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by HB microtec

Beschreibung
ACTIONMILL® Trochoidales Frdsen

Durch die Uberlagerung der Kreisbahnbewegung beim Trochoi-
dalen Frdsen mit einer Linearbewegung wird das Nutfrasen
in Konturfrasen umgesetzt. So hatten wir angefangen unsere
Schlichtfraser ACTIONMILL® Finish cooled und Finish XL mit ge-
ringer seitlicher Zustellung und groRtmoglicher axialer Zustellung
(Finish cooled 2xD und bei Finish XL 4xD) den Span aus dem Werk-

stlick zu schalen.

Der positive Effekt ist, durch den kleineren Eingriffswinkel ver-
ringert sich die bei der Bearbeitung erzeugte Warme und die ge-
ringere thermische Belastung fiihrt zu einer hoheren Standzeit.
So konnten auch auf leistungsschwachen Maschinen hohe Zeit-
spanvolumen erreicht werden und der Werkzeugverschleil? beim
VolInutenfrasen, auch bei schwer zerspanbaren Werkstoffen, re-

duziert werden.

Mit der Innengekuhlten Variante ACTIONMILL® Finish cooled las-
sen sich nicht nur die Spane aus der Kontakt Zone wegsplilen, das
Werkzeug bleibt auch bei der Bearbeitung von schlecht Warmelei-
tenden Werkstoffen wie Titan-Legierungen thermisch im Gleich-
gewicht. Durch den Einsatz des Frasers lber die volle Schneiden-
lange wird der VerschleiB® auf die gesamte Schneide verteilt und

damit der Standweg des Werkzeugs erhoht.

Um den Anforderungen der trochoidalen Zerspanung noch besser
gerecht zu werden, sind die HB microtec Hartmetall-Schaftfraser
ACTIONMILL® Finish cooled und Finish XL weiter optimiert wor-
den und mit Spanteilergeometrie versehen worden. So konnten
die neuen ACTIONMILL® Trochoid cooled und ACTIONMILL® Tro-
choid XL entstehen. Diese trochoidalen Fraser sind mit vibra-

tionsdampfenden Merkmalen wie ungleiche Teilung, ungleiche

Top-Innovator
2024

Drallwinkel und einer neuen Schneidkantengeometrie mit neu
entwickelten Kantenverrundungen im Mikrometerbereich auch
fur die Spanteiler versehen. Die neu entwickelten Spanteiler min-
dern die axiale Auszugskraft des Werkzeugs und reduzieren das
Risiko eines Spanestaus in Taschen auf ein Minimum. Die kurzen
Spane lassen sich durch Druckluft, Ol oder Emulsion leicht ent-
fernen, wodurch ein wiederholtes Durchziehen (zermahlen) der

Spane verhindert wird.

Neue Hochleistungsschichten und ein abgestimmtes Hartmetall-
substrat mit oder ohne Innenkiihlung runden die Leistungsfahig-
keit dieser neuen ACTIONMILL® Trochoid ab. Sowohl die Finish-
als auch die Trochoid- Frdser sind in zwei Baulangen erhaltlich.
Die 2xD Baulange ist mit innerer Kiihlschmierstoff-Zufuhr in Y-
Austritt versehen und die 4xD Ausfiihrungen haben eine unglei-
che Teilung und ungleiche Drall Winkel wodurch eine vibrations-
freie Bearbeitung moglich ist. Fiir diese Programmreihe haben wir
das Portfolio unserer Hochleistungs-Beschichtungen standardi-

siert erweitert.
Somit ist immer die passende Hochleistungsbeschichtung

wahlbar:

® .01 = a-INOX fir Rostfreie Stahle ferritisch,
martensitisch, austenitisch & Hitzebestandige Stahle,
Titanlegierungen, CrCo (M&S)

m .02 = B-Titan fir Nichteisenmetalle und Titan (N & S1)

m .03 = y-Steel fiir Stahle bis RM < 1200N/mm?2 &
Gusseisen (P & K)

Die Besonderheit des ACTIONMILL® Programmes ist das beide
Varianten prozesssicher zum trochoidalen Schruppen und zur
Schlichtbearbeitung geeignet sind. Wir empfehlen hier speziell
die ACTIONMILL® Trochid (mit Spanteilern) zum trochoidalen
Schruppen zu verwenden und die die ACTIONMILL® Finish fir die
Schlichtbearbeitung einzusetzen. So kdnnen sehr gute und glatte
Oberflachen erzeugt werden und der Schlichtfraser wird scho-

nender eingesetzt.

