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HAM Superdrlll HAM T|eflochbohrer HAM Reibahlen
Vollhartmetall-Hochleistungsbohrer Die neue Generation der extra langen Hochprazise Reibwerkzeuge
fur hochste Anspriiche Vollhartmetall-Spiralbohrer bis 40 x D aus Vollhartmetall

HAM Superdrill HAM Deep hole drills HAM Reamers

solid carbide high performance drills the new generation of extra large highly precise reamers

for highest demands solid carbide drills up to 40 x D in solid carbide

HAM Schaftfraser HAM Radiusfraser HAM Torusfraser

Vollhartmetall-Hochleistungsfraser fur die 3-D Bearbeitung far die 3-D Bearbeitung
fur hochste Anspriiche von Konturen von Konturen

HAM End mills HAM Ball nose end mills HAM Toric end mills
solid carbide high performance for 3-D machining of for 3-D machining of

end mills for highest demands contours contours
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HAM |hr zuverlassiger Partner weltweit ...
HAM Your reliable partner worldwide ...

... besuchen Sie unsere Homepage www.ham-tools.com
... Visit our website
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Bezeichnung Vollhartmetall-Spiralbohrer
DIN Werk | 6539 338 Werk 338 Werk | 6539 | 6537K
kurz/lang — — — — — — — 3xD
Artikelnummer 30-1000 | 30-1081 | 30-1121 | 30-1160 | 30-1200 | 30-1301 | 30-1320 | 30-1621
HAM Typ 300 304 310 313 314 — 342 280
Seite 14 15 17 19 20 21 22 24
Schnittdaten Seite 154 156 158 160 161 162 163 164
Typ N N N W W N N Werk
Schneidstoff VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
Zahnezahl 2 2 2 2 2 2 2 2
Beschichtung — TA TA — — TA — TA-C
@in mm 05-3 |05-16| 1-16 | 05-3 | 1-6 | 01-3 | 3-16 |28-20
Innenkiihlung — — — — — — — —
Spitzenwinkel 120° 120° 120° 130° 130° 140°  |Sichelform| 140°
Schneidrichtung rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts
Nutform Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale
techn. Ausfiihrung

LS (S S S]] KD ‘ u ’ L

PN SN IS I SN I AN I AN N

120° 120° 120° 130° 130° 140° 140°

/) A [

Form A Form A Form A Form A FormB Form C
Werkstoffgruppe
Alu Knetlegierungen O O ) [ [ )
Alu Gusslegierungen ©) O ) [ () )
Stahl < 800 N/mm? O [ [ O O ) [
Stahl < 1200 N/mm? (©) () ® ©) (©) () [
Stahl < 55 HRC O [
Stahl < 60 HRC
INOX < 800 N/mm? ¢ O ) ©) ¢ ° ©)
INOX > 800 N/mm? O O ) ©) O O ©)
GG O [ [ O O [ [ ]

hochw. Legierungen | | | | | | | | O |

@ sehr gut geeignet /very suitable

Es gelten unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen unter www.ham-tools.com
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com

O bedingt geeignet /limited suitable
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HAM Superdrill HAM Nirodrill Vollhartmetall-Tieflochbohrer
6537 | 6537K | 6537 Werk | Werk | Werk 6537 Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk
5xD 3xD 5xD 8xD 12xD | 3xD 5xD 8xD 5xD 8xD 12xD | 15xD | 20xD | 15xD | 20xD | 25xD

30-1701 | 30-1741 | 30-1781 | 30-1821 | 30-1861 | 30-1891 | 30-1901 | 30-1941 | 30-2181 | 30-2221 | 30-2261 | 30-2301 | 30-2341 | 30-2381 | 30-2421 | 30-2461
283 285 286 292 293 — 270 271 — — — — — — — —

26 30 32 34 36 38 39 41 45 46 47 48 49 50 51 52
164 165 165 165 166 167 168 168 170 170 170 171 171 172 172 172
Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk
VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
TA-C TA-C TA-C TA-C TA-C | TA-CN | TA-CN | TA-CN TA TA TA TA TA TA-C TA-C TA-C
3-16 | 3-22 | 3-20 | 3-18 | 3-12 | 2-16 | 3-16 | 3-16 | 0,8-3 | 0,8-3 | 0,8-3 | 0,8-3 | 0,8-3 | 3-14 | 3-12 | 3-10
— IK IK IK IK — IK IK IK IK IK IK IK IK IK IK
140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 135° 135° 135° 135° 135° 137° 137° 137°
rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts

Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale

PN PPN SN TN PN PN PPN TN PN PN PN PN PN
140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 140° 135° 135° 135° 135° 135° 137° 137° 137°
Werk Werk ‘ Werk ‘ Werk Werk Werk ‘ Werk ‘ Werk Werk Werk Werk ‘ Werk ‘ Werk Werk Werk ‘ Werk

@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
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Bezeichnung Vollhartmetall-Tieflochbohrer Spezialbohrer Reibahlen
DIN Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | 333A | Werk | Werk | 335C | Werk | Werk
kurz/lang 30xD | 40xD | 15xD | 20xD | 25xD | 30xD | 40xD — — — — — —
Artikelnummer 30-2501 | 30-2541 | 30-2580 | 30-2620 | 30-2660 | 30-2700 | 30-2740 | 30-2800 | 30-2841 | 30-2881 | 30-2921 | 50-1040 | 50-1080
HAM Typ — — — — — — — 330 331 332 337 510 516
Seite 53 54 56 57 58 59 60 62 64 65 66 68 69
Schnittdaten Seite 172 172 173 173 173 173 173 174 175 176 177 179 180
Typ Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk N N N Werk | Werk | Werk
Schneidstoff VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
Zéhnezahl 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 4-6 6-8
Beschichtung TA-C | TA-C — — — — — — TA TA TA — —
@ in mm 3-8 4-5 | 3-14 | 2-12 | 3-12 | 2-12 | 4-5 |05-6,3| 5-20 | 5-20 |63-31| 2-12 | 3-14
Innenkiihlung IK IK IK IK IK IK IK — — — — — —
Spitzenwinkel 137° 137° 137° 137° 137° 137° 137° 120° 120° 90° 90° |90°/120°|90°/120°
Schneidrichtung rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts | rechts
Nutform Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | Spirale | ger.Nut |li.Spirale |re.Spirale
techn. Ausfiihrung
AR ‘ VSTV (SIS STV (S (S S]] (KD
AN N I AN I AN IR SN L AN AN A R AN R PN E PN L SN H7 H7
137° 137° 137° 137° 137° 137° 137° 120° 120° 90° 90°
AN Uy B
@8l | | |6>-8re
Werkstoffgruppe
Alu Knetlegierungen () [ [ [ () [ ©) O O [ [
Alu Gusslegierungen ° ° [ ° ° ° @) (@) O ) [
Stahl < 800 N/mm? [ J [ ] [ [ J [ [ [ [ J
Stahl < 1200 N/mm? [ J o ® o o o ® [ J
Stahl < 55 HRC ° ° [
Stahl < 60 HRC O

INOX < 800 N/mm? ® ® O O O ®] O O
INOX > 800 N/mm? O O O O O ©] O O
GG (] (J (J (J (J (J (J (J

hochw. Legierungen | © | o | | | | | | o | o [ o [ o | o [ o |

Es gelten unsere Allgemeinen Geschéftsbedingungen unter www.ham-tools.com
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com

@ sehr gut geeignet /very suitable

O bedingt geeignet /limited suitable
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Spezial-Polierverfahren MMP TECHNOLOGY®
(Micro Machining Process)

HAM bietet mit der MMP TECHNOLOGY®
ein neues Polierverfahren fir Werkzeuge
mit spiegelglatten Oberflachen an.

Vorteile:

= Optimale Spaneabfuhr

= Reduzierung von Aufbauschneiden

= Definierte Schneidkantenverrundungen

= Oberflachen lassen sich reproduzierbar
und homogen herstellen

= Hohere Schnitt- und Vorschub-
geschwindigkeiten sind méglich

= Reduzierte Schnittkréfte

= Weniger Warme am Werkzeug
und Werksttick

Special-polishing process MMP TECHNOLOGY®
(Micro Machining Process)

HAM is offering a new polishing process
for tools with hyper smooth surfaces
using the MMP TECHNOLOGY®.

Advantages:

= Optimal chip removal

= Reduction of built-up edges

= Defined cutting edge rounding

= Homogeneous and reproducible surfaces
can be reached

= Higher cutting speeds and feed rates
are possible

= Reduced cutting forces

= |ess heat generation on the tool
and workpiece
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Bezeichnung Vollhartmetall-Schaftfraser

DIN Werk | Werk | Werk | Werk | 6527 | Werk | 6527 | Werk | 6527 6527
kurz/lang kurz |kurz/lang| kurz kurz lang — lang — lang lang
Artikelnummer 40-1001 | 40-1041 | 40-5390 | 40-5490 | 40-1080 | 40-1161 | 40-1201 | 40-1281 | 40-1321 | 40-1360
HAM Typ 491  |480/482/484 — = 410 421 412 401 434 435
Seite 72 73 74 75 76 77 78 79 80 81
Schnittdaten Seite 182 183 184 185 186 187 188 189 190 191
Typ W w W W W N N N N N
Schneidstoff VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
Zahnezahl 1 2 3 3 2 2 2 3 3 3
Beschichtung TA-AL | TA-AL — — — TA TA TA TA —
@ in mm 03-10| 1-20 | 3-20 | 3-20 | 0,3-3 |0,3-20| 2-12 [06-20| 3-20 | 8-20
Innenkiihlung — — — — — — — — — IK
Anwendung

@ @@ @ @@ @ @ @ &)
4 & &) &) & &) &) &) &) &)

Werkstoffgruppe

Alu Knetlegierungen [ ) [ [ [ O O

Alu Gusslegierungen ° [ [ ° ° ©) O O ) ©)
Stahl < 800 N/mm? J ® [ [ J
Stahl < 1200 N/mm? ) [J ) ) [
Stahl < 55 HRC O ) ©)
Stahl < 60 HRC

INOX < 800 N/mm? O O O O O O
INOX > 800 N/mm? ) ©) (©) O ) ©)
GG [ J o o o [ ]

hochw.legierungen | | | | | | o | o | o [ o [ O |

@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

Es gelten unsere Allgemeinen Geschéftsbedingungen unter www.ham-tools.com
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com



HAM prA7ISIoON

e —————————

- -

Vollhartmetall-Schaftfraser
Werk | Werk 6527 6527 6527 6527 Werk | Werk | Werk | Werk

Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk
lang —  |kurz/lang| — kurz lang |extralang| kurz lang |extralang|extralang|extralang| kurz lang kurz lang
40-1401 | 40-1441 | 40-5151 | 40-5181 | 40-1491 | 40-1521 | 40-5120 | 40-5091 | 40-5191 | 40-5291 | 40-1561 | 40-1571 | 40-5200 | 40-5240 | 40-5280 | 40-5320
430 400 |407/408| — — 405 409 — — — (4320433839  — 436 438 — —
82 84 85 86 87 88 89 920 91 92 923 9% 95 96 97 98
192 194 196 197 198 199 200 202 202 204 206 207 208 208 209 209
N N N N N N N N N N N N H H H H
VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
3 4 4 4 4 4 4-6 5 5 5 6-8 | 6-8 | 4-8 | 6-8 | 6-8 | 6-8
TA TA TA TA TA TA TA TA-B TA-B TA-B TA TA

TA-X | TAX TA-X TA-X
04-25]| 2-20 | 3-26 | 4-20 | 3-20 | 3-25 | 6-32 | 6-20 | 6-20 | 10-20 | 6-32 | 6-32 | 3-32 | 6-25 | 6-20 | 6-25

@)@ @)@ @) @)@ @)@
Ei|lElEiiE

@) @@ & @) @) &)

B

O ©) ©) O ©) ©) ©) ©)
©) [©) (©) ©) ©) [©) (©) (©) (©)
o [ J [ J [ J o [ J [ J [ J o [ J [ J [ J
[ ® [ J @ [ ® [ J @ [ ® [ J @

@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
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Bezeichnung Vollhartmetall-Schruppfraser Vollhartmetall-Torusfraser
DIN Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk
kurz/lang lang lang lang kurz lang lang |extralang| — — — |extralang] — kurz
Artikelnummer 40-5351 | 40-1691 | 40-1681 | 40-1600 | 40-5400 | 40-5460 | 40-5480 | 40-6120 | 40-6130 | 40-5360 | 40-5600 | 40-5500 | 40-5520
HAM Typ = — |403/406| 445 486 = = = = 417 = = 418
Seite 100 102 103 104 106 107 108 109 112 116 17 118 119
Schnittdaten Seite 210 21 212 213 214 215 216 217 217 219 220 221 222
Typ w HR HR W w w W H H H W H H
Schneidstoff VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
Zahnezahl 3 4 3-6 | 8-12 2 2 2 2 2 2 4 3-4 4
Beschichtung TA-AL | TAT TA-T — — TA-AL |Diamant| TA-X TA-X | TA-X |[Diamant| TA-X TA-X
@in mm 3-20 | 6-25 | 4-25 | 4-20 | 1-16 | 02-6 | 02-6 | 0,2-6 | 0,2-6 | 05-6 | 2-12 | 2-16 | 2-16
Innenkiihlung — — — — — — — — — — — — —
T Peee
Eckradius| | |Eckradius| | |Eckradius| | |Eckradius| | |Eckradius) | |Eckradius| | |Eckradius) | |Eckradius| | |Eckradius
W+F | | |W+F | | (W+F | | (W+F | | (W+F | | |W+F | | [W+F | | [W+F | | |W+F
Werkstoffgruppe
Alu Knetlegierungen ) ) ®
Alu Gusslegierungen [ [
Stahl < 800 N/mm? ® [ O O ® O [J
Stahl < 1200 N/mm? ® ® (J [J ® [ [J
Stahl < 55 HRC [ [ @) [ ©)
Stahl < 60 HRC (J [ J
INOX < 800 N/mm? ©) O ©) ) ¢ O @)
INOX > 800 N/mm? @) ©) @) ) ©) @) ©)
GG [ J ® o [ J o o [ J

hochw. legierungen | | o | o | | | | | | [ [ | [ |

@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

Es gelten unsere Allgemeinen Geschéftsbedingungen unter www.ham-tools.com
Our General Terms and Conditions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com

10
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M * AL

Vollhartmetall-Radiusfraser Vollhartmetall-Spezialfraser
Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk
lang |kurz/lang|extralang|kurz/lang|kurz/lang| kurz lang kurz |extralang| lang lang — kurz kurz kurz —
40-5560 | 40-5860 | 40-5880 | 40-6080 | 40-6090 | 40-5680 | 40-5720 | 40-5760 | 40-5920 | 40-5981 | 40-5800 | 40-1880 | 40-1921 | 40-1961 | 40-2001 | 40-2041
419 — — — — 422 429 |463/464| — |424/428| 469 462 466 467 468 465

120 122 123 124 128 131 132 133 134 135 136 138 139 140 14 142
222 223 224 225 225 227 227 228 230 231 232 233 234 235 236 237

H w W H H N N H H H H N N N N N
VHM | VHM | VHM | VHM | VHM | VHM | VHM | VHM | VHM | VHM | VHM | VHM | VHM | VHM | VHM | VHM
4 2 2 2 2 2 2 2 3 4 2 1 4 4 4 4

TA-X | TA-AL |Diamant| TA-X TA-X TA TA TA-X TA-X TA-X TA-X = TA TA TA TA

2-16 | 02-6 | 02-6 | 02-6 | 02-6 |04-20 04-16] 2-20 | 3-20 | 1-10 |0,2-0,25] 4-20 | 4-12 | 6-20 |2,8-98

Y
9 | |@
@

Q) & [
g
=

Q) & (&Y |

SO
HE

[

[

[ )

[

[

O

[
® O
o o0 o0
o o0 o0
( 3 AN K J
(A AN AN )
o o0 o0

@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
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HAM Nachschleif-Service
HAM Regrinding service

Anlieferung bei HAM

Arrival at HAM l
Entschichten
Decoating I

Nachschleifen
Regrinding I
Nachbeschichten

Recoating I

Lieferung an
den Kunden
Delivery to
customer
ﬁ

Qualitatskontrolle
Quality control

. > l&g Jl; | ﬂﬂ

Messgerat zur Schneideneinstellung. HAM Beschichtungsanlagen.
Measure machine for cutting edge HAM Coating machines.
adjustment.
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HAM Spiralbohrer - zum universellen HAM Spiral drills - particular suitable
Einsatz geeignete Vollhartmetall-Werkzeuge.  for universal workpiece materials.

