI 630 / ASTM 17-4 PH
M ferritici, martensitici 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
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AlSI 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 Acciai resistenti 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
(51,52,53) al calore, titanio, . 30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
CrCo 9.9367 TiAIEND7 ASTM F1295
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

Dati di taglio - ACTIONMILL INOX micro Torx® 3xD & 5xD | HB microtec

Dati di taglio - ACTIONMILL INOX micro Torx® 3xD & 5xD | HB microtec . ﬂ




ACTIONTOOLS & ENGINEERING

ACTIONMILL TARCETMILL HBVlicrotec

pHemaees INOX-micro cooled /M meete INOX-micro

INOX-micro cooled INOX-micro

da@ 0,2 mm
a@2,0mm

Z2 - Affilata Z2 - Affilata

Il rivestimento a-INOX ad alte
prestazioni garantisce una lunga

durata e impedisce I'adesione del

Lunghezza tagliente materiale ai taglienti.

2xD, scarico del collo Lunghezza tagliente 2-3xD

5xD

GL

L2

L1

EREF /\'é

| canali di refrigerazione

integrati proteggono | —— | |,
I'utensile dal | e g
surriscaldamento ed N
evacuano i trucioli. 5 S 10%D3 x 45°
Ql
(] Ordine N. d'ordine: (] Richiesta
Il gambo rinforzato con tolleranza h5, Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
unito alla lunghezza utile ottimizzata, D.: GL: EF:
rende I'utensile robusto e privo di B ' ' D Rivestito™: D Si D No
vibrazioni. D,: L: ER:
. . Direzione di taglio:
Ds: Lo: 7 (] Non rivestito &
] sx (] Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Il metallo duro a grana ultrafine e alta Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
tenacita alla rottura consente avanzamenti
e velocita di taglio elevati.

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.

ACTIONMILL INOX micro | HB microtec Modulo ACTIONMILL INOX micro | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-micro cooled

L1 L2

(5xD / mm)

5xD INOX-micro cooled

(mm)

Numero articolo |

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

AM.IM.030.060.IK <—Refrigerazione integrata
X AM.IM.080.160.IK ?0,80 $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

Disponibile a magazzino.

5 vantaggi di ACTIONMILL: = Rivestito a-INOX

= Tagliente della fresa protetto e affilato

La refrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli

m Consente avanzamenti molto elevati

Tempi di lavorazione brevi ed elevata affidabilita del processo

Durata utile molto elevata

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 Numero articolo
(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 vantaggi di ACTIONMILL:

m Rivestito a-INOX
= Tagliente della fresa protetto e affilato

Rapporto qualita/prezzo ottimale

= Elevate velocita di avanzamento possibili

Tempi di lavorazione brevi ed elevata affidabilita del processo

Lunga durata utile (elevata longevita)

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




Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-micro cooled

FHBYlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | & Non consigliato

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

Gruppo di materiali Gruppo di materiali AISI/ASTM/UNS

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

Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-micro cooled | HB microtec

S275JR 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
Acciai finoa 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 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Acciai inossidabili 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
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 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
Ghise 20-70 0,004 - 0,01 30-70 0,008 - 0,018 30-75 0,01 -0,022
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O 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 / CWOO4A UNS C11000
Metalli non ferrosi 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 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAIM0ONi5Fe4 UNS C63000 30-60 0,003 -0,01 25-60 0,006 -0,014 25-70 0,006 -0,018
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
AICGT“ restl'stter?tI 3.7165 TIAIGVA ASTM B348 /7136 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
al calore, titanlo, - ) -V, - i -y - ' - Y
(&, 52, 52 Crco 9.9367 TiAlBNb7 ASTM F1295
24964 CoCr20W15N Haynes 25 15-60 0,003 - 0,008 30-60 0,006 - 0,014 30-60 0,008 - 0,02
CrCoMo28 ASTM F1537 ) A ) AR ) SRR
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Nessun dato inserito
az55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 Nessun dato inserito

Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-micro cooled | HB microtec

i -



ACTICNMILL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX.G,‘OUVEI" CODIEd

INOX-Groover

INOX-Groover cooled

I
Geometria frontale ottimizzata
per INOX con 3 taglienti, adatta
alla penetrazione verticale.

da@o0,7
a@8.0

Il rivestimento ad alte prestazioni
a-INOX garantisce una lunga
durata e impedisce |'adesione del
materiale al tagliente.

Il gambo rinforzato con
tolleranza h5, unito alla
lunghezza utile ottimizzata,
rende |'utensile robusto e
privo di vibrazioni.

Il metallo duro integrale a
grana fine e alta tenacita

consente velocita di
avanzamento e taglio elevate.

\ 1,5x0 & 3xD /

da@o0,7
a@8,0

| canali di refrigerazione
integrati proteggono
I'utensile dal
surriscaldamento
durante la lavorazione di
leghe di titanio e acciai
inossidabili.

Y

L o awsIV

Hemetee INOX-Groover cooled

ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec

GL

EREF /\'é

-] —— »|
B ;
g % 10%D3 x 45°
8
[ ] Ordine N. d'ordine: (] Richiesta
Dimensioni: Rivestimento: Con canali di refrigerazione?
D: GL: Er: () .
! [ ] Rivestito™: B (] No
D: Ly ER: [
Direzione di taglio:
Da: L.: Z: (] Non rivestito Irezione ditaglio
] sx (] Dx

Materiale da lavorare: Gambo:

Quantita:

Data, firma e timbro aziendale:

Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.

Modulo ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec

] |-




ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_GI’OUVEI' CUDIEd

Numero articolo

1,5xD INOX-Groover cooled

(1,5xD1/mm) (mm)

(mm)

D1 +0/-0,02 | L1 EF (45°)

N AM.GR.070.100.IK-1.5D ? 0,700 - @ 4,00 1,00 1,80 0,02 40,00
! AM.GR.080.120.IK-1.5D ? 0,800 - @ 4,00 1,20 2,00 0,02 40,00
AM.GR.090.130.IK-1.5D ? 0,900 - @ 4,00 1,30 2,30 0,02 40,00
AM.GR.100.150.1K-1.5D @ 1,000 - @ 4,00 1,50 2,50 0,03 40,00
ACTIONMILL Groover  Refrigerazione integrata AM.GR.120.180.IK-1.5D @ 1,200 - @ 4,00 1,80 3,00 0,03 40,00
N ¥ ¥ AM.GR.150.220.IK-1.5D @ 1,500 - @ 4,00 2,20 3,30 0,03 40,00
A X AM.GR.1587.240.IK-15D (1,587 1/16" @ 4,00 2,40 3,40 0,03 40,00
D1: @ 1,00 mm L1: 1,50 mm
AM.GR.180.270.IK-1.5D @ 1,800 - @ 4,00 2,70 3,70 0,03 50,00
AM.GR.200.300.IK-1.5D @ 2,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 50,00
AM.GR.220.330.IK-1.5D @ 2,200 - @ 4,00 3,30 4,30 0,03 50,00
AM.GR.2381.360.IK-1.5D @ 2,381 3/32" @ 4,00 3,60 4,60 0,05 50,00
AM.GR.250.370.1K-1.5D @ 2,500 - @ 6,00 3,70 4,80 0,05 50,00
AM.GR.280.420.1K-1.5D @ 2,800 - @ 6,00 4,20 5,20 0,05 50,00
AM.GR.300.450.1K-1.5D @ 3,000 - @ 6,00 4,50 5,50 0,05 50,00
AM.GR.3175.480.IK-1.5D 3,175 1/8" @ 6,00 4,80 5,80 0,05 50,00
i AM.GR.350.520.IK-1.5D @ 3,500 - @ 6,00 5,20 6,30 0,05 50,00
‘ AM.GR.370.550.IK-1.5D @ 3,700 - ? 6,00 5,50 6,60 0,05 50,00
AM.GR.3968.600.IK-1.5D (@ 3,968 5/32" @ 6,00 6,00 6,90 0,05 50,00
é AM.GR.400.600.1K-1.5D @ 4,000 - ? 6,00 6,00 6,90 0,05 50,00
AM.GR.430.650.I1K-1.5D @ 4,300 - @ 8,00 6,50 7,40 0,05 68,00
AM.GR.4762.710.1K-15D (@ 4,762 3/16" @ 8,00 7,10 8,20 0,05 68,00
AM.GR.500.750.IK-1.5D @ 5,000 - @ 8,00 7,50 8,50 0,05 68,00
5 Vantaggi d | ACT' O N M | LL: AM.GR.5556.830.IK-1.5D @ 5,556 7/32" ? 8,00 8,30 9,40 0,05 68,00
AM.GR.600.900.1K-1.5D @ 6,000 - @ 8,00 9,00 10,00 0,05 68,00
= Possibile tuffo, rampa (70°) o foratura verticale (90°) AM.GR.6350.900.IK-1.5D @ 6,350 1/4" @ 10,00 9,00 10,00 0,05 84,00
AM.GR.800.1200.IK-1.5D @ 8,000 - @ 10,00 12,00 13,00 0,05 84,00

Sgrossatura e finitura con un solo utensile

Disponibile a magazzino.

m Consente avanzamenti molto elevati L
m Rivestito a-INOX

Tempi di lavorazione brevi ed elevata affidabilita del processo

Durata utile molto elevata

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

Numero articolo

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

= . AM.GR.070.210.IK ? 0,700 - @ 4,00 2,10 2,80 0,02 40,00
L 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 < Refrigerazione integrata AM.GR.150.450.IK @ 1,500 - @ 4,00 4,50 5,50 0,03 40,00
5 F oo G500 mm AM.GR.1587.480.IK (1,587 1/16" @ 4,00 4,60 5,80 0,03 40,00
AM.GR.180.540.IK @ 1,800 - @ 4,00 5,40 6,40 0,03 50,00
AM.GR.200.600.IK @ 2,000 - @ 4,00 6,00 7,00 0,03 50,00
AM.GR.220.660.IK @ 2,200 - @ 4,00 6,60 7,60 0,03 50,00
AM.GR.2381.720.K (32,381 3/32" @ 4,00 7,20 8,20 0,05 50,00
AM.GR.250.750.IK @ 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.GR.3175.960.IK 3,175 1/8" ? 6,00 9,60 10,60 0,05 50,00
y AM.GR.350.1050.IK (3,500 - @ 6,00 10,50 11,50 0,05 50,00
AM.GR.370.1110.IK 3,700 - @ 6,00 11,10 12,10 0,05 50,00
_ AM.GR.3968.1190.IK (33,968 5/32" @ 6,00 11,90 12,90 0,05 50,00
= AM.GR.400.1200.IK @ 4,000 - @ 6,00 12,00 13,00 0,05 50,00
AM.GR.430.1290.IK 34,300 - ? 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
e AM.GR.500.1500.IK 5,000 - ? 8,00 15,00 16,00 0,05 68,00
5 Vantaggl d | 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.IK 6,000 - ? 8,00 18,00 19,00 0,05 68,00
= Possibile tuffo, rampa (70°) o foratura verticale (90°) AM.GR.6350.1910.[K (6,350 1/4" @ 10,00 19,10 20,10 0,05 84,00
AM.GR.800.2400.IK 8,000 - ? 10,00 24,00 25,00 0,05 84,00
= Sgrossatura e finitura con un solo utensile
= Consente avanzamenti molto elevati = Rivestito a-INOX

Tempi di lavorazione brevi ed elevata affidabilita del processo

Durata utile molto elevata

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

Numero articolo D1 +0/-0,02

1,5xD INOX-Groover cooled
Torico = .

|

(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-15D 0,800 @070 @400 1,20 200 4000 0,05
AM.GR.080.120.R010.IK-1.50 0,800 @070 @400 120 200 4000 0,10
AM.GR.100.150.R010.K-15D @ 1,000 @090 @400 1,50 250 40,00 0,10
Groover ' ER:0,05mm Refrigerazione integrata AM.GR.100.150.R020.K-1.5D @ 1,000 @090 @400 150 250 40,00 020
ACTIONMILL — : <—Lungh. tagliente AM.GR.120.180.R010.IK-1.5D @ 1,200 @110 @400 1,80 3,00 40,00 0,10
b7 3 0,80 mm \m AM.GR.120.180.R010.K-15D @ 1,200 @110 @400 180 300 40,00 020
AM.GR.150.225.R010.K-15D @ 1,500 @140 @400 225 330 4000 0,10
AM.GR.150.225.R030.K-15D @ 1,500 @140 @400 225 330 4000 0,30
AM.GR.1587.2460.R0127.K-15D 1,587 1/16" @148 @400 240 340 4000 0,127 0.0050
AM.GR.1587.240.R0254.K-15D 1,587  1/16" @148 @400 240 340 4000 0254 0.0100
AM.GR.180.270.R010.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 0,30
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 @190 @400 300 400 5000 0,20
AM.GR.200.300.R050.K-15D @ 2,000 @190 @400 300 400 5000 0,50

-l

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

[m]

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

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

Possibile tuffo, rampa (70°) o foratura verticale (90°) AM.GR.3968.600.R0254.IK-1.5D  @3,968 5/32" (385 @600 6,00 690 50,00 0,254 0.0100
AM.GR.3968.600.R0381.IK-1.50 @3968 5/32" $385 @600 600 690 5000 0381 00150

Sgrossatura e finitura con un solo utensile AM.GR.400.600.R020.1K-1.5D @ 4,000 390 P600 600 690 5000 0,20
AM.GR.400.600.R050.1K-1.5D @ 4,000 @390 P600 600 690 5000 050

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

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

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

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

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

Durata utile molto elevata AM.GR.600.900.R100.K-1.5D @ 6,000 @590 @800 900 1000 6800 1,00
AM.GR.6350.960.R0762/K-15D @6,350 1/4° @625 31000 9,60 1000 8400 0,762 0.0300

Consegna: 3-4 sett.

Rivestito a-INOX

Velocita di avanzamento molto elevate consentono tempi

di ciclo brevi ed elevata affidabilita del processo

| raggi d'angolo aumentano la stabilita dei taglienti e riducono

le tensioni

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




ACTICNMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_GI—OUVE[' CDDIEd

Numero articolo D1 +0/-0,02

3xD INOX-Groover cooled

(mm)

TO [ /'C O = . AM.GR.0793.240.R0076.IK 0,793 1/32" @070 @400 240 320 4000 0,076 0.0030
- AM.GR.0793.240.R0076.IK 0,793 1/32" @070 @400 240 320 40,00 0,0127 0.0050
AM.GR.080.240.R005.IK 0,800 0,70 @400 240 320 4000 0,05
AM.GR.080.240.R010.IK 0,800 0,70 @400 240 320 40,00 0,10
AM.GR.100.300.R010.IK @ 1,000 090 @400 300 400 40,00 0,10
ACTIONMILL Groover ER: 0,05 mm AM.GR.100.300.R020.IK @ 1,000 090 @400 300 400 4000 020
< Refrigerazione integrata AM.GR.120.360.R010.IK @ 1,200 110 @400 360 460 40,00 0,10
D1: ¢ 0,80 mm [1: 2,40 mm AM.GR.120.360.R010.IK @ 1,200 @110 @400 360 460 40,00 0,20
AM.GR.150.450.R010.IK @ 1,500 @140 @400 450 550 40,00 0,10
AM.GR.150.450.R030.IK @ 1,500 @140 @400 450 550 40,00 0,30
AM.GR.1587.480.R0127.IK 1587 1/16" @148 @400 48 580 40,00 0,127 0.0050
AM.GR.1587.480.R0254.IK 1587 1/16" @148 @400 48 580 40,00 0,254 0.0100
AM.GR.180.540.R010.IK @ 1,800 170 @400 540 640 50,00 0,10
AM.GR.180.540.R030.IK ? 1,800 @170 @400 540 640 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.IK 2381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0,254 0.0100
S AM.GR.2381.720.R0381.IK 2381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0,381 00150
S AM.GR.250.750.R020.IK @ 2,500 @240 @600 750 850 5000 0,20
AM.GR.250.750.R050.IK @ 2,500 @240 @600 750 850 5000 0,50
AM.GR.300.900.R020.IK @ 3,000 290 @600 900 1000 5000 0,20
AM.GR.300.900.R050.IK @ 3,000 290 @600 900 1000 5000 0,50
AM.GR.3175.960.R0254.IK 3175 1/8" @305 @600 960 1060 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3175.960.R0381.IK 3175 1/8"° @305 @600 960 1060 5000 0,381 00150
Possibile tuffo, rampa (70°) o foratura verticale (90°) AM.GR.3968.1190.R0254.IK 3968 5/32" @385 @600 1190 1290 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3968.1190.R0381.IK 3968 5/32" @385 @600 1190 1290 5000 0,381 0.0150
Sgrossatura e finitura con un solo utensile AM.GR.400.1200.R020.IK @ 4,000 390 @600 1200 1300 5000 0,20
AM.GR.400.1200.R050.IK @ 4,000 390 @600 1200 1300 5000 050
e _ AM.GR.4762.1430.R0254.IK @4762 3/16" @465 @800 1430 1530 6800 0,254 0.0100
Velocita di avanzamento molto elevate consentono tempi ;
AM.GR.4762.1430.R0381.IK Q4762 3/16" @465 @800 1430 1530 6800 0,381 0.0150
o _ s AM.GR.5556.1670.R0381.IK @5556 7/32" @545 @800 1670 17,70 6800 0,381 0.0150
di ciclo brevi ed elevata affidabilita del processo )
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
Durata utile molto elevata AM.GR.600.1800.R100.IK ? 6,000 $590 $800 1800 1900 6800 1,0
AM.GR.6350.1910.R0762.IK 6350 1/4" @625 @1000 19,10 20,10 8400 0,762 0.0300

| raggi d'angolo aumentano la stabilita dei taglienti e riducono

Consegna: 3-4 sett.

