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Thread-Drill-Mill Thread-Drill-Mill cooled

Foret Z2 a 140°

Fraise a fileter 2xD

~ N

Chanfrein de fraisure a 45°

~ .

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

) r : /es canaux de X
y: ‘ A refroidissement intégrés ..., E .
protégent I'outil de la

Carbure monobloc grain ultrafin surchauffe lors de

e N

I'usinage des alliages de
titane et des aciers
inoxydables.

D Demande

D Commande N° de commande : Divers :

Dimensions : Revétement : Canaux d'arrosage :

[ ] Revétu*: (] oui (] Non

Filetage :

Profondeur de percage :

Sens de coupe:

Angle de chanfrein : G Non revétu
G D

Longueur totale : D D
Matiére a usiner: Queue: Quantité:

3 3

= =

3 3

O o

) o

g 2 R

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

by HB micratec
by HB microtec

* Sans autre indication, le revétement le mieux adapté sera utilisé.
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Thread-Drill-Mill

2xD THREAD-DRILL-MILL
Fraise a percer-fileter

4,
>
N

Ei_-

du filet (mm) D1 (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)
Thread-Drill -\ 525 40° TM.TD.M2.040 M2 M2x0.4; 2xD 0,40 ?160 @155 @400 @320 040 400 500 105 39,00
TM.TD.M2.025 M2 M2x0.25; 2xD 0,25 @175 ©1,70 @400 $320 030 400 490 105 39,00
< L3 > TM.TD.M2.2.045 M2,2 M2.2x0.45;2xD 0,45 ?1,75 ©1,68 @400 @320 045 450 560 105 39,00
e 4 TM.TD.M2.2.025 M2,2 M22x0.25;2xD 0,25 @195 188 @400 ©320 030 450 540 105 39,00
\ p : TM.TD.M2.3.045 M2,3 M2.3x0.45;2xD 0,45 ?185 1,78 @400 ©320 045 450 560 105 39,00
- / TM.TD.M2.3.040 M2,3 M2.3x0.4;2xD 0,40 ?1,90 @183 @400 @320 040 480 590 105 39,00
%i ‘ = . TM.TD.M2.5.045 M2,5 M25x0.45;2xD 0,45 @2,05 @197 @400 @320 045 500 610 115 41,00
TM.TD.M2.5.035 M2,5 M25x0.35;2xD 0,35 @215 $2,07 @400 @320 035 490 590 115 41,00
0% TM.TD.M2.6.045 M2,6 M2.6x0.45;2xD 0,45 @215 2,07 @400 @320 045 540 660 12,00 41,00
o w5 g TM.TD.M2.6.035 M2,6 M2.6x0.35;2xD 0,35 @225 @217 @400 $320 035 530 630 1200 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
N ” ' TM.TD.M3.035 M3 M3x0.35; 2xD 0,35 @265 (2,55 @600 @450 035 600 7,710 1500 53,00
C \ TM.TD.M3.5.060 M3,5 M35x0.6;2xD 0,60 $2,90 (2,78 @600 G450 060 7,20 880 1500 53,00
= TM.TD.M3.5.035 M3,5 M3.5x0.35;2xD 0,35 ?315 (3,03 @600 G450 035 7,00 820 1500 53,00
2 TM.TD.M4.070 Ma M&x0.7; 2xD 0,70 @330 @316 @6,00 @450 0,70 7,70 950 17,00 55,00
) e TM.TD.M4.050 Ma M4x0.5; 2xD 0,50 @350 @336 @600 @450 050 810 9,50 17,00 55,00
Revetu a-INOX TM.TD.M4.5.075 Ma4,5 M4.5x0.75;2xD 0,75 @3,75 @360 600 @500 0,75 9,00 10,90 20,00 57,00
TM.TD.M4.5.050 Ma4,5 M&4.5x05;2xD 0,50 @400 (@385 P600 @500 050 9,10 10,60 20,00 57,00
TM.TD.M5.080 M5 M5x0.8; 2xD 0,80 @420 (@404 P600 @600 080 1040 1260 - 60,00
Percer, fraiser et fraisurer avec un outil carbure monobloc TM.TD.MS5.050 M5 M5x052xD 050 @450 @434 $600 @600 050 10,10 11,80 - 60,00
o _ TM.TD.M6.120 M6 M6x1; 2xD 1,00 ?500 (480 (800 @660 1,00 12,10 1460 26,00 64,00
Productivité maximale TM.TD.M6.075 M6 M6x0.75; 2xD 0,75 @525 (505 @800 @660 0,75 12,10 14,30 26,00 64,00
. _ TM.TD.M6.050 M6 M6x0.5; 2xD 0,50 @550 (530 @800 @660 050 12,10 1400 26,00 64,00
Réduction des temps morts
TM.TD.M7.120 M7 M7x1; 2xD 1,00 @600 @577 (8,00 @800 1,00 1410 1680 - 70,00
Usiner métaux non ferreux et alliages de titane avec le méme TM.TD.M7.075 M7 M7x0.75; 2xD 0,75 @625 (@602 @800 @800 0,75 1430 1670 - 70,00
TM.TD.M8.125 M8 M8x1.25; 2xD 1,25 @6,75 @650 $10,00 P9,00 1,25 1630 19,60 33,00 75,00
outil TM.TD.M8.100 M8 M8x1; 2xD 1,00 $7,00 6,75 $10,00 P9,00 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 P9,00 0,75 1580 1840 33,00 75,00
Disponible en standard des 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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Livraison: 3 - 4 sem.
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2xD THREAD-DRILL-MILL cooled
Fraise a percer-fileter = . /)