13
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HAM 30-1000 Vollhartmetall-Spiralbohrer [VHM] [zz] fo ) [Werk]

(HAM 300)

Konstruktions-Daten

¢ 4-Flachenanschliff

e Ausspitzung DIN 1412 Form A

e Spiralwinkel 30°

Engineering data
¢ 4-facet ground

e web thinning DIN 1412 form A

solid carbide spiral drill

] [2) B+

12
* 30° RH helix I
Material | /s | A | i | SebTRY o [y gl v T vox |GG ecal v e ENERR ) [ 3 | D) | v
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? |N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
30-1000 O O ®) O O ®) O ®) O [ ®) [ ®) O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 154 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1000 30-1000

2d1 13 12 11 0 d2 o d1 13 12 )| 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0,5 4,5 55 30 0,5 1.6 15 17,5 40 1,6
0,55 45 5,5 30 0,55 1,7 15 17,5 40 1,7
0,6 4,5 55 30 0,6 1.8 15 17,5 40 1,8
0,65 55 6,5 30 0,65 1.9 15 17,5 40 19
0,7 55 6,5 30 0,7 2 15 17,5 40 2
0,75 75 85 30 0,75 2,1 15 18 40 2,1
0,8 75 85 30 0,8 2,2 15 18 40 2,2
0,85 8 9,5 30 0,85 2,3 15 18 40 23
0,9 8 9,5 30 09 2,4 15 18 40 24
0,95 9,5 1 30 0,95 2,5 15 18 40 2,5
1 9,5 " 30 1 2,6 16 20 45 2,6
1.1 9,5 1 30 1,1 2,7 16 20 45 2,7
1,15 " 13 30 1,15 2,8 16 20 45 2,8
1,2 " 13 30 1,2 2,9 16 20 45 29
1,25 1" 13 30 1,25 3 16 20 45 3

13 " 13 30 13

1.35 1 13 30 1,35

1.4 " 13 30 1,4

1,45 " 13 30 1,45

15 1 13 30 1,5

14

Bestellbeispiel / Order example: 30-1000-1,6
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HAM 30-1080 Vollhartmetall-Spiralbohrer [VHM] [zz] = [tla)l;\;]

(HAM 304) solid carbide spiral drill (30 rechts

()
Konstruktions-Daten TypN “ HA

¢ 4-Flachenanschliff

e Ausspitzung DIN 1412 Form A m ]

e Spiralwinkel 30°

Engineering data L S - J
* 4-facet ground PR — e — )
* web th/nm'ng DIN 1412 form A r 3 ‘ j
* 30° RH helix T

A
Y

Waterial | oo | G | T TR [ ey v vy | < [T (ST D [ 8 [ D [an
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? |N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
30-1080 ©) O O O O ®) O ®) O [ ®) [ ®) O
30-1081 ©) O [J [ O ®) O [ [ O ®) [ ] ®) O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 156 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1080 | 30-1081 30-1080 | 30-1081
0 d1 3 12 I 0d2 odi1 13 12 )] 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,5 2,1 3 20 0,5 4 17 22 55 4
0,6 2,5 35 21 0,6 4,1 17 22 55 41
0,7 3.2 45 23 0,7 4,2 17 22 55 4,2
0,8 35 5 24 0,8 4,3 18 24 58 43
0,9 39 5,5 25 0,9 4,4 18 24 58 44
1 45 6 26 1 4,5 18 24 58 45
1.1 5,5 7 28 11 4,6 18 24 58 4,6
1.2 6 8 30 1,2 4,7 18 24 58 47
13 6 8 30 1,3 4,8 20 26 62 48
1.4 7 9 32 14 4,9 20 26 62 49
15 7 9 32 1,5 5 20 26 62 5
1,6 75 10 34 1,6 51 20 26 62 51
1,7 7,5 10 34 1,7 52 20 26 62 5.2
1,8 85 " 36 1,8 53 20 26 62 53
1,9 85 " 36 1,9 54 21 28 66 5.4
2 9 12 38 2 55 21 28 66 5.5
2,1 9 12 38 2,1 5,6 21 28 66 5,6
2,2 10 13 40 2,2 57 21 28 66 5.7
2,3 10 13 40 23 58 21 28 66 58
24 " 14 43 24 59 21 28 66 59
2,5 1" 14 43 2,5 6 21 28 66 6
2,6 " 14 43 2,6 6,1 23 31 70 6,1
2,7 12 16 46 2,7 6,2 23 31 70 6,2
2,8 12 16 46 2,8 6,3 23 31 70 6,3
2,9 12 16 46 2,9 6,4 23 31 70 6,4
3 12 16 46 3 6,5 23 31 70 6,5
31 14 18 49 31 6,6 23 31 70 6,6
3,2 14 18 49 3.2 6,7 23 31 70 6,7
33 14 18 49 33 6,8 25 34 74 6,8
34 15 20 52 34 7 25 34 74 7
35 15 20 52 35 71 25 34 74 71
3,6 15 20 52 3,6 7,2 25 34 74 7,2
3,7 15 20 52 3,7 73 25 34 74 73
3,8 17 22 55 38 74 25 34 74 74
39 17 22 55 3,9 1,5 25 34 74 7,5

Bestellbeispiel / Order example: 30-1080-4
15



HAM prA7zISIoN

30-1080 | 30-1081 30-1080 | 30-1081
2 d1 13 12 11 0d2 0 d1 13 12 I 2 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
7.6 27 37 79 7,6 10 31 43 89 10
7.7 27 37 79 77 10,2 31 43 89 10,2
7.8 27 37 79 78 10,5 31 43 89 10,5
7.9 27 37 79 7,9 1" 33 47 95 11
8 27 37 79 8 1,5 33 47 95 11,5
81 27 37 79 81 12 35 51 102 12
82 27 37 79 82 12,5 35 51 102 12,5
84 27 37 79 84 13 35 51 102 13
85 27 37 79 85 14 37 54 | 107 14
8,6 29 40 84 8,6 15 38 56 | 111 15
87 29 40 84 87 16 38 58 | 115 16
838 29 40 84 88
9 29 40 84 9
9,5 29 40 84 9,5
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Bestellbeispiel / Order example: 30-1080-10




HAM prA7ISIoON

HAM 30-1120 Vollhartmetall-Spiralbohrer [VHM] [zz] SN [2;1;.]

(HAM 310) solid carbide spiral drill (30 rechts

()
Konstruktions-Daten TypN “ HA

¢ 4-Flachenanschliff
o Ausspitzung DIN 1412 Form A ESSS oSS0 )

e Spiralwinkel 30°

Engineering data s ~ < s — i
* 4-facet ground ?17 — ﬁurfd;
e web thinning DIN 1412 form A 13

* 30° RH helix

Waterial | oo | G | T TR [ ey v vy | < [T (ST D [ 8 [ D [an
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? |N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
30-1120 ©) O O O O ®) O ®) O [ ®) [ ®) O
30-1121 ©) O [J [ O ®) O [ [ O ®) [ ] ®) O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 158 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1120 | 30-1121 30-1120 | 30-1121
0 d1 3 12 I 0d2 o di1 13 12 )] 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
1 10,5 12 34 1 4,5 41 47 80 45
1.1 12,5 14 36 11 4,6 41 47 80 4,6
1.2 14 16 38 1,2 4,7 41 47 80 47
13 14 16 38 1,3 4,8 45 52 86 48
1.4 16 18 40 14 4,9 45 52 86 49
1,5 16 18 40 1,5 5 45 52 86 5
1.6 17,5 20 43 1,6 51 45 52 86 51
17 17,5 20 43 1,7 52 45 52 86 5,2
1.8 19,5 22 46 1,8 53 45 52 86 53
1,9 19,5 22 46 1,9 54 49 57 93 5.4
2 21 24 49 2 55 49 57 93 5,5
2,1 21 24 49 2,1 5,6 49 57 93 5.6
2,2 24 27 53 2,2 57 49 57 93 5.7
2,3 24 27 53 23 5.8 49 57 93 58
24 26 30 57 24 59 49 57 93 5.9
2,5 26 30 57 2,5 6 49 57 93 6
2,6 26 30 57 2,6 6,1 55 63 101 6,1
2,7 29 33 61 2,7 6,2 55 63 101 6,2
2,8 29 33 61 2,8 6,3 55 63 101 6,3
2,9 29 33 61 2,9 6,4 55 63 101 6,4
3 29 33 61 3 6,5 55 63 101 6,5
31 32 36 65 3,1 6,6 55 63 101 6,6
3,2 32 36 65 3,2 6,7 55 63 101 6,7
33 32 36 65 33 6,8 60 69 109 6,8
34 34 39 70 34 6,9 60 69 109 6,9
35 34 39 70 35 7 60 69 109 7
3,6 34 39 70 3,6 71 60 69 109 71
3,7 34 39 70 37 73 60 69 109 73
3,8 37 43 75 38 15 60 69 109 7.5
39 37 43 75 39 7,6 64 75 117 7,6
4 37 43 75 4 1,7 64 75 117 7,7
41 37 43 75 41 7,8 64 75 117 7.8
4,2 37 43 75 42 7,9 64 75 117 79
4,3 41 47 80 43 8 64 75 117 8
44 41 47 80 44 8,1 64 75 117 8,1

Bestellbeispiel / Order example: 30-1120-4,5

17
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30-1120 | 30-1121 30-1120 | 30-1121
2 d1 13 12 11 0d2 0 d1 13 12 I 2 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
82 64 75| 17 82 10 74 87 | 133 10
83 64 75 | 17 83 10,5 74 87 | 133 10,5
84 64 75| 17 84 1" 80 9% | 142 11
85 64 75| 17 85 1,5 80 % | 142 11,5
8,6 69 81 125 8,6 12 85 | 101 151 12
87 69 81 125 87 14 91 | 108 | 160 14
88 69 81 125 88 16 100 | 120 | 178 16
89 69 81 125 8,9
9 69 81 125 9
9,5 69 81 125 9,5

18

Bestellbeispiel / Order example: 30-1120-10




HAM prA7ISIoON

HAM 30-1160

(HAM 313) solid carbide spiral drill

Konstruktions-Daten
¢ 4-Flachenanschliff
e Ausspitzung DIN 1412 Form A

Vollhartmetall-Spiralbohrer

; ] Werkw
[VHM] [ZZ] §0°recht5 [Norm]

TWW| [ "~ HA
yp k130°J J

SHRINK
* AMS-Geometrie L AT
o Spiralwinkel 30° Py —————— —1 a2
Engineering data f I3 ‘ f
* 4-facet ground ~_ ™
o web thinning DIN 1412 form A 12
* AMS geometry B -
* 30° RH helix - .
Material | /s | o o [SeOIGRRY [ TRl v T vox GG e N ) [ 3 | O |
leg. leg. | N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
30-1160 [ [ ©) O ®) O ©) ®) [ O ®) [ ] ®) O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 160 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1160 30-1160
Qd1 13 12 )| 0d2 od1 13 12 11 0d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0,5 5 6 38 3 1,6 12 15 38 3
0,55 5 6 38 3 1,65 12 15 38 3
0,6 5 6 38 3 1.7 12 15 38 3
0,65 6 7 38 3 1.8 12 15 38 3
0,7 6 7 38 3 1,85 12 15 38 3
0,75 8 10 38 3 1.9 12 15 38 3
0,8 8 10 38 3 2 14 16,5 38 3
0,85 8 10 38 3 2,05 14 16,5 38 3
0,9 10 12 38 3 2,1 14 16,5 38 3
0,95 10 12 38 3 2,2 14 16,5 38 3
1 10 12 38 3 2,3 14 16,5 38 3
1,05 10 12 38 3 24 14 16,5 38 3
1.1 10 12 38 3 2,5 14 16,5 38 3
1,15 10 12 38 3 2,6 14 16,5 38 3
1,2 12 15 38 3 2,7 14 16,5 38 3
1,25 12 15 38 3 2,8 14 16,5 38 3
13 12 15 38 3 2,9 14 16,5 38 3
1.4 12 15 38 3 3 14 16,5 38 3
1,45 12 15 38 3
1.5 12 15 38 3
Bestellbeispiel /Order example:  30-1160-1,6
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HAM 30-1200

(HAM 314)

Konstruktions-Daten

¢ 4-Flachenanschliff

e Ausspitzung DIN 1412 Form B
e verstarkter Kern
* AMS-Geometrie
e Spiralwinkel 30°

Engineering data
¢ 4-facet ground

e web thinning DIN 1412 form B

¢ reinforced web thickness

Vollhartmetall-Spiralbohrer [V
solid carbide spiral drill

g

S

DIN
g2 ] §0°re(htsj [ 338 ]

w25

* AMS geometry ™
* 30° RH helix - 1 N
Material | o | | S TR [ e v s | < [T [RS8 [ O [an
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
30-1200 [ [ J ®) O ®) O ©) ©) [ O ®) [ ©) O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 161 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
30-1200 30-1200

0d1 13 12 I 0d2 o d1 13 12 11 0d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1 10 12 34 1 4 35 43 75 4
11 12 14 36 11 4,1 35 43 75 4.1
1,2 13 16 38 1,2 4,2 35 43 75 42
13 13 16 38 1,3 4,3 38 47 80 43
1.4 15 18 40 14 4,4 38 47 80 44
1,5 15 18 40 1,5 4,5 38 47 80 45
1,6 17 20 43 1,6 4,6 38 47 80 4.6
1,7 17 20 43 1,7 4,7 38 47 80 47
1,8 18 22 46 1,8 4,8 42 52 86 48
1,9 18 22 46 1,9 4,9 42 52 86 49
2 20 24 49 2 5 42 52 86 5
21 20 24 49 2,1 51 42 52 86 5,1
2,2 22 27 53 2,2 52 42 52 86 5,2
2,3 22 27 53 2,3 53 42 52 86 53
24 25 30 57 2,4 54 45 57 93 54
2,5 25 30 57 2,5 55 45 57 93 5,5
2,6 25 30 57 2,6 5,6 45 57 93 5,6
2,7 27 33 61 2,7 5,7 45 57 93 5.7
2,8 27 33 61 2,8 58 45 57 93 58
29 27 33 61 2,9 5.9 45 57 93 5,9
3 27 33 61 3 6 45 57 93 6
3.1 29 36 65 3,1

3,2 29 36 65 3,2

33 29 36 65 33

34 32 39 70 34

35 32 39 70 35

3,6 32 39 70 3,6

3,7 32 39 70 3,7

3,8 35 43 75 3,8

3,9 35 43 75 3,9

20

Bestellbeispiel /Order example:  30-1200-4



HAM prA7ISIoON

HAM 30-1301 Vollhartmetall-Spiralbohrer [VHM] [zz] ~< [Werk‘

solid carbide spiral drill (30 rechts| | Norm |
()

Konstruktions-Daten WpN| |2 HA

¢ 4-Flachenanschliff ) ~ ~

*@d10,1-0,15 mm ohne Ausspitzung SHRINK

* @ d10,2-0,45 mm Ausspitzung DIN 1412 Form A HPC AT

e ab @ d10,5mm Ausspitzung DIN 1412 Form C —

e verstérkter Kern q ¢

o verstarkter Schaft u —

¢ hohe Rundlaufgenauigkeit r% — 11— — 1 d

e Spiralwinkel 30° 13 j

Engineering data 12

* 4-facet ground

e @d10,1- 0,15 mm no web thinning - I >

* @ d10,2- 0,45 mm web thinning DIN 1412 form A
e from @ d1 0,5 mm web thinning DIN 1412 form C
¢ reinforced web thickness

¢ reinforced shank

* high concentricity

* 30° RH helix
Material | o | | S TR [ e v s | < [T [RS8 [ O [an
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
30-1301 [J [ [ J ©) [ O [ [ [ [ [ ] ®) O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 162 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1301 30-1301

0d1 13 12 11 0d2 2d1 13 12 )| 0 d2

(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,1 0,5 1,5 38 3 1,6 8 11,5 38 3
0,15 0,75 1,8 38 3 1,65 8,25 11,75 38 3
0,2 1 2,4 38 3 1,7 8,5 12 38 3
0,25 1,25 2,7 38 3 1,75 8,75 12,25 38 3
0,3 1,5 3 38 3 1.8 9 12,5 38 3
0,35 1,75 33 38 3 1,85 9,25 12,75 38 3
04 2 3,6 38 3 1.9 9,5 13 38 3
0,45 2,25 38 38 3 1,95 9,75 13,5 38 3
0,5 2,5 4 38 3 2 10 14 46 4
0,55 2,75 4.6 38 3 2,05 10,25 14,5 46 4
0,6 3 48 38 3 21 10,5 15 46 4
0,65 3,25 5 38 3 2,15 10,75 15,5 46 4
0,7 35 6 38 3 2,2 1 16 46 4
0,75 3,75 6,2 38 3 2,25 11,25 16,5 46 4
0,8 4 6,4 38 3 2,3 11,5 17 46 4
0,85 4,25 6,7 38 3 2,35 11,75 17,5 46 4
0,9 45 7 38 3 24 12 18 46 4
0,95 4,75 7,25 38 3 2,45 12,25 18,5 46 4
1 5 7,5 38 3 2,5 12,5 19 46 4
1,05 5,25 7,75 38 3 2,55 12,75 19,5 50 4
1.1 5,5 8 38 3 2,6 13 20 50 4
1,15 5,75 8,25 38 3 2,65 13,25 20,5 50 4
1.2 6 8,5 38 3 2,7 13,5 21 50 4
1,25 6,25 8,75 38 3 2,75 13,75 21,5 50 4
1.3 6,5 9 38 3 2,8 14 22 50 4
1,35 6,75 9,5 38 3 2,85 14,25 22,5 50 4
1.4 7 10 38 3 2,9 14,5 23 50 4
145 7,25 10,5 38 3 2,95 14,75 23,5 50 4
1,5 7,5 " 38 3 3 15 24 50 4
1,55 7,75 11,25 38 3

Bestellbeispiel / Order example: 30-1301-1,6
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Vollhartmetall-Spiralbohrer

HAM 30-1320 solid carbide spiral drill ‘ vhM ’ ‘ 22 ’ ) | 65

(HAM 342)

Konstruktions-Daten ‘ PN ’ Lvl ':[] HA

¢ Sonderanschliff fur Faser-
verbundwerkstoffe

e Umfangsschneide in Sichelform L i

e Spiralwinkel 30° di%% —\—————ﬁ“rj

Engineering data f 13 ?

e special point ground for b
fibre compound materials

e periphery cutting edge - 1 o
in sickle design ‘

* 30° RH helix

: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 ' <55 | <60 <800 | >800 L?giﬁ B vetalle b ‘ b AR
leg. leg. [ N/mm? [ N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1320 O O O [ J [ J [ [ J [ J
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 163 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1320 30-1320

2d1 13 12 1 0 d2 o d1 13 12 )| 0 d2

(h7) (h6) (h7) (h6)

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 12 16 46 3 7 25 34 74 7
3,2 14 18 49 3.2 1,5 25 34 74 7,5
33 14 18 49 33 8 27 37 79 8
3,5 15 20 52 35 85 27 37 79 85
3,7 15 20 52 3,7 9 30 40 84 9
4 17 22 55 4 9,5 30 40 84 9,5
4,2 17 22 55 4,2 10 32 43 89 10
4,5 18 24 58 4,5 10,5 32 43 89 10,5
4,7 18 24 58 47 1" 34 47 95 "
5 20 26 62 5 11,5 34 47 95 11,5
53 20 26 62 53 12 35 51 102 12
5,5 20 28 66 55 13 35 51 102 13
58 20 28 66 58 14 37 54 107 14
6 20 28 66 6 15 38 56 1M 15
6,5 22 31 70 6,5 16 38 58 115 16

Bestellbeispiel / Order example: 30-1320-7
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HAM Superdrill - besonders gut geeignet HAM Superdrill - spiral fluted drills especially
fur den Einsatz in Stahl. for the machining of steel.
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HAM 30-1621

(HAM 280 Superdrill)

Konstruktions-Daten
¢ spezielle Schneidkantenverrundung
¢ spezielle Spankammergeometrie

e verstarkter Kern

e Spiralw

inkel 30°

Engineering data
e special point ground
e special chip flute geometry
e reinforced web thickness

Vollhartmetall-Spiralbohrer
solid carbide spiral drill

3xD

DIN

Z2

30°rechts

6537 K

Werk

PN

Typ (LT [owesss
HA

140°

MMP

HPC

SHRINK

FIT

DIN 6535

DIN 6535
HB HE

* 30° RH helix ~ ™
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
Waterial | oo | G | T TR [ ey v vy | < [T (ST D [ 8 [ D [an
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1621 [ ] [ ] [ J [ ] O O [ ] [ ] O ®) [ J [ O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 164 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1621 30-1621

od1 13 12 11 0 d2 o d1 13 12 )| 0 d2

(m7) (h6) (m7) (h6)

mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
2,8 14 20 62 6 6,2 24 34 79 8
3 14 20 62 6 6,3 24 34 79 8
3,2 14 20 62 6 6,4 24 34 79 8
3,25 14 20 62 6 6,5 24 34 79 8
33 14 20 62 6 6,6 24 34 79 8
34 14 20 62 6 6,7 24 34 79 8
35 14 20 62 6 6,8 24 34 79 8
3,7 14 20 62 6 6,9 24 34 79 8
3,8 17 24 66 6 7 24 34 79 8
3,9 17 24 66 6 7,2 29 41 79 8
4 17 24 66 6 74 29 41 79 8
4,2 17 24 66 6 15 29 41 79 8
43 17 24 66 6 7,8 29 41 79 8
4,5 17 24 66 6 7,9 29 41 79 8
4,65 17 24 66 6 8 29 41 79 8
4,8 20 28 66 6 81 35 47 89 10
4,9 20 28 66 6 8,2 35 47 89 10
5 20 28 66 6 83 35 47 89 10
51 20 28 66 6 84 35 47 89 10
5.2 20 28 66 6 8,5 35 47 89 10
53 20 28 66 6 8,6 35 47 89 10
54 20 28 66 6 8,7 35 47 89 10
5,5 20 28 66 6 8,8 35 47 89 10
5,55 20 28 66 6 8,9 35 47 89 10
5,6 20 28 66 6 9 35 47 89 10
5.7 20 28 66 6 93 35 47 89 10
58 20 28 66 6 9,5 35 47 89 10
59 20 28 66 6 9,8 35 47 89 10
6 20 28 66 6 10 35 47 89 10
6,1 24 34 79 8 10,2 40 55 102 12