Rivestito a-INOX

le tensioni

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

oy 1B microtec INOX-Groover

1,5XD INOX- GrOO Ver Numero articolo D1 (+r(r)1/r:; | (1’5X[L):II o E';r:i)o) |
) 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 32,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 50,00
AM.GR.220.330-1.5D 2,200 - @ 4,00 3,30 4,30 0,03 50,00
- GL > AM.GR.2381.360-1.5D 2,381 3/32" @ 4,00 3,60 4,60 0,05 50,00
< L2 > AM.GR.250.370-1.5D (32,500 - @ 6,00 3,70 4,80 0,05 50,00
- L1 . AM.GR.280.420-1.5D (32,800 - @ 6,00 4,20 5,20 0,05 50,00
SILEF AM.GR.300.450-1.5D @ 3,000 - ? 6,00 4,50 5,50 0,05 50,00
y p—— AM.GR.3175.480-1.5D 3,175 1/8" ? 6,00 4,80 5,80 0,05 50,00
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
0 AM.GR.3968.600-1.5D (3 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 Vantaggi d | ACTl 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
= Possibile tuffo, rampa (70°) o foratura verticale (90°) 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
= Sgrossatura e finitura con un solo utensile
= Elevate velocita di avanzamento possibili = Rivestito a-INOX
= Tempi di lavorazione brevi ed elevata affidabilita del processo
» Lunga durata utile (elevata longevita)

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_Groover Numero articolo il SRR L1 A
(mm) (3xD1/mm) (mm)
) . AM.GR.070.210 @ 0,700 - @ 4,00 2,10 2,80 0,02 40,00
- AM.GR.080.240 @ 0,800 - @ 4,00 2,40 3,20 0,02 40,00
AM.GR.090.270 @ 0,900 - @ 4,00 2,70 3,60 0,02 40,00
AM.GR.100.300 @ 1,000 - @ 4,00 3,00 4,00 0,03 40,00
ACTIONMILL Groover AM.GR.120.360 @ 1,200 - @ 4,00 3,60 4,80 0,03 40,00
N AM.GR.150.450 @ 1,500 - @ 4,00 4,50 5,50 0,03 40,00
RN G500 AM.GR.1587.480 @ 1,587 1/16" @ 4,00 4,60 5,80 0,03 40,00
AM.GR.180.540 @ 1,800 - @ 4,00 5,40 6,40 0,03 50,00
AM.GR.200.600 @ 2,000 - @ 4,00 6,00 7,00 0,03 50,00
o AM.GR.220.660 @ 2,200 - @ 4,00 6,60 7,60 0,03 50,00
< > AM.GR.2381.720 @ 2,381 3/32" @ 4,00 7,20 8,20 0,05 50,00
< L2 > AM.GR.250.750 @ 2,500 - @ 6,00 7,50 8,50 0,05 50,00
< L > AM.GR.280.840 @ 2,800 - ? 6,00 8,40 9,40 0,05 50,00
il EF AM.GR.300.900 @ 3,000 - @ 6,00 9,00 10,00 0,05 50,00
¥ - - AM.GR.3175.960 03,175 1/8" @ 6,00 9,60 10,60 0,05 50,00
4 AM.GR.350.1050 @ 3,500 - @ 6,00 10,50 11,50 0,05 50,00
AM.GR.370.1110 @ 3,700 - @ 6,00 11,10 12,10 0,05 50,00
_ £ AM.GR.3968.1190 @ 3,968 5/32" @ 6,00 11,90 12,90 0,05 50,00
= a AM.GR.400.1200 @ 4,000 - @ 6,00 12,00 13,00 0,05 50,00
AM.GR.430.1290 @ 4,300 - ? 8,00 12,90 13,90 0,05 68,00
AM.GR.4762.1430 @ 4,762 3/16" @ 8,00 14,30 15,30 0,05 68,00
S— AM.GR.500.1500 @ 5,000 - 8,00 15,00 16,00 0,05 68,00
5 Vantaggl d | ACTI 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
= Possibile tuffo, rampa (70°) o foratura verticale (90°) AM.GR.6350.1910 @ 6,350 1/4" ? 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
= Sgrossatura e finitura con un solo utensile
= Elevate velocita di avanzamento possibili = Rivestito a-INOX

Tempi di lavorazione brevi ed elevata affidabilita del processo

Lunga durata utile (elevata longevita)

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

o/ B microtee INOX-Groover

Numero articolo D1 +0/-0,02

1,5xD INOX-Groover
Torico ol

(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 ®0,70 @400 120 200 4000 0,05
AM.GR.080.120.R010-1.5D @ 0,800 ®0,70 @400 120 200 4000 0,10
AM.GR.100.150.R010-1.5D @ 1,000 @090 @400 150 250 40,00 0,10
ACTIONMILL Groover ER:0,05 mm AM.GR.100.150.R020-1.5D @ 1,000 090 @400 150 250 4000 0,20
<—Lungh. tagliente AM.GR.120.180.R010-1.5D @ 1,200 @ 1,10 @ 4,00 1,80 3,00 4000 0,10
D1: @ 0,80 mm L1: 1,20 mm AM.GR.120.180.R010-1.5D ? 1,200 @110 @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 0,30
cL AM.GR.1587.240.R0127-1.5D $1,587 1/16" @148 @400 240 3,40 40,00 0,127 0.0050
< i AM.GR.1587.240.R0254-1.5D $1587 1/16" @148 @400 240 3,40 40,00 0,254 0.0100
< L2 > AM.GR.180.270.R010-1.5D @ 1,800 ®1,70 @400 2,70 3,70 5000 0,10
R | L1 . AM.GR.180.270.R030-1.5D @ 1,800 ®1,70 @400 270 3,70 50,00 0,30
AM.GR.200.300.R010-1.5D @ 2,000 ®190 @400 300 400 5000 0,10
y o AM.GR.200.300.R020-1.5D @ 2,000 $190 @400 300 400 5000 0,20
AM.GR.200.300.R050-1.5D @ 2,000 $190 @400 300 400 5000 0,50
L) . AM.GR.2381.360.R0127-1.5D 2381 3/32" @228 @400 360 460 5000 0,127 0.0050
o AM.GR.2381.360.R0254-1.5D 2381 3/32" @228 @400 360 460 5000 0,254 0.0100
P § AM.GR.2381.360.R0381-1.5D 2381 3/32" @228 @400 360 460 5000 0,381 00150
= 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 @600 375 480 5000 0,50
AM.GR.300.450.R020-1.5D @ 3,000 $290 @600 450 550 5000 0,20
AM.GR.300.450.R050-1.5D @ 3,000 ®290 @600 450 550 5000 0,50
AM.GR.3175.480.R0254-1.5D ®3,175 1/8" @305 @600 480 580 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3175.480.R0381-1.5D 3,175 1/8" @305 @600 480 580 5000 0,381 0.0150
Possibile tuffo, rampa (70°) o foratura verticale (90°) AM.GR.3968.600.R0254-1.5D  ©@3,968 5/32* (385 @600 600 690 5000 0254 0.0100
AM.GR.3968.600.R0381-1.5D 3968 5/32* @385 @600 600 690 5000 0,381 0.0150
Sgrossatura e finitura con un solo utensile AM.GR.400.600.R020-1.5D @ 4,000 $390 @600 600 690 5000 0,20
AM.GR.400.600.R050-1.5D @ 4,000 $390 @600 600 690 5000 0,50

AM.GR.4762.730.R0254-1.5D  @4,762 3/16* @465 $800 7,30 820 6800 0254 00100

AM.GR4762.730.R0381-1.5D  @4,762 3/16* @465 $800 730 820 6800 0381 00150

AM.GR5556.830.R0381-1.5D  @5556 7/32* @545 $800 830 940 6800 0381 00150

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

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

Durata utile molto elevata AM.GR.600.900.R100-1.5D @ 6,000 @59 @800 900 1000 6800 1,00
AM.GR.6350.960.R0762-15D  ©6350 1/4* $625 800 9,60 1000 8000 0762 0.0300

Consegna: 3-4 sett.

Rivestito a-INOX

Velocita di avanzamento molto elevate consentono tempi

di ciclo brevi ed elevata affidabilita del processo

| raggi d'angolo aumentano la stabilita dei taglienti e riducono

le tensioni

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

o/ B microtee INOX-Groover

Numero articolo D1 +0/-0,02

3xD INOX-Groover

(mm)

TO [ /'C O = . AM.GR.0793.240.R0076 0,793 1/32" @070 @400 240 320 4000 0,076 0.0030
- AM.GR.0793.240.R0076 0,793 1/32" @0,70 @400 240 320 40,00 00127 0.0050
AM.GR.080.240.R005 0,800 0,70 @400 240 320 4000 0,05
AM.GR.080.240.R010 0,800 0,70 @400 240 320 4000 0,10
AM.GR.100.300.R010 @ 1,000 090 @400 300 400 4000 0,10
ACTIONMILL Groover /MM AM.GR.100.300.R020 @ 1,000 @090 @400 300 400 4000 0,20
AM.GR.120.360.R010 @ 1,200 110 @400 360 460 4000 0,10
D1:@ 0,80 mm [1: 2,40 mm AM.GR.120.360.R010 @ 1,200 110 @400 360 460 4000 0,20
AM.GR.150.450.R010 @ 1,500 @140 @400 450 550 4000 0,10
AM.GR.150.450.R030 @ 1,500 @140 @400 450 550 4000 0,30
cL AM.GR.1587.480.R0127 1587 1/16" @148 @400 480 580 40,00 0,127 0.0050
< > AM.GR.1587.480.R0254 1587 1/16" @148 @400 480 580 40,00 0254 0.0100
< L2 > AM.GR.180.540.R010 ? 1,800 170 @400 540 640 5000 0,10
ER |« L1 . AM.GR.180.540.R030 ? 1,800 1,70 @400 540 640 5000 0,30
AM.GR.200.600.R010 @ 2,000 190 @400 600 700 5000 0,10
y PP AM.GR.200.600.R020 @ 2,000 190 @400 600 700 5000 0,20
AM.GR.200.600.R050 @ 2,000 190 @400 600 700 5000 0,50
[) AM.GR.2381.720.R0127 2381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0,127 0.0050
o AM.GR.2381.720.R0254 2381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0,254 0.0100
S E AM.GR.2381.720.R0381 2381 3/32" @228 @400 720 820 5000 0,381 0.0150
S S AM.GR.250.750.R020 @ 2,500 @240 @600 750 850 50,00 0,20
AM.GR.250.750.R050 @ 2,500 @240 @600 750 850 5000 0,50
AM.GR.300.900.R020 @ 3,000 @290 @600 900 1000 5000 0,20
AM.GR.300.900.R050 @ 3,000 @290 @600 900 1000 5000 0,50
AM.GR.3175.960.R0254 3175 1/8" @305 @600 960 10,60 50,00 0,254 0.0100
AM.GR.3175.960.R0381 3175 1/8" @305 @600 960 10,60 5000 0,381 0.0150
Possibile tuffo, rampa (70°) o foratura verticale (90°) AM.GR.3968.1190.R0254 3968 5/32" @385 @600 1190 1290 5000 0,254 0.0100
AM.GR.3968.1190.R0381 3968 5/32" @385 @600 1190 1290 5000 0,381 0.0150
Sgrossatura e finitura con un solo utensile 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
e _ AM.GR.4762.1430.R0254 @L762 3/16" @465 @800 1430 1530 6800 0,254 0.0100
Velocita di avanzamento molto elevate consentono tempi 5
AM.GR.4762.1430.R0381 @4762 3/16" @465 @800 1430 1530 6800 0,381 0.0150
o _ s AM.GR.5556.1670.R0381 @5556 7/32" @545 @800 1670 17,70 6800 0,381 0.0150
di ciclo brevi ed elevata affidabilita del processo )
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
Durata utile molto elevata AM.GR.600.1800.R100 @ 6,000 @59 @800 1800 1900 6800 1,00
AM.GR.6350.1910.R0762 6350 1/4" @625 @800 19,70 20,10 80,00 0,762 0.0300

| raggi d'angolo aumentano la stabilita dei taglienti e riducono

Consegna: 3-4 sett.

Rivestito a-INOX

le tensioni

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




Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Groover

HBYlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazioned'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni

¥ Non consigliato

CIZomMILL

oy mierotee INOX-Groover

CIZSMILL

by HB microtec /NUX—GI’UOVE'r CUO/Ed

Gruppo di materiali Gruppo di materiali AISI/ASTM/UNS

(S1,52,53)

S275]R

AISI 1020

- 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Af%g&?;ﬁg < 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
Ghise 0.6030 GG30 ASTM 40B
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
2.0065 Cu-ETP/ CWOO4A UNS C11000
Metalli non ferrosi 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
Acciai resistenti 37165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
al calore, titanio, :
CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
a=z55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2

Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec

fino a ap=2xD fino a ap=2xD fino a ap=2xD fino a ap=2xD fino a ap=2xD
?1,0-20mm ?2,0-3,0mm ?3,0-4,0mm @ 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 |O0,03-0,075| 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
Nessun dato inserito
Nessun dato inserito

Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Groover | HB microtec

i -



ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INDX_torus COOIEd

INOX-torus cooled

da@1,0mma

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

da ER 0,15 mm
aER 1,5 mm

Lunghezza tagliente 3xD /

Lunghezza libera del collo 5xD

GL#
o
Ry | B 8 ) ‘>lr 7777777777777777777777777
Il rivestimento a-INOX ad alte [ ) =
o . S L. R I O S0 O A O | ©
prestazioni garantisce una lunga \ 3 3
durataeimpediscel'adesionedel T sSrgHenee e Deie S Jenmen e D el Sl
materiale ai taglienti. 5 10%D3 x 45°
| canali di refrigerazione integrati\
proteggono l'utensile dal 'IE
surriscaldamento ed evacuano i
trucioli. . ) L
(] Ordine N. d'ordine: (] Richiesta
, Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Il gambo rinforzato con
tolleranza h5, unito alla D GL: ER: . .
e | Rivestito™: s [ ] No
lunghezza utile ottimizzata,
rende I'utensile robusto e privo D:: Li: EF:
di vibrazioni. . . Direzione di taglio:
Ds: Lo: 7 (] Non rivestito &
] sx (] Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Il metallo duro a grana ultrafine e
alta tenacita alla rottura . . . .
. = Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
consente avanzamenti e velocita
di taglio elevati.

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INDX'tDrUS CUUIEd

Numero articolo

5xD INOX-torus cooled

A AMTORUS.100.015.1K @ 1,00 9092  P4,00 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"tto AM.TORUS.200.025/K @ 2,00 190 @400 6,00 10,00 0,25 50,00
<~ Refrigerazione integrata AMTORUS.2381.015/K @238  3/32* @228 (@400 7,20 12,00 0,15 50,00
D1:@1,0mm Raggio d'angolo AMTORUS.2381.025.1K @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.K (3,00 $290  @6,00 9,00 15,00 0,50 60,00
< GL AMTORUS.300.100.1K @ 3,00 290  @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
- - AMTORUS.3968.050.K @397 5/32° (385 6,00 12,00 20,00 0,50 60,00
A — AMTORUS.3968.100K @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
Rivestito a-INOX AMTORUS.4762.0250K @476  3/16" @460 @800 14,40 24,00 0,25 68,00
AMTORUS.4762.050/0K @476  3/16" @460 @800 14,40 24,00 0,50 68,00
AMTORUS.4762.1000K @476  3/16" @460 @800 14,40 24,00 1,00 68,00
AMTORUS.500.025.1K @ 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
Fresa torica Z4 da @1,0 AMTORUS.500.100.IK 5,00 @ 4,85 @ 8,00 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
La refrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli AMTORUS5556.0501K @556  7/32" @540 08,00 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
Consente avanzamenti molto elevati AM.TORUS.600.050.K 6,00 @585 @800 18,00 3000 050 68,00
AMTORUS.600.100.K (6,00 @585  $800 18,00 30,00 1,00 68,00
Tempi di lavorazione brevi ed elevata affidabilita del processo 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
_ AMTORUS.635.050.IK  @6,35 1/4" ®620 @1000 19,20 32,00 0,50 84,00
Durata utile molto elevata
AMTORUS.635.1001K  @6,35 1/4" @620 @1000 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

E ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec .




Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-torus cooled

CIZomMILL

by HB microtec /NUX‘tOrUS CUO/Ed

Raccomandazione d'uso

Molto adatto

FHBYlicrtec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

OAdatto con limitazioni

¥ Non consigliato

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

Gruppo di materiali Gruppo di materiali AISI/ASTM/UNS $1,0-20mm ®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]
S275]R 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
Acciai finoa 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 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Acciai inossidabili 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
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
€ austeniticl 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 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
Ghise 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 / CWOOLA UNS C11000
Metalli non ferrosi 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 70-140 0,010 - 0,025 80-140 0,025 - 0,07 80-140 0,035-0,08 80-140 0,035 - 0,085
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS 38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes 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
X 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
AICGT“ Festliteﬁtl 37165 TIAIGVE 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
al calore, titanio, = ,01-0, = ,01-0, = . -0, . ,02 -0,
51,52,53) Crco 9.9367 TiAIGNb7 ASTM F1295
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
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Nessun dato inserito
a=55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 Nessun dato inserito
B Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-torus cooled | HB microtec . E




ACTIONMILL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

INOX-micro Ball cooled

Geometria di fresa INOX a raggio
completo ad alte prestazioni, Z2 e
taglio al centro.

| canali di refrigerazione integrati
proteggono l'utensile dal
surriscaldamento durante la
lavorazione di leghe di titanio e
acciai inossidabili.

da@0,2 tagliente. e
a@1,0
sl
o)
L1 "’
|
| I I e
R N 9 s
i al 8
{1 el § 0,50x45°
(] Richiesta
Il gambo rinforzato con | ordine N. d'ordine: Altro:
tolleranza h5, unito alla
lunghezza utile ottimizzata, Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
rende |'utensile robusto e
o o Dq: GL: Ry . L x
privo di vibrazioni. D Rivestito™: D Si D No
Dy: Ly: Z:
. . Direzione di taglio:
Ds: Ly (] Non rivestito &

L L aw

byHEmICfoEE. NOX-m .

~

o Ba

Il rivestimento ad alte prestazioni
a-INOX garantisce una lunga durata e
impedisce I'adesione del materiale al

Il metallo duro integrale a grana fine e alta
tenacita consente velocita di avanzamento e
taglio elevate.

ACTIONMILL micro INOX-Ball cooled | HB microtec

] sx ]

Dx

Materiale da lavorare: Gambo:

Quantita:

Data, firma e timbro aziendale:

Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

Modulo ACTIONMILL micro INOX-Ball cooled | HB microtec

NED




ACTIONMILL BV licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtecmicro INOX-Ball cooled

3xD INOX-micro Ball cooled

Numero articolo

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

= Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Microfresa 3xD corta e rigida, refrig. interna
» Consente avanzamenti molto elevati

Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

Superfici di alta qualita e precisione

Durata utile molto elevata (taglio al centro)

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




ACTIONMILL BV licrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtecmicro INOX-Ball cooled

5xD INOX-micro Ball cooled

Numero articolo

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

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

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

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

ACTIONMILL Fresa a raggio pieno 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 Refrigerazione integrata 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

Disponibile a magazzino.

= Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Variante corta + rigida Collo libero 5xD Microfresa con

refrig. interna

m Consente avanzamenti molto elevati

Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

Superfici di alta qualita e precisione

Durata utile molto elevata (taglio al centro)

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




Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-micro Ball cooled

HBYlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazioned'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni

¥ Non consigliato

CIZomMILL

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

?0,2-0,3 @ 0,3-0,4 $0,5-@0,6mm $0,7-30,8mm

©0,9-1,0 mm

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

Gruppo di materiali Gruppo di materiali AISI/ASTM/UNS

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

Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-micro Ball cooled | HB microtec

S275JR AISI 1020
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
- 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acciai finoa RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 20-60 0,008 - 0,015 20-60 0,010 - 0,035 20-60 0,01 -0,055 20-60 0,01 - 0,065 20-60 0,015 -0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 15-60 | 0,008-0,02| 15-60 |0,010-004| 15-60 |001-0055| 15-60 |0,01-0,065| 15-60 |0,015-0,075
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
: 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
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Ghise 20-60 0,008 - 0,025 20-60 0,01 - 0,045 20-60 0,01 - 0,065 20-60 0,01 - 0,065 20-60 0,015 - 0,085
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 20-60 0,008 - 0,028 20-60 0,015 - 0,06 20-60 0,01-0,06 20-60 0,01-0,06 20-60 0,015-0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOOLA UNS C11000
Metalli non ferrosi 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 15-55 0,008 -0,03 15-55 0,015 - 0,06 15-55 0,01-0,06 15-55 0,01-0,06 15-55 0,015-0,08
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS 38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 15-55 0,008 - 0,035 15-55 0,015 -0,06 15-55 0,01-0,06 15-55 0,01 -0,06 15-55 0,015 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 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
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Acciai resistenti 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 / F136
(51,52,53) al calore, titanio, ; 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
24 CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
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
CrCoMo28 ASTM F1537
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Nessun dato inserito
a=z55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 Nessun dato inserito

Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-micro Ball cooled | HB microtec

A



ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-Ball

INOX-Ball INOX-Ball cooled

Geometria di fresa INOX a raggio
completo ad alte prestazioni, Z4
e taglio al centro.

da@ 1,0 \ / da@1,0
a @ 8,0 | a Q 8,0 GL#1
Rivestimento a-INOX: lunga s
durata;
evita I'adesione al = .
3,1
tag“ente- ””fo:”"‘:::::t:ii’f’i?i:fi:::
=] et | ——
= — 8
PO =
%/ § 10%x45°
a
Q
| canali di refrigerazione integrati
proteggono |'utensile dal
surriscaldamento durante la 7 Richi
lavorazione di leghe di titanio e Richiesta
acciaiinossidabili. | ordine N. d'ordine: Altro:
Il gambo rinforzato in qualita
hs, abbinato a una lunghezza Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
utile ottimizzata, rende Dy: GL: R ) %
I'utensile robusto e privo di D Rivestito D Si D No
vibrazioni. D.: Ly Z:
— Direzione di taglio:
Ds: Ly (] Non rivestito &
1 [ ] sx (] Dx
| i Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Il metallo duro integrale a
grana fine e alta tenacita
consente velocita di
avanzamento e taglio elevate. . . . .
vanz gl v Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

E ACTIONMILL INOX-Ball | HB microtec Modulo 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

Numero articolo

— . AM.VRF.100.200.IK.3D @ 1,000 - 05000 @092 @400 2,00 3,25 40,00

) AMVRF.120.240.1K.3D @ 1,200 - 06000 @1,10 @400 2,40 3,85 40,00

AMRF.150.300.1K.3D @ 1,500 - 07500 @140 @400 3,00 4,75 40,00

AMVRF.1587.3174/K3D  @1,587  1/16"  0,7935 @ 1,48 (4,00 3,20 5,05 40,00

ACTIONMILL Fresa a raggio pieno AM./RF.180.360.IK.3D @ 1,800 - 09000 @170 @400 3,60 5,65 50,00
N4 < Refrigerazione integrata, 3xD AM./RF.200.400.1K.3D @ 2,000 - 1,0000 @1,90 @ 4,00 4,00 6,25 50,00

D7: 3 1.00 mm [7:2.00 mm AMVRF.2381.4762/K3D  ©2,381  3/32"  1,1905 @228 (6,00 4,80 7,45 60,00
AM.VRF.250.500.1K.3D @ 2,500 - 12500 @240 @6,00 5,00 7,75 60,00

AM.VRF.300.600.1K.3D @ 3,000 - 1,5000 @290 @ 6,00 6,00 9,25 60,00

AMVRF.3175.6350./K3D  @3,175 1/8" 15875 @305 @6,00 6,40 9,75 60,00

< GL > AMVRF.3968.7936./K3D  @3,968  5/32" 19840 ©385 (6,00 8,00 12,25 60,00
AM.RF.400.800.1K.3D @ 4,000 - 2,0000 @390 @6,00 8,00 12,25 60,00

AMVRF.4762.9524IK3D  @4,762  3/16" 23810 @4,65 8,00 9,60 14,65 68,00

AMVRF.500.1000/K3D @ 5,000 - 25000 @490 @800 10,00 15,25 68,00

AMVRF5556.11112.IK.3D  @#5,556  7/32"  2,7800 @545 @800 11,20 17,05 68,00

y AMVRF.600.1200/K3D @ 6,000 - 30000 @590 @800 12,00 18,05 68,00
AMVRF.635.1270/K3D @ 6,350 /4" 31750 ©625 @1000 12,70 19,30 84,00

- AMVRF.700.1400/K3D @ 7,000 - 35000 @690 @10,00 14,00 21,00 93,00
s AM.VRF.800.1600/K3D 8,000 - 4,0000 @790 @1000 16,00 24,00 93,00

= Rivestito a-INOX

Disponibile a magazzino.

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Consente avanzamenti molto elevati
m Durata utile molto elevata

= Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

= Superfici di alta qualita e precisione

= Taglio al centro

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INDX_Ba” COOIEd

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

5xD INOX-Ball cooled

Numero articolo

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

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

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

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

ACTIONMILL Fresa a raggio pieno AM.VRF.180.360.IK @ 1,800 - 09000 ©@1,70 @4,00 3,60 9,25 50,00
Y < Refrigerazione integrata 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

= Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Consente avanzamenti molto elevati

Disponibile a magazzino.

m Durata utile molto elevata

Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

Superfici di alta qualita e precisione

Taglio al centro

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




ACTIONMILL

by HB micratec lNUX—Ba”

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

1,5xD INOX-Ball

ACTIONMILL Fresa a raggio pieno
AM.VRF.300.450.1.5D < 1,5xD
A X

D1: @ 3,00 mm L1: 4,50 mm

= Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Versione corta + rigida

m Consente avanzamenti molto elevati

Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

Superfici di alta qualita e precisione

Durata utile molto elevata (taglio al centro)

ACTIONMILL 1,5xD INOX-Ball | HB microtec

Numero articolo

AM.VRF.300.450.1.5D @ 3,00
AM.VRF.400.600.1.5D @ 4,00
AM.VRF.600.900.1.5D @ 6,00
AM.VRF.800.1200.1.5D @ 8,00

1,50
2,00
3,00
4,00

@ 3,00
@ 4,00
@ 6,00
@ 8,00

L1
(1.5xD1/mm)
4,50 39,00
6,00 51,00
9,00 51,00
12,00 59,00

Disponibile a magazzino.

ACTIONMILL 1,5xD INOX-Ball | HB microtec

] |-




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-Ball

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

3xD INOX-Ball

Numero articolo

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

m Rivestito a-INOX
Disponibile a magazzino.

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Consente avanzamenti molto elevati
» Lunga durata utile

Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

Superfici di alta qualita e precisione

Taglio al centro

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-Ball

L1 L2

5xD INOX-Ball

Numero articolo

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

m Rivestito a-INOX
Disponibile a magazzino.

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Consente avanzamenti molto elevati
» Lunga durata utile

Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

Superfici di alta qualita e precisione

Taglio al centro

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




Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Ball HBlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazioned'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni

¥ Non consigliato

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

Gruppo di materiali Gruppo di materiali 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
Acciai finoa 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 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 80-110 | 0,01-002 | 80-110 [0015-004| 80-110 [0,025-0,055| 80-110 [0,035-0,065 80-110 [0,035-0,075
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 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
Ghise 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 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,028 80-160 0,025 - 0,06 80-160 0,035-0,06 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,035-0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOOLA UNS C11000
Metalli non ferrosi 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02-0,03 80-140 0,025 - 0,06 80-140 0,035-0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035-0,08
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS 38500
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
s Acciai resistenti 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 / F136
(51,52,53) al calore, titanio, ; 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 CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
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
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Nessun dato inserito
a=z55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 Nessun dato inserito

E Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Ball 1,5xD | 3xD | 5xD | HB microtec Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Ball 1,5xD | 3xD | 5xD | HB microtec .




ACTIONMILL HBlicrotec

by HB microtec Bal/ 23

INOX-Ball Z3 INOX-Ball Z5 cooled

Geometria INOX di fresa a raggio

completo ad alte prestazioni. / I rivestimento ad alte
prestazioni B-Titan

garantisce una lunga
durata e impedisce
I'adesione del materiale

al tagliente.
Il rivestimento ad alte
. /4 \
prestazioni a-INOX \ o
garantisce una lunga e 350
durata e impedisce | canali di refrigerazione Pt ‘ =
|'adesione del materiale integrati proteggono | SN o I
al tagliente. I'utensile dal 'Q' Y ~IT8
surriscaldamento 3 o
durante la lavorazione di ® B
leghe di titanio e acciai
inossidabili.
Il gambo rinforzato con
tolleranza h5, unito alla (] Richiesta
lunghezza utile ottimizzata, . .
rende I'utensile robusto e privo (] Ordine N. d'ordine: Altro:
di vibrazioni.
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Dy: GL: R+ , .
[ ] Rivestito™: (] s (] No
D: Ly Z:
. . Direzione di taglio:
. Ds: Ly: (] Non rivestito &
/ Il metallo duro integrale a grana \
fine e alta tenacita consente D Sx D Dx
velocita di avanzamento e taglio
elevate. Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
o ©
9 S
Q Q
8 8
N N
5 & : . : .
5 5 Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
= 2

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

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

Numero articolo

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

= . AM.VRF.100.Z3.1D.IK.01 1,00 0,50 095 4,00 1,00 2,00 50,00

—J AM/RF.120.23.1D.IK.01 1,20 0,60 115 4,00 1,20 2,50 50,00

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

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

ACTIONMILL Fresa a raggio pieno AM.VRF.200.23.1D.IK.01 2,00 1,00 195 4,00 2,00 3,80 50,00
}M_\,ﬁ F100. 7310 1K 01 < Rivestimento a-INOX AM.VRF.250.23.1D.IK.01 2,50 1,25 245 600 2,50 5,50 50,00
SR Refrigerazione integrata AM.VRF.300.23.1D.IK.01 3,00 1,50 290 600 3,00 6,00 50,00
AM.VRF.350.23.1D.IK.01 3,50 1,75 345 6,00 3,50 7,00 50,00

e N AM.VRF.400.Z3.1D.IK.01 4,00 2,00 340 6,00 4,00 7,50 50,00

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

AM/RF.500.23.1D.IK.01 5,00 2,50 490 800 5,00 8,50 60,00

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

Disponibile a magazzino.

@ D1

= Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Consente avanzamenti molto elevati

m Durata utile molto elevata

Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

Superfici di alta qualita e precisione

La refrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli

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

Numero articolo

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

= . AM.VRF.100.23.1D.01 1,00 0,50 0,95 4,00 1,00 2,00 50,00
== AM.VRF.120.Z23.1D.01 1,20 0,60 1,15 4,00 1,20 2,50 50,00
AM.VRF.150.Z23.1D.01 1,50 0,75 1,45 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 Fresa a raggio pieno AM.VRF.200.Z3.1D.01 2,00 1,00 1,95 4,00 2,00 3,80 50,00
N
D1: @ 1,00 mm N. taglienti: 3 AM.VRF.300.Z3.1D.01 3,00 1,50 2,90 6,00 3,00 6,00 50,00
AM.VRF.350.Z3.1D.01 3,50 1,75 3,45 6,00 3,50 7,00 50,00
AM.VRF.400.23.1D.01 4,00 2,00 3,40 6,00 4,00 7,50 50,00
AM.VRF.450.Z23.1D.01 4,50 2,25 4,40 8,00 4,50 8,00 60,00
AM.VRF.500.Z3.1D.01 5,00 2,50 4,90 8,00 5,00 8,50 60,00
AM.VRF.600.Z3.1D.01 6,00 3,00 5,90 8,00 6,00 10,00 60,00
£
4
Disponibile a magazzino.
A
— ~N m
() a a
1SS S8 S8

= Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Consente avanzamenti molto elevati

Durata utile molto elevata

Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

Superfici di alta qualita e precisione

VVersione corta e stabile

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




Dati di taglio - ACTIONMILL INOX Ball Z3

HBYlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | & Non consigliato

CIZomMILL

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

Gruppo di materiali

Gruppo di materiali

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
Acciai finoa 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 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Acciai inossidabili 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
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 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
Ghise 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 / CWOOLA UNS C11000
Metalli non ferrosi 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 -0,036 80-140 0,025 - 0,06 80-140 0,035-0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035-0,08
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS 38500
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
Acciai resistenti 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 / F136
(51,52,53) al calore, titanio, - 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 CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
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
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Nessun dato inserito
a=z55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 Nessun dato inserito

Dati di taglio - 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]

Dati di taglio - ACTIONMILL INOX Ball Z3 & Z3 cooled | HB microtec . E




ACTIONMILL

by HB micratec

INOX-Ball 260°

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-Ball 260°

da@1,0a
@ 10,0

Geometria 260° di fresa sferica
INOX ad alte prestazioni, Z4 e
taglio al centro.

Rivestimento a-INOX: lunga
durata;
evita I'adesione al
tagliente.

Il gambo rinforzato con
tolleranza h6, unito alla
lunghezza utile ottimizzata,
rende l'utensile robusto e

privo di vibrazioni.

/

Il metallo duro integrale a
grana fine e alta tenacita
consente velocita di
avanzamento e taglio elevate.

/

INOX-Ball 260° cooled

da@1,0a
@ 10,0

| canali di refrigerazione integrati
proteggono |'utensile dal
surriscaldamento durante la
lavorazione di leghe di titanio e
acciai inossidabili.

ACTIONMILL INOX-Ball 260° | HB microtec

01
L

@D3 hs

10%D3x45°

(] Richiesta
D Ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
D+ GL: R
! ! [ ] Rivestito™: (] s (] No
D.: L. Z:
Direzione di taglio:
Ds: Ly: ] Non rivestito Irezlone cli taglo
L [ ] sx (] Dx
3.

Materiale da lavorare:

Gambo:

Quantita:

Data, firma e timbro aziendale:

Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

ACTIONMILL INOX-Ball 260° | HB microtec

|-




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX‘Ba” 2600 CDD/ed

D1 L1 L2

INOX-Ball 260° cooled

Numero articolo

(mm) I(inch) (mm) | (4xD1/ mm)

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

< Refrigerazione integrata 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

Disponibile a magazzino.

= Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Consente avanzamenti molto elevati

Sottosquadri possibili

Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

Superfici di alta qualita e precisione

Taglio al centro

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INDX'Ba” 2600

INOX_BaII 260 ° Numero articolo 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 Testa sferica 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

Disponibile a magazzino.

= Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Consente avanzamenti molto elevati

Sottosquadri possibili

Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

Superfici di alta qualita e precisione

Taglio al centro

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




Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Ball 260° HBVicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | & Non consigliato

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

Gruppo di materiali Gruppo di materiali 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]

S275)R AISI 1020
10715 11SMn30 AISI 1215 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 [0,026-0,065| 100-140 0,03-0,075 100-140 |0,035-0,085
: n
Acciai finoa RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 [0,011-0,025| 100-140 |0,016-0,035| 100-140 [0,026-0,055| 100-140 0,03 - 0,065 100-140 |0,035-0,075
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AlSI 420C
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 80-110 [0,011-0,025| 80-110 |0,016-004| 80-110 [0,026-0,055/ 80-110 [0,035-0,065 80-110 [0,035-0,075
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
14435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 3161 70-100 0,016 - 0,032 70-100 0,016 - 0,04 70-100 0,026 - 0,055 70-100 0,035 - 0,065 70-100 0,035-0,075
. rNiMo 18-14-
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
ise - - - - ,035 - 0, -
Gh 0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18 80-140 0,016 - 0,032 80-140 0,03 - 0,045 80-140 0,026 - 0,065 80-140 0,035 - 0,065 80-140 0,035 - 0,085
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,035 80-160 0,025 - 0,06 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,035-0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOOZA UNS C11000
Metalli non ferrosi 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,036 80-140 0,025 - 0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,035 -0,08
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAIM0ONi5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,036 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 - 0,06 80-120 0,025 - 0,06 80-120 0,035 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
> 4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01-0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
< Acciai resistenti 37165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
(51,52,53) al calore, titanio, - 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
CrCo 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537 50-80 0,01-0,02 50-80 0,01 -0,025 50-80 0,015 - 0,05 50-80 0,02 - 0,06 50-80 0,025 - 0,07
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Nessun dato inserito
az55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 Nessun dato inserito

H Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Ball 260° | HB microtec Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Ball 260° | HB microtec .




ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

micro whirl-thread cooled

Fresa per filettatura a vortice da 60°

daM1a
M2,5

Z5 da M1

Il rivestimento a-INOX ad alte
prestazioni garantisce una lunga
durata e impedisce |'adesione del
materiale ai taglienti.

| canali di refrigerazione
integrati proteggono
I'utensile dal

GLy'
surriscaldamento ed
evacuano i trucioli. 12
:eﬁ«[:‘ j 10% x45° von D3
/ |
]
| .
¥
i
- a° o ©
s & 8
(] Richiesta
(] Ordine N. d'ordine: Altro:
/ Il gambo rinforzato con tolleranza h5,
unito alla lunghezza utile ottimizzata, . .. . . \ \
) , o Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
rende |'utensile robusto e privo di
i ioni D GL: o ) )
vibrazioni ! (] Rivestito™: (] s (] No
Dz: L1: B:
. . Direzione di taglio:
DER Ly R,. (] Non rivestito g
D Sx D Dx
Z:
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
1=
@
Q
8 \
=
2 Il metallo duro a grana ultrafine e alta tenacita
‘§ a”a_mtt”ra c_onsente avanzamenti e velocita di Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
S taglio elevati.
g
E
£

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec ACTIONTOOLS & ENGINEERING

micro whirl-thread cooled

Fresa per filettif h max D1 D2 D3

Fresa per filettatura a vortice da 60 °

Numero articolo Z | Gamma di passi
interniMm60° | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)

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

5

5

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

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

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

Filettatura: M1 Passo: 0,25

6L |

A

L1

A
Y

Disponibile a magazzino.
»

m Rivestito a-INOX

@ D1
@ D2
@ D3 h5

h max

<>
<«

-
=

5

vantaggi di ACTIONMILL:

» Da M1, cinque taglienti

La refrigerazione integrata evita I'accumulo di trucioli

m Consente avanzamenti molto elevati

Tempi di lavorazione brevi ed elevata affidabilita del processo

Durata utile molto elevata

100 ACTIONMILL fresa per turbinatura 60° | HB microtec ACTIONMILL fresa per turbinatura 60° | HB microtec . .




Dati di taglio - ACTIONMILL micro whirl thread cooled

ICr>tec

BACTIONTOOLS & ENGINEERING

CIZomMILL

micro whirl-thread cooled

by HB micraotec

Gruppo di materiali

Gruppo di materiali

AISI/ASTM/UNS

Raccomandazione d'uso

® Molto adatto

OAdatto con limitazioni

¥ Non consigliato

vc [m/min]

M1aM1,4

M1,6 a M2

vc [m/min]

vc [m/min]

>2/5R AIS11920 20-60 0,003 -0,01 20-60 0,004 - 0,012 30-70 0,006 - 0,016
f 1.0715 11SMn30 AISI 1215 ) A i e ) e
Acciai fino a RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 20-60 0,003 - 0,01 20-60 0,004 - 0,012 30-70 0,006 - 0,016
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630/ ASTM 17-4 PH 20-60 0,003 -0,01 20-60 0,004 - 0,012 30-70 0,006 - 0,016
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
- 20-60 0,003 -0,01 20-70 0,004 -0,012 30-75 0,006 - 0,016
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
i 0.6030 GG30 ASTM 40B
Ghise 20-70 0,004 - 0,01 20-70 0,004 -0,018 30-75 0,006 - 0,022
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 20-70 0,003 -0,01 20-70 0,004 -0,014 30-75 0,006 - 0,020
2.0065 Cu-ETP / CWOO04A UNS C11000
Metalli non ferrosi 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 20-70 0,003 -0,01 20-60 0,004 -0,014 30-70 0,006 - 0,020
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 20-60 0,003 -0,01 20-60 0,004 -0,014 25-70 0,006 -0,018
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
X 15-40 0,003 - 0,008 15-60 0,004 - 0,014 20-60 0,006 - 0,020
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
AICGT“ F95t|§ttef}tl 37165 TIAleVA ASTM B348 /136 15-40 0,003 - 0,008 15-60 0,004- 0,014 20-60 0,006 - 0,020
al calore, titanio - - - - - -
(S1,52,53) ! ' g 1 ' ' ' I 1
CrCo 9.9367 TiAIBNb7 ASTM F1295
24964 CoCra0W 13N Haynes 25 15-40 0,003 - 0,008 15-60 0,004 - 0,014 20-60 0,006 - 0,020
CrCoMo28 ASTM F1537 ) A i A ) e
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Nessun dato inserito
az55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 Nessun dato inserito
102 ACTIONMILL Dati di taglio - ACTIONMILL micro whirl thread cooled | HB microtec ACTIONMILL Dati di taglio - ACTIONMILL micro whirl thread cooled | HB microtec .




ACTIONMILL HB licrotec”

by HB microtec LOIIIpr

INOX-Lollipop

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

Colore del
rivestimento: marrone
Il rivestimento ad alte prestazioni - - -
) P Geometrie positive e affilate el
a-INOX garantisce una lunga .
’ ; ) che evitano le bave 1
durata e impedisce I'adesione del . .
teriale al tagliente secondarie. E)r
ma . .
& = 3 denti. i
—————————— T
8 ] 10%x45° zu D3
Q Q
(] Richiesta
/ Gambo rinforzato in tolleranza D Ordine N. d'ordine: Altro:
h6 e lunghezza utile
ottimizzata. Robusto e senza Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
vibrazioni.
D GL: Rq:
(] Rivestito™ ) No () s
Dy: Ly a:
o Direzione di taglio:
Ds: 7: D Non rivestito g
D Dx D Sx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Metallo duro a grana fine
resistente agli shock termici e ad
alta tenacita alla frattura. . . . .
Data, firma e timbro aziendale Persona di contatto:
i *In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec LD”I,DDD

INOX'LOIIipOp Numero articolo Rivesti-

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

Sbavatore a raggio pieno  L1: 6,00 mm

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

Disponibile a magazzino.

Breve descrizione:

Taglienti avvolgentia 305° +5° |l rivestimento a-INOX &€ molto stabile alle alte temperature e riduce I'adesione,
Sbavare, smussare o fresare a passate con un solo utensile con uno spessore dello strato di 1,5 +

0,5 pm e microdurezza di (HV) 3700 + 400; temperatura massima d'impiego 1100°C.

Per INOX (acciaio inossidabile), titanio da G3 a G5; acciaio e ghisa
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Dati di taglio - ACTIONMILL Lollipop HBYlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | & Non consigliato

CIZomMILL

by HB microtec LU”IpU,U

©0,8-2,0mm @ 2,0-4,0mm @ 4,0-10,0 mm

Gruppo di materiali Gruppo di materiali AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275JR AlSI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,03 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
- 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acciai fino 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
1.7225 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Acciai inossidabili 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
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 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
Ghise 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/ CWOO0LA UNS C11000
Metalli non ferrosi 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 CuzZn39Pb3 / 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 Acciairesistenti 3.7165 TiAlIBV4 ASTM B348 / F136
615 53 al calore, titanio, _ 50-80 0,02-0,03 50-80 0,03-0,04 50-80 0,03-0,05
= CrCo 9.9367 TiAIBNb7 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
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 nessun dato indicato
az55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 nessun dato indicato
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ACTION

by HB micratec

110

MILL

INOX-CORD cooled

INOX-CORD cooled

Il raggio d'angolo ER 0,3
per@4edERO,5da@6
protegge lo spigolo
tagliente.

| canali di
raffreddamento con
uscitaa Y proteggono dal
surriscaldamento.

Geometria CORD con
trattamento superficiale
(preparazione del
tagliente).

by HB microtec

Da@Lua@12conk
taglienti.

Il rivestimento ad alte
prestazioni a-INOX
garantisce una lunga
durata e impedisce
I'adesione del materiale al
tagliente.

GL?

HBVlicrotec

L2

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-CORD cqaled

Metallo duro integrale a
grana ultrafine, resistente
agli shock termici e con
elevata tenacita alla
frattura.

ACTIONMILL INOX-CORD cooled | HB microtec

] sx ]

$o L1
— - Ty = -
8 \z\; o NN T T T T T T T
o o 10%D3 x 45°
g #
(] Ordine N. d'ordine: (] Richiesta
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Dq: GL: ER:
! [ ] Rivestito™: (]S (] No
Dy Lq: Z:
Direzione di taglio:
Ds: Ly ] Non rivestito rezt gl

Dx

Materiale da lavorare:

Gambo:

Quantita:

Data, firma e timbro aziendale:

Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.

ACTIONMILL INOX-CORD cooled | HB microtec
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_CURD CODIEd

INOX-CORD cooled

Numero articolo

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

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

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

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

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

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

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

m Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB» al codice articolo, ad es. AM.CORD.04.10.06.IK.HB

Disponibile a magazzino.

m Rivestito a-INOX

gﬁ“»

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Fresa Cord ad alte prestazioni da @4 a @12

Sgrossatura di materiali impegnativi come CoCr o INOX

= | trucioli corti prolungano la durata dell'utensile

Elevate prestazioni

Rapporto qualita-prezzo perfetto
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ACTIONMILL HBlicrotec

by HB micratec INUX—CDRD

INOX-CORD

Da@sa@12cons
taglienti.

Il raggio d'angolo ER 0,3
per@4edERO,5da@6
protegge lo spigolo

tagliente.
GL?
Il rivestimento ad alte L2
prestazioni a-INOX &% L1 .
garantisce una lunga ¥ T 3 |
durata e impedisce 8 \z\; e o & e BEESSS R
I'adesione del materiale al
H o o 10%D3 x 45°
tagliente. g <
Geometria CORD con
trattamer?to superficiale (] Ordine N. d'ordine: (] Richiesta
(preparazione del
tagliente).
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Metallo duro integrale a D GL: ER: [ ] Rivestito™: (]S (] No
grana ultrafine, resistente
D Ly Z

agli shock termici e con
elevata tenacita alla Da: L,: (] Non rivestito

frattura.
[ ] sx (] Dx

Direzione di taglio:

‘ Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:

3

:
3 |

<
. -
- ‘ Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
i
= l:.:;'j 73
5 &

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INUX—CDRD

INOX-CORD

Numero articolo

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

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

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

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

m Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB» al codice articolo, ad es. AM.CORD.04.10.06.IK.HB

Disponibile a magazzino.

m Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Fresa Cord ad alte prestazioni da @4 a @12

Sgrossatura di materiali impegnativi come CoCr o INOX

= | trucioli corti prolungano la durata dell'utensile

Elevate prestazioni

Rapporto qualita-prezzo perfetto
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INDX_HPC CODIEd

INOX-HPC cooled

Da@Lua@12conk

Il raggio d'angolo ER 0,3 taglienti.
per@4edERO5da@6

protegge lo spigolo

tagliente.
| canali di ‘ / GLy
raffreddamento con L2
usuFa aY proteggono dal Il rivestimento ad alte 2 =t i
. P | W i .
surriscaldamento prestazioni a-INOX ; T :
garant|sce una |Unga é ﬁ&l’ R e jf;f S T P R P L N e S R e A A S e R L e é
durata e impedisce f
. . o S 10%D3 x 45°
I'adesione del materiale al s &
tagliente.
(] Ordine N. d'ordine: (] Richiesta
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Dq: GL: ER: ) )
! [ ] Rivestito™: (]S (] No
D2 Li: Z:
Metallo duro integrale a . . Direzione di taglio:
grana ultrafine, resistente Ds: Lo [_J Non rivestito
agli shock termici e con (] sx ] Dx
elevata tenacita alla
frattura. . R
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
k5
Q
8
g
Q
3
S
= Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.
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ACTIONMILL

by HB micratec

INOX-HPC cooled

INOX-HPC cooled

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

¥
AM.HPC.04,10.06./K <—Refrigerazione interna
x

Prodotto D1: 4,0 mm

m Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Fresa HPC ad alte prestazioni da @4 a @12

Sgrossatura & finitura di materiali impegnativi

come CoCr o INOX

Lunga durata utile ed elevata affidabilita del processo

Impiego universale

Rapporto qualita-prezzo perfetto

120 ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec

oM

Numero articolo

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

m Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB> al codice articolo, ad es. AM.HPC.04.10.06.IK.HB

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

icrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

Gambo HB

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

Disponibile a magazzino.

ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec
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ACTIONMILL HBVlicrotec

by HB microtec INOX_HPC ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-HPC

Da@sa@12cons

Il raggio d'angolo ER 0,3 taglienti.
per@4edERO5da@6

protegge lo spigolo _—

tagliente.

GLY

L2
Il rivestimento ad alte 2 = g
- ] — - I
prestazioni a-INOX . o ‘
garantlsce una |L|nga é ﬁ&l’ R e jf;f S T P R P L N e S R e A A S e R L e é
durata e impedisce f
. . o S 10%D3 x 45°
I'adesione del materiale al s &
tagliente.
(] Ordine N. d'ordine: (] Richiesta
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Dq: GL: ER: ) )
! [ ] Rivestito™: (]S (] No
D2 Li: Z:
Metallo duro integrale a . . Direzione di taglio:
grana ultrafine, resistente Ds: Lo [_J Non rivestito
agli shock termici e con (] sx ] Dx
elevata tenacita alla
frattura. . R
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
k5
Q
8
g
Q
3
S
= Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.

122 ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INUX_HPC

INOX-HPC

Numero articolo Gambo HB

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

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

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

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

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

Prodotto 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 Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB> al codice articolo, ad es. AM.HPC.04.10.06.HB

Disponibile a magazzino.

m Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Fresa HPC ad alte prestazioni da @4 a @12

Sgrossatura & finitura di materiali impegnativi

come CoCr o INOX

Lunga durata utile ed elevata affidabilita del processo

Impiego universale

Rapporto qualita-prezzo perfetto
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Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-CORD

ICr>tec

I i
BACTIONTOOLS & ENGINEERING

CTZomMILL

Raccomandazione d'uso ®

Molto adatto

OAdatto con limitazioni

¥ Non consigliato

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

ap=1xD I ae=1/2xD

ap=1xD I ae=1/2xD

ap=1xD I ae=1/2xD

ap=1xD I ae=1/2xD

ap=1xD I ae=1/2xD

Gruppo di materiali Gruppo di materiali AISI/ASTM/UNS @ 3,968 - 4,0 mm @ 4,0 - 6,0 mm @ 6,0 - 8,0mm @8,0- 10,0 mm ? 10,0 - 12,0 mm
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]
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
Acciai fino 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 AISI 420C
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 80-110 | 002-003 | 80-110 |0035-0045| 80-110 |0045-0055| 80-110 |0,055-0,065| 80-110 |0,065-0,075
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 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
Ghise 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 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
3.2315 A||V|gSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Metalli non ferrosi 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 - 0,06 80-140 0,055 - 0,06 80-140 0,055 - 0,06 80-140 0,065 - 0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fes4 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
Acciai resistenti 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
(51,52,53) al calore, titanio, - 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
0=X5 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 50-80 0,04 - 0,06 50-80 0,05 -0,07
CrCoMo28 ASTM F1537
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Nessun dato inserito
az55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 Nessun dato inserito
126 Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-CORD | HB microtec Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-HPC cooled | HB microtec .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-Finish cooled

INOX-Finish cooled

Smusso d'angolo
protetto e affilato

al passo irregolare

Da®@ 4a@ 12 con 6 taglienti,
lavorazione senza vibrazioni grazie

| canali di refrigerazione

GL:

conuscitaaY I rivestimenti ad alte 2
prot.eggono dal prestazioni durano a lungo e EFxas - '
suriscaldamento impediscono l'adesione ai - - N —F 1
taglienti R s é
o of 10%D3 x 45°
/ sl &
Geometria di taglio con
trattamento superficiale (] Ordine N. d'ordine: (] Richiesta
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Metallo duro integrale — D GL: EF: [ ] Rivestito™: (]S (] No
resistente agli shock termici,
X e Dz: |_1: Z:
grana ultrafine ad alta tenacita o . .
. : Direzione di taglio:
Ds: Ly ] Non rivestito
[ ] sx (] Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
,@
1 : :
E 3 Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
=3
63
|
u

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.

by HB microtec

ACT

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




ACTIONMILL

by HB micratec

INOX-Finish cooled

2xD INOX-Finish cooled @

()

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

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

Prodotto D1: 4,0 mm Refrigerazione interna

@ D1

» Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Spigolo della fresa protetto e affilato
= Fresa difinitura ad alte prestazioni da @4 a @12 con Z6
= Finitura di materiali impegnativi come titanio e INOX

Superfici di alta qualita e precisione

Lunga durata utile ed elevata affidabilita del processo

130 ACTIONMILL 2xD INOX-Finish cooled | HB microtec

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Numero articolo

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

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

m Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB» al codice articolo, ad es. AM.FINISH.04.10.06.IK.01.HB

EF (mm)
affilato

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

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

Gambo HB

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

Disponibile a magazzino.

ACTIONMILL 2xD INOX-Finish cooled | HB microtec

NEE



ACTIONMILL

by HB micratec

INOX-Finish cooled

3xD INOX-Finish cooled @

()

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

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

Prodotto D1: 4,0 mm Refrigerazione interna

@ D1

» Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Spigolo della fresa protetto e affilato
= Fresa difinitura ad alte prestazioni da @4 a @12 con Z6
= Finitura di materiali impegnativi come titanio e INOX

Superfici di alta qualita e precisione

Lunga durata utile ed elevata affidabilita del processo

132 ACTIONMILL 3xD INOX-Finish cooled | HB microtec

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Numero articolo

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

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

m Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB» al codice articolo, ad es. AM.FINISH.04.10.06.IK.01.HB

EF (mm)
affilato

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

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

Gambo HB

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

Disponibile a magazzino.

ACTIONMILL 3xD INOX-Finish cooled | HB microtec

] |-



Dati di taglio - ACTIONMILL INOX Finish cooled

icrotec”

BACTIONTOOLS & ENGINEERING

CIZomMILL

INOX-Finish cooled

by HB microtec

Gruppo di materiali

(S1,52,53)

134

Gruppo di materiali

S275]R

AISI/ASTM/UNS

AISI 1020

Raccomandazione d'uso

® Molto adatto

OAdatto con limitazioni

¥ Non consigliato

ap=L1 Iae=0,06xD1

@ 3,968 - 4,0 mm

vc [m/min]

100-200 0,02 - 0,035

ELETR| Iae=0,06xD1

@ 4,0-6,0mm

vc [m/min]

100-200 0,03 - 0,045

ELETN| Iae=0,06xD1

6,0 -8,0mm

vc [m/min]

100-200 0,05 - 0,065

ap=L1 Iae=0,06xD1
©? 8,0 - 10,0 mm

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

100-200 0,06 - 0,075

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

vc [m/min]

100-200 0,07 - 0,085

100-200 0,02 -0,03

100-200 0,03 -0,04

100-200 0,05 - 0,055

100-200 0,06 - 0,065

100-200 0,07 - 0,075

80-110 0,02-0,03

80-110 0,035 -0,045

80-110 0,045 - 0,055

80-110 0,055 - 0,065

80-110 0,065 -0,075

70-100 0,015-0,025

70-100 0,035-0,045

70-100 0,045 - 0,055

70-100 0,055 - 0,065

70-100 0,065-0,075

80-170 0,02 - 0,04

80-170 0,04 - 0,055

80-170 0,05 - 0,065

80-170 0,06 - 0,065

80-170 0,065 - 0,085

80-160 0,02 -0,04

80-160 0,035-0,06

80-160 0,055 -0,06

80-160 0,055 - 0,06

80-160 0,065 -0,075

100-200 0,02 - 0,045

100-200 0,035 -0,06

100-200 0,055 - 0,06

100-200 0,055 - 0,06

100-200 0,065 - 0,08

80-120 0,02 - 0,045

80-120 0,035-0,06

80-120 0,055 - 0,06

80-120 0,055 - 0,06

80-120 0,065 - 0,085

50 - 80 0,02 -0,03

50 -80 0,03 -0,04

50 -80 0,03 -0,05

50 -80 0,04 - 0,06

50 -80 0,05 -0,07

40-70 0,02-0,03

40-70 0,03 - 0,04

40-70 0,03 - 0,05

40-70 0,04 - 0,06

40-70 0,05 -0,07

- 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Af%g&?;ﬁg < 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100
1.7225 42CrMok AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AIS| 420C
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
Ghise 0.6030 GG30 ASTM 40B
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
Metalli non ferrosi 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
Acciai resistenti 37165 TiAl6V4 ASTM B348/F136
al calore, titanio, :
CrCo 9.9367 TiAI6GNb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
a=z55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2

25-40 0,02-0,03

25-40 0,03 -0,04

25-40 0,03 -0,05

25-40 0,04 - 0,06

25-40 0,05 -0,07

Dati di taglio - ACTIONMILL INOX Finish cooled | HB microtec

Nessun dato inserito

Nessun dato inserito

Dati di taglio ACTIONMILL INOX-Finish cooled | HB microtec
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ACTIONMILL HBVlicrotec

byHB microtec /NDX—FinishXL ACTIONTOOLS & ENGINEERING

INOX-FinishXL

Da@4a@ 12 con 6 taglienti,
Smusso d'angolo lavorazione senza vibrazioni grazie
protetto e affilato \ @l pass iegolare

GL#
I rivestimenti ad alte "
prestazioni durano a lungo e T L1
impediscono I'adesione ai - /T:“ ) T
taglienti R N \\j . S ,,,,,,, i é
o c_[ \\10%D3x45"
al &
Geometria di taglio con
trattamento superficiale (] Ordine N. d'ordine: (] Richiesta
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Metallo duro integrale — D GL: EF: [ ] Rivestito™: (]S (] No
resistente agli shock termici,
X e Dz: Lq: Z:
grana ultrafine ad alta tenacita o . .
. : Direzione di taglio:
Ds: Ly ] Non rivestito
[ ] sx (] Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.