ACTIONMILL | HB microtec

MESSUNG VORHER NACHER
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Beschreibung | HB microtec . H
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by HB microtec INOX-Trochoid cooled

Artikelnummer

INOX-TrO Ch Oid co OIEd @ AM.TROCHO0.03968.10.06.IK.01 @ 3,968 5/32 @ 3,40 @ 6,00 10,00 18,00 0,03 58,00

AM.TROCHO.04.10.06.1K.01 @ 4,000 @ 3,50 ? 6,00 10,00 18,00 0,03 58,00
AM.TROCHO.04762.14.06.IK.01 @ 4,762 3/16 @ 4,20 ? 6,00 14,00 20,00 0,03 58,00

B
&

AMTROCHO.05.14.06.IK.01 @ 5,000 @420 @600 1400 2000 003 5800

ACTIONMILL  D1: 4,0 mm L1: 10,0 mm AMTROCHO.05556.14.06.K01 @5556  7/32 @500 @600 1400 2200 003 5800
Y 11 <Beschichtung AM.TROCHO.06.14.06.IK.01 @ 6,000 @550 @600 1400 2200 003 5800

produktna—me/ D3:6.0 mmﬂ Innenkilhlung AMTROCHO0.0635.14.08/1K01  @6350  1/4 @580 @800 1400 2200 003 64,00
AMTROCHO.08.18.08.IK.01 @ 8,000 @750 @800 1800 2600 005 64,00

< GL > AMTROCHO.10.22.10.IK.01 10,000 @950 @1000 2200 3200 005 73,00
AM.TROCHO.12.26.12.IK.01 @ 12,000 1150 @1200 2600 3600 005 8400

Ab Lager lieferbar.

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

m Innere Kihlschmierstoff-Zufuhr, Y-Austritt

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschlitzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke

INOX-Trochoid cooled | HB microtec INOX-Trochoid cooled | HB microtec . ﬂ




Schnittdaten - INOX-Trochoid cooled

oM

icrotec”

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

CTZomMILL

by HB microtec INUX_TrUChUid cooled

Werkstoffgruppe

Werkstoffgruppe

AISI/ASTM/UNS

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch,| 14542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
M martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AlSI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Hitzebestindige 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Stahle, 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
(&5 52, 52 Titan, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537

Schnittdaten INOX-Trochoid cooled | HB microtec

ap=L1 I ae=0,06xD1 ap=L1 I ae=0,06xD1 ap=L1 I ae=0,06xD1 ap=L1 I ae=0,06xD1 ap=L1 I ae=0,06xD1
@ & mm @6 mm @8 mm @ 10 mm @12 mm
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vcIm/min] | vc[m/min]
80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 -0,045 80-110 0,045 - 0,055 80-110 0,055 - 0,065 80-110 0,065 - 0,075
70-100 0,015 -0,025 70-100 0,035 -0,045 70-100 0,045 - 0,055 70-100 0,055 - 0,065 70-100 0,065 -0,075
50-80 0,02 -0,03 50-80 0,03-0,04 50-80 0,03 - 0,05 50-80 0,04 -0,06 50-80 0,05 -0,07
40-70 0,02 -0,03 40-70 0,03-0,04 40-70 0,03-0,05 40-70 0,04 - 0,06 40-70 0,05-0,07
25-40 0,02-0,03 25-40 0,03-0,04 25-40 0,03-0,05 25-40 0,04 - 0,06 25-40 0,05 -0,07

Schnittdaten INOX-Trochoid cooled | HB microtec
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by HB microtec ALU-Trochoid cooled