Bestellbeispiel / Order example:  HA-Schaft/shank 30-1621-6,2
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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30-1621 30-1621

od1 13 12 11 0d2 od1 3 12 1 0 d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
10,3 40 55 102 12 14,8 45 65 115 16
10,4 40 55 102 12 15 45 65 115 16
10,5 40 55 102 12 15,5 45 65 115 16
1" 40 55 102 12 15,8 45 65 115 16
11,2 40 55 102 12 16 45 65 115 16
1,5 40 55 102 12 16,5 51 73 123 18
11,8 40 55 102 12 17 51 73 123 18
12 40 55 102 12 17,5 51 73 123 18
12,5 43 60 107 14 18 51 73 123 18
12,8 43 60 107 14 18,5 55 79 131 20
13 43 60 107 14 19 55 79 131 20
13,5 43 60 107 14 19,5 55 79 131 20
13,8 43 60 107 14 20 55 79 131 20
14 43 60 107 14

14,5 45 65 115 16

Bestellbeispiel / Order example:  HA-Schaft/shank 30-1621-14,8
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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HAM 30-1701

(HAM 283 Superdrill)

Konstruktions-Daten

¢ spezielle Schneidkantenverrundung

¢ spezielle Spankammergeometrie
e verstarkter Kern

e Spiralw

inkel 30°

Engineering data
e special point ground
e special chip flute geometry
e reinforced web thickness

Vollhartmetall-Spiralbohrer
solid carbide spiral drill

5xD

Q-‘
»‘N«

DIN
[VHM] L 22 | §0°re(htsj [6537 )
Typ Q DIN 6535
sxo | | Werk | | “1a0°'] HA |
[ 1( ) SHRINKw
MMP HPC
. J J { FIT J

.
DIN 6535
HB

DIN 6535
HE

* 30° RH helix - >
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
Material e EHE O BEEE OE D  DE
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? [N/mm?| HRC | HRC [ HRC | N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
30-1701 [ ] [ ] [ J [ ] O O [ ] [ ] O O [ ] [ J O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 164 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1701 30-1701

od1 13 12 11 0 d2 o d1 13 12 )| 0 d2

(m7) (h6) (m7) (h6)

mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 23 28 66 6 6,5 43 53 91 8
31 23 28 66 6 6,6 43 53 91 8
3,2 23 28 66 6 6,7 43 53 91 8
33 23 28 66 6 6,8 43 53 91 8
34 23 28 66 6 6,9 43 53 91 8
35 23 28 66 6 7 43 53 91 8
3,6 23 28 66 6 71 43 53 91 8
3,7 23 28 66 6 7,2 43 53 91 8
3,8 29 36 74 6 73 43 53 91 8
39 29 36 74 6 74 43 53 91 8
4 29 36 74 6 15 43 53 91 8
41 29 36 74 6 7,6 43 53 91 8
4,2 29 36 74 6 1,7 43 53 91 8
43 29 36 74 6 78 43 53 91 8
4,4 29 36 74 6 7,9 43 53 91 8
4,5 29 36 74 6 8 43 53 91 8
4,6 29 36 74 6 81 49 61 103 10
4,7 29 36 74 6 8,2 49 61 103 10
4,8 35 44 82 6 83 49 61 103 10
4,9 35 44 82 6 84 49 61 103 10
5 35 44 82 6 85 49 61 103 10
51 35 44 82 6 8,6 49 61 103 10
5,2 35 44 82 6 8,7 49 61 103 10
53 35 44 82 6 8,8 49 61 103 10
5.4 35 44 82 6 8,9 49 61 103 10
5,5 35 44 82 6 9 49 61 103 10
5.6 35 44 82 6 9,1 49 61 103 10
5.7 35 44 82 6 9,2 49 61 103 10
58 35 44 82 6 9.3 49 61 103 10
59 35 44 82 6 9,4 49 61 103 10
6 35 44 82 6 9,5 49 61 103 10
6,1 43 53 91 8 9,6 49 61 103 10
6,2 43 53 91 8 9,7 49 61 103 10
6,3 43 53 91 8 9,8 49 61 103 10
6,4 43 53 91 8 9,9 49 61 103 10

Bestellbeispiel / Order example:  HA-Schaft/shank 30-1701-6,5
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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30-1701 30-1701

od1 13 12 11 0d2 od1 3 12 1 0 d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
10 49 61 103 10 12 56 n 118 12
10,1 56 71 118 12 12,1 60 77 124 14
10,2 56 71 118 12 12,2 60 77 124 14
10,3 56 n 118 12 12,5 60 77 124 14
10,4 56 71 118 12 12,8 60 77 124 14
10,5 56 n 118 12 13 60 77 124 14
10,6 56 71 118 12 13,5 60 77 124 14
10,7 56 Al 118 12 13,8 60 77 124 14
10,8 56 Al 118 12 14 60 77 124 14
10,9 56 n 118 12 14,5 63 83 133 16
1" 56 A 118 12 14,8 63 83 133 16
111 56 Al 118 12 15 63 83 133 16
11,2 56 71 118 12 15,5 63 83 133 16
1,3 56 71 118 12 15,8 63 83 133 16
114 56 Al 118 12 16 63 83 133 16
11,5 56 Al 118 12

11,6 56 Al 118 12

1,7 56 71 118 12

11,8 56 Al 118 12

11,9 56 71 118 12

Bestellbeispiel / Order example:  HA-Schaft/shank 30-1701-12
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft /shank HE
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HAM rrAZISION

Sie profitieren von unserem langjahrigen Know-how bei der
Entwicklung und Herstellung von kundenspezifischen PKD-
Werkzeugen.

Des Weiteren bieten wir lhnen einen umfangreichen Nachscharf-
service und das Instandsetzen von PKD-Werkzeugen an.

Vorteile:

= Hohe Schnittgeschwindigkeiten
= Hohe Standzeiten

= Hohe Oberflachengute

You benefit from our long-standing know-how in the
development and manufacturing of customer-specific
PCD tools.

Furthermore we offer you a comprehensive re-sharpening
service and the maintenance of PCD tools.

Advantages:

= High cutting speeds
= High tool life

= High surface quality

Fur weitere Informationen stehen wir lhnen gerne zur Verfiigung.
For further information please do not hesitate to contact us.
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HAM prEAZISION

Polykristalline Diamantwerkzeuge (PKD)

Mit hochqualifizierten Spezialisten und erfahrenen
Mitarbeitern sowie einem modernen Maschinenpark
ist HAM bestens gerustet, komplexe Werkzeuge

aus polykristallinen Diamanten (PKD) herzustellen.

Unsere Beratungskompetenz stellt die richtige
Anwendung und eine optimale Leistung unserer
Werkzeuge sicher.

Polycrystalline diamond tools (PCD)

With its highly qualified specialists and experienced
employees utilizing modern machinery, HAM is best
equipped to produce complex tools made of poly-
crystalline diamonds (PCD).

Our advisory competence ensures the correct appli-
cation and an optimum performance of our tools.
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HAM 30-1741

(HAM 285 Superdrill)

Konstruktions-Daten
¢ spezielle Schneidkantenverrundung
¢ spezielle Spankammergeometrie

e verstarkter Kern

e Spiralw

inkel 30°

Engineering data
e special point ground
e special chip flute geometry
e reinforced web thickness

Vollhartmetall-Spiralbohrer
solid carbide spiral drill

3xD

N\ N

N

DIN
L g2 30° rechts [6537 K
. J . J . J J
J_L@j Typ Kj DIN 6535
oo | | Werk | | 7200 | FBhak
. J . J . J J
) )
SHRINK
MMP HPC
— |
DIN6535| [DIN 6535
HBK HEK

* 30° RH helix - >
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
Materinl | o | | 2o o 3 | % g v v T [ LR D [ & [ D [
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? |N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
30-1741 [ ] [ ] [ J [ ] O O [ ] [ ] O O [ ] [ J O O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 165 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1741 30-1741

od1 13 12 11 0 d2 o d1 13 12 )| 0 d2

(m7) (h6) (m7) (h6)

mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 14 20 62 6 6,5 24 34 79 8
3.1 14 20 62 6 6,6 24 34 79 8
3,2 14 20 62 6 6,7 24 34 79 8
33 14 20 62 6 6,8 24 34 79 8
34 14 20 62 6 6,9 24 34 79 8
35 14 20 62 6 7 24 34 79 8
3,6 14 20 62 6 71 29 41 79 8
3,7 14 20 62 6 7,2 29 41 79 8
38 17 24 66 6 73 29 41 79 8
3,9 17 24 66 6 74 29 41 79 8
4 17 24 66 6 75 29 41 79 8
41 17 24 66 6 7,6 29 41 79 8
4,2 17 24 66 6 1,7 29 41 79 8
43 17 24 66 6 78 29 41 79 8
4,4 17 24 66 6 7,9 29 41 79 8
4,5 17 24 66 6 8 29 41 79 8
4,6 17 24 66 6 8,1 35 47 89 10
4,7 17 24 66 6 8,2 35 47 89 10
4,8 20 28 66 6 83 35 47 89 10
4,9 20 28 66 6 84 35 47 89 10
5 20 28 66 6 8,5 35 47 89 10
51 20 28 66 6 8,6 35 47 89 10
5.2 20 28 66 6 8,7 35 47 89 10
53 20 28 66 6 8,8 35 47 89 10
54 20 28 66 6 8,9 35 47 89 10
55 20 28 66 6 9 35 47 89 10
5,6 20 28 66 6 9,1 35 47 89 10
5.7 20 28 66 6 9,2 35 47 89 10
58 20 28 66 6 93 35 47 89 10
59 20 28 66 6 9,4 35 47 89 10
6 20 28 66 6 9,5 35 47 89 10
6,1 24 34 79 8 9,6 35 47 89 10
6,2 24 34 79 8 9,7 35 47 89 10
6,3 24 34 79 8 9,8 35 47 89 10
6,4 24 34 79 8 9,9 35 47 89 10

Bestellbeispiel / Order example:  HAK-Schaft/shank 30-1741-6,5
HBK-Schaft/shank HBK
HEK-Schaft/shank HEK
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HAM prA7ISIoON

30-1741 30-1741
od1 13 12 11 0d2 od1 3 12 1 0 d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
10 35 47 89 10 13,8 43 60 107 14
10,1 40 55 102 12 14 43 60 107 14
10,2 40 55 102 12 14,5 45 65 115 16
10,3 40 55 102 12 14,8 45 65 115 16
10,4 40 55 102 12 15 45 65 115 16
10,5 40 55 102 12 15,5 45 65 115 16
10,6 40 55 102 12 15,8 45 65 115 16
10,7 40 55 102 12 16 45 65 115 16
10,8 40 55 102 12 16,5 51 73 123 18
10,9 40 55 102 12 17 51 73 123 18
1 40 55 102 12 17,5 51 73 123 18
11,2 40 55 102 12 18 51 73 123 18
11,5 40 55 102 12 18,5 55 79 131 20
11,8 40 55 102 12 19 55 79 131 20
12 40 55 102 12 19,5 55 79 131 20
12,5 43 60 107 14 20 55 79 131 20
12,7 43 60 107 14 22 75 105 165 25
12,8 43 60 107 14
13 43 60 107 14
13,5 43 60 107 14
Bestellbeispiel / Order example:  HAK-Schaft/shank 30-1741-13,8
HBK-Schaft /shank HBK
HEK-Schaft/shank HEK
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HAM prA7zISIoN

HAM 30-1781

(HAM 286 Superdrill)

Konstruktions-Daten
¢ spezielle Schneidkantenverrundung
¢ spezielle Spankammergeometrie

e verstarkter Kern

e Spiralw

inkel 30°

Engineering data

Vollhartmetall-Spiralbohrer
solid carbide spiral drill

v

d1-

r

5xD

N N\ N

Z2

S

30° rechts
. J

DIN
6537

] | Typ Kj DIN 6535

Werk /14()}
.

J U J

HAK

L

SHRINK
-

DIN 6535| |DIN 6535

o special point ground HBK HEK

e special chip flute geometry

e reinforced web thickness _ 1 _

* 30° RH helix - o

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
vaterinl | g [ % S < v | v e [ LRI > 3 [ D [
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? |N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
30-1781 [ ] [ ] [ J [ ] O O [ ] [ ] O O [ ] [ O O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 165 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1781 30-1781

od1 13 12 11 0 d2 o d1 13 12 )| 0 d2

(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 23 28 66 6 6,2 43 53 91 8
31 23 28 66 6 6,3 43 53 91 8
3,2 23 28 66 6 6,4 43 53 91 8
3,25 23 28 66 6 6,5 43 53 91 8
33 23 28 66 6 6,6 43 53 91 8
34 23 28 66 6 6,7 43 53 91 8
35 23 28 66 6 6,8 43 53 91 8
3,6 23 28 66 6 6,9 43 53 91 8
3,7 23 28 66 6 7 43 53 91 8
38 29 36 74 6 71 43 53 91 8
39 29 36 74 6 1,2 43 53 91 8
4 29 36 74 6 7.3 43 53 91 8
41 29 36 74 6 74 43 53 91 8
4,2 29 36 74 6 1,5 43 53 91 8
43 29 36 74 6 7,6 43 53 91 8
44 29 36 74 6 1,7 43 53 91 8
4,5 29 36 74 6 7.8 43 53 91 8
4,6 29 36 74 6 7,9 43 53 91 8
4,65 29 36 74 6 8 43 53 91 8
4,7 29 36 74 6 8,1 49 61 103 10
4,8 35 44 82 6 8,2 49 61 103 10
4,9 35 44 82 6 83 49 61 103 10
5 35 44 82 6 84 49 61 103 10
5.1 35 44 82 6 8,5 49 61 103 10
5.2 35 44 82 6 8,6 49 61 103 10
53 35 44 82 6 8,7 49 61 103 10
54 35 44 82 6 838 49 61 103 10
5,5 35 44 82 6 89 49 61 103 10
5,55 35 44 82 6 9 49 61 103 10
5,6 35 44 82 6 9,1 49 61 103 10
5.7 35 44 82 6 9,2 49 61 103 10
5,8 35 44 82 6 93 49 61 103 10
5,9 35 44 82 6 94 49 61 103 10
6 35 44 82 6 9,5 49 61 103 10
6,1 43 53 91 8 9,6 49 61 103 10

Bestellbeispiel / Order example:  HAK-Schaft/shank 30-1781-6,2
HBK-Schaft/shank HBK
HEK-Schaft/shank HEK
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HAM prA7ISIoON

30-1781 30-1781

o di1 13 12 11 0 d2 od1 3 12 1 0 d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
9,7 49 61 103 10 12,5 60 77 124 14
9,8 49 61 103 10 12,7 60 77 124 14
9,9 49 61 103 10 12,8 60 77 124 14
10 49 61 103 10 13 60 77 124 14
10,1 56 Al 118 12 13,5 60 77 124 14
10,2 56 71 118 12 13,8 60 77 124 14
10,3 56 Al 118 12 14 60 77 124 14
10,4 56 71 118 12 14,5 63 83 133 16
10,5 56 71 118 12 14,8 63 83 133 16
10,6 56 71 118 12 15 63 83 133 16
10,7 56 71 118 12 15,1 63 83 133 16
10,8 56 71 118 12 15,5 63 83 133 16
10,9 56 71 118 12 15,8 63 83 133 16
1" 56 71 118 12 16 63 83 133 16
11,2 56 71 118 12 16,5 71 93 143 18
11,5 56 71 118 12 17 7 93 143 18
11,8 56 Al 118 12 17,5 71 93 143 18
12 56 71 118 12 18 71 93 143 18
12,1 60 77 124 14 18,5 77 101 153 20
12,2 60 71 124 14 19 77 101 153 20
12,3 60 77 124 14 19,5 77 101 153 20
12,4 60 71 124 14 20 77 101 153 20

Bestellbeispiel / Order example:  HAK-Schaft/shank 30-1781-12,5

HBK-Schaft/shank HBK
HEK-Schaft/shank HEK
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HAM prA7zISIoN

HAM 30-1821

(HAM 292 Superdrill)

Konstruktions-Daten

¢ spezielle Schneidkantenverrundung
¢ spezielle Spankammergeometrie

e verstarkter Kern

e Spiralwinkel 30°

Engineering data

e special point ground

e special chip flute geometry
e reinforced web thickness

Vollhartmetall-Spiralbohrer
solid carbide spiral drill

8xD

A

Werk

i 22 30° rechts Norm
Y] | Typ ’—;.\—\ DIN 6535
axp | | Werk | | “1a00"| fBHAK
SHRINK

MMP HPC

DIN6535| |DIN 6535
HBK HEK

* 30° RH helix
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
Material | oo [l S, [ == [ R o o [ N ) [ 3 [ D [an
leg. leg. [ N/mm? [ N/mm? [N/mm?| HRC | HRC [ HRC | N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1821 [ ] [ ] [ J [ ] O O [ J [ J O ®) [ J [ O O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 165 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1821 30-1821

od1 13 12 11 0 d2 o d1 13 12 )| 0 d2

(m7) (h6) (m7) (h6)

mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 29 34 72 6 7 64 76 114 8
31 29 34 72 6 15 64 76 114 8
3,2 29 34 72 6 7,8 64 76 114 8
33 29 34 72 6 8 64 76 114 8
34 29 34 72 6 8,5 80 95 142 10
35 29 34 72 6 9 80 95 142 10
3,6 29 34 72 6 9,5 80 95 142 10
3,7 29 34 72 6 10 80 95 142 10
3,8 36 43 81 6 10,2 96 114 162 12
39 36 43 81 6 10,5 96 114 162 12
4 36 43 81 6 1" 96 114 162 12
41 36 43 81 6 11,5 96 114 162 12
4,2 36 43 81 6 12 96 114 162 12
43 36 43 81 6 12,5 112 131 178 14
44 36 43 81 6 13 112 131 178 14
4,5 36 43 81 6 13,5 112 131 178 14
4,6 36 43 81 6 14 112 131 178 14
4,7 36 43 81 6 14,5 128 152 203 16
4,8 43 57 95 6 15 128 152 203 16
4,9 43 57 95 6 15,5 128 152 203 16
5 48 57 95 6 16 128 152 203 16
55 48 57 95 6 16,5 144 1m 222 18
6 43 57 95 6 17 144 m 222 18
6,5 64 76 114 8 17,5 144 1M 222 18
6,8 64 76 114 8 18 144 1 222 18

Bestellbeispiel / Order example:  HAK-Schaft/shank 30-1821-7
HBK-Schaft/shank HBK
HEK-Schaft/shank HEK
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HAM prEAZISION

HAM Multidrill HAM Multidrill
Wir mochten Sie darauf hinweisen, dass die Please note that HAM Multidrill are listed as
HAM Multidrill in unserem neuen Produktportfolio special tools in our latest product portfolio.

ab sofort als Sonderwerkzeuge gefiihrt werden. We are pleased to offer them on request.