136 ACTIONMILL INOX-FinishXL | HB microtec Modulo ACTIONMILL INOX-FinishXL | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-FinishXL

EF
Numero articolo .(mm) Gambo HB
affilato

4xD INOX-FinishXL @

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

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

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

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

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

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

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

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

m Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB» al codice articolo, ad es. AM.FINISH.04.16.06.XL.01.HB

Disponibile a magazzino.

@ D1
@ D2
@ D3

» Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Spigolo della fresa protetto e affilato
= Fresa difinitura ad alte prestazioni da @4 a @12 con Z6

» Finitura di materiali impegnativi come CoCr o INOX

Superfici di alta qualita e precisione

Lunga durata utile ed elevata affidabilita del processo

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




ACTIONMILL

by HB micratec

INOX-FinishXXL

5xD INOX-FinishXXL

(=)

ACTIONMILL  L1:20,0 mm D3:6,0 mm
N N ¥ o
<—Rivestimento
A A
Prodotto D1:4,0 mm Versione extralunga XL

@ D1
@ D2
@ D3

» Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Spigolo della fresa protetto e affilato
= Fresa difinitura ad alte prestazioni da @4 a @12 con Z6

» Finitura di materiali impegnativi come CoCr o INOX

Superfici di alta qualita e precisione

Lunga durata utile ed elevata affidabilita del processo

140 ACTIONMILL 5xD INOX-FinishXXL | HB microtec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

Numero articolo

AM.FINISH.03968.20.06.XXL.01 @ 3,968 5/32" @ 3,40 @ 6,00 20,00 24,00
AM.FINISH.04.20.06.XXL.01 @ 4,000 ? 3,50 ? 6,00 20,00 24,00
AM.FINISH.04762.25.06.XXL.01 @ 4,762 3/16" @ 4,20 ? 6,00 25,00 29,00
AM.FINISH.05.25.06.XXL.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 25,00 29,00
AM.FINISH.05556.30.06.XXL.01 @ 5,556 7/32" @ 5,00 @ 6,00 30,00 34,00

AM.FINISH.06.30.06.XXL.01 @ 6,000 @ 5,50 @ 6,00 30,00 34,00
AM.FINISH.0635.32.08.XXL.01 ? 6,350 1/4" @ 5,80 ? 8,00 32,00 36,00
AM.FINISH.08.40.08.XXL.01 @ 8,000 @ 7,50 ? 8,00 40,00 44,00
AM.FINISH.10.50.10.XXL.01 ( 10,000 $#9,50 (@ 10,00 50,00 54,00
AM.FINISH.12.60.12.XXL.01 ? 12,000 ?11,50 @12,00 60,00 64,00

m Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB» al codice articolo, ad es. AM.FINISH.04.16.06.XL.01.HB

EF (mm)
affilato

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

83,00
83,00
83,00
83,00
83,00
83,00
83,00
83,00
101,00
110,00

Gambo HB

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

Disponibile a magazzino.

ACTIONMILL 5xD INOX-FinishXXL | HB microtec

NER




Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-FinishXL/ XXL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | & Non consigliato

CIZomMILL

by HB microtec INOX-FinishXL

CIZomMILL

by HB micraotec

Gruppo di materiali

INOX-FinishXXL

Gruppo di materiali

AISI/ASTM/UNS

ap=L1 Iae=0,05xD1

@ 3,968 - 4,0 mm

vc [m/min]

ELETR| Iae=0,05xD1

@ 4,0-6,0mm

vc [m/min]

ELETN| Iae=0,05xD1

6,0 -8,0mm

vc [m/min]

ap=L1 Iae=0,05xD1
©? 8,0 - 10,0 mm

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

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

vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085
- 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acciai fino 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
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 80-110 | 002-003 | 80-110 |[0035-0045| 80-110 |0,045-0,055| 80-110 [0,055-0,065| 80-110 [0,065- 0,075
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 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
Ghise 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
Metalli non ferrosi 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
Acciai resistenti 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
(51,52,53) al calore, titanio, - 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
OS50 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
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Nessun dato inserito
az55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 Nessun dato inserito
142 Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-FinishXL/ XXL | HB microtec Dati di taglio ACTIONMILL INOX-FinishXL/ XXL | HB microtec .




ACTTONMILL HBlicrotec

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

INOX-Trochoid cooled

Da@sa@12con6
taglienti, lavorazione
senza vibrazioni grazie al
passo irregolare

Spigolo della fresa
protetto e affilato

Rompitruciolo per la
sgrossatura affidabile di
tasche e contorni

Il rivestimento ad alte P
prestazioni a-INOX S L _—%
garantisce una lunga NN R D l .
. . 8 e Ikt S S S T S e e N e R e R ST E 8
durata e impedisce B ®
I'adesione del materiale al g gf 10%D3 x 45°
tagllente Abstand Spanbrecher - 33% von D1
Geometria di taglio con
trattamento superficiale (] Ordine N. d'ordine: (] Richiesta
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Metallo duro integrale — D GL: ER: [ ] Rivestito™: (]S (] No
resistente agli shock
.. 8 . Dz: Lq: Z:
termici, grana ultrafine ad Direzi di tagli
s . . irezione di taglio:
alta tenacita D3: |—2: D Non rivestito g
[ ] sx (] Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
o
9
Q
8
A . . . .
S Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
u
S
S
2

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.

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




ACTIONMILL

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

2xD INOX-Trochoid cooled

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

X N ¥ _—
AM.TROCHO.04.10.06.1K.071 <—Rivestimento
A A X

Prodotto D3:6,0 mm Refrigerazione interna

@ D1

» Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Lavorazione senza vibrazioni grazie al passo irregolare
|
m Adduzione interna del refrigerante, uscitaa 'Y

Speciale geometria del tagliente per smorzare le vibrazioni

Geometria rompitruciolo per la sgrossatura affidabile di tasche e contorni

Spigolo della fresa protetto e affilato

146 ACTIONMILL 2xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec

Numero articolo

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

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

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

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

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

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

EF (mm)
affilato

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

m Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB> al codice articolo, ad es. AM.TROCHO.04.10.06.IK.01.HB

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

Gambo HB

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

Disponibile a magazzino.

ACTIONMILL 2xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec
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ACTIONMILL

by HB microtec INOX-Trochoid cooled

3xD INOX-Trochoid cooled

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

N ¥
AM.TROCHO.04.13.06.1K.071 <—Rivestimento
A A X

Prodotto D3:6,0 mm Refrigerazione interna

@ D1

» Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Lavorazione senza vibrazioni grazie al passo irregolare
|
m Adduzione interna del refrigerante, uscitaa 'Y

Speciale geometria del tagliente per smorzare le vibrazioni

Geometria rompitruciolo per la sgrossatura affidabile di tasche e contorni

Spigolo della fresa protetto e affilato

148 ACTIONMILL 3xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec

Numero articolo

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

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

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

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

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

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

EF (mm)
affilato

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

m Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB> al codice articolo, ad es. AM.TROCHO.04.13.06.1K.01.HB

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

Gambo HB

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

Disponibile a magazzino.

ACTIONMILL 3xD INOX-Trochoid cooled | HB microtec
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Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | & Non consigliato

CIZomMILL

by HB microtec lNUX-TI‘DChUid cooled

Gruppo di materiali

Gruppo di materiali

AISI/ASTM/UNS

ap=L1 Iae=0,06xD1

@ 3,968 - 4,0 mm

vc [m/min]

ELETR| Iae=0,06xD1

@ 4,0-6,0mm

vc [m/min]

ELETN| Iae=0,06xD1

6,0 -8,0mm

vc [m/min]

ap=L1 Iae=0,06xD1
©? 8,0 - 10,0 mm

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

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

vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085
- 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acciai fino 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
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 80-110 | 002-003 | 80-110 |[0035-0045| 80-110 |0,045-0,055| 80-110 [0,055-0,065| 80-110 [0,065- 0,075
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 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
Ghise 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
Metalli non ferrosi 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
Acciai resistenti 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
(51,52,53) al calore, titanio, - 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
OS50 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
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Nessun dato inserito
az55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 Nessun dato inserito
150 Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled | HB microtec Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-Trochoid cooled | HB microtec .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-TrochoidXL

INOX-TrochoidXL

Da@sa@12con6
taglienti, lavorazione

Spigolo della fresa

protetto e affilato senza vibrazioni grazie al

passo irregolare

Rompitruciolo per la
sgrossatura affidabile di
tasche e contorni

Il rivestimento ad alte
prestazioni a-INOX
garantisce una lunga
durata e impedisce
I'adesione del materiale al

EFx45° |

@D1

|

|

|

|

|

|

|

|

|
@D3hs

10%D3 x 45°

tag| iente Abstand -33% von D1 @
Geometria di taglio con
trattamento superficiale ] ordine N. d'ordine: || Richiesta
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Metallo duro integrale — D GL: ER: (] Rivestito™: (]S (] No
resingnte agli shoc|.< Dy: L: 7.
termici, grana ultrafine ad Direzi di i
. ) . irezione di taglio:
alta tenacita Ds: L: (] Non rivestito 8
(] sx (] Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
~
3
£
S Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
X
S
2

by HB microtec

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento piu adatto.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-TrochoidXL

4xD INOX-TrochoidXL

EF (mm
Numero articolo ( ) Gambo HB
affilato

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

Prodotto D3:60mm  Versione extralunga 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 Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB» al codice articolo, ad es. AM.TROCHO.04.16.06.XL.01.HB

Disponibile a magazzino.

@ D1

» Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Lavorazione senza vibrazioni grazie al passo e all'angolo d'elica irregolari

Speciale geometria del tagliente per smorzare le vibrazioni

m Utensile ad alte prestazioni per lavorazione trocoidale con lunghezza tagliente 4xD

Geometria rompitruciolo per la sgrossatura affidabile di tasche e contorni

Spigolo della fresa protetto e affilato

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec INOX-TrochoidXXL

5XD INOX'TfOCh OIdXXL O Numero articolo E;fﬁ(gtr:)
N AM.TROCHO0.03968.20.06.XXL.01 @ 3,968 5/32" @ 3,40 @ 6,00 20,00 24,00 0,03 83,00 .HB
AM.TROCHO.04.20.06.XXL.01 @ 4,000 @ 3,50 ? 6,00 20,00 24,00 0,03 83,00 .HB
AM.TROCHO.04762.25.06.XXL.01 @ 4,762 3/16" @ 4,20 @ 6,00 25,00 29,00 0,03 83,00 .HB
AM.TROCHO.05.25.06.XXL.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 25,00 29,00 0,03 83,00 .HB
ACTIONMILL  D1:4,0mm L1:20,0 mm AM.TROCHO0.05556.30.06 XXL.01 (5,556 7/32" @ 5,00 @ 6,00 30,00 34,00 0,03 83,00 .HB
\AM,TROCHO})A,ZC{O(}XXL,O‘] <—Rivestimento AM.TROCHO0.06.30.06.XXL.01 @ 6,000 @ 5,50 @ 6,00 30,00 34,00 0,03 83,00 .HB
Prodotto D3:6.0 mm Versione lunga XXL AMTROCH0.0635.32.08XXL01  ©6350  1/4" @580 @800 3200 3600 0,03 83,00 HB
AM.TROCHO0.08.40.08.XXL.01 @ 8,000 @ 7,50 8,00 40,00 44,00 0,05 83,00 .HB
AM.TROCHO0.10.50.10.XXL.01 @ 10,000 @#9,50 10,00 50,00 54,00 0,05 101,00 .HB
AM.TROCHO0.12.60.12.XXL.01 @ 12,000 @11,50 ©12,00 60,00 64,00 0,05 110,00 .HB

m Per una fresa con gambo HB, aggiungere «.HB> al codice articolo, ad es. AM.TROCHO.04.20.06.XXL.01.HB

Disponibile a magazzino.

@ D1

» Rivestito a-INOX

5 vantaggi di ACTIONMILL:

m Lavorazione senza vibrazioni grazie al passo e all'angolo d'elica irregolari

Speciale geometria del tagliente per smorzare le vibrazioni

m Utensile ad alte prestazioni per lavorazione trocoidale con lunghezza tagliente 5xD

Geometria rompitruciolo per la sgrossatura affidabile di tasche e contorni

Spigolo della fresa protetto e affilato

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




Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-TrochoidXL/ XXL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | & Non consigliato

CIZomMILL

by HB microtec INOX-TrochoidXL

CIZomMILL

by HB microtec

Gruppo di materiali

INOX-TrochoidXXL

Gruppo di materiali

AISI/ASTM/UNS

ap=L1 Iae=0,05xD1

@ 3,968 - 4,0 mm

vc [m/min]

ELETR| Iae=0,05xD1

@ 4,0-6,0mm

vc [m/min]

ELETN| Iae=0,05xD1

6,0 -8,0mm

vc [m/min]

ap=L1 Iae=0,05xD1
©? 8,0 - 10,0 mm

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

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

vc [m/min]

S275JR AISI 1020
100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085
- 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acciai fino 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
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH 80-110 | 002-003 | 80-110 |[0035-0045| 80-110 |0,045-0,055| 80-110 [0,055-0,065| 80-110 [0,065- 0,075
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 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
Ghise 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
Metalli non ferrosi 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
Acciai resistenti 3.7165 TiAIBV4 ASTM B348 /F136
(51,52,53) al calore, titanio, - 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
OS50 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
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 Nessun dato inserito
az55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 Nessun dato inserito
158 Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-TrochoidXL/ XXL | HB microtec Dati di taglio - ACTIONMILL INOX-TrochoidXL/ XXL | HB microtec .




ACTIONMILL

by HB microtec T_SLUT

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

Descrizione

Grazie alle sue prestazioni e alla sua versatilita, la
"fresa per cave a T" ACTIONMILL® T-SLOT di HB
microtec® é |'utensile universale ideale per realizzare
cave a T. L'ACTIONMILL® T-SLOT si distingue per una
durata eccezionale e dati di taglio nettamente superiori
alla media. L'effetto collaterale positivo per voi: tempi
di produzione pill brevi e niente pitl fastidiosi cambi
utensile.

Una geometria di taglio sofisticata e appositamente
progettata, abbinata a una superficie a specchio su cui
viene applicato un rivestimento ad alte prestazioni,
garantisce all'utilizzatore le massime prestazioni su
ogni pezzo.

[l gambo, in metallo duro integrale a grana ultrafine di
sviluppo proprio con innovativi canali di refrigerazione,
€ la nostra base per la T-SLOT e il vostro vantaggio per
una lavorazione ottimale.

E la personalizzazione a rendere davvero forte

I'ACTIONMILL® T-SLOT. Da (0,8 a @40 c'é una
soluzione per ogni applicazione.

| nostri clienti apprezzano le possibilita d'impiego nei
materiali pit diversi ed esigenti, che si tratti di titanio
grado 5 (Ti6Al4V) o del classico acciaio inossidabile
X20Cr13 (1.4021).

160

L'ACTIONMILL® T-SLOT li lavora tutti.

Come semi-standard, ACTIONMILL® T-SLOT entra
rapidamente in azione presso di voi. Quando si parla di
prestazioni, spesso sono i dettagli a fare la differenza. Il
vostro ACTIONMILL® T-SLOT personalizzato viene
adattato specificamente alla vostra applicazione, al
vostro materiale e al vostro pezzo.

Arrotondiamo i taglienti e diamo letteralmente
all'utensile il tocco finale, che lo rende di classe
superiore.

L’ACTIONMILL® T-SLOT e disponibile in
due varianti,

ACTIONMILL® T-SLOT cooled — con canali di refrigerazione

integrati, che migliorano il lavaggio e I'evacuazione dei
trucioli.

ACTIONMILL® T-SLOT - senza canali di refrigerazione,
in versione classica.

HB microtec® é sinonimo di Actiontools ed Engineering.
Una consulenza professionale e un'assistenza
completa sono elementi fondamentali della nostra
filosofia.

Sviluppiamo per voi e insieme a voi la vostra fresa per
cave a T rettificata su misura.

ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec

GLy
15°
L2
L1
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ACTIONMILL T-SLOT | HB microtec
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

ACTIONMILL BV licrotec”

by HB microtec T_SLUT

T-Slot cooled T-Slot

| rivestimenti ad alte prestazioni
garantiscono una lunga durata e
impediscono |'adesione

ai taglienti.