Artikelnummer

Alu-Trochoid cooled

AM.TROCHO0.03968.10.06.IK.02 @ 3,968 5/32 @ 3,40 @ 6,00 10,00 18,00 0,03 58,00
AM.TROCHO.04.10.06.1K.02 @ 4,000 @ 3,50 ? 6,00 10,00 18,00 0,03 58,00
AM.TROCHO.04762.14.06.IK.02 @ 4,762 3/16 @ 4,20 ? 6,00 14,00 20,00 0,03 58,00
AM.TROCHO.05.14.06.1K.02 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 14,00 20,00 0,03 58,00

ACTIONMILL ~ D1:4,0 mm L1: 10,0 mm AM.TROCHO0.05556.14.06.IK.02 @ 5,556 7/32 @ 5,00 ? 6,00 14,00 22,00 0,03 58,00

AM.TROCHO})A.1C{O6.IK.O2 <—Beschichtung AM.TROCHO.06.14.06.1K.02 @ 6,000 @ 5,50 @ 6,00 14,00 22,00 0,03 58,00
A X

AM.TROCHO.0635.14.08.1K.02 ? 6,350 1/4 (5,80 (8,00 14,00 22,00 0,03 64,00

Produktname  D3:6,0 mm Innenkuhlung
AM.TROCHO.08.18.08.1K.02 8,000 @750 @800 18,00 26,00 0,05 64,00
< GL AM.TROCHO.10.22.10.1K.02 ( 10,000 ?#9,50 @ 10,00 22,00 32,00 0,05 73,00
< L2 N AM.TROCHO0.12.26.12.IK.02 ? 12,000 ?11,50 @12,00 26,00 36,00 0,05 84,00
15°
y Ab Lager lieferbar.
— £
A :
oy ~N m
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® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

m Innere Kihlschmierstoff-Zufuhr, Y-Austritt

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschlitzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke

n Alu-Trochoid cooled | HB microtec Alu-Trochoid cooled | HB microtec . . n




Schnittdaten - Alu-Trochoid cooled |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CIZomMILL

by HB microtec ALU-Trochoid cooled

ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS @ 4 mm @6 mm g8mm @ 10 mm @12 mm

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vcIm/min] | vc[m/min]

AlMgSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 - 0,04 80-160 0,035 -0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 -0,06 80-160 0,065 -0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOOLA UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 100-200 | 0,02-0,045 | 100-200 | 0,035-0,06 | 100-200 | 0,055-0,06 | 100-200 | 0,055-0,06 | 100-200 | 0,065 -0,08
2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAl10Ni5Fes4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035 -0,06 80-120 0,055 -0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,065 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50 - 80 0,02-0,03 50 - 80 0,03 -0,04 50 - 80 0,03 -0,05 50 - 80 0,04 - 0,06 50 -80 0,05 -0,07
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
5 Stahle, 3.7165 TiAI6VL4 ASTM B348/ F136
(51,52,53) e 99367 TIAIGND7 ASTM F1295 40-70 0,02-0,03 40-70 0,03 - 0,04 40-70 0,03 - 0,05 40-70 0,04 - 0,06 40-70 0,05 -0,07
.52, b . i
LD 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
25-40 0,02-0,03 25-40 0,03 - 0,04 25-40 0,03 -0,05 25-40 0,04 - 0,06 25-40 0,05 -0,07
CrCoMo28 ASTM F1537

n Schnittdaten INOX-Trochoid cooled | HB microtec Schnittdaten INOX-Trochoid cooled | HB microtec .
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by HB microtec StEE/'TrDChoid CDD/Ed

Artikelnummer

Steel-Trochoid cooled

AM.TROCHO0.03968.10.06.IK.03 @ 3,968 5/32 @ 3,40 @ 6,00 10,00 18,00 0,03 58,00
AM.TROCHO.04.10.06.I1K.03 @ 4,000 @ 3,50 ? 6,00 10,00 18,00 0,03 58,00
AM.TROCHO.04762.14.06.IK.03 @ 4,762 3/16 @ 4,20 ? 6,00 14,00 20,00 0,03 58,00

AMTROCHO0.05.14.06.1K.03 @ 5,000 @420 @600 1400 2000 003 5800

ACTIONMILL  D1: 4,0 mm L1: 10,0 mm AMTROCHO.05556.14.06.K03 @5556  7/32 @500 @600 1400 2200 003 5800
Y 11 <Beschichtung AM.TROCHO.06.14.06.IK.03 @ 6,000 @550 @600 1400 2200 003 5800

produktna—me/ D3:6.0 mmﬂ Innenkilhlung AMTROCHO0.0635.14.08/1K03  @6350  1/4 @58 @800 1400 2200 003 64,00
AMTROCHO0.08.18.08.1K.03 @ 8,000 @750 @800 1800 2600 005 64,00

< GL AMTROCHO0.10.22.10.IK.03 10,000 @950 @1000 2200 3200 005 73,00
AM.TROCHO.12.26.12.IK.03 @ 12,000 1150 @1200 2600 3600 005 8400

Ab Lager lieferbar.