Gerne bieten wir Ihnen diese Typen auf Anfrage an.

Dies betrifft folgende Werkzeugtypen / 30-1960 (HAM 297) -3 xD

These tools are concerned: 30-2000 (HAM 298)-5xD
30-2040 (HAM 299) -7 x D
30-2080 (HAM 294) - 12 x D
30-2120 (HAM 296)

Far weitere Informationen stehen wir Ihnen gerne zur Verfligung.
For further information please do not hesitate to contact us.
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HAM prA7zISIoN

HAM 30-1861

(HAM 293 Superdrill)

Konstruktions-Daten
¢ 4 Fuhrungsfasen

¢ spezielle Schneidkantenverrundung
e spezielle Spankammergeometrie

e verstarkter Kern
e Spiralwinkel 30°

Engineering data
* 4 guide chamfer
e special point ground

* special chip flute geometry
e reinforced web thickness

Vollhartmetall-Spiralbohrer
solid carbide spiral drill

12xD

Werk
i 22 30° rechts Norm
Y] | Typ DIN 6535
wxo | | Werk | |15 | [EBHAK
SHRINK
MMP HPC
DIN 6535| [DIN 6535
FEBHBK| EZDHEK

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt

* 30° RH helix The current production will be changed to the version with MMP
Material | /A | A0 | S | SHOIBRY <o | s R vox | vox [ e IREIER > [ 3 [ D) [ v
leg. leg. [ N/mm? [ N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1861 [ [ ] [ [ O O [ [ ] O ©) [ ] [ J ®) [©)
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 166 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1861 30-1861
2d1 13 12 | 0 d2 2 d1 13 12 1 02 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 48 54 92 6 1,7 94 108 146 8
33 48 54 92 6 8 94 108 146 8
3,5 43 54 92 6 8,1 110 120 162 10
3,8 58 64 102 6 8,2 110 120 162 10
4 58 64 102 6 84 110 120 162 10
4,2 58 64 102 6 9 110 120 162 10
4,5 58 64 102 6 9.8 110 120 162 10
4,8 70 78 116 6 10 110 120 162 10
5 70 78 116 6 10,5 142 156 204 12
55 70 78 116 6 11,2 142 156 204 12
6 70 78 116 6 12 142 156 204 12
6,5 94 108 146 8
6,6 94 108 146 8
6,8 94 108 146 8
7 94 108 146 8
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Bestellbeispiel / Order example:

HAK-Schaft/shank 30-1861-7,7

HBK-Schaft/shank 30-1861-7,7-HBK
HEK-Schaft/shank 30-1861-7,7-HEK



HAM prA7ISIoON
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HAM Nirodrill - besonders gut geeignet HAM Nirodrill - spiral fluted drills especially
fUr den Einsatz in rostfreiem Stahl. for the machining of stainless steel.
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HAM prA7zISIoN

HAM 30-1891  VolhermelSoiaboer 3yp ][] 5 [
(HAM Nirodrill) N J 2 =
Typ (T [omesss
Konstruktions-Daten S5t [ werk | |74 5\
¢ spezielle Spankammergeometrie ) S ’ g
* Sonderanschliff zur Bearbeitung (Y (shrink]
von nichtrostenden Stéhlen L i MMP | | HPC { AT
* Spiralwinkel 30° g T 7777# o S ) W )
Engineering data — DIN 6535| |DIN 6535
* special chip flute geometry f B ] -t @ HE
e special point ground for 12
machining of stainless steel "
* 30° RH helix ~ >
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
: Al Alu | Stahl | Stahl [ Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Tit NE- | Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 |<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | »800 legie | | Wetale | & Faer b ‘ b AIR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
30-1891 [ J [ [ J [ ®) O [ [ ] O [ [ ] ®) O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 167 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1891 30-1891
2d1 13 12 1 0d2 2d1 13 12 1 0d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-CN mm mm mm mm mm TA-CN mm mm mm mm
2 10 14 46 4 6,9 24 34 79 8
2,2 10 14 46 4 7 24 34 79 8
2,3 10 14 46 4 74 29 4 79 8
2,4 10 14 46 4 75 29 4 79 8
2,5 10 14 46 4 78 29 4 79 8
2,55 14 20 50 4 8 29 4 79 8
2,7 14 20 50 4 8,5 35 47 89 10
2,8 14 20 62 6 8,6 35 47 89 10
3 14 20 62 6 8,38 35 47 89 10
33 14 20 62 6 9 35 47 89 10
34 14 20 62 6 93 35 47 89 10
35 14 20 62 6 9,5 35 47 89 10
3,7 14 20 62 6 9,8 35 47 89 10
3,8 17 24 66 6 10 35 47 89 10
4 17 24 66 6 10,2 40 55 102 12
4,2 17 24 66 6 10,35 40 55 102 12
43 17 24 66 6 10,5 40 55 102 12
4,5 17 24 66 6 1 40 55 102 12
4,65 17 24 66 6 11,2 40 55 102 12
4,8 20 28 66 6 11,5 40 55 102 12
5 20 28 66 6 11,8 40 55 102 12
5.1 20 28 66 6 12 40 55 102 12
5,5 20 28 66 6 13 43 60 107 14
5,55 20 28 66 6 13,5 43 60 107 14
58 20 28 66 6 13,8 43 60 107 14
6 20 28 66 6 14 43 60 107 14
6,2 24 34 79 8 15 45 65 115 16
6,5 24 34 79 8 16 45 65 115 16
6,6 24 34 79 8
6,8 24 34 79 8
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 30-1891-6,9
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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HAM prA7ISIoON

HAM 30-1901

(HAM 270 Nirodrill)

Konstruktions-Daten
e spezielle Spankammergeometrie
¢ Sonderanschliff zur Bearbeitung

von nichtrostenden Stéhlen L

e Spiralw

inkel 30°

Engineering data
* special chip flute geometry

e special point ground for

machining of stainless steel

Vollhartmetall-Spiralbohrer
solid carbide spiral drill

5xD

VHM Z2

N N\ N

DIN
6537

S

30°rechts
. J

] | Typ Kj DIN 6535
oo | [ Werk | | 7a00| E3Hak

J U J

L

SHRINK
MMP M HPC FIT
— —

DIN 6535| |DIN 6535
HBK K

==
m

* 30° RH helix
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
vaterial | i [ S S < v | v [ LIRS O 13 [ D [
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
30-1901 [ J [ [ J [ ®) O [ J [ O [ J [ O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page — 168 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1901 30-1901

Qd1 13 12 1 0 d2 0d1 13 12 I 0 d2

(m7) (h6) (m7) (h6)

mm TA-CN mm mm mm mm mm TA-CN mm mm mm mm
3 23 28 66 6 6,3 43 53 91 8
31 23 28 66 6 6,4 43 53 91 8
3,2 23 28 66 6 6,5 43 53 91 8
33 23 28 66 6 6,6 43 53 91 8
34 23 28 66 6 6,7 43 53 91 8
35 23 28 66 6 6,8 43 53 91 8
3,6 23 28 66 6 6,9 43 53 91 8
3,7 23 28 66 6 7 43 53 91 8
3,8 29 36 74 6 71 43 53 91 8
3,9 29 36 74 6 7,2 43 53 91 8
4 29 36 74 6 7.3 43 53 91 8
41 29 36 74 6 74 43 53 91 8
4,2 29 36 74 6 15 43 53 91 8
43 29 36 74 6 7,6 43 53 91 8
44 29 36 74 6 1,7 43 53 91 8
4,5 29 36 74 6 7,8 43 53 91 8
4,6 29 36 74 6 79 43 53 91 8
4,65 29 36 74 6 8 43 53 91 8
4,7 29 36 74 6 8,1 49 61 103 10
4,8 35 44 82 6 8,2 49 61 103 10
4,9 35 44 82 6 83 49 61 103 10
5 35 44 82 6 84 49 61 103 10
5.1 35 44 82 6 85 49 61 103 10
5,2 35 44 82 6 8,6 49 61 103 10
53 35 44 82 6 8,7 49 61 103 10
54 35 44 82 6 838 49 61 103 10
55 35 44 82 6 8,9 49 61 103 10
5,55 35 44 82 6 9 49 61 103 10
5,6 35 44 82 6 9,1 49 61 103 10
57 35 44 82 6 9,2 49 61 103 10
58 35 44 82 6 9,3 49 61 103 10
59 35 44 82 6 9,4 49 61 103 10
6 35 44 82 6 9,5 49 61 103 10
6,1 43 53 91 8 9,6 49 61 103 10
6,2 43 53 91 8 9,7 49 61 103 10

Bestellbeispiel /Order example:  HAK-Schaft/shank 30-1901-6,3
HBK-Schaft/shank HBK
HEK-Schaft/shank HEK
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30-1901 30-1901

Qd1 13 12 I 0d2 0d1 13 12 11 0d2

(m37) (h6) (m7) (h6)

mm TA-CN mm mm mm mm mm TA-CN mm mm mm mm
98 49 61 103 10 11,6 56 71 118 12
9,9 49 61 103 10 11,7 56 7 118 12
10 49 61 103 10 11,8 56 71 118 12
10,1 56 71 118 12 11,9 56 71 118 12
10,2 56 71 118 12 12 56 71 118 12
10,3 56 71 118 12 12,5 60 77 124 14
10,4 56 71 118 12 12,8 60 71 124 14
10,5 56 71 118 12 13 60 71 124 14
10,6 56 Al 118 12 13,5 60 77 124 14
10,7 56 7 118 12 13,8 60 77 124 14
10,8 56 7 118 12 14 60 77 124 14
10,9 56 71 118 12 14,5 63 83 133 16
1 56 71 118 12 14,8 63 83 133 16
11,1 56 71 118 12 15 63 83 133 16
1,2 56 Al 118 12 15,1 63 83 133 16
11,3 56 71 18 12 15,5 63 83 133 16
1.4 56 Al 118 12 15,8 63 83 133 16
11,5 56 71 118 12 16 63 83 133 16

Bestellbeispiel / Order example:  HAK-Schaft/shank 30-1901-11,6

HBK-Schaft/shank HBK
HEK-Schaft/shank HEK
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HAM prA7ISIoON

HAM 30_1941 VOl”(;]artZ]zta“ 5_pllrad|b_ﬁhrer 8 X D VHM 25 = [‘,’q\ﬁ:,(
(HAM 271 Nirodrill) Sl selaliane S et el —J L _J &=y )
] | T Kj DIN 6535
Konstruktions-Daten e Wik a0 | EPHaK
¢ spezielle Spankammergeometrie ) S S ’ ’
¢ Sonderanschliff zur Bearbeitun
von nichtrostenden Stéhlen ’ L J MMP M HPC ST:'#K
e Spiralwinkel 30° d1 & d — —
Engineering data ﬁ DIN 6535| |DIN 6535
* special chip flute geometry HBK HEK
e special point ground for
machining of stainless steel 11 |
* 30° RH helix h o
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
Material (et | Gust | <300 | <1200 |<1600| <35 | <a0 | <ab | <500 | S0 | o | o | tege | o fweole|arier| O | & | O | AR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
30-1941 [ J [ [ J [ ®) O [ J [ O [ J [ ] O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page — 168 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-1941 30-1941
Qd1 13 12 1 0 d2 0d1 13 12 I 0 d2
(m7) (h6) (m7) (h6)
mm TA-CN mm mm mm mm mm TA-CN mm mm mm mm
3 29 34 72 6 6,5 64 76 114 8
31 29 34 72 6 6,6 64 76 114 8
3,2 29 34 72 6 6,7 64 76 114 8
33 29 34 72 6 6,8 64 76 114 8
34 29 34 72 6 6,9 64 76 14 8
35 29 34 72 6 7 64 76 114 8
3,6 29 34 72 6 71 64 76 14 8
3,7 29 34 72 6 7,2 64 76 114 8
38 36 43 81 6 73 64 76 114 8
3,9 36 43 81 6 74 64 76 14 8
4 36 43 81 6 1,5 64 76 114 8
4,1 36 43 81 6 76 64 76 14 8
4,2 36 43 81 6 1,7 64 76 114 8
4,3 36 43 81 6 78 64 76 14 8
44 36 43 81 6 79 64 76 14 8
4,5 36 43 81 6 8 64 76 114 8
4,6 36 43 81 6 81 80 95 142 10
4,7 36 43 81 6 82 80 95 142 10
4,8 43 57 95 6 83 80 95 142 10
4,9 43 57 95 6 84 80 95 142 10
5 43 57 95 6 85 80 95 142 10
5.1 43 57 95 6 8,6 80 95 142 10
5,2 48 57 95 6 8,7 80 95 142 10
53 43 57 95 6 8,8 80 95 142 10
54 43 57 95 6 8,9 80 95 142 10
5,5 48 57 95 6 9 80 95 142 10
5,6 48 57 95 6 9,1 80 95 142 10
57 43 57 95 6 9,2 80 95 142 10
5,8 48 57 95 6 9,3 80 95 142 10
5,9 43 57 95 6 9,4 80 95 142 10
6 48 57 95 6 9,5 80 95 142 10
6,1 64 76 114 8 9,6 80 95 142 10
6,2 64 76 114 8 9,7 80 95 142 10
6,3 64 76 114 8 9,8 80 95 142 10
6,4 64 76 114 8 9,9 80 95 142 10
Bestellbeispiel / Order example:  HAK-Schaft/shank 30-1941-6,5
HBK-Schaft/shank HBK
HEK-Schaft/shank HEK
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30-1941 30-1941
2d1 13 12 11 0 d2 od1 13 12 I 0 d2
(m37) (h6) (m7) (h6)
mm TA-CN mm mm mm mm mm TA-CN mm mm mm mm
10 80 95 142 10 11,7 9% 114 162 12
10,1 9% 14 162 12 11,8 9% 14 162 12
10,2 96 114 162 12 11,9 96 114 162 12
10,3 96 14 162 12 12 9% 114 162 12
10,4 96 114 162 12 12,5 112 131 178 14
10,5 96 14 162 12 12,8 12 131 178 14
10,6 96 114 162 12 13 112 131 178 14
10,7 96 114 162 12 13,5 112 131 178 14
10,8 96 114 162 12 13,8 112 131 178 14
10,9 96 114 162 12 14 112 131 178 14
11 9% 114 162 12 14,5 128 152 203 16
111 96 114 162 12 14,8 128 152 203 16
11,2 96 114 162 12 15 128 152 203 16
11,3 9% 114 162 12 15,5 128 152 203 16
114 96 114 162 12 15,8 128 152 203 16
11,5 9 14 162 12 16 128 152 203 16
11,6 96 114 162 12
Bestellbeispiel / Order example:  HAK-Schaft/shank 30-1941-11,7
HBK-Schaft /shank HBK
HEK-Schaft/shank HEK
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Die neue Generation der extra langen The new generation of the extra large
Vollhartmetall-Spiralbohrer bis 40 x D. solid carbide drills up to 40 x D.
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Voraussetzung:
* hohe Rundlaufgenauigkeit der Spindel
* ausreichender Kahlmitteldruck

Requirement:
* high concentricity of the spindle
* enough coolant pressure

Einsatzempfehlung fiir Tieflochbohrer
mit Bohrtiefe 5 bis 40 x D

* Pilotbohrung mit einer Bohrtiefe
von 1 bis 1,5xD

¢ Tieflochbohrer mit geringer Drehzahl
in die Pilotbohrung einfahren

o KahImittelzufuhr starten

* Bohrvorgang mit empfohlenen
Schnittwerten durchfihren

¢ Tieflochbohren ohne entspanen

¢ nach erreichter Bohrtiefe Tiefloch-
bohrer anheben, Drehzahl reduzieren,
KuhImittelzufuhr unterbrechen
und ausfahren

Recommendation for using the deep hole
drills 5 to 40 x diameter

o drilling a pilot hole 1to 1,5x D

o run with the deep hole drill into the
pilot hole with low speed and feed rate

e start cooling

* increase speed and feed rate

* machine the deep hole in one step

o [ift the drill, reduce speed and feed,
stop cooling and extend the drill
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Vollhartmetall-Tieflochbohrer

Werk
- g o . VHM Z2
HAM 30-2181 solid carbide deep hole drill >xD W rechts| | Norm
<] | Typ
Konstruktions-Daten oo | [ Werk | |35 L) Ha
*@d10,8-1,45mm
Ausflihrung mit liquid boost SHRINK
o spezieller 4-Flachenanschliff MMP M HPC AT
¢ spezielle Schneidkantenverrundung — — —
¢ spezielle Spankammergeometrie
e Spiralwinkel 30° ﬁ

Engineering data

*@d10,8-1,45mm 1
liquid boost design

* special 4-facet ground

e special point ground

* special chip flute geometry

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt

* 30° RH helix The current production will be changed to the version with MMP
Material AR BHE O BEE O E e
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2181 [ [ O [ O [ [ O ®) [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 170 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2181 30-2181
2d1 13 12 )] 0d2 2d1 13 12 | 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,8 4 55 50 3 1.9 9,5 12,4 55 3
0,85 4,25 58 50 3 1,95 9.8 12,7 55 3
0,9 4,5 6 50 3 2 10 13 55 3
0,95 4,75 6,2 50 3 2,05 10,3 133 55 3
1 5 6,5 50 3 2,1 10,5 13,7 55 3
1,05 53 6,8 50 3 2,15 10,8 14 55 3
1.1 5,5 7.2 50 3 2,2 1 14,3 55 3
1,15 58 75 50 3 2,25 1,3 14,6 55 3
1,2 7.8 50 3 2,3 11,5 15 55 3
1,25 6,3 8,1 50 3 2,35 11,8 15,3 55 3
13 6,5 85 50 3 2,4 12 15,6 55 3
1,35 6,8 88 50 3 2,45 12,3 15,9 55 3
1.4 7 9,1 50 3 2,5 12,5 16,3 55 3
1.45 7.3 94 50 3 2,55 12,8 16,6 55 3
1,5 15 98 50 3 2,6 13 16,9 55 3
1,55 7.8 10,1 50 3 2,65 13,3 17,2 55 3
1,6 10,4 55 3 2,7 13,5 17,6 55 3
1,65 83 10,7 55 3 2,75 13,8 17,9 55 3
1.7 85 11 55 3 2,8 14 18,2 55 3
1,75 88 1.4 55 3 2,85 14,3 18,5 55 3
1.8 1,7 55 3 2,9 14,5 18,9 55 3
1,85 9,3 12 55 3 2,95 14,8 19,2 55 3
3 15 19,5 55 3

Bestellbeispiel / Order example: 30-2181-1,9

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301

liquid boost

Von Nenndurchmesser 0,8 bis 1,45 mm wird
die aktuelle Produktion auf die Ausfihrung
mit liquid boost umgestellt.