I
/ Geometrie di taglio ad alte \

prestazioni personalizzabili.

| canali di refrigerazione
integrati proteggono
I'utensile dal
surriscaldamento durante la
lavorazione di leghe di titanio
e acciai inossidabili.

da@o8a
@ 16,0

da@os8a
@ 12,0

Frese per cave a T semi-standard

Caratteristiche del prodotto Tempi di consegna brevi

Da (30,8 a @12 con refrigerazione integrata
W 2 sett. nonrivestito

= Da (0,8 a @40 senza refrigerazione
® 3 - 4 sett. rivestito

= Da3a18taglienti in base al diametro

Il gambo rinforzato con
tolleranza h6, unito alla
lunghezza utile ottimizzata,
rende l'utensile robusto e

privo di vibrazioni.

m Scegliete sempre il rivestimento ad alte prestazioni adatto:

m Taglienti diritti da @4 o taglienti elicoidali a scelta B .00 = non rivestito per plastiche e metalli non ferrosi

m Arrotondamento degli spigoli vivi tra 0,004 e 0,01 B .01 =a-INOX per acciai inossidabili ferritici, martensitici,

austenitici & acciai resistenti al calore, leghe di titanio, CrCo (M & S)
mm

W .02 =B-Titan per metalli non ferrosi e titanio (N e S1)
(preparazione taglienti)

\ /

[ ] .03 =y-Steel per acciai fino a RM < 1200N/mm?2 e ghisa (P e K)

T1-SLOT cooled

m Ulteriori personalizzazioni possibili su richiesta

[l metallo duro integrale a grana
fine e alta tenacita consente
velocita di avanzamento e taglio
elevate.
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Scelta del materiale: frese per cavea T |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

@ di taglio @ di taglio
, , , Lunghezza , L , , : Lunghezza ; L
Sigla materiale  Numero del materiale @ del gambo [mm] massimo Taglienti [n] Sigla materiale  Numero del materiale @ del gambo [mm] massimo Taglienti [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 da @3 T-SLOT 4 R_HB.040.600.h6 4 60 4 Z3/75 da @3
8I1TK R_HB.080.681.ITK 8 68 6 Z5/2727 da @5 T-SLOT 6 R_HB.060.760.h6 6 76 6 Z5/27 da @5
10 ITK R_HB.100.840.ITK 10 84 8 27 T-SLOT 8 R_HB.080.800.h6 8 80 8 27
12 1TK R_HB.120.1010.ITK 12 101 10 Z9 T-SLOT 10 R_HB.100.900.h6 10 90 10 Z9
14 ITK R_HB.140.1010.ITK 14 101 12 Z11 T-SLOT 12 R_HB.120.1010.h6 12 101 12 211
T-SLOT 14 R_HB.140.1010.h6 14 101 14 Z13
T-SLOT 16 R_HB.160.1010.h6 16 101 16 215

164 Scelta del materiale: frese per cave a T | HB microtec Scelta del materiale: frese per cave a T | HB microtec .




ACTIONMILL

by HB microtec T_SLUT Cooled

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

T-SLOT cooled
708 -0d12

ACTIONMILL
A‘M TS ¥ ¥ ¥ 12ITK < D3h6 & refrigerazione
4 ( ¢ % integrata
T-SLOT

| €3]

@ D1

Fresa per cave a T semi-standard, rapidamente disponibile
Microgeometria e macrogeometria di altissimo livello
Prestazioni elevate con un ottimo rapporto qualita-prezzo
Ideale per applicazioni personalizzate

Adatta anche a materiali difficili da lavorare

Esempio: fresa per cave a T #9,0x5,0 mm; collo @4,5x14,0 mm; elicoidale e rivestita B-Titan

Numero articolo D3 h6é (mm) | L1 0,005 (mm)
XXXX.YYYY.WWWW.LLLL WWWW

D,=da 08mm a 120mm

GLy'
L2
10% x45° von D3
L1 ;
//(\‘fno
2 ;
= FEE SRS E T T S SeaE B S SIErseramieV e oiE e B i nls ShR SIEToeEEs
£/h o (R S e —— R
&
‘— (o] o
o a a
Q Q (O]
Numero articolo:
Materia prima:
|| Richiesta
[ ] Ordine N. d'ordine: Altro:

Dimensioni (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL):
D1 o000 Ly wwww) (] (00)blank

] (01) a-INOX

D2 trvvy) Sy

[ ] (02)p-Titan

Materiale da lavorare

[ ] (.03)y-Steel

Rivestimento (BB):

Forma (Z22):
(] (zG)Dritto

(] (.zD) Elicoidale

Scelta del materiale (sigla):

La tabella per la scelta del materiale si trova a pagina 202.

Quantita minima d'ordine: 5 pezzi

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

AMTISXXXXYYYYWWWW.LLLL.BB.ZZ.12ITK (@#8,0-§10,0  @3,5-05,0 ?12 0,5-10,5mm  3,0-24 mm

AM.TS.0900.0450.0500.1400.02.ZD.12ITK 9,0 4,5 12h6 5,0 14,0

Z diritto Z elicoidale
ZZ yy4
79 .00 .01 .02 .03 ZG ZD
79 .02 ZD

Ordine minimo: 5 pezzi. Tempi di consegna: non rivestito, 2 settimane; rivestito, 3-4 settimane.
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ACTIORMILL HBlicrotec

by HB microtec T'SLUT

rSL0T -
70,8-016 o

i
Numero articolo
Materia prima:
(] Richiesta
{ D Ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL): Rivestimento (BB): Forma (Z22):

D1 pocog L vy (] (.00) blank () (zG) Dritto

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

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

, (] (02)p-Titan
Materiale da lavorare
Fresa per cave a T semi-standard, rapidamente disponibile ) (03)y-Steel

Microgeometria e macrogeometria di altissimo livello Scelta del materiale (sigla): Quantita minima d'ordine: 5 pezzi

Prestazioni elevate con un ottimo rapporto qualité—prezzo La tabella per la scelta del materiale si trova a pagina 203.

Ideale per applicazioni personalizzate

Adatta anche a materiali difficili da lavorare

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

Esempio: fresa per cave a T #12,0x6,0 mm; collo #6,0x20,0 mm; diritta e rivestita a-INOX

Numero articolo D3 h6 (mm) | L1 0,005 (mm) Z diritto Z elicoidale
XXXX.YYYY.WWWW.LLLL WWWW ZZ 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

Ordine minimo: 5 pezzi. Tempi di consegna: non rivestito, 2 settimane; rivestito, 3-4 settimane.
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by HB microtec T_SLUT

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

1-SLOT 20

ACTIONMILL

¥ ¥
AM.TS. .20 <= D1 max
AN

T-SLOT

L1

@ D1

Fresa per cave a T semi-standard, rapidamente disponibile
Microgeometria e macrogeometria di altissimo livello
Prestazioni elevate con un ottimo rapporto qualita-prezzo
Ideale per applicazioni personalizzate

Adatta anche a materiali difficili da lavorare

Esempio: fresa per cave a T 317,5 x 2,0 mm; collo 36,0 x 9,0 mm; elicoidale e rivestita a-INOX

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

D =da 16,Imm a 20 2mm

GL704
L1
Zs. 10% 45° zu D3°
L2 =9 min,
=
2 8
&
a
Numero articolo
(AM.TSXXXX.WWWW.BB.ZZ.20):
(] Richiesta
(] Ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni (XXXX.WWWW): Rivestimento (BB): Forma (Z22):
D1 (o) L1 wwww) .
¢16,1-¢202 2,0-3,0mm - G (OO) blank D (ZG) Dritto
[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Elicoidale

(] (02)p-Titan

Materiale da lavorare

[ ] (.03)y-Steel

Caratteristiche del prodotto: Minimo: 3 pz.
» Forma del gambo: HA = Materiale grezzo: 2017440-2
= Diametro del gambo D3h6: 310 = Lunghezza totale: 70

= Numero di taglienti: 218

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

Z diritto Z elicoidale
yy4 ZZ
7218 .00 .01 .02 .03 ZG ZD
7218 .01 ZD

Tempi di consegna: non rivestito, 2 settimane; rivestito, 3-4 settimane.
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by HB microtec

T-SLOT

I-SLOT 25

ACTIONMILL

AM.TS. .25 < D1 max

AN

T-SLOT

@ D1

Fresa per cave a T semi-standard, rapidamente disponibile
Microgeometria e macrogeometria di altissimo livello
Prestazioni elevate con un ottimo rapporto qualita-prezzo
Ideale per applicazioni personalizzate

Adatta anche a materiali difficili da lavorare

Esempio: fresa per cave a T 23,5 x 2,5 mm, collo @6,0 x 9,0mm, elicoidale e non rivestita

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

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

D =da 202mm a 25,2mm

L1

GL703%

10% 45° zu D3°

&
L2 =9 min.
o
< | 8
8
a
Numero articolo
(AM.TSXXXX.WWWW.BB.ZZ.25):
(] Richiesta
(] Ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni (XXXX.WWWW): Rivestimento (BB): Forma (Z22):
D1 (o) L1 wwww) .
(?20,2-025,2 2,0-3,0mm G (OO) blank D (ZG) DrlttO
[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Elicoidale

Materiale da lavorare

(] (02)p-Titan

[ ] (.03)y-Steel

Caratteristiche del prodotto:
» Forma del gambo: HA
= Diametro del gambo D3h6: @10

» Materiale grezzo: 2017441-2
= Lunghezza totale: 70
= Numero di taglienti: 218

Minimo: 3 pz.

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

Z diritto Z elicoidale
yy4 ZZ
7218 .00 .01 .02 .03 ZG ZD
7218 .00 ZD

Tempi di consegna: non rivestito, 2 settimane; rivestito, 3-4 settimane.

172 ACTIONMILL T-SLOT 25 | HB microtec

ACTIONMILL T-SLOT 25 | HB microtec

-3




ACTIONMILL

by HB microtec

T-SLOT

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

1-SLOT 30

ACTIONMILL
AM.TS.

T-SLOT

.30 <= D1 max

AN

@ D1

Fresa per cave a T semi-standard, rapidamente disponibile
Microgeometria e macrogeometria di altissimo livello
Prestazioni elevate con un ottimo rapporto qualita-prezzo
Ideale per applicazioni personalizzate

Adatta anche a materiali difficili da lavorare

Esempio: fresa per cave a T 28,25 x 3,8 mm, collo @6,0 x 9,0mm, diritta e rivestita B-TITAN

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

L71= da 25,2mm 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
Numero articolo
(AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.30):
(] Richiesta
(] Ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni (XXXX.YYYY.WWWW.LLLL): Rivestimento (BB): Forma (Z22):
D1 (o) La ) -
wzjs,ya;(;o,z I 2;t\iv(\>Nr:Ir\nN G (00) blank D (.2G) Dritto
[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Elicoidale
.02) B-Tit
Materiale da lavorare G (.02) p-Titan
[ ] (.03)y-Steel

Caratteristiche del prodotto:
» Forma del gambo: HA
= Diametro del gambo D3h6: @10

» Materiale grezzo: 2018639-2
= Lunghezza totale: 80

Minimo: 3 pz.

= Numero di taglienti: 218

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

Z diritto Z elicoidale
yy4 ZZ
7218 .00 .01 .02 .03 ZG ZD
7218 .02 ZG

174

Tempi di consegna: non rivestito, 2 settimane; rivestito, 3-4 settimane.

ACTIONMILL T-SLOT 30 | HB microtec

ACTIONMILL T-SLOT 30 | HB microtec

-




ACTIONMILL

by HB microtec

T-SLOT

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

I-SLOT 40

ACTIONMILL

¥
AM.TS. .40 <= D1 max
AN

T-SLOT

L1

@ D1

Fresa per cave a T semi-standard, rapidamente disponibile
Microgeometria e macrogeometria di altissimo livello
Prestazioni elevate con un ottimo rapporto qualita-prezzo
Ideale per applicazioni personalizzate

Adatta anche a materiali difficili da lavorare

Esempio: fresa per cave a T @39,0 x 4,7 mm, collo @9,0 x 9,0mm, denti diritti e rivestimento y-Steel

Numero articolo

D=da 30,2mm a 40,2mm

GL 80 &'

9 5 10% 45° zu D3°
g 1

Numero articolo
(AM.TSXXXX.WWWW.BB.ZZ.40):
(] Richiesta
(] Ordine N. d'ordine: Altro:

Dimensioni (XXXX.WWWW): Rivestimento (BB): Forma (Z22):

D1 (o) L1 wwww) .

#30,2-040,2 3,0-5,0 mm G (OO) blank D (ZG) Dritto

[ ] (01) a-INOX (] (.zD) Elicoidale

Materiale da lavorare

(] (02)p-Titan

[ ] (.03)y-Steel

Caratteristiche del prodotto:
» Forma del gambo: HA
= Diametro del gambo D3h6: @12

» Materiale grezzo: 2017442-2
= Lunghezza totale: 80
= Numero di taglienti: 218

Minimo: 3 pz.

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

D3 h6 (mm) L1 =o0,005 (mm) Z diritto Z elicoidale
XXXX.WWWW WWWW ZZ YA
AM.TS.XXXX.WWWW.BB.ZZ.40 ?30,2-@40,2 @9 ?12 3,0-5,0 mm min. 9 mm 80 Z18 .00 .01 .02 .03 ZG .ZD
AM.TS.3900.0470.03.2G.40 39,0 9 12 4,7 9 80 Z18 .03 2G
Tempi di consegna: non rivestito, 2 settimane; rivestito, 3-4 settimane.
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ACTICNMILL HBVlicrotec

by HB micratec SDECia/_ TDDI

Classico Raggio d'angolo

GLy' GL;'
L2
L2 @
L1 2 10% x45° zu D3 L1 \ 10° x45° zu D3
B )
= i T 1
B & g
o a o] /' \\ ©
o XS o
° o 8 8 & 2§ 8
Spigolo «affilato» = arrotondato da 0,004 mm a 0,01 mm.
(protezione del tagliente)
(] Richiesta (] Richiesta
(] ordine N. d'ordine: Altro: (] ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni: Forma (ZZ): Rivestimento: Canali refrig.: Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
D GL: ) ) - D GL: : ) L
! (] Dritto (] Rivestito™: (] s (] No ! P (] Rivestito™: (] s (] No
Dz: L1: Dz: L1: Rx;
. . Direzione di taglio: . . Direzione di taglio:
Ds: Ly [ ] Elicoidale (] Non rivestito & Ds: Ly Ry ] Nonrivestito &
Z: B D Sx D Dx 7. D Sx D Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita: Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto: Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto. * In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.
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by HB micratec SDECia/_ TDDI

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raggio pieno

GLo'
2
L1 ¢ 10% x45° zu D3
~ —
8 & 8 8
(] Richiesta
D Ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
D+ GL: : .
! P (] Rivestito™: (] s (] No
Dz: L1: Rz:
. . Direzione di taglio:
Da: Ly Z D Non rivestito g
[ ] sx (] Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:

Data, firma e timbro aziendale:

Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

180

Raggio pieno | HB microtec

Prisma

GLo'
L2
El = 10% x45° von D3
R /ﬁ-
; / T
\: I\
a S 8
Spigolo «affilato» = arrotondato da 0,004 mm a 0,01 mm.
(protezione del tagliente)
(] Richiesta
D Ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Dy GL: a .
! [ ] Rivestito™: (] s (] No
Dz: L1: B:
. . Direzione di taglio:
D3 Ly: R,. (] Non rivestito &

) sx (] Dx

Materiale da lavorare:

Gambo:

Quantita:

Data, firma e timbro aziendale:

Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

Prisma | HB microtec
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by HB micratec SDECia/_ TDDI

Coda di rondine Conico

GLy'
GLy L2
L1 -
L2 ® kR 10% x45° zu D4
L1 & ! st
\ 10% x45° von D3 /\—\4‘ ;
8 P N
¥ W -
- | o, = -t e e i i i e i e i -
( / \\ El
ol ] I = o b Al T i e i T Y
5 \ - o © =
[m] o o [a]
= o Q Q v 8
o N (2]
Q a 8
Form A Form B
L2
LA T 12
Spigolo «affilato» = arrotondato da 0,004 mm a 0,01 mm. Spigolo «affilato» = arrotondato da 0,004 mm a 0,01 mm. A e
. ¢ .
(protezione del tagliente) (protezione del tagliente) " | S =v il X _;ri’& =
e = S B =
{ \ &/./\\ . =
T ] N
L L 8 5 a a
[ ] Richiesta [ ] Richiesta S ? 8 @
(] ordine N. d'ordine: Altro: (] ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.: Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
D GL: a: . D GL: a: ) L
k (] Rivestito™: (] s (] No ! (] Rivestito™: (] s (] No
Dz: L1: |3: Dz: L1: B;
. . Direzione di taglio: . . Direzione di taglio:
Ds: Ly R, (] Non rivestito & Ds: L,: Ry ] Nonrivestito &
7 [ ] sx (] Dx D.. 7. [ ] sx (] Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita: Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto: Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto. * In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.
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) ACTIONTOOLS & ENGINEERING
by HB microtec

Extern Starlobe

Extern Starlobe

| rivestimenti ad alte prestazioni l/ y »
garantiscono una lunga durata e F 4
. . ' . - e o §
impediscono I'adesione / Y 8
ai taglienti.
|

Geometrie di taglio ad alte
prestazioni personalizzabili.

Torx® da
T4aT30

Frese Torx® esterne semistandard

Caratteristiche del prodotto Tempi di consegna brevi

Per Torx® tipi da 4 a 30

Il gambo rinforzato con
tolleranza h6, unito alla
lunghezza utile ottimizzata,
rende l'utensile robusto e

m 2 sett. nonrivestito
m Forme Torx® secondo ISO 10664 o su misura
® 3 - 4 sett. rivestito

L _ m 3-10 taglienti secondo il diametro
privo di vibrazioni. . A i
m Scegliete sempre il rivestimento ad alte prestazioni adatto:
m Dentatura diritta o elicoidale a scelta
W .00 = non rivestito per plastiche e metalli non ferrosi
= Passo dei denti irregolare o regolare W .07 =a-INOX per acciai inossidabili ferritici, martensitici,

Il metallo duro integrale a
grana fine e alta tenacita
consente velocita di
avanzamento e taglio elevate.