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

m Innere Kihlschmierstoff-Zufuhr, Y-Austritt

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschlitzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke

Steel-Trochoid cooled | HB microtec Steel-Trochoid cooled | HB microtec .




Schnittdaten - Steel-Trochoid cooled |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CTZomMILL

by HB microtec Steel-Trochoid cooled

ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS @ 4 mm @6 mm g8mm @ 10 mm @12 mm

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vc[m/min] vc [m/min]

S275)R AISI 1020
100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-200 0,02 -0,03 100-200 0,03 -0,04 100-200 0,05 - 0,055 100-200 0,06 - 0,065 100-200 0,07 - 0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-170 0,02 - 0,04 80-170 0,04 - 0,055 80-170 0,05 - 0,065 80-170 0,06 - 0,065 80-170 0,065 - 0,085
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
Stahle gehartet bis
> 55 HRC 30-50 0,006-0,01 30-50 0,008-0,0012 30-50 0,008-0,0013 30-50 0,008-0,0014 30-50 0,01-0,0016
1.2379 X153CrMoV12 AISI D2

Schnittdaten INOX-Trochoid cooled | HB microtec Schnittdaten INOX-Trochoid cooled | HB microtec .
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g ACTIONTOOLS & ENGINEERING
By diB mierotec INOX-TrochoidXL

INOX-TrochoidXL

Ab @ 4 bis @ 12 mit

6 Zahne, vibrationsfreie
Bearbeitung durch
ungleiche Teilung

Geschiitzte und scharf
ausgefiihrte Fraserecke

Spanteiler zum prozess-
sicheren Schruppen von
Taschen und Konturen

Die Hochleistungsbe- P e m_' . )l
schichtung a-INOX ga- Ly u i
rantiert hohe Standzeiten 2 y ' L ——
und verhindert das 5 = | &
Verkleben der Schneide g = L T
St Sparteactar - 37% v D1 ]
Oberflachenbehandelte
Schneidengeometrie (] Bestellung  Bestellnummer: (| Anfrage
Abmessungen: Beschichtung: Mit Kiihlkanalen?
- Dq: GL: EF:
VHM — Warmeschockre- ! (] Beschichtet™: (] Ja (] Nein
sistent in Ultrafeinkorn mit
s . Dz: Lq: Z:
hoher Bruchzdhigkeit Schneidrich
chneidrichtung:
Ds: Ly: ] Unbeschichtet 8
[ ] Links [ ] Rechts
Zu zerspanender Werkstoff: Schaftform: Menge:
Datum, Unterschrift & Firmenstempel: Kontaktperson:

* Ohne weitere Angaben wird die am besten passende Beschichtung verwendet.

H ACTIONMILL INOX-TrochoidXL | HB microtec Formvorlage ACTIONMILL | HB microtec .
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ACTIONTOOLS & ENGINEERING

by HB micratec INOX-TrochoidXL

Artikelnummer

INOX-TrochoidXL

AM.TROCHO0.03968.16.06.XL.01 @ 3,968 5/32" @ 3,40 @ 6,00 16,00 20,00 0,03 83,00

AM.TROCHO.04.16.06.XL.01 @ 4,000 @ 3,50 ? 6,00 16,00 20,00 0,03 83,00
AM.TROCHO.04762.20.06.XL.01 @ 4,762  3/16" @ 4,20 ? 6,00 20,00 25,00 0,03 83,00
AM.TROCHO0.05.20.06.XL.01 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 20,00 25,00 0,03 83,00

