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Thread-Drill-Mill Thread-Drill-Mill cooled

Punta Z2 da 140°

Fresa per filettatura 2xD

~ N

Smusso di svasatura da 45°

~ .

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

) r : ‘/Icanalidi refrigerazione \
I'utensile dal

Metallo duro a grana ultrafine surriscaldamento

e N

durante la lavorazione di

leghe di titanio e acciai
inossidabili.

D Richiesta

D Ordine N. d'ordine: Altro:

Dimensioni: Rivestimento: Canali refrig.:

Filettatura:

[ ] Rivestito™: (] s (] No

Profondita di foratura:

Direzione di taglio:

Angolo di smusso: ] Non rivestito
Lunghezza totale: D X D Dx
Materiale da lavorare: Gambo: Quantita:

3 3

T 5

3 3

° o

(1] 18]

0 0

S S Data, firma e timbro aziendale: Persona di contatto:

by HB micratec
by HB microtec

* In assenza di altre indicazioni verra utilizzato il rivestimento pit adatto.
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2xD THREAD-DRILL-MILL
Fresa per forare e filettare

SN
TARGETMILL Diam. nom. filetto Numero articolo | Diametro nom. | Forma filetto Passo P | Preforo D2 D3h6| D& L1 L2 L3 L4 GL
\ , flletto(mm) (mm) D1 (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)

N x__ TM.TD.M2.040 M2x0.4; 2xD 0,40 ?160 @155 @400 @320 040 400 500 105 39,00
Thread-Drill-Mill Passo P: 40
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
L1 L2
T > ; 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
W / TM.TD.M2.3.040 M2,3 M2.3x0.4;2xD 0,40 @190 (183 @400 @320 040 480 590 105 39,00
[m] <) e
<
Q| — 0
y | . 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
50° 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~ D m
o 4 e TM.TD.M2.6.035 M2,6 M2.6x0.35;2xD 0,35 @225 @217 @400 $320 035 530 630 1200 41,00
- TM.TD.M3.050 M3 M3x0.5; 2xD 0,50 @250 @240 @600 @450 050 600 7,30 1500 53,00
[ ol )
N ” TM.TD.M3.035 M3 M3x0.35; 2xD 0,35 @265 (2,55 @600 @450 035 600 7,710 1500 53,00
N
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 M4 M&x0.7; 2xD 0,70 ?330 @316 @600 @450 0,70 7,70 950 17,00 55,00
1SS
TM.TD.M4.050 Ma M4x0.5; 2xD 0,50 @350 @336 @600 @450 050 810 9,50 17,00 55,00
Rivestito 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
Forare, fresare e svasare con un utensile in metallo duro TM.TD.M5.050 M5 M5x0.5;2xD 050 @450 @434 @600 $600 050 10,90 11,80 - 60,00
TM.TD.M6.120 M6 M6x1; 2xD 1,00 ?500 (480 (800 @660 1,00 12,10 1460 26,00 64,00
Massima produttivita
P TM.TD.M6.075 M6 M6x0.75; 2xD 0,75 @525 @505 @800 @660 0,75 12,10 14,30 26,00 64,00
o _ , o TM.TD.M6.050 M6 M6x0.5; 2xD 0,50 @550 (530 @800 @660 050 12,10 1400 26,00 64,00
Riduzione dei tempi passivi
TM.TD.M7.120 M7 M7x1; 2xD 1,00 @600 @577 (8,00 @800 1,00 1410 1680 - 70,00
. . e TM.TD.M7.075 M7 M7x0.75; 2xD 0,75 @625 (@602 @800 @800 0,75 1430 1670 - 70,00
Lavorare metalli non ferrosi e leghe di titanio con lo stesso
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
utensile 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
Disponibile di serie da M2 TM.TD.M8.050 M8 M8x0.5; 2xD 0,50 @750 @7,25 $10,00 9,00 0,50 16,10 18,40 33,00 75,00

Consegna: 3 - 4 sett.
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2xD THREAD-DRILL-MILL cooled
Fresa per forare e filettare = . /)

e E:

TARGETMILL Diam. nom. filetto Numero articolo |Diametro nom.] Forma filetto Passo P | Preforo
<— refrig. integrata filetto (mm)
Threa d-Driu-MT/ B350 P. 40° TM.TD.M2.040.1TK M2 M2x0.4; 2xD 0,40 ?160 @155 @600 @320 040 400 500 10,50 50,00
TM.TD.M2.025.ITK M2 M2x0.25; 2xD 0,25 @1,75 1,70 6,00 $320 030 400 490 10,50 50,00
’ TM.TD.M2.2.045.ITK M2,2 M2.2x0.45;2xD 0,45 @175 1,68 @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 ©6,00 $320 030 450 540 10,50 50,00
TM.TD.M2.3.045.ITK M2,3 M2.3x0.45;2xD 0,45 ?1,85 (1,78 @600 $320 045 450 560 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 @2,05 197 ©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 ©320 035 490 590 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 6,60 12,00 50,00
TM.TD.M2.6.035.ITK M2,6 M2.6x0.35;2xD 0,35 @225 @217 ©6,00 ©320 035 530 630 12,00 50,00
TM.TD.M3.050.ITK M3 M3x0.5; 2xD 0,50 @250 @2,40 @800 @450 050 600 7,30 1500 68,00
TM.TD.M3.035.ITK M3 M3x0.35; 2xD 0,35 @2,65 (2,55 @800 @450 035 600 7,70 1500 68,00
TM.TD.M3.5.060.ITK M3,5 M3.5x0.6;2xD 0,60 2,90 (2,78 8,00 @450 060 7,20 880 1500 68,00
TM.TD.M3.5.035.ITK M3,5 M3.5x0.35;2xD 0,35 ?3,15 (3,03 @800 @450 035 7,00 820 1500 68,00
TM.TD.M4.070.ITK M M4x0.7; 2xD 0,70 ?330 (3,16 @800 @450 0,70 7,70 9,50 17,00 68,00
o TM.TD.M4.050.ITK M M4x0.5; 2xD 0,50 @350 (3,36 @800 @450 050 8710 9,50 17,00 68,00
Rivestito acINOX TM.TD.M4.5.075.ITK M4,5 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 M4,5 M4.5x0.5;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 @800 @580 080 1040 1260 - 6800
Forare, fresare e svasare con un utensile in metallo duro 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 @500 (@480 $10,00 @660 1,00 12,10 14,60 26,00 84,00
Massima produttivita 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
o _ , . 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
Riduzione dei tempi passivi
TM.TD.M7.120.ITK M7 M7x1; 2xD 1,00 @6,00 (5,77 $10,00 8,00 1,00 14710 1680 - 84,00
Lavorare metalli non ferrosi e leghe di titania con lo stesso TM.TD.M7.075.ITK M7 M7x0.75; 2xD 0,75 @625 (6,02 $10,00 P800 0,75 14,30 16,70 - 84,00
TM.TD.M8.125.ITK M8 M8x1.25; 2xD 1,25 ?6,75 6,50 $12,00 B9,00 1,25 16,30 19,60 33,00 101,00
utensile 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 @7,25 ©7,00 $12,00 $9,00 0,75 15,80 18,40 33,00 101,00
Disponibile di serie da M2 con refrigerazione 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

Consegna: 3-4 sett.
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B licr tec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

HB microtec GmbH & Co. KG
Bischof-Sproll-Stral3e 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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