Vorteile:

- bis zu 3-mal groBere Durchflussmenge
bei gleichem Druck

—hohere Standzeiten der Werkzeuge

- effizienteres Entspanen

From nominal diameter 0,8 to 1,45 mm
the current production is adjusted to
liquid boost design.

Advantages:

- with the same pressure up to three times
higher flow rate

- higher tool life

- more efficient chip removal
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Vollhartmetall-Tieflochbohrer

Werk
- g o . VHM Z2
HAM 30-2221 solid carbide deep hole drill 8xD W rechts| | Norm
Y] | Typ
Konstruktions-Daten Yoo | [ Werk | |35 L) Ha
*@d10,8-1,45mm
Ausflihrung mit liquid boost SHRINK
o spezieller 4-Flachenanschliff ¢ MMP M HPC AT
¢ spezielle Schneidkantenverrundung — — —
¢ spezielle Spankammergeometrie
e Spiralwinkel 30° ﬁ

Engineering data

*@d10,8-1,45mm I
liquid boost design

* special 4-facet ground

e special point ground

* special chip flute geometry

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt

* 30° RH helix The current production will be changed to the version with MMP
Material AOEEY BHE OBEE O E e
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2221 [ [ O [ O [ [ O ®) [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 170 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2221 30-2221
2d1 13 12 )] 0 d2 od1 13 12 | 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,8 6,4 8 50 3 1.9 15,2 18,1 60 3
0,85 6,8 85 50 3 1,95 15,6 18,5 60 3
0,9 7.2 9 50 3 2 16 19 60 3
0,95 76 9,5 50 3 2,05 16,4 19,5 60 3
1 8 9,5 50 3 2,1 16,8 20 60 3
1,05 84 10 50 3 2,15 17,2 20,4 60 3
11 88 10,5 50 3 2,2 17,6 20,9 60 3
1,15 9,2 10,9 50 3 2,25 18 21,4 60 3
1,2 9,6 1.4 50 3 2,3 18,4 21,9 60 3
1,25 10 11,9 50 3 2,35 188 22,3 60 3
13 10,4 12,4 50 3 2,4 19,2 22,8 60 3
1,35 10,8 12,8 50 3 2,45 19,6 233 60 3
14 11,2 13,3 50 3 2,5 20 23,8 60 3
1.45 11,6 13,8 50 3 2,55 20,4 24,2 60 3
1,5 12 14,3 50 3 2,6 20,8 24,7 60 3
1,55 124 14,7 50 3 2,65 21,2 25,2 60 3
1,6 12,8 15,2 50 3 2,7 21,6 25,7 60 3
1,65 13,2 15,7 60 3 2,75 22 26,1 60 3
1.7 13,6 16,2 60 3 2,8 22,4 26,6 60 3
1,75 14 16,6 60 3 2,85 22,8 271 60 3
1.8 14,4 171 60 3 2,9 23,2 27,6 60 3
1,85 14,8 17,6 60 3 2,95 23,6 28 60 3
3 24 28,5 60 3

Bestellbeispiel / Order example: 30-2221-1,9

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301
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liquid boost

Von Nenndurchmesser 0,8 bis 1,45 mm wird
die aktuelle Produktion auf die Ausfihrung
mit liquid boost umgestellt.

Vorteile:

- bis zu 3-mal groBere Durchflussmenge
bei gleichem Druck

—hohere Standzeiten der Werkzeuge

- effizienteres Entspanen

From nominal diameter 0,8 to 1,45 mm
the current production is adjusted to
liquid boost design.

Advantages:

- with the same pressure up to three times
higher flow rate

- higher tool life

- more efficient chip removal
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Vollhartmetall-Tieflochbohrer

Werk
- g o . VHM Z2
HAM 30-2261 solid carbide deep hole drill 12xD W rechts| | Norm
Y] | Typ
Konstruktions-Daten 5ot | werk | | “p3e L) Ha
*@d10,8-1,45mm
Ausflihrung mit liquid boost SHRINK
o spezieller 4-Flachenanschliff MMP M HPC AT
¢ spezielle Schneidkantenverrundung — — —
¢ spezielle Spankammergeometrie
e Spiralwinkel 30° ﬁ

Engineering data
*@d10,8-1,45mm
liquid boost design
* special 4-facet ground
e special point ground
* special chip flute geometry

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt

* 30° RH helix The current production will be changed to the version with MMP
Material AOEEY BHE OBEE O E e
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2261 [ [ O [ O [ [ O ®) [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 170 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2261 30-2261
2d1 13 12 )] 0 d2 od1 13 12 | 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,8 9,6 11,2 55 3 1.9 22,8 25,7 65 3
0,85 10,2 11,9 55 3 1,95 23,4 26,3 65 3
0,9 10,8 12,6 55 3 2 24 27 65 3
0,95 1.4 133 55 3 2,05 24,6 27,7 65 3
1 12 13,5 55 3 2,1 25,2 28,4 65 3
1,05 12,6 14,2 55 3 2,15 258 29 65 3
1.1 13,2 14,9 55 3 2,2 26,4 29,7 65 3
1,15 13,8 15,5 55 3 2,25 27 30,4 65 3
1,2 14,4 16,2 55 3 2,3 27,6 311 65 3
1,25 15 16,9 55 3 2,35 28,2 31,7 75 3
13 15,6 17,6 55 3 2,4 28,8 32,4 75 3
1,35 16,2 18,2 55 3 2,45 29,4 33,1 75 3
14 16,8 18,9 55 3 2,5 30 33,8 75 3
1.45 17,4 19,6 55 3 2,55 30,6 34,4 75 3
1.5 18 20,3 55 3 2,6 31,2 35,1 75 3
1,55 18,6 20,9 55 3 2,65 31,8 358 75 3
1,6 19,2 21,6 65 3 2,7 32,4 36,5 75 3
1,65 19,8 22,3 65 3 2,75 33 371 75 3
1.7 20,4 23 65 3 2,8 33,6 37,8 75 3
1,75 21 23,6 65 3 2,85 34,2 38,5 75 3
1.8 21,6 243 65 3 2,9 34,8 39,2 75 3
1,85 22,2 25 65 3 2,95 354 39,8 75 3
3 36 40,5 75 3

Bestellbeispiel / Order example: 30-2261-1,9

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301

liquid boost

Von Nenndurchmesser 0,8 bis 1,45 mm wird
die aktuelle Produktion auf die Ausfihrung
mit liquid boost umgestellt.

Vorteile:

- bis zu 3-mal groBere Durchflussmenge
bei gleichem Druck

—hohere Standzeiten der Werkzeuge

- effizienteres Entspanen

From nominal diameter 0,8 to 1,45 mm
the current production is adjusted to
liquid boost design.

Advantages:

- with the same pressure up to three times
higher flow rate

- higher tool life

- more efficient chip removal
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Vollhartmetall-Tieflochbohrer

Werk
- g o . VHM Z2
HAM 30-2301 solid carbide deep hole drill 15xD W rechts| | Norm
Y] | Typ
Konstruktions-Daten Lo | [ Werk | |“335 L) Ha
*@d10,8-1,45mm
Ausflihrung mit liquid boost SHRINK
o spezieller 4-Flachenanschliff MMP M HPC AT
¢ spezielle Schneidkantenverrundung — — —
¢ spezielle Spankammergeometrie
e Spiralwinkel 30° ﬁ

Engineering data
*@d10,8-1,45mm
liquid boost design
* special 4-facet ground
e special point ground
* special chip flute geometry

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt

* 30° RH helix The current production will be changed to the version with MMP
Material AOEEY BHE OBEE O E e
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2301 [ [ O [ O [ [ O ®) [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 171 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2301 30-2301
2d1 13 12 )] 0 d2 od1 13 12 | 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,8 12 13,6 60 3 1.9 28,5 314 75 3
0,85 12,75 14,45 60 3 1,95 29,3 32,2 75 3
0,9 13,5 15,3 60 3 2 30 33 75 3
0,95 14,25 16,15 60 3 2,05 30,8 338 75 3
1 15 16,5 60 3 2,1 31,5 34,7 75 3
1,05 15,8 173 60 3 2,15 32,3 355 75 3
1.1 16,5 18,2 60 3 2,2 33 36,3 75 3
1,15 17,3 19 60 3 2,25 33,8 371 75 3
1,2 18 19,8 60 3 2,3 34,5 38 82 3
1,25 188 20,6 60 3 2,35 353 38,8 82 3
13 19,5 21,5 60 3 2,4 36 39,6 82 3
1,35 20,3 22,3 60 3 2,45 36,8 40,4 82 3
14 21 23,1 60 3 2,5 37,5 41,3 82 3
1.45 21,8 23,9 60 3 2,55 38,3 42,1 82 3
15 22,5 24,8 60 3 2,6 39 42,9 82 3
1,55 233 25,6 60 3 2,65 39,8 43,7 82 3
1,6 24 26,4 65 3 2,7 40,5 44,6 82 3
1,65 24,8 27,2 65 3 2,75 41,3 454 82 3
1.7 25,5 28,1 65 3 2,8 42 46,2 82 3
1,75 26,3 289 65 3 2,85 42,8 47 82 3
1.8 27 29,7 65 3 2,9 43,5 479 82 3
1,85 27,8 30,5 75 3 2,95 443 437 82 3
3 45 49,5 82 3

Bestellbeispiel / Order example: 30-2301-1,9

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301
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liquid boost

Von Nenndurchmesser 0,8 bis 1,45 mm wird
die aktuelle Produktion auf die Ausfihrung
mit liquid boost umgestellt.

Vorteile:

- bis zu 3-mal groBere Durchflussmenge
bei gleichem Druck

—hohere Standzeiten der Werkzeuge

- effizienteres Entspanen

From nominal diameter 0,8 to 1,45 mm
the current production is adjusted to
liquid boost design.

Advantages:

- with the same pressure up to three times
higher flow rate

- higher tool life

- more efficient chip removal
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Vollhartmetall-Tieflochbohrer

Werk
- g o . VHM Z2
HAM 30-2341 solid carbide deep hole drill 20xD W rechts| | Norm
Y] | Typ
Konstruktions-Daten Lo | [ Werk | {7335 L) Ha
*@d10,8-1,45mm
Ausflihrung mit liquid boost SHRINK
o spezieller 4-Flachenanschliff MMP M HPC AT
¢ spezielle Schneidkantenverrundung — — —
¢ spezielle Spankammergeometrie
e Spiralwinkel 30° ﬁ

Engineering data
*@d10,8-1,45mm
liquid boost design
* special 4-facet ground
e special point ground
* special chip flute geometry

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt

* 30° RH helix The current production will be changed to the version with MMP
Material AOEEY BHE OBEE O E e
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2341 [ [ O [ O [ [ O ®) [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 171 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2341 30-2341
2d1 13 12 )] 0 d2 od1 13 12 | 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm
0,8 16 17,6 65 3 1.9 38 40,9 75 3
0,85 17 18,7 65 3 1,95 39 419 75 3
0,9 18 19,8 65 3 2 40 43 82 3
0,95 19 20,9 65 3 2,05 41 44,1 82 3
1 20 21,5 65 3 2,1 42 45,2 82 3
1,05 21 22,6 65 3 2,15 43 46,2 82 3
1.1 22 23,7 65 3 2,2 44 473 82 3
1,15 23 24,7 65 3 2,25 45 484 82 3
1.2 24 25,8 65 3 2,3 46 49,5 100 3
1,25 25 26,9 65 3 2,35 47 50,5 100 3
1.3 26 28 65 3 2,4 48 51,6 100 3
1,35 27 29 65 3 2,45 49 52,7 100 3
14 28 30,1 65 3 2,5 50 53,8 100 3
1.45 29 31,2 75 3 2,55 51 54,8 100 3
1.5 30 32,3 75 3 2,6 52 55,9 100 3
1,55 31 333 75 3 2,65 53 57 100 3
1,6 32 344 75 3 2,7 54 58,1 100 3
1,65 33 355 75 3 2,75 55 59,1 100 3
1.7 34 36,6 75 3 2,8 56 60,2 100 3
1.75 37,6 75 3 2,85 57 61,3 100 3
1.8 38,7 75 3 2,9 58 62,4 100 3
1,85 39,8 75 3 2,95 59 63,4 100 3
3 60 64,5 100 3

Bestellbeispiel / Order example: 30-2341-1,9

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1301

Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301

liquid boost

Von Nenndurchmesser 0,8 bis 1,45 mm wird
die aktuelle Produktion auf die Ausfihrung
mit liquid boost umgestellt.

Vorteile:

- bis zu 3-mal groBere Durchflussmenge
bei gleichem Druck

—hohere Standzeiten der Werkzeuge

- effizienteres Entspanen

From nominal diameter 0,8 to 1,45 mm
the current production is adjusted to
liquid boost design.

Advantages:

- with the same pressure up to three times
higher flow rate

- higher tool life

- more efficient chip removal
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HAM 30-2381 Vollhartmetall-Tieflochbohrer 15x D vl [ 22 Werk
solid carbide deep hole drill W°rechts| | Norm
] | Typ LI [omesss
Konstruktions-Daten Lo | [ Werk | | 73| E3Hak
¢ spezieller 4-Flachenanschliff
* spezielle Schneidkantenverrundung SHRINK
* spezielle Spankammergeometrie HPC FIT

¢ 4 Fihrungsfasen

Engineering data

* special 4-facet ground

e special point ground

* special chip flute geometry
* 4 guide chamfer

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

Vaterial [ o [ iy | % [ e < | %o [ [ v = e AR O [ ) [ D [
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2381 [ J [ J O [ J O [ J [ J O ®) [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 172 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2381 30-2381
2d1 13 12 )] 0d2 2d1 13 12 | 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 45 51 95 6 7 105 119 160 8
4 60 68 110 6 8 120 136 175 8
4,5 67,5 76,5 120 6 8,5 127,5 144,5 190 10
5 75 85 125 6 10 150 170 215 10
55 825 93,5 135 6 12 180 204 255 12
6 90 102 140 6 14 210 238 285 14
6,5 97,5 110,5 150 8

Bestellbeispiel / Order example: 30-2381-7

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1621
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621
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HAM 30-2421

Konstruktions-Daten

¢ spezieller 4-Flachenanschliff

¢ spezielle Schneidkantenverrundung
¢ spezielle Spankammergeometrie

¢ 4 Fihrungsfasen

Engineering data

* special 4-facet ground

e special point ground

* special chip flute geometry
* 4 guide chamfer

Vollhartmetall-Tieflochbohrer
solid carbide deep hole drill

d

=

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

Werk

20 X D VHM 22 30°rechts| | Norm
FONNE Typ U DIN 6535
boxo | | Werk | |33 | Ak

SHRINK

MMP H "¢ AT

Material [ i i | S [ Sl 22 [ % [R5 [ 15 € " D8] D[ar
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2421 [ J [ J O [ O [ J [ J O ®) [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 172 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2421 30-2421
2d1 13 12 )] 0d2 2d1 13 12 | 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 60 66 110 6 7 140 154 195 8
4 80 88 130 6 8 160 176 215 8
4,5 90 99 140 6 8,5 170 187 230 10
5 100 110 150 6 10 200 220 265 10
55 110 121 160 6 12 240 264 315 12
6 120 132 170 6
6,5 130 143 185 8

Bestellbeispiel / Order example: 30-2421-7

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1621
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621
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HAM 30-2461

Konstruktions-Daten
¢ spezieller 4-Flachenanschliff
¢ spezielle Schneidkantenverrundung
¢ spezielle Spankammergeometrie

¢ 4 Fihrungsfasen

Engineering data
* special 4-facet ground
e special point ground

* special chip flute geometry
* 4 guide chamfer

Vollhartmetall-Tieflochbohrer

solid carbide deep hole drill

25xD

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

Werk
i 22 30° rechts Norm
Y] | Typ U DIN 6535
wxp | | Werk | |73 | [EBHAK
SHRINK

MMP HPC
M AT

Material [ [ | |50 SRR < | R 1) | 1 " [ [ar
leg. | leg. [N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2461 [ J [ J O [ O [ [ ] O ®) [ ]
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 172 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
30-2461 30-2461
2d1 13 12 1 0 d2 0d1 13 12 )| 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 75 81 125 6 6 150 162 200 6
4 100 108 150 6 6,5 162,5 175,5 215 8
4,5 12,5 121,5 165 6 8 200 216 255 8
5 125 135 175 6 10 250 270 315 10
55 137,5 148,5 190 6

Einsatzempfehlung fur Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1621
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621
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Vollhartmetall-Tieflochbohrer

HAM 30-2501 solid carbide deep hole drill

Konstruktions-Daten

¢ spezieller 4-Flachenanschliff
¢ spezielle Schneidkantenverrundung
¢ spezielle Spankammergeometrie
¢ 4 Fihrungsfasen

Engineering data

30xD

* special 4-facet ground

e special point ground

* special chip flute geometry
* 4 guide chamfer

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

Werk
i 22 30° rechts Norm
Y] | Typ U DIN 6535
Soxo | | Werk | | 73| [E3Hak
SHRINK

MMP HPC
M AT

material [ [ | g |5 LSRRI <2 | )[R s 10 [ " D8] D far
leg. | leg. [N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2501 [ J [ J O [ O [ [ ] O ®) [ ]
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 172 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
30-2501 30-2501
2d1 13 12 1 0 d2 0d1 13 12 )| 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
3 90 96 140 6 6 180 192 230 6
4 120 128 170 6 6,5 195 208 250 8
4,5 135 144 185 6 7 210 224 265 8
5 150 160 200 6 8 240 256 295 8
55 165 176 215 6

Bestellbeispiel / Order example: 30-2501-6

Einsatzempfehlung fur Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1621
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621
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Vollhartmetall-Tieflochbohrer
solid carbide deep hole drill

HAM 30-2541

Konstruktions-Daten

¢ spezieller 4-Flachenanschliff

¢ spezielle Schneidkantenverrundung
¢ spezielle Spankammergeometrie

¢ 4 Fihrungsfasen

Engineering data
o special 4-facet ground a1
e special point ground

* special chip flute geometry

40x D

* 4 guide chamfer

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt

The current production will be changed to the version with MMP

Werk
i 22 30° rechts Norm
Y] | Typ U DIN 6535
“ox0 =
SHRINK

HPC
AT

H Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 |< 1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2541 [ J [ J O [ O [ [ ] O ®) [ ]
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 172 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
30-2541 30-2541
Qd1 13 12 1 0 d2 0 d1 13 12 )| 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm mm TA-C mm mm mm mm
4 160 168 210 6 5 200 210 250 6

Bestellbeispiel / Order example: 30-2541-5

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1621
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621
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HAM 30-2580

Konstruktions-Daten

¢ spezieller 4-Flachenanschliff

¢ spezielle Schneidkantenverrundung

e speziell polierte Spankammer-
geometrie

e Spiralwinkel 15°

¢ 4 Fuhrungsfasen

Engineering data

* special 4-facet ground

e special point ground

* special polished chip flute geometry
e 15° RH helix

* 4 guide chamfer

Vollhartmetall-Tieflochbohrer

solid carbide deep hole drill 15xD

== — . - It
s %
12

Werk
i 22 15° rechts Norm
Y] | Typ U DIN 6535
wxp | | Werk | | 7137 | [EBHAK
SHRINK
MMP HPC
— M AT