ACTIONMILL ~ D7: 4,0 mm L1: 16,0 mm AMTROCHO0.05556.22.06XLOT @5556  7/32" @500 @600 2200 2500 003 83,00
Y4 - AMTROCHO0.06.24.06.XL.01 @ 6,000 @550 @600 2400 2800 003 8300

A A X ;
Produkiname  D3:60mm XL lange Variante AMTROCHO0.0635.25.08XL01  ©6,350  1/4 @580 @800 2500 2800 003 80,00
AMTROCHO0.08.32.08.XL.01 @ 8,000 @750 @800 3200 3600 005 80,00
GL AMTROCHO.10.40.10.XL.01 @ 10,000 950 @1000 40,00 4400 005 100,00
AMTROCHO.12.48.12.XL.01 @ 12,000 1150 @1200 4800 5200 005 101,00

Ab Lager lieferbar.

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung und ungleiche Drall Winkel

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

m Hochleistungswerkzeug zur trochoidalen Bearbeitung mit 4xD Schneidenlange

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschlitzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke

n INOX-TrochoidXL | HB microtec INOX-TrochoidXL | HB microtec .




Schnittdaten - INOX-TrochoidXL
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CTZomMILL

INOX-TrochoidXL

by HB microtec

Werkstoffgruppe

Werkstoffgruppe

AISI/ASTM/UNS

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

1.4034 X46Cr13 AISI 420C
Rostfreie Stahle ferritisch,| 14542 X5CrNiCuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
M martensitisch, auste- 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
nitisch 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AlSI 316L
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
Hitzebestindige 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
S Stahle, 3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
(&5 52, 52 Titan, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
Hito 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537

Schnittdaten INOX-TrochoidXL | HB microtec

ap=L1 I ae=0,06xD1 ap=L1 I ae=0,06xD1 ap=L1 I ae=0,06xD1 ap=L1 I ae=0,06xD1 ap=L1 I ae=0,06xD1
@ & mm @6 mm @8 mm @ 10 mm @12 mm
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vcIm/min] | vc[m/min]
80-110 0,02-0,03 80-110 0,035 -0,045 80-110 0,045 - 0,055 80-110 0,055 - 0,065 80-110 0,065 - 0,075
70-100 0,015 -0,025 70-100 0,035 -0,045 70-100 0,045 - 0,055 70-100 0,055 - 0,065 70-100 0,065 -0,075
50-80 0,02 -0,03 50-80 0,03-0,04 50-80 0,03 - 0,05 50-80 0,04 -0,06 50-80 0,05 -0,07
40-70 0,02 -0,03 40-70 0,03-0,04 40-70 0,03-0,05 40-70 0,04 - 0,06 40-70 0,05-0,07
25-40 0,02-0,03 25-40 0,03-0,04 25-40 0,03-0,05 25-40 0,04 - 0,06 25-40 0,05 -0,07

Schnittdaten INOX-TrochoidXL | HB microtec
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by HB microtec ALU-Trochoid XL
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Alu-TrochoidXL

ACTIONMILL ~ D1:4,0 mm L1: 16,0 mm
N ¥
<
_ A X
Produktname  D3:6,0 mm XL lange Variante
< GL
L2

/
'\
LN
v

@ D1
@ D2

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung und ungleiche Drall Winkel

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

m Hochleistungswerkzeug zur trochoidalen Bearbeitung mit 4xD Schneidenlange

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschlitzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke

Alu-TrochoidXL | HB microtec

Artikelnummer

AM.TROCHO0.03968.16.06.XL.02 @3,968  5/32"
AM.TROCHO.04.16.06.XL.02 @ 4,000
AM.TROCHO.04762.20.06.XL.02 @ 4,762  3/16"
AM.TROCHO0.05.20.06.XL.02 @ 5,000
AM.TROCHO0.05556.22.06.XL.02 @5,556  7/32"
AM.TROCHO.06.24.06.XL.02 @ 6,000
AM.TROCHO.0635.25.08.XL.02 ? 6,350 1/4"

AM.TROCHO0.08.32.08.XL.02 @ 8,000
AM.TROCHO.10.40.10.XL.02 ? 10,000
AM.TROCHO.12.48.12.XL.02 @ 12,000

@ 3,40
@ 3,50
@ 4,20
@ 4,20
? 5,00
@ 5,50
?5,80
@ 7,50
? 9,50

? 6,00
@ 6,00
? 6,00
@ 6,00
? 6,00
? 6,00
@ 8,00
? 8,00
? 10,00

#1150 @ 12,00

16,00
16,00
20,00
20,00
22,00
24,00
25,00
32,00
40,00
48,00

20,00
20,00
25,00
25,00
25,00
28,00
28,00
36,00
44,00
52,00

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,05
0,05
0,05

83,00
83,00
83,00
83,00
83,00
83,00
80,00
80,00
100,00
101,00

Ab Lager lieferbar.