) ) ) austenitici e acciai resistenti al calore, leghe di titanio, CrCo (M&S)
m Consulenza tecnica e realizzazione secondo le vostre

W .02 =B-Titan per metalli non ferrosi e titanio (N e S1)
esigenze
] .03 =y-Steel per acciai fino a RM < 1200N/mm2 e ghisa (P e K)

| AL TTNRIRATI | °
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by HB microtec

Extern Starlobe

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Torx® T4 - T30

ACTIONMILL  Tipo Torx® Numero di denti Non rivestito o rivestito

N X ) ¥ .
AM.EXT4 Z.BE.ZF.ZT < Passo denti

_A X

Extern Starlobe Forma del dente

GL

A
Y

@ D3

Fresa Torx® esterna semi-standard, rapidamente disponibile

Per fresare profili Torx® dal tipo T4 al T30 secondo 1ISO10664 oppure

Personalizzato
Elevata precisione del profilo e minima formazione di bave
Tempi di lavorazione piu brevi ed elevata affidabilita del processo

Il rivestimento privo di cromo evita la contaminazione incrociata
dei componenti medicali

Esempio: fresa Torx®; tipo 4, 6 taglienti; denti diritti a passo uniforme e rivestimento a-INOX

Numero articolo Tipo «Torx®>»

XXX.YYY.AAA.BBB

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

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

Dimensioni standard Torx® secondo I1SO 10664 (valore medio]

Torx® @DA ¢DB Rx Ry
4 1,30 0,92 0,09 0,31
5 1,42 1,02 0,11 0,33 N
6 1,70 1,22 013 0,38 5
7 2,02 1,44 0,16 0,45 15°0 E
8 234 1,68 0,19 0,51 g °
10 2,77 1,99 0,23 0,60 o & : b
15 3,30 2,36 0,27 0,71 = ©
20 3,88 2,77 0,31 0,86 < :
25 4,46 3,18 0,38 0,92 S ] i e
30 5,55 3,96 0,45 1,19 l
»D2
Q
DI
& )
Numero articolo
(AM.EX.Torx-tipo.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT):
[ ] Richiesta
D Ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni (XXX,YYY,AAA,BBB): Rivestimento: Forma del dente
D; D, Ry (] (.00)blank (] (ZG) Dritto
(XXX)
Da L Ry (] (01) a-INOX (] (zD) Elicoidale
(AAA) (YYY)
Ds Lo 7 ] (.02) B-Titan
BB —
Materiale da lavorare ] (.03) y-Steel
Caratteristiche del prodotto Quantita minima d'ordine: 5
pezzi
Sigla materiale Numero del materiale @ del gambo [mm] Lunghezza totale [mm] Taglienti [n]
(] Torx®T4-T7 R_HB.060.760.h6 6 76 73-76
(] TorxeTs-T20 R_HB.080.800.h6 8 80 75-28
(] Torx®T25-T30 R_HB.100.900.h6 10 90 27-210

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

Tagl. (2) Rivestimento (BE) Forma del dente (ZF)] Passo dei denti (ZT)

blank o-INOX B-Titan y-Steel

A .00 .01 .02 .03

ZG .ZD .G .U

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

Ordine minimo: 5 pezzi. Tempi di consegna: non rivestito, 2 settimane; rivestito, 3-4 settimane.

186 ACTIONMILL Torx® T4 - T30 | HB microtec
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Dati di taglio - ACTIONMILL Extern Starlobe

HBYlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

CIZomMILL

oy g microtec Extern Starlobe

Gruppo di materiali

Gruppo di materiali

AISI/ASTM/UNS

Raccomandazione d'uso

Molto adatto

OAdatto con limitazioni

¥ Non consigliato

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

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

T15-T20

vc [m/min]

60-120

0,010-0,025

T20-T30

vc [m/min]

60-140

0,010-0,03

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Acciai inossidabili 1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AIS| 630 / ASTM 17-4 PH
M ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 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 Acciai resistenti 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
51:52,53) : calocrfégtamo' 9.9367 TIAIEND7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
188 Dati di taglio - ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

Fresa INOX a quarto di cerchio

daR0,2+0,01 mm
aR3,0+0,01 mm

Geometrie positive affilate

Il rivestimento ad alte prestazion\ per evitare
a-INOX garantisce una lunga le bave secondarie.

durata e impedisce I'adesione del

I rivestimento ad alte
prestazioni a-INOX
garantisce una lunga durata
e impedisce I'adesione del
materiale al tagliente.

materiale al tagliente.

» 2 denti .
» 3 denti

10%x45° zu D3

| (] Richiesta
Gambo rinforzato in qualita h6,
abbinato a una lunghezza utile (] Ordine N. d'ordine: Altro:
ottimizzata. Robusto
e privo di vibrazioni. Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Dq: GL: Z:
! [ ] Rivestito™: (] No (]S
Do Lq: a:
. . Direzione di taglio:
Ds: Ly: ] Non rivestito &
R:: (] Dx [ ] sx
\ / Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Metallo duro a grana fine resistente
agli shock termici e ad alta tenacita
alla frattura.
Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

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




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

Fi to di hio INOX Z3 | esti B I LN I G
resa a quar 0 IcerC IO Numero articolo Rivestimento Denti
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
N 40 AM.VKE.02.3.3.1 a-INOX 3 ©0,50 0,20 ?1,00 ?3,00 4,00 50,00
‘F 3 AM.VKE.03.3.3.1 a-INOX 3 ©0,50 0,30 ?1,25 ?3,00 4,00 50,00
AM.VKE.04.3.3.1 a-INOX 3 ?0,50 0,40 ?1,40 ?3,00 5,00 50,00
AM.VKE.05.3.3.1 a-INOX 3 ?0,50 0,50 ?1,60 ?3,00 6,00 50,00
ACTIONMILL Denti D3: 33,00 mm AM.VKE.10.3.3.1 a-INOX 3 ?0,80 1,00 ©2,80 ?3,00 8,00 50,00
AM.VKE.15.3.6.1 a-INOX 3 ®1,50 1,50 @4,60 ?6,00 12,00 50,00
A X
Sbavatore quarto di cerchio R: 0,20 mm AM.VKE.20.3.6.1 a-INOX 3 31,50 2,00 5,30 6,00 14,00 50,00
B 1
AM.VKE.25.3.8.1 a-INOX 3 ®1,50 2,50 ?6,20 #8,00 16,00 60,00
oy
_—— AM.VKE.30.3.8.1 a-INOX 3 ?1,50 3,00 ®7,10 #8,00 17,00 60,00
iG‘

Disponibile a magazzino.

Breve descrizione:
Fresa a quarto di cerchio INOX Z3 con raccordo di 4°-6° alle due estremita. Il rivestimento a-INOX & molto stabile

alle alte temperature e riduce I'adesione, con uno spessore di 1,5 +
0,5 pm e microdurezza di (HV) 3700 + 400; temperatura massima d'impiego 1100°C. Ideale per lavorare acciai

inossidabili (INOX), leghe CoCr e titanio
(G5), leghe di acciaio, ghisa, leghe di alluminio e materie plastiche.

@ D1

5 vantaggi di ACTIONMILL:

» Fresaa quarto di cerchio INOXda R 0,2 mmaR 3,0 mm

» Fresare direttamente i raggi, senza passate successive

» Grazie allo scarico di 4°-6° su entrambe le estremita

non si formano bave secondarie

Impiego universale nei materiali piu diversi

3 taglienti garantiscono un'eccellente qualita superficiale

192 Fresa INOX a quarto di cerchio Z3 | HB microtec Fresa INOX a quarto di cerchio Z3 | HB microtec . .




ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

rrsmeetee (Quarter-Chamfer

D1 R D2 DE] L1

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

Fresa a quarto di cerchio INOX Z2

Numero articolo |Rivestimento Denti

NN AM.VKE.02.2.3 a-INOX 2 (30,50 0,20 ?1,00 ?3,00 4,00 50,00
AM.VKE.03.2.3 a-INOX 2 (0,50 0,30 ?1,25 ?3,00 4,00 50,00
AM.VKE.04.2.3 a-INOX 2 (0,50 0,40 ?@1,40 33,00 5,00 50,00
AM.VKE.05.2.3 a-INOX 2 (30,50 0,50 ?@1,60 (3,00 6,00 50,00
ACTIONMILL Denti D3: 33,00 mm AM.VKE.10.2.3 a-INOX 2 (30,80 1,00 02,80 (3,00 8,00 50,00
R R
AM.\/;E.OZ.Z.B AM.\VKE.15.2.6 a-INOX 2 ?@1,50 1,50 @4,40 (6,00 12,00 50,00
Sbavatore quarto di cerchio 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
£ Disponibile a magazzino.
N
vy B
i Breve descrizione:
A . . . S . . < .
Fresa a quarto di cerchio INOX Z2 con raccordo di 4°-6° alle due estremita. Il rivestimento a-INOX é molto stabile
A alle alte temperature e riduce I'adesione, con uno spessore di 1,5 +
b a a 0,5 pm e microdurezza di (HV) 3700 + 400; temperatura massima d'impiego 1100°C. Ideale per lavorare acciai
1S IS IS

inossidabili (INOX), leghe CoCr e titanio
(G5), leghe di acciaio, ghisa, leghe di alluminio e materie plastiche.

5 vantaggi di ACTIONMILL:

» Fresaa quarto di cerchio INOXda R 0,2 mmaR 3,0 mm

» Fresare direttamente i raggi, senza passate successive

» Grazie allo scarico di 4°-6° su entrambe le estremita

non si formano bave secondarie

Piccoli diametri interni da @0,5 per la meccanica di precisione

2 taglienti lasciano spazio sufficiente ai trucioli

194 Fresa INOX a quarto di cerchio Z2 | HB microtec Fresa INOX a quarto di cerchio Z2 | HB microtec . .




HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Dati di taglio - ACTIONMILL Quarter-Chamfer

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | & Non consigliato

CIZomMILL

vrsmeeee (uarter-Chamfer

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

Gruppo di materiali Gruppo di materiali AISI/ASTM/UNS

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

S275JR AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,03 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
- 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acciai fino 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
1.7225 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Acciai inossidabili 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
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
- 70-100 0,015 -0,025 70-100 0,035 -0,045 70-100 0,045 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Ghise 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/ CWOO0LA UNS C11000
Metalli non ferrosi 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,055 - 0,06
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 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 Acciairesistenti 3.7165 TiAlIBV4 ASTM B348 / F136
—_— al calore, titanio, : 50-80 0,02-0,03 50-80 0,03 - 0,04 50-80 0,03 -0,05
05 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
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 nessun dato indicato
a=55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 nessun dato indicato
196 Dati di taglio - ACTIONMILL Quarter-Chamfer | HB microtec Dati di taglio - ACTIONMILL Quarter-Chamfer | HB microtec .
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

s meees INOX-Front-Chamfer

INOX-Front-Chamfer

Numero articolo Rivestimento | Denti
AM.FC.050.90 a-INOX 4 0,20 0,50 4,00 3,00 55,00
AM.FC.050.90.XL a-INOX 4 0,20 0,50 4,00 6,00 70,00
AM.FC.100.90 a-INOX 4 0,30 1,00 4,00 3,00 55,00
AM.FC.100.90.XL a-INOX 4 0,30 1,00 4,00 6,00 70,00
AM.FC.200.90 a-INOX 4 0,60 2,00 4,00 6,00 55,00
ACTIONMILL D2: #0,50 mm
b} ¥ AM.FC.200.90.XL a-INOX 4 0,60 2,00 4,00 5,00 80,00
A X AM.FC.300.90 a-INOX 5 1,00 3,00 4,00 9,00 55,00
Front-Chamfer Angolo di punta 90°
AM.FC.300.90.XL a-INOX 5 1,00 3,00 4,00 12,00 80,00
AM.FC.400.90 a-INOX 6 1,50 - 6,00 - 55,00
GL
- > AM.FC.400.90.XL a-INOX 6 1,50 - 6,00 - 80,00
Py AM.FC.600.90 a-INOX 6 2,00 - 6,00 - 57,00
< o0- > 250 AM.FC.600.90.XL a-INOX 6 2,00 - 6,00 - 100,00
- AM.FC.800.90 a-INOX 6 2,50 = 8,00 = 58,00
/ < s AM.FC.800.90.XL a-INOX 6 2,50 - 8,00 - 101,00
X gy
Disponibile a magazzino.

— ~N m

o a o

S S S

5 vantaggi di ACTIONMILL:

= Sbavatore frontale «micro»da @ 0,5 mma @ 8,0 mm

@ D1
@ D3

= Sbavatura e smussatura di spigoli, cave, fori e filettature

Gambo disponibile in versione corta e lunga;

Versione rinforzata per una lunga durata

Impiego universale nei materiali pit diversi

Da 4 a 6 taglienti garantiscono un'eccellente qualita superficiale
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | & Non consigliato

CIZomMILL

rrsmeec INOX-Front-Chamfer

©0,5-2,0mm @ 2,0 -4,0 mm

Gruppo di materiali Gruppo di materiali AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275JR AlSI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
- 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acciai fino a RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02 - 0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Acciai inossidabili 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
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 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
Ghise 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/ CWOO0LA UNS C11000
Metalli non ferrosi 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 CuzZn39Pb3 / 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 Acciairesistenti 3.7165 TiAlIBV4 ASTM B348 / F136
615 53 al calore, titanio, _ 50-80 0,008-0,015 50-80 0,015-0,04 50-80 0,03-0,05
= CrCo 9.9367 TiAIBNb7 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
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 nessun dato indicato
az55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 nessun dato indicato
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

yHEmicrotee—— Noyble-ChamFfer

Numero articolo Rivestim.

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
o\ TM.DC.580.400 a-INOX 4 ? 5,80 @ 3,80 ? 6,00 3,90 20,00 100,00

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

1 %
< GL > Disponibile a magazzino.
L2

A
\ 4

fF
e ————————————

@ D1
@ D2
@ D3

5 vantaggi di TARGETMILL:

= Sbavatore avanti & indietroda @ 1,8 mma®@ 6 mm (D1)
= Elevata flessibilita e versatilita d'impiego

= Non si formano bave secondarie

Impiego universale nei materiali piu diversi

Da 3 a 4 taglienti garantiscono un'eccellente qualita superficiale
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Dati di taglio - TARGETDRILL Double-Chamfer

FHBYlicrtec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | & Non consigliato

TARPCEETMILL

byHmicrotec—— Noyble-Chamfer

@ 1,8- 3,0 mm

? 3,0 - 4,0 mm

Gruppo di materiali Gruppo di materiali AISI/ASTM/UNS

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

S275JR AISI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,05 - 0,065
- 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acciai fino a RM <
1200N/mm2 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-140 0,02 -0,03 100-140 0,02 - 0,04 100-140 0,05 - 0,055
1.7225 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Acciai inossidabili 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
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AIS| 304
- 70-100 0,01 -0,025 70-100 0,015 -0,045 70-100 0,045 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Ghise 80-140 0,01-0,04 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,05 - 0,065
0.7040 GGGLO ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035-0,06 80-160 0,055 - 0,06
2.0065 Cu-ETP/ CWOO0LA UNS C11000
Metalli non ferrosi 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035 -0,06 80-140 0,055 - 0,06
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 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 Acciairesistenti 3.7165 TiAlIBV4 ASTM B348 / F136
—_— al calore, titanio, : 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 - 0,04 50-80 0,03 -0,05
05 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
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 nessun dato indicato
a=55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 nessun dato indicato
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TARCL TMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

By RS micratec Back-Chamfer

Back-Chamfer o | W o | O[O
Numero articolo Denti
mento (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
Disponibile a magazzino.
GL
L2

A
Y

@ D2
@ D3

5 vantaggi di TARGETMILL:

= Sbavatore "micro" da @ 0,46 mma @ 4,7 mm
= Sbavatore all'indietro per fori da @ 0,5 mm

= Non si formano bave secondarie

Impiego universale nei materiali piu diversi

Da 3 a 6 taglienti garantiscono un'eccellente qualita superficiale
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Dati di taglio - TARGETMILL Back-Chamfer HBYlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Raccomandazione d'uso | @ Molto adatto | QAdatto con limitazioni | & Non consigliato

TARPEETMILL

by HE microtec Back-Chamfer

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

Gruppo di materiali Gruppo di materiali AISI/ASTM/UNS
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

S275JR AlSI 1020
100-140 0,02 - 0,035 100-140 0,02 - 0,045 100-140 0,025 - 0,065
- 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Acciai fino a RM <
1200N/mm2 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 42CrMok4 AISI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Acciai inossidabili 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
ferritici, martensitici 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
e austenitici 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
70-100 0,01 -0,025 70-100 0,015 -0,045 70-100 0,025 - 0,055
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L
0.6020 GG20 ASTM 30
) 0.6030 GG30 ASTM 40B
Ghise 80-140 0,01 -0,04 80-140 0,02 - 0,055 80-140 0,03 - 0,065
0.7040 GGG4O ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035-0,06 80-160 0,025 -0,06
2.0065 Cu-ETP/ CWOO0LA UNS C11000
Metalli non ferrosi 2.0321 Cuzn37 CW508L UNS C27400 80-140 0,02 - 0,045 80-140 0,035-0,06 80-140 0,025 -0,06
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,025 - 0,06
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50-80 0,008 - 0,015 50-80 0,015 -0,04 50 -80 0,02 - 0,05
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Acciairesistenti 3.7165 TiAlIBV4 ASTM B348 / F136
615 53 al calore, titanio, _ 50-80 0,008-0,015 50-80 0,015-0,04 50-80 0,02-0,05
= CrCo 9.9367 TiAIBNb7 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
Acciai temprati fino 1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01 nessun dato indicato
az55HRC 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2 nessun dato indicato
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec SPECIaI—TDOI

Fresa a raggio avanti e indietro Sbavatore avanti e indietro

Frese speciali rettificate su misura per la vostra applicazione Frese speciali rettificate su misura per la vostra applicazione
GLo' Gl
L2 L2
L1 15° L1 15°

1:32\
b4
2D3

QD

1

D2
7
0
AN
P)
0

10% x45° zu D3° a 8 a 10% x45° zu D3
S )
] Richiesta ] Richiesta
(] ordine N. d'ordine: Altro: (] oOrdine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.: Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
D+ GL: Ri: Da: GL: a: ) ,
1 1 () Rivestito*: () s ) No () Rivestito™ (s ) No
Dy: Li: Ry: Da: L B:
Direzione di taglio: . . Direzione di taglio:
Da: Ly: 7 D Non rivestito g Ds: Lo: 7 D Non rivestito
D.: D Sx D Dx Ls: D Sx D Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita: Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto: Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
*In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pil adatto. *In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pid adatto.
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ACTIONMILL HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB microtec SPECIaI—TDOI

Front-Chamfer Back-Chamfer

Utensili per sbavare o smussare ad alto avanzamento

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

(] Richiesta (] Richiesta
(] ordine N. d'ordine: Altro: (] oOrdine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.: Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
D:: GL: : Da: GL: a: ) ,
1 * ] Rivestito™: (s [ ] No (] Rivestito™ ]S (] No
D: Ly: B: Da: Ly: BI
irezi i io: . . Direzione di taglio:
D.: 7. ] Non rivestito Direzione di taglio: Ds: L: 7. (] Non rivestito
[ ] sx (] Dx L. (] sx (] Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita: Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto: Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto. * In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.
212
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Fresa a semicerchio convessa HBYlIcrotec Fresa a semicerchio concava |HBYTIcrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING ACTIONTOOLS & ENGINEERING

GL:'
L3
GL
L2 .
2= 13 L1 i
A T ! B T
ol N S « = \ e
3 8 8 =)
i Ny
:z/ 3 10%x45° di D3 g a & g 10% x45° zu D3°
(] Richiesta (] Richiesta
D Ordine N. d'ordine: Altro: D Ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.: Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
D GL: Ry: D GL: Ry:
! ! [ ] Rivestito™: (] si (] No ! ! [ ] Rivestito™: (]S (] No
Dy: Ly: Z: Dy: Ly: Z:
. . Direzione di taglio: . . Direzione di taglio:
Ds: Ly ] Nonrivestito & Ds: Ly: ] Nonrivestito g
[ ] sx (] Dx [ ] sx (] Dx
Ls: Ly
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita: Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto: Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto. * In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.
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® ®
Fresa a segmento circolare FHBYlicr otec Fresa a disco HBYlicrotec

ER/EF1 ER/EF2
GL Ny
L1
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, = (32
8 I~ 8
3 10% x45° zu D3°
S
™~
L1
—
(] Richiesta (] Richiesta
D Ordine N. d'ordine: Altro: D Ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.: Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
Ri: GL: D L: Z:
! [ ] Rivestito™: (] si (] No ! [ ] Rivestito™: (]S (] No
Rz: L1: D3: ER/EF1
Direzione di taglio: Direzione di taglio:
R3: D Non rivestito rezl ' tagl ER/EF.: D Non rivestito rezl 1tagl
Da: D Sx D Dx D Sx D Dx
3.
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita: Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:

Data, firma e timbro aziendale:

Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

216

Fresa a segmento circolare | HB microtec

Data, firma e timbro aziendale:

Persona di contatto:

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.