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt

The current production will be changed to the version with MMP

Material AR BHE O BEE O E e
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2580 [ J [ [ J [
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 173 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2580 30-2580

2d1 13 12 ] 0d2 2d1 13 12 | 0 d2

(h7) (h6) (h7) (h6)

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 45 51 95 6 7 105 119 160 8
3,2 43 54,4 100 6 1,5 112,5 127,5 165 8
3,3 49,5 56,1 100 6 78 17 132,6 170 8
35 52,5 59,5 110 6 8 120 136 180 8
3,8 57 64,6 110 6 8,5 127,5 144,5 190 10
4 60 68 110 6 8,8 132 149,6 200 10
4,2 63 71,4 120 6 9 135 153 200 10
4,5 67,5 76,5 120 6 9,8 147 166,6 215 10
4,8 72 81,6 125 6 10 150 170 215 10
5 75 85 125 6 10,2 153 173,4 230 12
55 82,5 93,5 135 6 10,8 162 183,6 235 12
58 87 98,6 140 6 1.8 177 200,6 255 12
6 90 100 140 6 12 180 204 255 12
6,5 97,5 110,5 150 8 14 210 238 285 14
6,8 102 115,6 160 8

Einsatzempfehlung fur Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1891

Bestellbeispiel / Order example: 30-2580-7

Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891
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HAM 30-2620

Konstruktions-Daten

¢ spezieller 4-Flachenanschliff
¢ spezielle Schneidkantenverrundung

e speziell polierte Spankammer-

geometrie
e Spiralwinkel 15°
¢ 4 Fuhrungsfasen

Engineering data
* special 4-facet ground
e special point ground

Vollhartmetall-Tieflochbohrer
solid carbide deep hole drill

20xD

* special polished chip flute geometry

e 15° RH helix
¢ 4 quide chamfer

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt

The current production will be changed to the version with MMP

Werk
i 22 15° rechts Norm
J—Lm: Typ E j\ DIN 6535
20x0 | | Werk | | 13707 | [PHAK
SHRINK

MMP HPC
M _FIT

Material AR B BRSO O o
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2620 [ J [ [ J [
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 173 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2620 30-2620
2d1 13 12 11 0 d2 od1 13 12 )| 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2 40 44 80 4 6,5 130 143 185 8
2,2 44 484 85 4 6,8 136 149,6 195 8
2,3 46 50,6 85 4 7 140 154 195 8
2,4 48 52,8 90 4 1,5 150 165 210 8
2,5 50 55 90 4 7,8 156 171,6 215 8
2,7 54 59,4 95 4 8 160 176 215 8
2,8 56 61,6 95 4 85 170 187 230 10
3 60 66 110 6 8,8 176 193,6 240 10
3,2 64 70,4 115 6 9 180 198 250 10
33 66 72,6 115 6 9,8 196 215,6 265 10
35 70 77 120 6 10 200 220 265 10
3,8 76 83,6 130 6 10,2 204 2244 275 12
4 80 88 130 6 10,8 216 237,6 295 12
4,2 84 92,4 140 6 1.8 236 259,6 315 12
4,5 90 99 140 6 12 240 264 315 12
4,8 96 105,6 150 6
5 100 110 150 6
55 110 121 160 6
58 116 127,6 170 6
6 120 132 170 6

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1891
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891

Bestellbeispiel / Order example: 30-2620-6,5
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Vollhartmetall-Tieflochbohrer Werk
HAM 30-2660 solid carbide deep hole drill 25xD VHW | 22 ] [t | Nomm

Y] | Typ U DIN 6535

Konstruktions-Daten Lo | [ Werk | | 33| E3Hak

¢ spezieller 4-Flachenanschliff

* spezielle Schneidkantenverrundung SHRINK

* speziell polierte Spankammer- MMP HPC | ("7
geometrie — —

e Spiralwinkel 15°
¢ 4 Fuhrungsfasen

Engineering data
* special 4-facet ground

e special point ground 2
* special polished chip flute geometry ~ ™
e 15° RH helix < 1 .

* 4 guide chamfer

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

Material AR BHE O BEE O E e
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2660 [ J [ [ J [
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 173 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2660 30-2660

2d1 13 12 ] 0 d2 o d1 13 12 )| 0 d2

(h7) (h6) (h7) (h6)

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 75 81 125 6 7 175 189 230 8
3,2 80 86,4 130 6 15 187,5 202,5 255 8
3,3 82,5 89,1 140 6 7,8 195 210,6 255 8
35 87,5 94,5 140 6 8 200 216 255 8
38 95 102,6 150 6 8,5 2125 229,5 285 10
4 100 108 150 6 8,8 220 237,6 310 10
4,2 105 113,4 160 6 9 225 243 310 10
4,5 12,5 121,5 165 6 9,8 245 264,6 310 10
4,8 120 129,6 175 6 10 250 270 315 10
5 125 135 175 6 10,2 255 2754 325 12
55 137,5 148,5 190 6 10,8 270 291,6 340 12
58 145 156,6 200 6 11,8 295 318,6 375 12
6 150 162 200 6 12 300 324 375 12
6,5 162,5 175,5 215 8
6,8 170 183,6 230 8

Bestellbeispiel / Order example: 30-2660-7

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1891
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891
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Werk
- g o o VHM Z2
HAM 30-2700 solid carbide deep hole drill 30xD t5°rechts) | Norm
] | Typ Kj DIN 6535
Konstruktions-Daten oo | [ Werk | |73 | E3Hak
¢ spezieller 4-Flachenanschliff
¢ spezielle Schneidkantenverrundung SHRINK
o speziell polierte Spankammer- MMP HPC AT

geometrie
e Spiralwinkel 15°

Vollhartmetall-Tieflochbohrer

¢ 4 Fuhrungsfasen g; %
1 - D e e e

Engineering data

* special 4-facet ground ? 13 ‘ j

e special point ground 12

* special polished chip flute geometry
e 15° RH helix
¢ 4 quide chamfer

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

vaterinl | g [ % S < v [ v e e LRI D 3 [ D [
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2700 [ J [ [ J [
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 173 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2700 30-2700

2d1 13 12 11 0 d2 o d1 13 12 )| 0 d2

(h7) (h6) (h7) (h6)

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2 60 64 110 4 6,5 195 208 250 8
2,2 66 70,4 110 4 6,8 204 217,6 265 8
2,3 69 73,6 110 4 7 210 224 265 8
2,4 72 76,8 110 4 1,5 225 240 280 8
2,5 75 80 115 4 7,8 234 249,6 315 8
2,7 81 86,4 120 4 8 240 256 315 8
2,8 84 89,6 125 4 85 255 272 315 10
3 90 96 140 6 8,8 264 281,6 325 10
3,2 96 102,4 150 6 9 270 288 335 10
33 99 105,6 150 6 9,8 294 313,6 360 10
35 105 112 155 6 10 300 320 365 10
3,8 114 121,6 170 6 10,2 306 326,4 375 12
4 120 128 170 6 10,8 324 345,6 395 12
4,2 126 134,4 185 6 1.8 354 377,6 425 12
4,5 135 144 185 6 12 360 384 430 12
4,8 144 153,6 200 6
5 150 160 200 6
55 165 176 215 6
58 174 185,6 230 6
6 180 192 230 6

Bestellbeispiel / Order example: 30-2700-6,5

Einsatzempfehlung fur Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1891
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891
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HAM 30-2740

Konstruktions-Daten

¢ spezieller 4-Flachenanschliff

¢ spezielle Schneidkantenverrundung

e speziell polierte Spankammer-
geometrie

e Spiralwinkel 15°

¢ 4 Fuhrungsfasen

Engineering data
* special 4-facet ground

Vollhartmetall-Tieflochbohrer
solid carbide deep hole drill

Werk

40 X D VHM = 15° rechts Norm
Y] | Typ U DIN 6535

“oxo ) | Werk | | 13| [E3Hak

SHRINK

MMP H HPC FIT

e special point ground

* special polished chip flute geometry
e 15° RH helix

<

* 4 guide chamfer

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

' Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2740 [ [ [ ] [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 173 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2740 30-2740
2d1 13 12 ] 0 d2 o d1 13 12 )| 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4 160 168 210 6 5 200 210 250 6

Einsatzempfehlung fur Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1891

Bestellbeispiel / Order example: 30-2740-5

Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891
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Spezialbohrer zum Zentrieren, Anbohren Special drills - centering and countersinking
und Senken fir héchste Anspriche. for highest requirements.
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HAM 30-2800

(HAM 330)

Konstruktions-Daten

¢ 4-Flachenanschliff

e spiralgenutet
*@d10,5-0,8mm

nur einseitig geschliffen

Engineering data
* 4-facet ground

o spiral fluted
*@d10,5-08mm

only ground on one side

Vollhartmetall-Zentrierbohrer
solid carbide center drill

DIN

‘ VHM ’ ‘ 22 ’ rechts 333A
L

TypN| [ "~ HA
‘ Uy ’ 120°

Alu

Materia ACPEYY EHE BEE O FE D
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2800 [ J [ ] [ [ [ O O [ J [ J O ®) [ J [ [ o O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 174 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2800 30-2800
2d1 13 | 0 d2 0d1 13 I 0 d2
DIN (h6) DIN (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,5 08 25 3,15 2 2,5 40 5
0,8 11 25 3,15 2,5 3,1 45 6,3
1 1.3 31,5 3,15 3,15 39 50 8
1,25 1,6 31,5 3,15 4 5 56 10
1.6 2 355 4 5 6,3 63 12,5
6,3 8 71 16

62

Bestellbeispiel / Order example:  30-2800-2
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HAM - |hr kompetenter Partner in der HAM - Your competent partner in the
Prazisionswerkzeug-Technologie precision tool technology
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) Vollhartmetall-NC-Anbohrer Werk
(||'_|IAAMI¥3I1)30 23840 solid carbide NC-center drill ‘VHM’ ‘ 22 ’ 30°rechts| | Norm

LJ

Konstruktions-Daten ‘TVPN’ o ) HA

¢ spezieller Kegelmantelanschliff
e schmale Querschneide SHRINK

e kurze Spannut

FIT
Engineering data v ¥
* point ground: relieved cone
e spotting drill geometry -Gy — - d2
e short flute length T

' Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle O d|D|AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
O [ O [
®)

30-2840 [ J [ O O [ O O
30-2841 O O [ [ O O O [ [ O O O [ [ ] O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 175 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2840 | 30-2841 30-2840 | 30-2841
Qd1 12 1 0 d2 o d1 12 I 0 d2
(h6) (h6) (h6) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
5 10 62 5 16 35 115 16
6 15 66 6 20 40 131 20
8 20 79 8
10 22 89 10
12 25 102 12

Bestellbeispiel / Order example: 30-2840-16
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) Vollhartmetall-NC-Anbohrer Werk
(||'_|IAAMI¥3|2)30 2830 solid carbide NC-center drill ‘VHM’ ‘ 22 ’ Wrrechts| | Norm

LJ

Konstruktions-Daten ‘ TypN ’ ‘o ) HA

¢ spezieller Kegelmantelanschliff
e schmale Querschneide SHRINK

e kurze Spannut

FIT
Engineering data v ¥
* point ground: relieved cone
e spotting drill geometry -Gy — - d2
e short flute length T

' Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle O d|D|AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
O [ O [
®)

30-2880 [ J [ O O [ O O
30-2881 O O [ [ O O O [ [ O O O [ [ ] O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 176 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
30-2880 | 30-2881 30-2880 | 30-2881
Qd1 12 1 0 d2 o d1 12 I 0 d2
(h6) (h6) (h6) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
5 10 62 5 16 35 115 16
6 15 66 6 20 40 131 20
8 20 79 8
10 22 89 10
12 25 102 12

Bestellbeispiel / Order example: 30-2880-16

65



HAM pRAZISION

Vollhartmetall-Dreischneidensenker ‘ ’ ‘ ’ DN

(ILIAAMM7? 0-2920 solid carbide three fluted countersinker M2 ) Lo s
T J

Konstruktions-Daten W);Fr)k /9 0"\ ':[] HA

¢ 3 Schneiden
o fr Senkungen nach DIN 74
¢ spezieller Kegelmantelanschliff

Engineering data
* 3 cutting edges
* for counterbores acc. DIN 74 [ i
* point ground: relieved cone f v
d1d3 N —— d2
A &
. I J
H Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 . <55 | <60 . <800 | >800 . legie . Metalle O d|D|AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2920 [ ] [ ®) @) ) [ O [ [ ] ) O
30-2921 O O [ [ [ [ O O O [ [ O ®) O O [ [ ] O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 177 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
30-2920 | 30-2921 30-2920 | 30-2921
Qd1 0d3 )] 0 d2 od1 0 d3 1 0 d2
(9) (h7) (9) (h7)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
6,3 1,5 45 5 16,5 32 60 10
83 2 50 6 20,5 35 63 10
10,4 2,5 50 6 25 38 67 10
12,4 28 56 8 31 4,2 Al 12
15 3,2 60 10

Bestellbeispiel / Order example: 30-2920-16,5
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Hochprazise Reibwerkzeuge Highly precise reamers
aus Vollhartmetall. in solid carbide.
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Vollhartmetall-Maschinenreibahlen z Werk
HAM 50-1040 - - - vim | |5 == |
(HAM 510) solid carbide chucking reamers 6 | |&-wii] [ Nom
Typ
Konstruktions-Daten ‘ Werk ‘ H7 (:D HA
e ungleiche Teilung
e kurzer Anschnitt
e Herstellungstoleranz nach DIN 1420 L i
Engineering data d1 > iz
* unequal division 12
e short bevel r <—’l #
* design as specified acc. DIN 1420 < 11 >
: Al Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG [hochw. | Tit NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 |<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | »800 logie | | Wetale b ‘ b AIR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
50-1040 [ J [ ] [ ) [ J [ ] [ J O O [ ] [ ] O [ ] (] O [ J
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 179 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
50-1040 50-1040
od1 o2d1 12 )| z 0 d2 o d1 2d1 12 11 z 0 d2
(H7) von ... bis (h6) (H7) von ... bis (he)
mm mm mm mm mm mm mm mm
2 1,90-2,12 " 49 4 2 6,5 6,21-6,70 30 101 6 6,3
2,2 2,13-2,36 12 53 4 2.2 7 6,71-17,50 30 109 6 7.1
2,5 2,37-2,65 14 57 4 2,5 8 7,51-8,50 32 17 6 8
3 2,66-3,15 20 61 6 3 9 8,51-9,50 36 125 6 9
3,5 3,16-3,75 22 70 6 3,5 10 9,51-10,50 38 133 6 10
4 3,76 -4,25 22 75 6 4 1" 10,51-11,50 | 41 142 6 10
4,5 4,26 -4,75 22 75 6 4,5 12 11,51-12,00| 44 151 6 10
5 4,76 - 5,30 28 86 6 5
55 531-5,80 28 93 6 56
6 581-6,20 30 93 6 5,6

Bestellbeispiel / Order example: 50-1040-6,5
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Vollhartmetall-Automaten-Reibahlen

HAM 50-1080 solid carbide chucking reamers ‘ ViM ’ ‘ 538 ’ &g Hom
(HAM 516) )
Typ

Konstruktions-Daten Werk H7 ':[] HA

e ungleiche Teilung

e kurzer Anschnitt

e Herstellungstoleranz nach DIN 1420 L

Engineering data i@i IR ﬁgidz

e unequal division ﬁ 12 ‘ f

e short bevel

* design as specified acc. DIN 1420 < I >

: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 L?giﬁ B vetalle b ‘ b AR
leg. leg. [ N/mm? [ N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
50-1080 [ ] [ [ J [ J [ J [ J O O [ J [ J O [ J [ J O [
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 180 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
50-1080 50-1080

0d1 o d1 12 I z 0d2 o d1 od1 12 11 z 2d2

(H7) von ... bis (h6) (H7) von ... bis (he)

mm mm mm mm mm mm mm mm
3 2,75-3,25 16 50 6 2,5 7 6,76 - 7,50 25 n 6 6,3
35 3,26-3,75 16 50 6 3 8 7,51-28,50 25 n 6 6,3
4 3,76 -4,25 20 56 6 3,55 9 8,51-9,50 25 n 6 8
4,5 4,26 -4,75 22 63 6 4 10 9,51-10,5 25 n 6 8
5 4,76 -5,25 22 63 6 4 1" 10,6 -11,5 28 80 6 10
55 5,26 -5,75 22 63 6 5 12 11,6-125 28 80 6 10
6 5,76 - 6,25 22 63 6 5 13 12,6-13,5 28 80 6 10
6,5 6,26 - 6,75 22 63 6 5 14 13,6-14,0 32 90 8 12,5

Bestellbeispiel / Order example: 50-1080-7
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HAM pRAZISION

HAM Reib- und Feinstbearbeitungs- HAM Reaming- and fine-boring-tools
werkzeuge aus Vollhartmetall, Cermet, made from solid carbide, cermet,
Diamant und CBN. diamond and CBN.
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solid carbide end mills

Vollhartmetall-Schaftfraser zum Nuten Solid carbide end mills for slot and periphery
und Umfangsfrasen in verschiedenen milling in different types.
Ausfihrungen.
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HAM prA7zISIoN

HAM 40-1000 L | v | | 21 | ] e
(HAM 491) solid carbide end mill 30 recs| | Norm
Konstruktions-Daten ‘Tpr’ m@;’ ) Ha
e Zentrumsschneide

e Spanwinkel stark positiv SHRINK
* groBer Spanraum FIT

Vollhartmetall-Schaftfraser

e speziell zum Frasen
von Kunststoff

Engineering data
e centre cutting
* rake angle very positive

* big chip space
* especially for machining
of plastics 13
- 11 >
Material . e IS .hLz;*;:f- ] e[S O [ & [ O [ AR
leg. leg. N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1000 [ O [ O [ [ ] O O
40-1001 [ J [ O O [ J [ O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 182 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1000 | 40-1001 40-1000 | 40-1001
od1 0d2 od1 12 13 1 0d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm
0,3 2 3 38 3 2,5 9 12 38 3
04 2,5 35 38 3 3 12 13 38 3
0,6 2,5 35 38 3 4 12 15 50 6
0.8 4 5 38 3 5 14 17 50 6
1 4 5 38 3 6 16 17 50 6
1.2 5 6 38 3 8 20 21 60 8
1,5 6 7 38 3 10 22 23 70 10
1.6 6 7 38 3
1.8 7 10 38 3
2 8 " 38 3

Bestellbeispiel /Order example: 40-1000-2,5
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HAM 40-1040

(HAM 480/482/484)

Konstruktions-Daten

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

¢ spezielle Geometrie
far Aluminium

e groBer Spanraum

¢ zentrumsschneidend

Engineering data
* special geometry
for aluminium

* big chip space
e centre cutting

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

Werk
‘VHM’ ‘ = ’ 30° rechts Norm
DIN 6535
o] [ 7]
SHRINK
MMP R
Eckenfase d1 b
' <08 —
=010 0,10