Alu-TrochoidXL | HB microtec
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Schnittdaten - Alu-TrochoidXL |-B"1|crAtec®

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CTZomMILL

by HB microtec ALU-Trochoid XL

ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS @ 4 mm @6 mm @8mm @10 mm @12 mm
vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vcIm/min] | vc[m/min]
A||V|gSi1 ASTM 6351 80-160 0,02 -0,04 80-160 0,035 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,055 - 0,06 80-160 0,065 - 0,075
2.0065 Cu-ETP / CWOO4A UNS C11000
Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400 100-200 0,02 - 0,045 100-200 0,035 -0,06 100-200 0,055 - 0,06 100-200 0,055 -0,06 100-200 0,065 -0,08
2.0401 CuzZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CuAI10Ni5Fe4 UNS C63000 80-120 0,02 - 0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,055 - 0,06 80-120 0,065 - 0,085
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
- 50-80 0,02-0,03 50-80 0,03-0,04 50-80 0,03-0,05 50-80 0,04 - 0,06 50-80 0,05 -0,07
. o 2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
Hitzebestandige
< Sl BVeE TiAl6V4 ASTM B348/ F136
51 92,53 . - 40-70 0,02-0,03 40-70 0,03-0,04 40-70 0,03-0,05 40-70 0,04 - 0,06 40-70 0,05-0,07
(51,52,53) Titan, 9.9367 TiAI6Nb7 ASTM F1295
LD 2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
25-40 0,02-0,03 25-40 0,03-0,04 25-40 0,03-0,05 25-40 0,04 - 0,06 25-40 0,05 -0,07
CrCoMo28 ASTM F1537

Schnittdaten Alu-TrochoidXL | HB microtec Schnittdaten Alu-TrochoidXL | HB microtec .




ACTIONMILL

by HB micratec Steel-Trochoid XL

HBVlicrotec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Steel-TrochoidXL

ACTIONMILL  D1: 4,0 mm L1: 16,0 mm
N ¥

_ A

Produktname  D3:6,0 mm XL lange Variante

<—Beschichtung

GL

@ D1

® a-INOX beschichtet

5x PLUS fur den ACTIONMILL:

m Vibrationsfreie Bearbeitung durch ungleiche Teilung und ungleiche Drall Winkel

Spezielle Schneidkantenausfiihrung zur Schwingungsdampfung

Hochleistungswerkzeug zur trochoidalen Bearbeitung mit 4xD Schneidenlange

Spanteilergeometrie zum prozesssicheren Schruppen von Taschen und Konturen

Geschlitzte- und scharf ausgefiihrte Fraser Ecke

Steel-TrochoidXL | HB microtec

Artikelnummer

AM.TROCHO0.03968.16.06.XL.03 @3,968  5/32" @ 3,40 @ 6,00 16,00 20,00 0,03 83,00
AM.TROCHO.04.16.06.XL.03 @ 4,000 ? 3,50 ? 6,00 16,00 20,00 0,03 83,00
AM.TROCHO.04762.20.06.XL.03 @ 4,762  3/16" @ 4,20 ? 6,00 20,00 25,00 0,03 83,00
AM.TROCHO0.05.20.06.XL.03 @ 5,000 @ 4,20 @ 6,00 20,00 25,00 0,03 83,00
AM.TROCHO0.05556.22.06.XL.03 @5,556  7/32" (5,00 ? 6,00 22,00 25,00 0,03 83,00
AM.TROCHO.06.24.06.XL.03 @ 6,000 @ 5,50 ? 6,00 24,00 28,00 0,03 83,00
AM.TROCHO0.0635.25.08.XL.03 ? 6,350 1/4" 5,80 ? 8,00 25,00 28,00 0,03 80,00

AM.TROCHO.08.32.08.XL.03 @ 8,000 @ 7,50 ? 8,00 32,00 36,00 0,05 80,00
AM.TROCHO.10.40.10.XL.03 ? 10,000 $#9,50 (@10,00 40,00 44,00 0,05 100,00
AM.TROCHO.12.48.12.XL.03 @ 12,000 @#1150 ©12,00 48,00 52,00 0,05 101,00

Ab Lager lieferbar.

