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Thread-Drill-Mill Thread-Drill-Mill cooled

Broca Z2 de 140°

Fresa de roscar 2xD

~ N

Chaflan de avellanado de 45°

~ .

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

. _ /os canales de
) cona e \
protegen la herramienta

) ) del sobrecalentamiento
Carburo integral, grano ultrafino

e N

al mecanizar aleaciones

de titanio y aceros

inoxidables.
[ ] solicitud
D Pedido N.° de pedido: Otros:
Dimensiones: Recubrimiento: Canales refrig.:
Rosca: . 3
B Recubierto: D Si D No
Profundidad de taladrado:
_ ) o Sentido de corte:
Angulo de chaflan: G Sin recubrimiento
Longitud total: D lzqda. D Deha.
Material a mecanizar: Mango: Cantidad:
T 5
] ]
o o
) o
g 2
'S [S Fecha, firma y sello de la empresa: Persona de contacto:

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

by HB m/crotec

Thread-Drill-Mill

2xD THREAD-DRILL-MILL
Fresa de taladrar vy roscar

M‘\

de rosca (mm) (mm) D1 (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) ( mm) | (mm) | (mm) | (mm)
Thread-Drill -\ S==5P. 40° TM.TD.M2.040 M2x0.4; 2xD 0,40 @160 @155 @400 @320 040 400 500 105 39,00
TMID.M2.025 M2 M2x0.25; 2xD 0,25 @1,75 ©1,70 @400 @320 0,30 400 490 105 39,00
< L3 > TM.TD.M2.2.045 M2,2 M2.2x0.45;2xD 0,45 @1,75 @168 @400 @320 045 450 560 105 39,00
e 2 [ TM.TD.M2.2.025 M2,2 M2.2x0.25;2xD 0,25 @195 1,88 @400 $3,20 030 450 540 10,5 39,00
\ p ‘ TM.TD.M2.3.045 M2,3 M2.3x0.45;2xD 0,45 @185 (1,78 @400 (3,20 045 450 560 10,5 39,00
““"o / TM.TD.M2.3.040 M2,3 M2.3x0.4; 2xD 0,40 1,90 1,83 @400 $3,20 040 480 590 10,5 39,00
%i ‘ Y . TM.TD.M2.5.045 M2,5 M2.5x0.45; 2xD 0,45 2,05 1,97 @400 $3,20 045 500 6,10 11,5 41,00
TM.TD.M2.5.035 M2,5 M2.5x0.35;2xD 0,35 @2,15 2,07 @400 @320 035 490 590 115 41,00
0% TM.TD.M2.6.045 M2,6 M2.6x0.45; 2xD 0,45 @2,15 2,07 @400 $320 045 540 6,60 12,00 41,00
2 45° é TM.TD.M2.6.035 M2,6 M2.6x0.35;2xD 0,35 @225 @217 @400 $3,20 035 530 6,30 12,00 41,00
5 - y TM.TD.M3.050 M3 M3x0.5; 2xD 0,50 @250 @240 @600 @450 050 600 7,30 1500 53,00
- g ’ TM.TD.M3.035 M3 M3x0.35; 2xD 0,35 @265 @2,55 @600 @450 0,35 600 7,10 1500 53,00
C \ TM.TD.M3.5.060 M3,5 M3.5x0.6;2xD 0,60 2,90 @2,78 @600 @450 060 7,20 880 1500 53,00
o TM.TD.M3.5.035 M3,5 M3.5x0.35;2xD 0,35 ?3,15 3,03 @600 @450 0,35 7,00 820 1500 53,00
= TM.TD.M4.070 M4 M4x0.7; 2xD 0,70 @#330 @3,16 ©6,00 @450 0,70 7,70 9,550 17,00 55,00
b TM.TD.M4.050 M4 M4x0.5; 2xD 0,50 @350 3,36 @600 @450 050 8710 9,50 17,00 55,00
Recubierto con a-INOX