Material (et | st | <300 | <1200 |<1600| <35 | <60 | €66 | <500 | Se00 | | o | leger | |t O &[0 |AR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1040 [ O [ ] O [ [ ] O O
40-1041 o | o ol]o]e]e]o]oO
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 183 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1040 | 40-1041 Hals 40-1040 | 40-1041 Hals
od1 12 13 0d3 | 0 d2 od1 12 13 0d3 I 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm
1 6 — — 57 6 10 14 — — 66 10
2 8 — — 57 6 10 22 — — 72 10
3 5 — — 50 6 10 35 60 96 | 120 10
3 8 — — 57 6 12 16 — — 73 12
3 12 — — 60 6 12 26 — — 83 12
4 8 — — 54 6 12 40 75 11,6 | 120 12
4 " — — 57 6 14 18 — — 75 14
4 16 — — 60 6 14 26 — — 83 14
5 9 54 6 16 22 — — 82 16
5 13 — — 57 6 16 32 — — 92 16
5 20 — — 60 6 16 50 102 15,6 | 150 16
6 10 — — 54 6 18 24 — — 84 18
6 13 — 57 6 18 32 — — 92 18
6 25 40 58 | 100 6 20 26 — — 92 20
8 12 — — 58 8 20 38 — — 104 20
8 16 — 63 8 20 60 100 19,6 | 150 20
8 30 50 7,7 | 100 8

Bestellbeispiel/Order example: 40-1040-10-14
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HAM 40-5390 Vollhartmetall-Schaftfréaser ‘ " ’ 23 Wer
solid carbide end mill 45 recs] | Norm
DIN 6535
Konstruktions-Daten Typ W Hi;’ ) HA
e spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung SHRINK
o hohes Zeitspanvolumen ‘ MMP ’ HSC | | HPC AT
und max. Zustellung
im Vollschnitt (bis 1,5 x D) DIN 6535
e hohe Laufruhe und ) HB
vibrationsarme Bearbeitung T f j
e Schneidbereich geometrisch AJ
gewuchtet . 13 ,
Engineering data I >
e special geometry with unequal helix
* high chipping volume (up to 1,5 x D)
e very smooth running and very little
vibrations during machining
e cutting area geometrical balanced Eckenfase @ b
' <05 0,10
206 0,20
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt

The current production will be changed to the version with MMP

Material [ o | i | S | [l 2 [ % [R5 [ 195 € " D8] [ar
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5390 [ [ J [ O [ O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 184 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
40-5390 Hals 40-5390 Hals
2d1 12 13 0d3 )| 0d2 0 d1 12 13 0d3 I 0 d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 8 12 2,8 57 6 12 26 36 1,7 83 12
4 " 18 38 57 6 12 26 73 1,7 120 12
5 13 18 48 57 6 16 32 42 15,6 92 16
6 13 18 58 57 6 16 32 100 15,6 150 16
6 13 42 5.8 80 6 20 38 52 19,6 104 20
8 19 25 7,7 63 8 20 38 100 19,6 150 20
8 19 62 7,7 100 8
10 22 30 9,7 72 10
10 22 60 9,7 100 10
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft /shank 40-5390-12-36

HB-Schaft/shank 40-5390-12-36-HB




HAM prA7ISIoON

Vollhartmetall-Schaftfraser

Werk
- . . o VHM Z3
HAM 40-5430 solid carbide end mill ‘ ’ 45°rechts| | Norm
DIN 6535
Konstruktions-Daten Typ W H@;’ ) HA
e spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung SHRINK
o hohes Zeitspanvolumen L &dg ‘ ‘ MmP ’ HSC | | HPC AT
und max. Zustellung ‘ \ﬂ ,| _v
im Vollschnitt (bis 1,5 x D) d1 ——** d2 DIN 6535
¢ hohe Laufruhe und f Fovadivs| [ HB
vibrationsarme Bearbeitung TR A f j
¢ Radiusform-Toleranz 0,02
e Schneidbereich geometrisch ) 13 ,
gewuchtet "
Engineering data - o
e special geometry with unequal helix
* high chipping volume (up to 1,5 x D)
e very smooth running and very little
vibrations during machining
e radius form tolerance 0,02
e cutting area geometrical balanced
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
; Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 logie: | | Wetale b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5490 o | o [ o|le]o]o
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 185 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5490 Hals 40-5490 Hals
2d1/R 12 13 2d3 1 0 d2 2d1/R 12 13 02d3 11 2d2
(8) (h6) (f8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3/0,5 8 12 2,8 57 6 12/0,5 26 36 ",7 83 12
4/0,5 1" 18 38 57 6 1211 26 36 11,7 83 12
41 " 18 38 57 6 1212 26 36 1,7 83 12
5/0,5 13 18 48 57 6 16/0,5 32 42 15,6 92 16
511 13 18 438 57 6 16/1 32 42 15.6 92 16
6/0,5 13 18 58 57 6 16/2 32 42 15,6 92 16
6/1 13 18 58 57 6 16/3 32 42 15.6 92 16
8/0,5 19 25 17 63 8 20/0,5 38 52 19,6 104 20
8/ 19 25 17 63 8 2011 38 52 19,6 104 20
812 19 25 1,7 63 8 202 38 52 19,6 104 20
10/0,5 22 30 9,7 72 10 203 38 52 19,6 104 20
101 22 30 9,7 72 10
10/2 22 30 9,7 72 10

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft /shank 40-5490-12/0,5
HB-Schaft/shank 40-5490-12/0,5-HB
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Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM 40-1080 solid carbide end mill ‘ vhM ’ ‘ 22 ’ ] | 6
(HAM 410)
Konstruktions-Daten ‘Typ W’ @: ) Ha
e zentrumsschneidend
e groBer Spanraum SHRINK
* Miniaturfréser FIT
Engineering data
e centre cutting e
* big chip space 2
* miniature end mill
11
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 ' LZE,iZY ' Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. [N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1080 [ [ o | O e | O | e [ O] O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 186 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1080 40-1080
0d1 12 I 0d2 odi1 12 1 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,3 1 38 3 1.6 5 38 3
04 1,5 38 3 1.8 6 38 3
0,6 2 38 3 2 6 38 3
0,8 3 38 3 2,5 7 38 3
1 3 38 3 3 7 38 3
1,2 4 38 3 3 7 57 6
1,5 5 38 3
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Bestellbeispiel /Order example: 40-1080-1,6-38




HAM prA7ISIoON

Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM 40-1160 solid carbide end mill ‘ ViM ’ ‘ 22 ’ 30°rechts Hom
(HAM 421)
Konstruktions-Daten ‘ TN ’ m@;’ ) Ha
e zentrumsschneidend
e universell einsetzbar SHRINK
Engineering data M il
e centre cutting
¢ allround end mill
' < 2 Eckenfase d1 b
11
<08 —
=09 0,05
2010 0,10
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 . <55 | <60 . <800 | >800 . LZ;i:Y B vetalle b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1160 O O [ O O O O [ O O ®) O [ [ ] O O
40-1161 O O [J [ J O O O [J [ J O ®) O [ J [ O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 187 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1160 | 40-1161 40-1160 | 40-1161
0d1 12 )] 0 d2 od1 12 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
03 1 38 3 3 7 57 6
04 25 38 3 35 12 40 35
0,5 25 38 3 4 12 40 4
0,6 3 38 3 5 14 50 5
0,8 4 38 3 6 16 50 6
1 5 38 3 7 20 60 7
1.2 5 38 3 8 20 60 8
15 5 38 3 9 22 70 9
1,6 6 38 3 10 22 70 10
1.8 6 38 3 1" 22 70 "
2 9 38 3 12 22 70 12
2,4 10 38 3 14 25 75 14
2,5 10 38 3 16 25 75 16
2,8 10 38 3 18 30 100 18
3 12 38 3 20 30 100 20

Bestellbeispiel / Order example: 40-1160-3-57
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Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM 40-1201 solid carbide end mill ‘ ViM ’ ‘ 22 ’ o) | 6
(HAM 412)
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ TN ’ @: ) HA
e zentrumsschneidend
e universell einsetzbar SHRINK
Engineering data v FIT
e centre cutting d2
¢ allround end mill — DIN 6535
A ML
Eckenfase d1 b
' <08 —
=09 0,05
2010 0,10
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 LZ;i:Y ' Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. [N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1201 O [ [ O O O [ [ O ®) O [ J [ O O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 188 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1201 40-1201
0d1 12 I 0d2 odi1 12 1 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
2 6 57 6 7 13 63 8
3 7 57 6 8 16 63 8
4 8 57 6 9 16 72 10
5 10 57 6 10 19 72 10
6 10 57 6 12 22 83 12
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1201-7
HB-Schaft/shank 40-1201-7-HB




HAM prA7ISIoON

Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM 40-1280 lid carbide end mill “’“"" ‘ i ’ i) | Nom
(HAM 401) SOlla carbiae ena mi
Konstruktions-Daten ‘ TN ’ m@;’ ) Ha
* bis @ 3,0 mm, zentrumsschneidend
® ab @ 3,5 mm, eine Schneide SHRINK
Uber Mitte AT
e universell einsetzbar —
Engineering data HB
* up to @ 3,0 mm, centre cutting ﬁﬁ 3:2 -
e from @ 3,5 mm, 1 cutting edge T 1
over centre
12
¢ allround end mill <—J
B 1 N Eckenfase d1 b
' <08 —
=09 0,05
>3 10 0,10
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 . <55 | <60 . <800 | >800 . L‘é‘giﬁ B vetalle b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1280 O O [ O O ®) O O [ O O ®) O [ [ ] O O
40-1281 O O [J [ J [ ®) O O [J [ J O ®) O [ J [ O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 189 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1280 | 40-1281 40-1280 | 40-1281
0d1 12 )] 0 d2 od1 12 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
0,6 2 38 3 5 14 50 5
0,8 3 38 3 6 16 50 6
1 3 38 3 7 20 60 7
1,2 4 38 3 8 20 60 8
1.5 5 38 3 9 22 70 9
1,6 5 38 3 10 22 70 10
2 6 38 3 1" 22 70 "
2,5 7 38 3 12 22 70 12
3 9 38 3 14 25 75 14
35 12 40 35 16 25 75 16
4 12 40 4 18 30 100 18
4,5 14 50 4,5 20 30 100 20

HA-Schaft/shank 40-1280-5
HB-Schaft/shank 40-1280-6-HB

Bestellbeispiel/Order example:
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HAM 40-1321 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘ i ’ ‘ 23 ’ DIN
1 1 [ 30° recht: 6527
(HAM 434) solid carbide end mill recs
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ TN ’ @: ) HA
¢ eine Schneide Uber Mitte
o verstarkter Kern SHRINK
Engineering data v v FIT
e 1 cutting edge over centre d1 ﬁi - d42
* reinforced web thickness DIN 6535
L 12 - ) HB
Eckenfase d1 b
' <08 —
=09 0,05
2010 0,10
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 ' LZE,iZY ' Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. [N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1321 O [ [ [ ®) O O [ [ O ®) O [ J [ O O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 190 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1321 40-1321
0d1 12 I 0d2 odi1 12 1 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 7 57 6 10 19 72 10
4 8 57 6 12 22 83 12
5 10 57 6 14 22 83 14
6 10 57 6 16 26 92 16
7 13 63 8 18 26 92 18
8 16 63 8 20 32 104 20

HA-Schaft/shank 40-1321-10
HB-Schaft/shank 40-1321-10-HB

Bestellbeispiel /Order example:
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HAM 40-1360 Vollhartmetall-Schaftfraser mit verdralltem Kihlkanal 23 DIN
- lid carbide end mill with interior coolant suppl d ] | 657
(HAM 435) solida carbide ena mill with Interior coolant supply
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ TN ’ @: F-DHAK
¢ eine Schneide Uber Mitte
o verstarkter Kern M SHRINK
Engineering data FIT
e 1 cutting edge over centre
* reinforced web thickness DIN 6535
F=BHBK
Eckenfase d1 b
' <08 —
=09 0,05
2010 0,10
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 e Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. [N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1360 O [ [ ®) O O [ [ O ®) O [ J [ ) O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 191 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1360 40-1360
2 d1 12 i 0d2 odi1 12 1 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
8 16 63 8 14 22 83 14
9 16 72 10 16 26 92 16
10 19 72 10 18 26 92 18
12 22 83 12 20 32 104 20

Bestellbeispiel /Order example:

HAK-Schaft/shank 40-1360-14
HBK-Schaft/shank 40-1360-14-HBK
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HAM 40-1400

(HAM 430)

Konstruktions-Daten

® bis @d13,0mm und @ d2 3,0 mm
3 Schneiden bis Mitte schneidend

*ab@d13,0mmund@d26,0mm
eine Schneide Uber Mitte schneidend

Engineering data
eupto@di 3,0mmand@d23,0mm
3 cutting edges centre cutting
o from @ d1 3,0 mm and @ d2 6,0 mm
1 cutting edge over centre

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

A@JA
B = e e — d2
v v

12

Werk

‘ VHM ’ ‘ z3 ’ 45° rechts Norm
‘ TypN ’ Mi: _JHA

SHRINK

AT

) HB

Eckenfase d1 b

' >04 0,05
208 0,10

>0 14 0,15

>0 18 0,20

e BlEl BRI BRI
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1400 O O [ O O [ ] O [ O O [ O [ ] [ ] ) O
40-1401 O O [ [ O [ [ ] [ [ O [ O [ [ ] O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 192 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1400 | 40-1401 40-1400 | 40-1401
0d1 12 )] 0 d2 od1 12 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
0,4 2 38 3 4,5 8 57 6
0,6 2 38 3 5 14 50 5
0,8 3 38 3 5 10 57 6
1 3 38 3 575 10 57 6
1,2 4 38 3 6 10 57 6
1,5 5 38 3 7 13 63 8
1,6 5 38 3 8 16 63 8
18 6 38 3 9 16 72 10
2 6 38 3 10 19 72 10
24 7 38 3 12 22 83 12
2,5 7 38 3 14 22 83 14
2,8 7 38 3 16 26 92 16
3 7 38 3 18 26 92 18
3 7 57 6 20 32 104 20
3,5 7 57 6 25 40 110 25
4 8 57 6
4 12 40 4
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1400-4,5-57
HB-Schaft/shank 40-1400-4,5-57-HB




HAM prEAZISION

Spezial-Polierverfahren MMP TECHNOLOGY®
(Micro Machining Process)

HAM bietet mit der MMP TECHNOLOGY®
ein neues Polierverfahren fir Werkzeuge
mit spiegelglatten Oberflachen an.

Vorteile:

= Optimale Spaneabfuhr

= Reduzierung von Aufbauschneiden

= Definierte Schneidkantenverrundungen

= Oberflachen lassen sich reproduzierbar
und homogen herstellen

= Hohere Schnitt- und Vorschub-
geschwindigkeiten sind méglich

= Reduzierte Schnittkréfte

= Weniger Warme am Werkzeug
und Werksttick

Special-polishing process MMP TECHNOLOGY®
(Micro Machining Process)

HAM is offering a new polishing process
for tools with hyper smooth surfaces
using the MMP TECHNOLOGY®.

Advantages:

= Optimal chip removal

= Reduction of built-up edges

= Defined cutting edge rounding

= Homogeneous and reproducible surfaces
can be reached

= Higher cutting speeds and feed rates
are possible

= Reduced cutting forces

= |ess heat generation on the tool
and workpiece
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. Vollhartmetall-Schaftfraser Werk
Hﬁ,.%o)‘l'o 1440 solid carbide end mill “’”""’ ‘ z4 ’ reds| | Nomm

‘TypN’ @: _JHA

Konstruktions-Daten
¢ zentrumsschneidend

e speziell zum Schlichten geeignet E§ : : J SHRINK
Engineering data ﬂ

e centre cutting
* especially for finishing ‘
S — d2 @
Pl }

machining L
d1 -

» I > Eckenfase di b
I
=09 0,05
2010 | 010
Material Qo [ o T st fzz*azl sl [ . o [ ox [ 8 .. D& |ar
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1440 O O [ O O ©) O O [ O O ®) O [ J [ J O O
40-1441 O [ [ [ ®) O O [ [ O ®) O [ [ ] O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 194 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1440 | 40-1441 40-1440 | 40-1441
2d1 12 | 0d2 0d1 12 1 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
2 5 38 3 8 20 60 8
2,5 55 38 3 9 20 60 9
3 10 38 3 10 22 70 10
35 12 40 35 1" 22 70 "
4 12 40 4 12 22 70 12
4,5 14 50 45 14 25 75 14
5 14 50 5 16 25 75 16
6 16 50 6 18 38 104 18
7 20 60 7 20 38 104 20

Bestellbeispiel /Order example: 40-1440-8
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HAM 40-5151

(HAM 407/408)

Konstruktions-Daten
¢ zentrumsschneidend

e spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung
¢ hohes Zeitspanvolumen

¢ hohe Laufruhe

Engineering data

e centre cutting

e special geometry with

unequal helix

* high chipping volume
* very smooth running

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

‘W+F’ ‘VHM’

Z4

DIN

35°/38°re

6527

TypN

a.
[N

DIN 6535

D HA

MMP

HPC

SHRINK

FIT

DIN 6535

) HB

Eckenfase

b

0,08
0,02 x d1

Materia APEYY EHE O BEE O FE D
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5151 O O [ [ [ ] [ J [ J [ J [ J O [ J O [ J [ J O O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 196 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5151 Hals 40-5151 Hals
2d1 12 13 9d3 I 0 d2 2d1 12 13 0d3 | 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
3 8 13 29 57 6 13 26 — — 83 14
4 " — — 57 6 14 18 — — 75 14
4 1" 17 39 57 6 14 26 = — 83 14
5 13 = — 57 6 14 26 38 13,6 83 14
5 13 19 49 57 6 15 32 — — 92 16
6 10 = — 54 6 16 22 = — 82 16
6 13 — 57 6 16 32 — — 92 16
6 13 21 5.7 57 6 16 32 44 15,6 92 16
7 19 — 63 8 18 24 = — 84 18
8 12 — — 58 8 18 32 — — 92 18
8 19 — — 63 8 18 32 44 17,6 92 18
8 19 27 11 63 8 20 26 — — 92 20
9 22 = 72 10 20 38 = — 104 20
10 14 — - 66 10 20 38 54 19,6 104 20
10 22 — — 72 10 25 38 — — 110 25
10 22 32 9,7 72 10 25 38 54 24,5 110 25
1 26 = 83 12 26 45 = — 115 25
12 16 = — 73 12
12 26 — — 83 12
12 26 38 1,7 83 12

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5151-14-26-38
HB-Schaft/shank 40-5151-14-26-38-HB
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HAM 40-5181

Konstruktions-Daten

¢ zentrumsschneidend

e spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung

¢ hohes Zeitspanvolumen

¢ hohe Laufruhe

¢ Radiusform-Toleranz 0,02

Engineering data

e centre cutting

e special geometry with
unequal helix

* high chipping volume

* very smooth running

e radius form tolerance 0,02

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

The current production will be changed to the version with MMP

A

DIN
‘ W+F ’ ‘ VHM ’ z4 35°/38°re 6527
DIN 6535
e N Mii’ ) HA
MMP ) HpC | [SHRINK
Eckradius FIT
DIN 6535
) HB

Materia APEYY EHE O BEE O FE D
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne

40-5181 O O [ [ [ [ J [ J [ J [ J O [ J O [ J [ J O O

Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 197 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