e E:

TARGETMILL Diam. nom. filet Référence article |piamétre nominal
<— arrosage intégré du filet (mm)
Threa d—DriII—MT/ 5255 40° TM.TD.M2.040.ITK M2 M2x0.4; 2xD 0,40 $1,60 @155 @600 ©3,20 040 400 500 10,50 50,00
TM.TD.M2.025.ITK M2 M2x0.25; 2xD 0,25 @175 ©1,70 @600 ©3,20 030 400 490 10,50 50,00
“ TM.TD.M2.2.045.ITK M2,2 M2.2x0.45;2xD 0,45 @175 @168 @600 @320 045 450 560 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 ?1.85 ©1,78 @600 ©3,20 045 450 560 10,50 50,00
TM.TD.M2.3.040.ITK M2,3 M23x0.4;2xD 0,40 @1,90 @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 @2,15 ©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 @2,15 ©2,07 @600 3,20 045 540 660 12,00 50,00
TM.TD.M2.6.035.ITK M2,6 M2.6x0.35;2xD 0,35 @225 @217 @600 $3,20 035 530 630 12,00 50,00
TM.TD.M3.050.ITK M3 M3x0.5; 2xD 0,50 @250 @240 @800 @450 050 600 7,30 1500 68,00
TM.TD.M3.035.ITK M3 M3x0.35; 2xD 0,35 @265 ©2,55 @800 @450 035 600 7,10 1500 68,00
TM.TD.M3.5.060.ITK M3,5 M3.5x0.6;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 M&x0.7; 2xD 0,70 ?330 @3,16 @800 @450 0,70 7,70 9,50 17,00 68,00
) TM.TD.M4.050.ITK Mé M&x0.5; 2xD 0,50 @350 @336 @800 @450 050 810 9,50 17,00 68,00
Revetu a-INOX TM.TD.M4.5.075.ITK Ma4,5 M4.5x0.75;2xD 0,75 @375 @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 @400 @385 @800 @500 050 9,10 10,60 20,00 68,00
TM.TD.M5.080.ITK M5 M5x0.8; 2xD 0,80 @420 @L04 P800 ?580 080 1040 12,60 - 6800
Percer, fraiser et fraisurer avec un outil carbure monobloc TM.TD.M5.050.1TK M5 M5x052D 050 @450 @434 @800 @580 05 1010 11,80 - 68,00
o _ TM.TD.M6.120.ITK M6 M6x1; 2xD 1,00 $5,00 @480 $10,00 P6,60 1,00 12,10 14,60 26,00 84,00
Productivite maximale TM.TD.M6.075.ITK M6 M6x0.75; 2xD 0,75 @525 (505 $10,00 @660 0,75 12,10 14,30 26,00 84,00
. _ TM.TD.M6.050.ITK M6 M6x0.5; 2xD 0,50 ?550 @530 $10,00 @660 0,5 12,10 14,00 26,00 84,00
Réduction des temps morts
TM.TD.M7.120.ITK M7 M7x1; 2xD 1,00 @6,00 @577 $10,00 @800 1,00 14,10 1680 - 84,00
Usiner métaux non ferreux et alliages de titane avec le méme TM.TD.M7.075.ITK M7 M7x0.75; 2xD 0,75 @625 6,02 $10,00 @800 0,75 1430 16,70 - 84,00
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
outil 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 en standard dés M2 avec arrosage interne TM.TD.M8.050.ITK M8 M8x0.5; 2xD 0,50 @7,50 ©7.25 $12,00 $9,00 0,50 16,10 18,40 33,00 101,00

Livraison: 3-4 sem.
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B licr tec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

Allemagne

Tel. +49 7461 1657280
Fax +49 7461 1657281

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