Steel-TrochoidXL | HB microtec .




Schnittdaten - Steel-TrochoidXL |—B""|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Anwendungsempfehlung | @ Sehr gut geeignet ‘ O Bedingt geeignet ‘ & Nicht empfohlen

CTZomMILL

by HB microtec StEEI‘TrOChOid XL

ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1 ap=L1 Iae=0,06xD1

Werkstoffgruppe Werkstoffgruppe AISI/ASTM/UNS @ 4 mm @6 mm g8mm @ 10 mm @12 mm

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] | vc[m/min] vc [m/min]

S275)R AISI 1020
100-200 0,02 - 0,035 100-200 0,03 - 0,045 100-200 0,05 - 0,065 100-200 0,06 - 0,075 100-200 0,07 - 0,085
ol 1.0715 11SMn30 AISI 1215
Stahle bis
RM < 1200N/mm? 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
1.3505 100Cr6 AISI 52100 100-200 0,02 -0,03 100-200 0,03 -0,04 100-200 0,05 - 0,055 100-200 0,06 - 0,065 100-200 0,07 - 0,075
1.7225 42CrMo4 AISI 4140
0.6020 GG20 ASTM 30
. 0.6030 GG30 ASTM 40B
Gusseisen 80-170 0,02 - 0,04 80-170 0,04 - 0,055 80-170 0,05 - 0,065 80-170 0,06 - 0,065 80-170 0,065 - 0,085
0.7040 GGGL0 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG6O ASTM 80-60-03
1.2510 100MnCrMoW4 AISI 01
Stahle gehartet bis
> 55 HRC 30-50 0,006-0,01 30-50 0,008-0,0012 30-50 0,008-0,0013 30-50 0,008-0,0014 30-50 0,01-0,0016
1.2379 X153CrMoV12 AISI D2

Schnittdaten Steel-TrochoidXL | HB microtec Schnittdaten Steel-TrochoidXL | HB microtec .




Formelverzeichnis Hartevergleichstabelle |—B“"|ICI""EEC®

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

Bezeichnung Formel Legende

N _ w [1/min] D =Fraserdurchmesser 240 75 71 _ 920 587 573 -8
D* 255 80 76 - 940 293 278 29
Dc=Schneiddurchmesser 270 85 81 - 970 302 287 30
. 285 90 86 - 995 310 295 31
Schnittgeschwindigkeit Ve= % [m/min] ae=Radiale Schnittbreite 2102 95 90 - 1020 317 301 32
320 100 95 - 1050 327 311 33
, - 335 105 100 - 1080 336 319 34
ap=~Axiale Schnitttiefe

350 110 105 - 1110 345 328 35
Vorschub pro Zahn fz=£= zz_fn [mm/U] s 370 115 109 - 1140 355 337 36
=Zahnvorschub 385 120 114 - 1170 364 346 37
400 125 119 = 1200 373 354 38
z =Zahnezahl 415 130 124 - 1230 382 363 39
Vorschub pro Umdrehung f=f,*n [mm/U] 430 135 128 - 1260 392 372 40
T e 450 140 133 - 1300 403 383 41
465 145 138 - 1330 413 393 42
De=Effektiver Schneiddurchmesser 480 150 143 ) 1360 423 402 43
Vorschubgeschwindigkeit Ve=f,*z*n [mm/min] 495 155 147 = 1400 434 413 44
510 160 152 - 1440 L46 424 45
Vc=Schnittgeschwindigkeit 530 165 157 _ 1480 458 435 L6
545 170 162 - 1530 473 449 47
Zeitspanungsvolumen Q= %g;vf %] Q=Zeitspanvolumen 560 175 166 - 1570 484 460 48
575 180 171 - 1620 497 472 49
|=Arbeitslinge 595 185 176 - 1680 514 488 50
Mittlere Spandicke 610 190 181 - 1730 527 501 51