Fresa a disco | HB microtec
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Fresa di forma FHBYlicr otec Fresa per incisione HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Fresa di Fforma, utensile combinato fresare + smussare

GL
B° und D2 (nicht schneidend)
uo é é GL
) f ¥
\
] B el [ e N e i e = 1 R e —me s e e [ s S e S e et TR -
Q ,\ \ 5 <
\4 :::a
ER/EF 8
L1 10% x 45° zu D3
L2
[ ] Richiesta (] Richiesta
D Ordine N. d'ordine: Altro: D Ordine N. d'ordine: Altro:
Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.: Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:
D GL: o D GL: o
! (] Rivestito™: (] s (] No ! [ ] Rivestito™: (]S (] No
D.: Ly: B: Ds:
Direzione di taglio: Direzione di taglio:
Ds: Lo Z: ] Non rivestito 8 ] Non rivestito &
ER/EF: ) sx L) bx ) sx ) Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita: Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:
Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto: Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:
* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pil adatto. *In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pil adatto.
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Servizio riaffilatura

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Da naoi il vostro utensile di precisione usato é in ottime mani

Gli utensili di qualita come frese, svasatori, punte da centro e
alesatori lavorano alla perfezione solo se i taglienti sono sempre
affilati in modo ottimale. Dove é possibile |a riaffilatura, il prezzo si
riduce sensibilmente al secondo e al terzo utilizzo degli utensili da
taglio. Non serve nuova materia prima: si riaffilano e si trattano solo i
taglienti. Con il servizio di riaffilatura di HB microtec garantiamo che il
ricondizionamento dei taglienti usurati unisca economicita e alta

qualita.

Le competenze di HB microtec in sintesi:
Ricondizionamento utensili alla perfezione
Assistenza e consulenza clienti competenti

Tutto da un unico fornitore: rettifica, preparazione

del tagliente e rivestimento

Riaffilatura originale con geometria e rivestimento

originali dei nostri prodotti

Qualita massima: 99% rispetto all'utensile

originale HB microtec o del partner

Protocolli di collaudo per utensili speciali
Verifica idoneita alla riaffilatura

Consegna rapida

Garanzia del miglior prezzo - Prezzi trasparenti

Servizio di ritiro e consegna

Vantaggi che vi convinceranno!

220

Eseguiamo la riaffilatura con precisione su rettificatrici CNC di ultima
generazione. Aumentiamo la durata dei nostri utensili grazie a una
preparazione del tagliente sviluppata internamente. Tutti i nostri
utensili standard e speciali vengono ricondizionati con le stesse
macchine, gli stessi processi e gli stessi rivestimenti. Possiamo
offrire questo servizio per tutti i nostri utensili da taglio e per utensili

affini (ad es. dei nostri produttori partner).

| nostri clienti ricevono una scatola in plastica sicura per la spedizione
degli utensili da riaffilare, in cui raccogliere gli utensili usurati. Poi
inviateci comodamente i vostri utensili da riaffilare, oppure li

ritiriamo noi presso di voi previo accordo.

Volete saperne di piu sul nostro servizio di
riaffilatura per i vostri utensili?

| nostri esperti vi assistono volentieri.
Chiamate il +49 7461 1657280 o

scriveteci a kontakt@hb-microtec.de

ficrotec’

NGSPRRTNER FUR
e e

NAEHSEHLEIFSE@!{IL‘E

Servizio di riaffilatura | HB microtec

X o=

B

Contattateci se avete Riceverete la vostra Imballate correttamente Riaffiliamo i vostri
utensili scatola personale di gli utensili e spediteceli. utensilie ve i
da riaffilare. riaffilatura per le rispediamo.
spedizioni di andata e
ritorno.

Riaffilatura ACTIONMILL

Servizio di riaffilatura | HB microtec .




Risoluzione dei problemi: fresatura

Problem

Vibrazioni sulla fresa

Vibrazioni sul
pezzo

Rottura tagliente

Scheggiatura dei
taglienti

Scanalatura piccola

Scanalatura troppo grande

Rottura utensile

Durata troppo breve

Scarsa qualita
superficiale

Segni di vibrazione
sulla superficie

Usura estrema sul
fianco

Usura eccessiva
dell'utensile

Segni longitudinali
sulla superficie

222

Causa

Velocita di taglio troppo bassa
Avanzamento troppo basso
Serraggio utensile instabile
Utensile troppo lungo
Utensile poco rigido

Gole troppo lunghe

Serraggio poco stabile

Usura dell'utensile
Dati di taglio errati
Vibration
Fresatura discorde
Stabilita utensile

Stabilita del pezzo

Stabilita utensile
Stabilita del pezzo
Vibration

Avanzamento eccessivo
Fresatura discorde
Materiale da taglio fragile

Utensile errato

Usura eccessiva dell'utensile

Errore di concentricita dell'utensile

Sezione di truciolo eccessiva
Avanzamento eccessivo

Lunghezza dell'utensile eccessiva

Attrito eccessivo
Scelta utensile errata
Angolo di spoglia sup. errato

Utensile con spoglia errata

Scelta utensile errata

Adduzione del refrigerante errata
Avanzamento eccessivo

Giri troppo bassi

Formazione di tagliente di riporto
Trucioli mal evacuati

Trucioli troppo grandi

Usura dell'utensile

Errore di concentricita dell'utensile
Utensile non stabile

Serraggio utensile instabile

Temperatura di taglio eccessiva

Materiale da taglio inadatto

Dati di taglio errati
Angolo d'elica errato
Fresatura discorde

Utensile errato

Troppa pressione di taglio

Temperatura di taglio eccessiva

Possibili soluzioni

Aumentare la velocita di taglio

Aumentare |'avanzamento

Verificare serraggio, sostituire se occorre

Se possibile, scegliere una versione pil corta
Usare un gambo pili robusto

Se possibile, scegliere una versione pil corta
Verificare serraggio utensile, ottimizzare se occorre

Sostituire o riaffilare I'utensile per tempo
Adattare i dati di taglio alla lavorazione
Ridurre i giri

Fresatura concorde

Se possibile, scegliere una versione pil corta

Verificare serraggio, ottimizzare se occorre

Se possibile, scegliere una versione pitl corta
Verificare serraggio, ottimizzare se occorre
Ridurre i giri

Ridurre I'avanzamento

Fresatura concorde

Usare utensile in materiale da taglio superiore

Scegliere I'utensile in base alla lavorazione

Sostituire o riaffilare I'utensile per tempo

Minimizzare I'eccentricita

Ridurre o adattare I'avanzamento al dente
Ridurre |'avanzamento

Se possibile, scegliere una versione pil corta

Usare un utensile rivestito
Adattare I'utensile alla lavorazione
Scegliere I'angolo di spoglia sup. corretto

Rettificare o riaffilare correttamente I'utensile

Adattare l'utensile alla lavorazione

Garantire una corretta adduzione del refrigerante
Ridurre |'avanzamento

Aumentare i giri

Usare utensile con angolo d'elica maggiore
Ottimizzare |'adduzione del refrigerante

Ridurre la sezione di truciolo

Sostituire o riaffilare I'utensile per tempo

Ridurre I'eccentricita
Usare utensile con gambo maggiore

Verificare serraggio, sostituire se occorre

Ridurre la velocita di taglio

Scegliere utensile in materiale da taglio adatto
Adattare i dati di taglio alla lavorazione
Scegliere utensile con angolo d'elica corretto
Usare I'utensile in concordanza

Adattare I'utensile alla lavorazione

Ridurre I'avanzamento

Ridurre la velocita di taglio

Fresatura: risoluzione problemi | HB microtec

Soluzioni per maschiatura e

segatura

Problem
Maschio errato
Tolleranza errata

Il maschio non lavora in asse

Filetto maggiorato Velocita di taglio eccessiva

Lubrorefrigerante insufficiente
Preforo troppo piccolo
Intasamento trucioli

Avanzamento assiale errato

Maschio errato
. Tolleranza errata
Filettatura stretta
Preforo troppo piccolo

Filettatura stretta
Maschio errato
) Flusso di refrigerante insufficiente
Usura eccessiva
Composizione del refrigerante non corretta

Velocita di taglio eccessiva

Maschio errato

Incrudimento superficiale
Scheggiatura

. Preforo troppo stretto
dell'utensile 7

Flusso di refrigerante insufficiente

Composizione del refrigerante non corretta

Intasamento trucioli

Saldatura a freddo sui fianchi del maschio
Superficie del Geometria utensile non idonea
filetto scadente Velocita di taglio eccessiva

Flusso di refrigerante insufficiente

Composizione del refrigerante non corretta

Intasamento o blocco dei trucioli

Geometria utensile non idonea all'applicazione
Rottura del maschio Usura eccessiva del maschio

Coppia troppo elevata

Preforo di filettatura troppo stretto

Flusso di refrigerante insufficiente
Surriscaldamento . )
X Composizione del refrigerante non corretta
del maschio

Maschio usurato

Maschi con elica sinistra: pressione d'imbocco insufficiente

Filetto tagliato male
assialmente I maschi con forte elica destra vengono usati

con pressione d'imbocco eccessiva

Problem Causa
| denti si intasano. Eccesso di trucioli nel vano del dente
) Taglio irregolare
Usura eccessiva
Flusso di refrigerante insufficiente

Composizione del refrigerante non corretta

Scarsa evacuazione trucioli
Denti scheggiati Serraggio del pezzo instabile
| denti si agganciano al materiale
Lama circolare spuntata
Rottura della lama
Attacco errato all'inizio del taglio

Avanzamento errato
Incollaggio e bloccaggio

Flusso di refrigerante insufficiente
dellalama

Composizione del refrigerante non corretta

Soluzioni per maschiatura e segatura | HB microtec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HBVlicrotec

Possibili soluzioni
Adattare il maschio al gruppo di materiale corretto
Verificare la tolleranza del maschio ed eventualmente sostituire |'utensile

Verificare il portautensile e posizionare il centro del maschio

soprail foro

Ridurre la velocita di taglio

Garantire una buona refrigerazione

Garantire il preforo corretto (vedi tabella punte per prefori)
Usare la geometria utensile corretta

Ridurre I'avanzamento del 5-10% o verificare la pressione del dispositivo di maschiatura

Adattare il maschio al gruppo di materiale corretto

Verificare la tolleranza del maschio ed eventualmente sostituire 'utensile
Garantire il preforo corretto (vedi tabella punte per prefori)

Garantire la geometria utensile corretta

Adattare il maschio al gruppo di materiale corretto e scegliere la geometria giusta
Garantire una buona refrigerazione

Garantire la corretta composizione del refrigerante

Ridurre la velocita di taglio

Adattare il maschio al gruppo di materiale corretto e scegliere la geometria giusta
Ridurre la velocita, scegliere un utensile rivestito
Garantire il preforo corretto (vedi tabella punte per prefori)
Garantire una buona refrigerazione

Garantire la corretta composizione del refrigerante

Garantire la geometria utensile corretta

Rimuovere le saldature a freddo o usare un utensile nuovo
Garantire la scelta corretta del maschio

Ridurre la velocita di taglio

Garantire una buona refrigerazione

Garantire la corretta composizione del refrigerante

Scegliere il maschio in base all'applicazione

Garantire la geometria utensile corretta

Sostituire il maschio per tempo

Usare un dispositivo di maschiatura con limitatore di coppia
Garantire il preforo corretto (vedi tabella punte per prefori)
Garantire una buona refrigerazione

Garantire la corretta composizione del refrigerante

Sostituire il maschio per tempo

Tenere il maschio nel campo di compressione del mandrino. Maggiore pressione assiale

all'imbocco

Solo una pressione minima all'imbocco

Possibili soluzioni
Scegliere un passo pill grosso
Scegliere un passo pitl fine e ridurre la pressione di taglio
Garantire una buona refrigerazione

Garantire la corretta composizione del refrigerante

Scegliere un passo pitl grosso

Bloccare saldamente il pezzo

Scegliere un passo pit fine

Sostituire o riaffilare per tempo la lama circolare

La lama deve girare prima di toccare il materiale
Adattare I'avanzamento al materiale e alle condizioni
Garantire una buona refrigerazione

Garantire la corretta composizione del refrigerante




Elenco delle formule

Denominazione

N. di giri

Velocita di taglio

Avanzamento al dente

Avanzamento al giro

Velocita di avanzamento

Volume di asportazione del truciolo

Spessore truciolo
(frontale/spallamento)

wenn 1)

Potenza motrice

Spessore medio del truciolo
(wenn 1)

Tempo di lavorazione

Conversioni tra sistemi

224

Formula Legenda

Ve *1000 [1/min] D = diametro della fresa
D*m
Dc = diametro di taglio
Voo DATUN . o
1000 [m/min] ae = profondita radiale
ap = profondita assiale
f oV
f=2= 5 [mm/U]
fz = avanz. al dente
z = n. taglienti
Ve=f,*z*n [mm/U]
n = giri al min.
De = diametro di taglio effettivo
f=f*n [mm/min]
Vc = velocita di taglio
Q=22 min] Q = vol. di asportazione

| = lungh. di lavoro

hm=fz\/g:i=mm

V/f = velocita di avanzamento

hm = spessore medio del truciolo

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

kr = angolo di registrazione

Pa = potenza

Sinky x 180 x e * fz _

hm = T * D * urcsin(g—i) =mm
kc = forza di taglio specifica
nmt = rendimento, coppia
L .
T, = zﬁ—1nm
Tc = tempo di lavorazione
1 [mm]=.0394 [inch] 1 [m/min]= 3.28 [SFM] 1 [bar]= 14.5[psi]

Elenco delle formule | HB microtec

Tabella comparativa durezze

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

Tabella comparativa durezze | 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

oM

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
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Numero Denominazione Numero Denominazione

] 7 Materiale: acciaio 16 Q\ Refrigerazione integrataa Y
U Material: Steel Y-l With integrated Y-cooling
/\ c c

5 Materiale: titanio - Taglienti
N - Material: Titanium Cutting edges

; @ Materiale: acciai inossidabili e resistenti agli 18 ’m?m] Direzione di taglio xy

VA acidi Material: INOX Xy Cutting direction xy

\/

4 Materiale: ghisa 6 ﬁ\ Direzione di taglio xyz

Material: Castiron xyz Cutting direction xyz

Forwards and Backwards processing

5 Materiale: plastica -0 ﬂ Direzione di taglio xy
Material: Plastic XY Cutting direction xy
. Metalli non ferrosi 51 Fresatura laterale
Non-ferrous metal Lateral Milling
/\ .
Lega CrCo CrCo Fresatura di cave
7 CoCr 8 22 N
\SV Alloy Slot Milling
g N S1 Acciai resistenti al calore - % Fresatura di raggi
S1 Heatresistant Steels Radius Millin
N g
. . ' 2 taglienti 2
9 HSC High Speed Cutting 24 i -
2 Blades
N 3 taglienti 3
10 HPC High Performance Cuttin 25
8 8 Blades
sl 4 taglienti &
11 TSC Trochoidal Speed Cutting 26 N &
L 4 Blades
Esecuzione secondo norma interna HB 4-6 taglienti
12 _ _ 27 -
microtec Works standard HB microtec N T 4-6 Blades
Forma del gambo 6 taglienti 6
13 . 28 [ N
—JHA HA Shank design HA ™8 Blades
" OoooO Refrigerazione integrata 59 _D_;U 3-6 taglienti
QoYK With integrated cooling Q/;gé‘ 3-6 Blades
15 Q Senza refrigerazione integrata 30 @ Lavorazione avanti e indietro
\o/Jyv Without integrated cooling

226 Legenda delle icone | HB microtec Legenda delle icone | HB microtec .
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Numero Denominazione

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

228

N
\J

260°

Smussatore posteriore
Backwards Processing
Raggio d'angolo . .
: Amiamo le sfide!

Corner Radius

Angolo d'elica 15° Metteteci alla prova e inviateci gia oggi le vostre esigenze! Noi di HB microtec amiamo le
Spiral Angle 15° sfide e, quanto pili sono particolari, tanto pit é evidente che possiamo offrirvi le

caratteristiche distintive che desiderate.
Angolo d'elica 30°

Spiral Angle 30°

Angolo d'elica 33° Chiamate il numero +49 7461 1657280 o
Spiral Angle 33° scriveteci a kontakt@hb-microtec.de

Angolo d'elica 38°
Spiral Angle 38°

Angolo d'elica 42°
Spiral Angle 42°

Tagliente avvolgente 260°
260° Blade Circulation

Tagliente avvolgente 305°
305° Blade Circuation

Svasatore 90°

90° Countersink

Smusso d'angolo

Cornerchamfer

Elica variabile 35°- 38°
Variable Spiral 35°- 38°

Legenda delle icone | HB microtec Richiesta Special-Tool | HB microtec . E
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HB microtec GmbH & Co. KG
Bischof-Sproll-StraRe 6
78532 Tuttlingen

Germania

Tel. +49 7461 1657280
Fax +49 7461 1657281

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