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140° Z2 Bohrer

Gewindefraser 2xD
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45° Senkfase

/

Die Hochleistungsbe-
schichtung a-INOX ga-
rantiert hohe Standzeiten
und verhindert das
Verkleben der Schneide.

Ategrierte Kiihlkanale X
bei der Zerspanung von

VHM in UF-Qualitit Titanlegierungen und

Edelstihlen vor Uber-

v

hitzung.

D Anfrage
D Bestellung Bestellnummer: Sonstiges:
Abmessungen: Beschichtung: Kiihlkanale:
Gewinde: .
B Beschichtet: D Ja D Nein
Bohrtiefe:
) Schneidrichtung:
Fasenwinkel: G Unbeschichtet
Gesamtlange: D Links D Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
T 5
] ]
o o
) o
g 2
'S [S Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.
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2xD THREAD-DRILL-MILL
Bohrgewindefraser

| SO
w 4
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TARGETMILL Gewindenennmal’ Artikelnummer Gewinde- Gewindeform |Steigung P|Kernloch] D2 |D3h6] D& L1 ] L3 L4 GL
\ , NennmaB(mm) (mm) D1 (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)

A X . TM.TD.M2.040 M2x0.4; 2xD 0,40 @#1,60 ©1,55 @400 @3,20 040 4,00 500 10,5 39,00
Thread-Drill-Mill Steigung P: 40
TM.TD.M2.025 M2 M2x0.25; 2xD 0,25 1,75 ©1,70 @400 @3,20 030 400 450 10,5 39,00
< L3 >l TM.TD.M2.2.045 M2,2 M2.2x0.45; 2xD 0,45 1,75 ©1,68 @400 @3,20 045 450 560 10,5 39,00
L1 L2
> > ; TM.TD.M2.2.025 M2,2 M2.2x0.25;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 @1,85 ©1,78 @400 @320 045 450 560 105 39,00
&, f TM.TD.M2.3.040 M2,3 M2.3x0.4; 2xD 0,40 @190 @183 @400 @320 040 480 590 105 39,00
ol 9 o
<
ST | . TM.TD.M2.5.045 M2,5 M2.5x0.45; 2xD 0,45 @2,05 @197 @400 @3,20 045 500 610 115 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
50° TM.TD.M2.6.045 M2,6 M2.6x0.45;2xD 0,45 @2,15 ©2,07 @400 @320 045 540 660 12,00 41,00
~N D m
2 45 e TM.TD.M2.6.035 M2,6 M2.6x0.35;2xD 0,35 @225 @217 @400 @320 035 530 630 12,00 41,00
- TM.TD.M3.050 M3 M3x0.5; 2xD 0,50 @2,50 @240 (6,00 @450 050 6,00 7,30 1500 53,00
< | 1
= > TM.TD.M3.035 M3 M3x0.35; 2xD 0.35 @2,65 @255 @600 @450 035 600 7,90 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
-
TM.TD.M3.5.035 M3,5 M3.5x0.35;2xD 0,35 @#3,15 ©3,03 @600 @450 035 7,00 820 1500 53,00
P TM.TD.M4.070 Mé M&x0.7; 2xD 0,70 @330 @316 @600 @450 0,70 7,70 9,50 17,00 55,00
IS
TM.TD.M&.050 M M&x0.5; 2xD 0,50 @3,50 ©3,36 6,00 @450 050 810 9,50 17,00 55,00
a-INOX beschichtet
TM.TD.M4.5.075 M&,5 M4.5x0.75;2xD 0,75 @#3,75 ©3,60 6,00 @500 0,75 9,00 10,90 20,00 57,00
TM.TD.M4.5.050 M&,5 M4.5x0.5; 2xD 0,50 @400 @385 (6,00 @500 050 9,10 10,60 20,00 57,00
TM.TD.M5.080 M5 M5x0.8; 2xD 0,80 @420 @404 (600 @600 0,80 1040 12,60 - 60,00
Bohren, frasen und senken mit einem VHM-Werkzeug TM.TD.M5.050 M5 M5x0.5; 2xD 0,50 @450 @434 $600 ©6,00 050 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
Maximale Produktivitat TM.TD.M6.075 M6 M6x0.75; 2xD 0,75 @525 @505 @800 @660 0,75 12,10 1430 26,00 64,00
_ . TM.TD.M6.050 M6 M6x0.5; 2xD 0,50 @550 @530 @800 @660 0,50 12,10 14,00 26,00 6400
Reduzierung der Nebenzeiten
TM.TD.M7.120 M7 M7x1; 2xD 1,00 @6,00 @577 @800 @800 1,00 14710 1680 - 70,00
. . . . TM.TD.M7.075 M7 M7x0.75; 2xD 0,75 @625 6,02 8,00 @800 0,75 1430 16,70 - 70,00
NE-Metalle und Titanlegierungen mit dem gleichen Werkzeug
TM.TD.M8.125 M8 M8x1.25; 2xD 1,25 @6,75 6,50 $10,00 @9,00 1,25 16,30 19,60 33,00 75,00
bearbeiten 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 @7,25 @7.,00 10,00 @9,00 0,75 1580 18,40 33,00 75,00
Ab M2 im Standard erhaltlich TM.TD.M8.050 M8 M8x0.5; 2xD 0,50 ¢7,50 (7,25 $10,00 9,00 0,50 16,10 18,40 33,00 75,00

Lieferzeit: 3 - 4 Wochen
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2xD THREAD-DRILL-MILL cooled
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TARGETMILL Gewindenennmal’ Artikelnummer Gewinde- Gewindeform | Steigung P | Kernloch
<— integriete Kiihlung Nennmal (mm)
Threa d-Driu-MT/ Steigung P: 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 $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 M23x0.4;2xD 0,40 @190 @183 @600 (320 040 480 590 10,50 50,00
TM.TD.M2.5.045.ITK M2,5 M25x0.45;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 M&x0.7; 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
a-INOX beschichtet
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
Bohren, frasen und senken mit einem VHM-Werkzeug TM.TD.M5.050.ITK M5 M5x0.5;2xD 050 @450 @434 $800 @580 05 10,10 11,80 - 68,00
_ 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
Maximale Produktivitat 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
_ . TM.TD.M6.050.ITK M6 M6x0.5; 2xD 0,50 @550 (530 $10,00 6,60 05 12,10 14,00 26,00 84,00
Reduzierung der Nebenzeiten
TM.TD.M7.120.ITK M7 M7x1; 2xD 1,00 ?6,00 @577 $10,00 @800 1,00 14,10 1680 - 84,00
NE-Metalle und Titanlegierungen mit dem gleichen Werkzeug TM.TD.M7.075.ITK M7 M7x0.75; 2xD 0,75 @625 ©6,02 $10,00 P800 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
bearbeiten 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
Ab M2 im Standard erhaltlich mit Innenkihlung 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

Lieferzeit 3-4 Wochen
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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

Germany

Tel. +49 7461 1657280
Fax +49 7461 1657281

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