TM.TD.M4.5.075 M4,5 M4.5x0.75;2xD 0,75 @3,75 @3,60 @600 @500 0,75 900 10,90 20,00 57,00
TM.TD.M4.5.050 M4,5 M4.5%0.5; 2xD 0,50 @400 @385 @600 @500 050 9,10 10,60 20,00 57,00
TM.TD.M5.080 M5 M5x0.8; 2xD 0,80 @420 @04 @600 @600 0,80 1040 1260 - 60,00
Taladrar, fresar y avellanar con una herramienta de carburo TM.TD.MS5.050 M5 M5x052xD 050 @450 @434 $600 @600 050 10,10 11,80 - 60,00
o o TM.TD.M6.120 M6 M6x1; 2xD 1,00 @500 @480 @800 ?6,60 1,00 12,10 1460 26,00 64,00
Maxima productividad TM.TD.M6.075 M6 M6x0.75; 2xD 0,75 @525 @505 @800 @660 0,75 12,10 14,30 26,00 64,00
B _ TM.TD.M6.050 M6 M6x0.5; 2xD 0,50 @550 @530 @800 @660 050 12,10 14,00 26,00 64,00

Reduccion de tiempos muertos
TMID.M7.120 M7 M7x1; 2xD 1,00 @600 @577 @800 @800 100 1410 1680 - 70,00
Mecanizar metales no férricos y aleaciones de titanio con la misma TMTDM7.075 M7 M7x0.75; 2xD 075 S NS IR NS I N NS I R
TMTD.M8.125 V] M8x1.25; 2xD 1,25 @6,75 6,50 $10,00 ¥9,00 1,25 16,30 19,60 33,00 75,00
herramienta TM.TD.M8.100 M8 M8x1; 2xD 1,00 @7,00 @6,75 10,00 $9,00 1,00 16,10 19,00 33,00 75,00
TM.TD.M8.075 M8 M8x0.75; 2xD 0,75 @725 7,00 10,00 $9,00 0,75 1580 18,40 33,00 75,00
Disponible de serie desde M2 TM.TD.M8.050 M8 M8x0.5; 2xD 0,50 @7,50 ©7,25 $10,00 @9,00 050 16,10 1840 33,00 75,00
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Plazo: 3 - 4 sem.
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TARCZTDRILL

by HB microtec Thread-Drill-Mill cooled

2xD THREAD-DRILL-MILL cooled
Fresa de taladrar y roscar = . /)

e E:

TARGETMILL Diam. nom. rosca Ndmero de articulo |Dpiametro nominal
<— refrig. integrada de rosca (mm)
I . TM.TD.M2.040.ITK M2 M2x0.4; 2xD 0,40 $1,60 @155 @600 $3,20 040 400 500 10,50 50,00
Thread-Drill-Mill Paso P: 40
TM.TD.M2.025.ITK M2 M2x0.25; 2xD 0,25 $1,75 ©1,70 @600 ®3,20 030 400 490 10,50 50,00
4 TM.TD.M2.2.045.ITK M2,2 M2.2x0.45;2xD 0,45 $1,75 ©1,68 @600 ®3,20 045 450 560 10,50 50,00
TM.TD.M2.2.025.ITK M2,2 M2.2x0.25;2xD 0,25 $195 ©1,88 @600 ®3,20 030 450 540 10,50 50,00
TM.TD.M2.3.045.ITK M2,3 M2.3x0.45;2xD 0,45 ?185 ©1,78 @600 ®3,20 045 450 560 10,50 50,00
TM.TD.M2.3.040.ITK M2,3 M2.3x0.4;2xD 0,40 @190 @183 @600 (320 040 480 590 10,50 50,00
TM.TD.M2.5.045.ITK M2,5 M2.5x0.45;2xD 0,45 @2,05 ©1,97 @600 320 045 500 610 11,50 50,00
TM.TD.M2.5.035.ITK M2,5 M25x0.35;2xD 0,35 @215 @2,07 @600 $3,20 0,35 490 590 11,50 50,00
TM.TD.M2.6.045.ITK M2,6 M2.6x0.45;2xD 0,45 @215 @2,07 @600 $320 045 540 660 12,00 50,00
TM.TD.M2.6.035.ITK M2,6 M2.6x0.35;2xD 0,35 @225 @217 @600 $320 035 530 630 12,00 50,00
TM.TD.M3.050.ITK M3 M3x0.5; 2xD 0,50 @250 @240 P800 @450 050 600 7,30 1500 68,00
TM.TD.M3.035.ITK M3 M3x0.35; 2xD 0,35 @265 ©2,55 P800 @450 035 600 7,10 1500 68,00
TM.TD.M3.5.060.ITK M3,5 M35x0.6;2xD 0,60 $2,90 ©2,78 @800 @450 060 7,20 880 1500 68,00
TM.TD.M3.5.035.ITK M3,5 M3.5x0.35;2xD 0,35 ?315 @303 @800 @450 035 7,00 820 1500 68,00
TM.TD.M4.070.ITK M M4x0.7; 2xD 0,70 ?330 @316 @800 @450 0,70 7,70 9,50 17,00 68,00
TM.TD.M4.050.ITK Ma M&x0.5; 2xD 0,50 @350 ©3,36 @800 @450 050 8710 9,50 17,00 68,00
Recubierto con a-INOX
TM.TD.M4.5.075.ITK Ma4,5 M&4.5x0.75;2xD 0,75 ?3,75 ©3,60 @800 @500 0,75 9,00 10,90 20,00 68,00
TM.TD.M4.5.050.ITK Ma4,5 M4.5x05;2xD 0,50 @4,00 @3,85 @800 ¥500 050 9,10 10,60 20,00 68,00
TM.TD.M5.080.ITK M5 M5x0.8; 2xD 0,80 @420 @404 P800 P580 080 1040 12,60 - 6800
Taladrar, fresar y avellanar con una herramienta de carburo TM.TD.M5.050.TK M5 M5x0.52xD 050 @450 @434 $800 $580 05 10,10 11,80 - 68,00
o o TM.TD.M6.120.ITK M6 M6x1; 2xD 1,00 $5,00 @480 $10,00 ¥6,60 1,00 12,10 14,60 26,00 84,00
Maxima productividad TM.TD.M6.075.ITK M6 M6x0.75; 2xD 0,75 @525 (5,05 $10,00 P6,60 0,75 12,10 14,30 26,00 84,00
B . TM.TD.M6.050.ITK M6 M6x0.5; 2xD 0,50 $550 @530 $10,00 P6,60 05 12,10 14,00 26,00 84,00
Reduccion de tiempos muertos
TM.TD.M7.120.ITK M7 M7x1; 2xD 1,00 ?6,00 @577 $10,00 @800 1,00 14,10 1680 - 84,00
. . : o . TM.TD.M7.075.ITK M7 M7x0.75; 2xD 0,75 @625 ©6,02 $10,00 P800 0,75 1430 16,70 - 84,00
Mecanizar metales no férricos y aleaciones de titanio con la misma
TM.TD.M8.125.ITK M8 M8x1.25; 2xD 1,25 ?6,75 ©6,50 $12,00 ¥9,00 1,25 16,30 19,60 33,00 101,00
herramienta TM.TD.M8.100.ITK M8 M8x1; 2xD 1,00 @7,00 ©6,75 $12,00 $9,00 1,00 16,10 19,00 33,00 101,00
TM.TD.M8.075.ITK M8 M8x0.75; 2xD 0,75 @725 @7,00 $12,00 $9,00 0,75 15,80 18,40 33,00 101,00
Disponible de serie desde M2 con refrigeracion interna TM.TD.M8.050.ITK M8 M8x0.5; 2xD 0,50 @750 ©7,25 $12,00 #9,00 0,50 16,10 18,40 33,00 101,00

Plazo: 3-4 sem.
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B licr tec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HB microtec GmbH & Co. KG
Bischof-Sproll-Stral3e 6
78532 Tuttlingen

Alemania

Tel. +49 7461 1657280
Fax +49 7461 1657281

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