(Plan- & Eckfrasen) — Qe _ _
wenna, /D, < 0.1) Fin fz\/; mm Vf=Vorschubsgeschwindigkeit Ziz ;gg 123 ) 1;22 Zgg g;; 2;
660 205 195 - 1910 578 549 54
hm=Mittlere Spandicke 675 210 199 - 1980 596 567 55
Antriebsleistung Pa ="2eell ey 690 215 204 - 2050 615 584 56
kr=Einstellwinkel 705 220 209 - 2140 639 607 57
720 225 214 - = 655 622 58
Mittlere Spandicke e 10se s Pa=Schnittgeschwindigkeit 740 230 219 - - 675 - 59
e B 5 O I = 2 et = mm 755 235 223 - - 698 - 60
kc= Spezifische Schnittkraft 770 240 228 ; : /20 ; 61
785 245 233 - = 745 - 62
800 250 238 22 - 773 - 63
nmt= Wirkungsgrad 820 255 242 23 - 800 : 64
Bearbeitungszeit T, = v min 835 260 247 24 _ 829 _ 65
Tc= Bearbeitungszeit 860 268 255 25 = 864 = 66
870 272 258 26 - 900 - 67
900 280 266 27 = 940 = 68

Umbauten zwischen Systemen 1 [mm]=.0394 [inch] 1 [m/min]= 3.28 [SFM] 1 [bar]= 14.5[psi]

Formelverzeichnis Geschwindigkeit & Vorschub | HB microtec

Hartevergleichstabelle | HB microtec

B



Icon-Legende

Nummerl Icon Bezeichnung

Werkstoff: Stahl

Material: Steel

Werkstoff: Titan

Material: Titanium

Werkstoff: Rost- und Saurebestandige Stahle

Material: INOX

=0

Werkstoff: Gusseisen

A
Material: Cast iron
Werkstoff: Kunststoff
5
Material: Plastic
Nichteisen Metalle
6
Non-ferrous metal
N
Ausflihrung nach Werksnorm HB microtec
’
Works standard HB microtec
Schaftform HA
8 HA
— Shank design HA
/Q\ Mit Y-Innenkiihlung
9 v
Y_l With Y-innercooling
Hochleistungszerspanung
10 HPC
High Performance Cutting
Hochgeschwindigkeitszerspanung
11 HSC
High Speed Cutting
Dynamisches Frasen; Wirbel-/Taumelfrdasen
12 TSC
Trochoidal Speed Cutting
Drallwinkel Gamma ~35-38°
13 .
A~35/38 Helix angle gamma ~35-38°
Eckenradius (Viertelkreis)
14 /2

LER Corner radius (Quarter circle)

Nummerl Icon

15

Bezeichnung

Bearbeitungsrichtung xy

Machining direction xy

Besaumen, Umfangsfrasen

Circumferential milling

Nutfrasen

Slot milling

Schneidenanzahl 6

Cutting teeth number 6

Icon-Legende | HB microtec

Special-Tool Anfrage

Wir lieben Herausforderungen!

HBVlicrotec

Stellen Sie uns auf die Probe und senden Sie uns heute schon Ihre Anforderungen zu!

Wir bei der HB microtec lieben Herausforderungen und je spezieller diese sind,

um so eindeutiger wird es, dass wir die Alleinstellungsmerkmale liefern kénnen,

die Sie sich wiinschen.

Wahlen Sie die +49 7461 1657280 oder

schreiben Sie uns an kontakt@hb-microtec.de

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

B




ACTISWMILL ACTICWMILL ACTICWMILL

rremeetes INOX-Trochoid cooled rHemestes Steel-Trochoid cooled prHE et ALU-Trochoid XL

ACTICWMILL ACTICWMILL ACTICWMILL

brismiacte A) 1J-Trochoid cooled by HEmerotec INOX-TrochoidXL prremeses - Steel-Trochoid XL

B licr tec

ACTIONTOOLS & ENGINEERING

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