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Les revêtements haute
performance prolongent la
durée de vie et empêchent
l'adhérence aux arêtes.

Géométries de coupe haute
performance personnalisables.

Torx® de
T4 à T30

de Ø 5,5 à
Ø 10,0

Fraises Torx® extérieures semi-standardisées

Caractéristiques du produit Délais de livraison courts
Pour Torx® types 4 à 30La queue renforcée de qualité

h6, associée à une longueur
utile optimisée, rend l’outil
robuste et limite les
vibrations.

2 sem. non revêtu

Formes Torx® selon ISO 10664 ou sur mesure 3 – 4 sem. revêtu

3-10 dents selon le diamètre Choisissez toujours le revêtement haute performance adapté :

Denture droite ou hélicoïdale au choix .00 = non revêtu pour plastiques et métaux non ferreux

.01 = α-INOX pour aciers inoxydables ferritiques, martensitiques,Pas des dents inégal ou égal
austénitiques et aciers résistants à la chaleur, alliages de titane, CrCo (M&S)

Conseil technique et mise en œuvre selon vosLe carbure monobloc à grain fin et
haute ténacité permet des vitesses
d’avance et de coupe élevées.

-Titan pour métaux non ferreux et titane (N et S1)

besoins .03 = γ-Steel pour aciers jusqu’à RM < 1200N/mm2 et fonte (P et K)
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GL

XXX.YYY.AAA.BBB
D1 (mm) D2 (mm) D3 h6 (mm) L1 (mm) L2 (mm) GL (mm)

ØDA 
AAA

ØDB
BBB

Rx
XXX

Ry
YYY

AM.EX.T4.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT T4 Ø5,5 - 6,0 Ø5,0 - 5,4 Ø6 h6 1,0 - 1,5 3,0 - 5,0 76 Z3 – Z6 blank α-INOX β-Titan γ-Steel .ZG .ZD .G .U.00 .01 .02 .03
AM.EX.T4.009.031.130.092.6.01.ZG.G T4 6 5,4 Ø6 h6 1,5 4,0 76 1,30 0,92 0,09 0,31 6 .01 (α-INOX)

INOX 
VA

Torx® T4 - T30

AM.EX.T4.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT
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aus R_HB.080.800.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 10664  
(Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
8 2,34 1,68 0,19 0,51
10 2,77 1,99 0,23 0,60
15 3,30 2,36 0,27 0,71
20 3,88 2,77 0,31 0,86

Variable Abmessungen - Aussenfräser

Torx® ØDA ØDB Rx Ry D1 L1 L2 L3
8
10
15
20

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø7,50 - 8,00

D2 Ø7,00 - 7,40

L1 1,50 - 2,00
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

6-8

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
5-7

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 8 / 10 / 15 / 20
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aus R_HB.060.760.h6

Verzahnung: 
gerade oder gedrallt 

Beschichtung:

.00 (blank)

.01 (α-INOX)

.02 (β -Titan) 

.03 (γ-Steel)

Torx® Go Lehre - Standardabmaße nach ISO 
10664  (Mittelwert)

Torx® ØDA ØDB Rx Ry
4 1,30 0,92 0,09 0,31
5 1,42 1,02 0,11 0,33
6 1,70 1,22 0,13 0,38
7 2,02 1,44 0,16 0,45

Eingegrenzte Parameter

D1 Ø5,50 - 6,00

D2 Ø5,00 - 5,40

L1 1,00 - 1,50
L2 3,00 - 5,00

Z-Anzahl 
Teilung 
gerade

4-6

Z-Anzahl 
Teilung 

ungerade
3-5

Datum

Erstellt

Datum Name Werkstoff: 

A4

Name

Erstellt für: 

Blatt 1 von 1

8:1

ÄnderungIndex

Zeichn.- Nr.:

Maßstab:
Nicht tolerierte Maße nach:

DIN ISO 
2768 - m Zu bearb. Material:

AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7
Formblatt

UF VHM | Nach HBM-Norm08.07.2024 W.Pelz

Bezeichnung:

xxxxxxx

AM.EX

Formblatt für AM.EX  - Torx® 4 / 5 / 6 / 7

CoCr
S

3

TITAN
S

2
Torx® ØDA ØDB Rx Ry

4 1,30 0,92 0,09 0,31
5 1,42 1,02 0,11 0,33
6 1,70 1,22 0,13 0,38
7 2,02 1,44 0,16 0,45
8 2,34 1,68 0,19 0,51
10 2,77 1,99 0,23 0,60
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
30 5,55 3,96 0,45 1,19
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(.00) blank

(.01) α-INOX

(.02) β-Titan

(.03) γ-Steel

D1 D2 Rx 
(XXX)

L1 Ry 
(YYY)

L2 Z

DA  
(AAA)

DB 
(BBB)

(.ZD) 

Torx® T4-T7 R_HB.060.760.h6 6 76 Z3 - Z6

Torx® T8-T20  R_HB.080.800.h6 8 80 Z5 - Z8

Torx® T25-T30  R_HB.100.900.h6 10 90 Z7 - Z10

Extern Starlobe

Dimensions standard Torx® selon ISO 10664 (valeur moyenne)

5 atouts de l’ACTIONMILL :

Référence article
Dents (Z) Revêtement (BE) Forme de dent (ZF) Pas des dents (ZT)Type « Torx® »

Commande minimale : 5 pièces. Délai de livraison : non revêtu, 2 semaines ; revêtu, 3-4 semaines.

Type Torx® Nombre de dents Non revêtu ou revêtu

Pas dents

Forme de dent

Exemple : fraise Torx® ; type 4, 6 arêtes ; dents droites à pas égal et revêtement α-INOX

Référence article
(AM.EX.Torx-type.XXX.YYY.AAA.BBB.Z.BE.ZF.ZT) :

Demande

Commande N° de commande : Divers :

Dimensions (XXX,YYY,AAA,BBB) : Revêtement : Forme de dent

Fraise Torx® extérieure semi-standard, disponible rapidement

Pour le fraisage des profils Torx® de type T4 à T30 selon ISO10664 ou
Matière à usinerPersonnalisé

Quantité minimale de
commande : 5 pièces

Caractéristiques du produitGrande précision du profil et formation minimale de bavures
Désign. matière Numéro de matériau Ø de queue [mm] Longueur totale [mm] Dents [n]

Temps d’usinage réduits et grande fiabilité du processus

Le revêtement sans chrome évite la contamination croisée

* Sans autre indication, le revêtement le mieux adapté sera utilisé.des pièces médicales

.ZG (Z droit) .G (Égal)

(.ZG) Droit

Hélicoïdal
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T4-T7 T8-T10 T15-T20 T20-T30

vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

50-80 0,008-0,018 50-100 0,008-0,022 60-120 0,010-0,025 60-140 0,010-0,03

20-50 0,006-0,013 30-70 0,006-0,020 30-80 0,008-0,022 30-80 0,008-0,025

Wr.Nr. DIN AISI/ASTM/UNS

M

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
1.4542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AISI 316L

S
(S1, S2, S3)

2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TiAl6Nb7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25

CrCoMo28 ASTM F1537

Conditions de coupe - ACTIONMILL Extern Starlobe

Groupe de matériaux Groupe de matériaux

Très adapté Adapté sous conditions Non recommandéRecommandation d’utilisation

Aciers inoxydables
ferritiques, martensitiques

et austénitiques

Aciers résistants
à la chaleur,
titane, CrCo

Conditions de coupe - ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec Conditions de coupe - ACTIONMILL Extern Starlobe | HB microtec
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HB microtec GmbH & Co. KG
Bischof-Sproll-Straße 6
78532 Tuttlingen

Tel.	 +49 7461 1657280
Fax	 +49 7461 1657281

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

Allemagne
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