40-5181 Hals 40-5181 Hals

2 d1/R 12 13 9d3 I 0 d2 2 d1/R 12 13 0d3 | 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
4/0,5 " — — 57 6 12/0,5 26 38 M",7 83 12
5/0,5 13 — — 57 6 1211 26 38 1,7 83 12
6/0,5 13 21 5,7 57 6 16/1 32 44 15,6 92 16
6/1 13 21 5,7 57 6 16/2 32 44 15,6 92 16
8/0,5 19 27 71 63 8 20/1 38 54 19,6 104 20
81 19 27 71 63 8 20/2 38 54 19,6 104 20
10/0,5 22 32 9,7 72 10

10/1 22 32 9,7 72 10
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5181-12/0,5

HB-Schaft/shank 40-5181-12/0,5-HB
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HAM 40-1491 Vollhartmetall-Schaftfréaser ‘W F’ ‘VHM’ 74 Bl
solid carbide end mill * wre] | 6527
DIN 6535
Konstruktions-Daten TypN Q;’ ) HA
. . . ¥
e spezielle Geometrie mit
gleicher Teilung und SHRINK
ungleicher Drallsteigung L ‘dg | ‘ MMP ’ HSC | | HPC | "y
e vibrationsfreier Lauf —
e geringe Auslenkung d1 R d2 DIN 6535
Engineering data T ? j ) HB
e special geometry with 12
equal pitch and unequal helix
e vibration-free running 13
o slightly deflection _ " _
Eckenfase d1 b
' =03 0,08
204 0,02 x d1
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie Metalle b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1491 (@] (@) [ ) [ J [ [ ] [ J [ ] [ ] O [ ] O [ ] [ J O O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 198 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1491 Hals 40-1491 Hals
2d1 12 13 0 d3 I 0 d2 o d1 12 13 0d3 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
3 8 13 29 57 6 10 22 32 9,5 72 10
4 " 15 38 57 6 12 26 38 11,5 83 12
5 13 20 4.8 57 6 16 32 44 15,5 92 16
6 13 21 58 57 6 20 38 54 19,5 104 20
8 19 27 75 63 8

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1491-10-22

HB-Schaft/shank 40-1491-10-22-HB
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HAM 40-1521 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘VHM’ ‘ 24 ’ DIN
1 [ [ 45°rechts| | 6527
(HAM 405) solid carbide end mill recs
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ TN ’ @: ) HA
e zentrumsschneidend
e speziell zum Schlichten geeignet SHRINK
¢ hohe Laufruhe L i MMP | ey
Engineering data a1 | - a2
* centre cutting %”[]5:;5
* especially for finishing machining
* very smooth running T M j
. I .
= . Eckenfase d1 b
' <035 —
<@7 0,05
208 0,10
>0 14 0,15
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt 2018 0,20
The current production will be changed to the version with MMP
; Alu | Alu | Stahl [ Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet. | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 o ' Metalle O & |D]|AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1521 O O [ [ O [ [ ] [ [ O [ O [ [ ] O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 199 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1521 40-1521
2 d1 12 11 0d2 2d1 12 | 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 7 57 6 11 24 83 12
3,5 8 57 6 12 26 83 12
4 9 57 6 13 26 83 14
4,5 10 57 6 14 26 83 14
5 12 57 6 16 32 92 16
6 13 57 6 18 32 92 18
7 15 63 8 20 38 104 20
8 19 63 8 25 38 110 25
9 19 72 10
10 22 72 10

HA-Schaft/shank 40-1521-11
HB-Schaft/shank 40-1521-11-HB

Bestellbeispiel /Order example:
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HAM 40-5110

(HAM 409)

Konstruktions-Daten
¢ zentrumsschneidend
e lange Schneidlange

e verstarkter Kern

Engineering data

e centre cutting

e long cutting length

e reinforced web thickness

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

T

12

<
-

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

Z Werk
‘W+F ’ ‘ VHm ’ ‘ 4-6 ’ 40°rechts| | Norm
DIN 6535
‘Typ N ’ Mif D HA
SHRINK
MMP || ey
DIN 6535
) HB
Eckenfase d1 b
B =06 0,05
208 0,10
2014 | 015
>0 18 0,20

varerial | [ | B Sl 5 |56 S8 15 | < [ LR 0| 8| D [
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5110 / 40-5130 O O [ O O O O [ O O ®) O [ [ ] O O
40-5120 / 40-5140 O O [ J [ J [ J ©) O O [ J [ J O ©) O [ J [ O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 200 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5110 | 40-5120 | 40-5130 | 40-5140

@ d1 |DIN 6535 HA [ DIN 6535 HA | DIN 6535 HB | DIN 6535 HB 12 1 z 0 d2

(e8) (h6)

mm TA TA mm mm mm

6 40 100 4 6
8 40 100 4 8

10 40 100 4 10

12 45 100 4 12

14 45 100 4 14

14 65 150 4 14

16 45 100 4 16

16 65 150 4 16

18 50 125 4 18

18 65 150 4 18

20 55 125 4 20

20 80 150 4 20

20 110 180 4 20

25 55 125 6 25

25 80 150 6 25

25 110 180 6 25

25 150 230 6 25

32 110 180 6 32

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5110-6-40
HB-Schaft/shank 40-5130-6-40
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HAM 40-5091

Konstruktions-Daten

e spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung

¢ hohes Zeitspanvolumen

¢ hohe Laufruhe

e zentrumsschneidend

e Schneidbereich geometrisch
gewuchtet

Engineering data
e special geometry with
unequal helix
* high chipping volume
* very smooth running
e centre cutting
e cutting area geometrical
balanced

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

A J

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

‘W+F’ ‘VHM’

Z5

Werk

38°rechts

Norm

TypN

a.
R

DIN 6535

] HA

‘MMP’

HSC

HPC

SHRINK

FIT

DIN 6535

) HB

Eckenfase

b

0,02 x d1

Material A EHE BEE DId]D [ar
leg. | leg. [N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5091 [ J [ J [ J [ J [ [ J [ J O ®) [ J [ O O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 202 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5091 Hals 40-5091 Hals

od1 12 13 0d3 | 0d2 od1 12 13 0d3 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-B mm mm mm mm mm mm TA-B mm mm mm mm mm
6 13 21 5.8 57 6 12 26 38 1,5 83 12
8 19 27 75 63 8 16 32 44 15,5 92 16
10 22 32 9,5 72 10 20 38 54 19,5 104 20

Besonders geeignet zum Trochoidal- und Hochgeschwindigkeits-Frasen
Particularly suitable for trochoidal and highspeed milling
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5091-12
HB-Schaft/shank 40-5091-12-HB

Trochoidal-Frasen / Trochoidal milling

hm = konstant (hy, = Mittenspandicke)
hm = constant (hpy, = mean chip thickness)

Uberlagerung der Vorschubbewegung mit einer Kreisbewegung
Overlapping of feed motion with a circular movement
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HAM 40-5191

Konstruktions-Daten

e spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung

e spezielle Spanbrecher

fur kurze Spéane

¢ hohes Zeitspanvolumen

¢ hohe Laufruhe

e zentrumsschneidend
e Schneidbereich geometrisch

gewuchtet
Engineering data

e special geometry with

unequal helix

o special chip breaker

for short chips

* high chipping volume
* very smooth running

e centre cutting

e cutting area geometrical

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

Werk

‘W+F’ ‘VHM’ Z5

43° rechts

Norm

TypN

a.
R

DIN 6535

] HA

HSC

‘MMP’

HPC

SHRINK

FIT

DIN 6535

) HB

Eckenfase

b

0,02 x d1

balanced
H Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 LZE,iZY Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. [N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5191 [ [ ] [ [ [ ] [ [ ] O ®) [ [ ] O O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 202 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5191 Hals 40-5191 Hals
2d1 12 13 0 d3 | 0 d2 2d1 12 13 0 d3 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-B mm mm mm mm mm mm TA-B mm mm mm mm mm
6 18 26 58 64 6 12 36 48 1,5 95 12
8 24 32 7.5 70 8 16 43 60 15,5 110 16
10 30 40 9,5 82 10 20 60 76 19,5 127 20

Einsatzempfehlung: Schaftausfihrung HB, montiert im Weldonfutter
Application recommendation: HB shank, assembled in weldon chuck

Besonders geeignet zum Trochoidal- und Hochgeschwindigkeits-Frasen

Particularly suitable for trochoidal and highspeed milling

Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-5191-12

HB-Schaft/shank 40-5191-12-HB

Trochoidal-Frasen / Trochoidal milling

hm = konstant (hy, = Mittenspandicke)
hm = constant (hpy, = mean chip thickness)

Uberlagerung der Vorschubbewegung mit einer Kreisbewegung

Overlapping of feed motion with a circular movement
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HAM 40-5291

Konstruktions-Daten

e spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung

e spezielle Spanbrecher
fur kurze Spéane

¢ hohes Zeitspanvolumen

¢ hohe Laufruhe

e zentrumsschneidend

e Schneidbereich geometrisch
gewuchtet

Engineering data

e special geometry with
unequal helix

o special chip breaker
for short chips

* high chipping volume

* very smooth running

e centre cutting

e cutting area geometrical
balanced

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

v
r -t

‘W+F’ ‘VHM’

Z5

38°rechts

Werk
Norm

TypN

a.
R

DIN 6535

] HB

MMP

HSC

HPC

Eckenfase

d1

b

2010

0,02 x d1

: Alu [ Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- b ‘ 2) AR
leg. | leg. [N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5291 [ [ ] [ [ [ ] [ [ ] O ®) [ [ ] O O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 204 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5291 40-5291
2d1 12 I 0 d2 2d1 12 )] 0 d2
(e8) (he) (e8) (h6)
mm TA-B mm mm mm mm TA-B mm mm mm
10 40 86 10 16 64 125 16
12 43 100 12 20 80 145 20

Bestellbeispiel /Order example:  HB-Schaft /shank 40-5291-16-HB

Trochoidal-Frasen / Trochoidal milling

hm = konstant (hy, = Mittenspandicke)

hm = constant (hpy, = mean chip thickness)

Uberlagerung der Vorschubbewegung mit einer Kreisbewegung
Overlapping of feed motion with a circular movement

Besonders geeignet zum Trochoidal- und Hochgeschwindigkeits-Frasen
Particularly suitable for trochoidal and highspeed milling
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HAM 40-1561

(HAM 432/433/439)

Konstruktions-Daten
e Spanwinkel 10° - 12°
e speziell zum Schlichten geeignet

e verstarkter Kern

Engineering data

* rake angle 10°-12°
* especially for finishing machining
e reinforced web thickness

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt

Vollhartmetall-Schaftfraser

solid carbide end mill

The current production will be changed to the version with MMP

z Werk
‘ VHM ’ 6-8 | |45°rechts| | Norm
DIN 6535
e N Mii’ ) HA
SHRINK
MMP HSC FIT
DIN 6535
) HB
Eckenfase d1 b
' =06 0,05
>08 0,10
>0 14 0,15
>0 18 0,20

Material | /e [0 S |G < TS ox | vox [ I EE > [ 3 [ D) | v
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1561 O O [ [ [ ®) [ [ ] [ [ [ [ O [ [ ] O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 206 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1561 40-1561
o d1 12 )] z 0 d2 o d1 12 I z 0 d2
(e8) (h6) (8) (he)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
6 13 57 6 6 16 48 108 6 16
6 18 62 6 6 16 63 123 8 16
8 19 63 6 8 16 80 135 8 16
8 24 68 6 8 18 32 92 8 18
10 22 72 6 10 18 54 114 8 18
10 30 80 6 10 20 38 104 8 20
10 45 95 6 10 20 60 125 8 20
12 26 83 6 12 20 75 141 8 20
12 36 93 6 12 20 100 166 8 20
12 53 110 6 12 20 125 191 8 20
14 26 83 6 14 25 40 110 8 25
14 42 99 6 14 25 75 150 8 25
16 32 92 6 16 32 40 110 8 32

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1561-16-48
HB-Schaft/shank 40-1561-16-48-HB

93




HAM prA7zISIoN

HAM 40-1571

Konstruktions-Daten

e spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung

¢ hohe Laufruhe

Engineering data

e special geometry with
unequal helix

* very smooth running

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt

The current production will be changed to the version with MMP

y

z Werk
i 6'8 34735°736°re Norm
DIN 6535
e N ‘ Mii’ ) HA
SHRINK
MMP ‘ HSC ’ FIT
DIN 6535
) HB
Eckenfase d1 b
' =06 0,05
>08 0,10
>0 14 0,15
>0 18 0,20

Material | /e [0 S |G < TS ox | vox [ I EE > [ 3 [ D) | v
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1571 O O [ [ [ ®) [ [ ] [ [ [ [ O [ [ ] O O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 207 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1571 Hals 40-1571 Hals
od1 12 13 0d3 )] z 0d2 od1 12 13 0d3 I z 0d2
(e8) (h6) (e8) (he)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
6 13 21 57 57 6 6 20 60 76 19,6 125 8 20
6 18 21 57 62 6 6 20 80 95 19,6 150 8 20
8 19 27 7,7 63 6 8 20 110 125 19,6 180 8 20
8 24 32 7,7 68 6 8 25 40 54 24,5 110 8 25
10 22 32 9,7 72 6 10 25 75 89 24,5 150 8 25
10 30 40 9,7 80 6 10 25 110 125 24,5 180 8 25
12 26 38 1,7 83 6 12 25 150 165 24,5 230 8 25
12 36 43 1,7 93 6 12 32 85 100 31,5 155 8 32%
16 32 44 15,6 92 6 16 32 125 140 31,5 200 8 32*
16 43 60 15,6 108 6 16 32 155 — — 230 8 32*
16 65 80 15,6 150 6 16
20 38 54 19,6 104 8 20

* Schaftausfihrung DIN 6535 HA / Shank DIN 6535 HA
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank  40-1571-20-60

HB-Schaft/shank  40-1571-20-60-HB
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Vollhartmetall-Schaftfraser ‘ H H z ’ Werk
H&M;"o 5200 solid carbide end mill WHF] | VAW ] | - | [isaen] | Mo

DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ TypH ’ @: ) HA
* zum Hartfrésen bis 65 HRC

e Spanwinkel negativ Hsc | [SHRINK
e verstarkter Kern FIT
Engineering data

e for hard milling up to 65 HRC L ‘ DIN 6535

* rake angle negative ] HB
* reinforced web thickness d1 W - & —
Eckenfase d1 b

‘ ' <012 | 010
>012 | 020

. Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 |< 1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne

40-5200 / 40-5220 [ J [ J [ J [ J [ J [ J
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 208 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5200 | 40-5220 40-5200 | 40-5220

2di1 12 11 z 0 d2 o d1 12 )] z 0 d2
(8) DIN 6535 HA | DIN 6535 HB (h6) (e8) DIN 6535 HA | DIN 6535 HB (h6)
mm TA-X TA-X mm mm mm mm TA-X TA-X mm mm mm

3 7 57 4 6 14 26 83 6 14

4 8 57 6 6 16 32 92 6 16

5 " 57 6 6 18 32 92 8 18

6 13 57 6 6 20 38 104 8 20

8 19 63 6 8 25 40 110 8 25

10 22 72 6 10 32 40 110 8 32

12 26 83 6 12

Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-5200-14
HB-Schaft/shank 40-5220-14
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Werk
8 | [45°rechts| | Norm

Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM 40-5240 solid carbide end mill ‘W+F’ ‘VHM ’ ‘ 6

(HAM 438)
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ TypH ’ @: ) HA
* zum Hartfrésen bis 65 HRC

e Spanwinkel negativ Hsc | [SHRINK
e verstarkter Kern FIT

Engineering data
o for hard milling up to 65 HRC PIRICES
* rake angle negative L i ML
e reinforced web thickness

di - —— d2

? ? Eckenfase d1 b

< | ' <012 0,10
>012 0,20

. Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 LZE,iZY Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5240 / 40-5260 [ ] (] [ ] [ J [ J [ J
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 208 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5240 | 40-5260 40-5240 | 40-5260
od1 12 11 z 0d2 od1 12 1 z 0d2
(e8) DIN 6535 HA | DIN 6535 HB (hé) (e8) DIN 6535 HA | DIN 6535 HB (hé)
mm TA-X TA-X mm mm mm mm TA-X TA-X mm mm mm
6 18 62 6 6 16 48 108 6 16
8 24 68 6 8 18 54 114 8 18
10 30 80 6 10 20 60 125 8 20
12 36 93 6 12 25 75 150 8 25
14 42 99 6 14

Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-5240-16
HB-Schaft/shank 40-5260-16
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Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

HAM 40-5280

Konstruktions-Daten

¢ zum Hartfrésen bis 65 HRC

o Schlichtfraser mit Eckenradius
e Spanwinkel negativ

e verstarkter Kern

Engineering data
e for hard milling up to 65 HRC #
* finishing end mill with FR 12

corner radius 1
* rake angle negative
e reinforced web thickness

‘W+F’ ‘VHM’

z
6-8

45° rechts

Werk
Norm

TypH

a.
[N

DIN 6535

D HA

[

Eckradius

HSC

SHRINK

FIT

DIN 6535

) HB

Material Qi [ o | ot T s, TSip] < [ St TR oy [ o [ 6 ' DId[D]ar
leg. | leg. [N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5280 [ ] (] [ ] [ J [ J [ J
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 209 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5280 40-5280
2 d1/R 12 I z 0d2 2 d1/R 12 )] z 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm TA-X mm mm mm
6/0,5 13 57 6 6 121 26 83 6 12
6/1 13 57 6 6 12/1,5 26 83 6 12
8/0,5 19 63 6 8 1411 26 83 6 14
81 19 63 6 8 14/2 26 83 6 14
10/0,5 22 72 6 10 16/1 32 92 6 16
101 22 72 6 10 16/2 32 92 6 16
10/1,5 22 72 6 10 20/1 38 104 8 20
12/0,5 26 83 6 12 20/2 38 104 8 20

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5280-12/1
HB-Schaft/shank 40-5280-12/1-HB
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Vollhartmetall-Schaftfraser

- z Werk
HAM 40-5320 solid carbide end mill ‘WJ'F’ ‘ vhM ’ 6-8 | |45°rechts| | Norm
DIN 6535
Konstruktions-Daten TypH m@;’ ) HA
¢ zum Hartfrasen bis 65 HRC
o Schlichtfraser mit Eckenradius _J SHRINK
* Spanwinkel negativ L ‘ Eckradius HSC AT
e verstarkter Kern —
Engineering data grocccce
o for hard milling up to 65 HRC o ) 1B
* finishing end mill with FR 12 j
corner radius 1
* rake angle negative - >
* reinforced web thickness
Material PR BEE BEE O FE . e
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5320 [ (K ) [J )
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 209 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5320 40-5320
2 d1/R 12 I z 0d2 2 d1/R 12 )] z 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm TA-X mm mm mm
6/0,5 18 62 6 6 1411 42 99 6 14
6/1 18 62 6 6 1412 42 99 6 14
8/0,5 24 68 6 8 16/1 43 108 6 16
81 24 68 6 8 16/2 48 108 6 16
10/0,5 30 80 6 10 18/1 54 114 8 18
10/1 30 80 6 10 18/2 54 114 8 18
10/1,5 30 80 6 10 20/1 60 125 8 20
12/0,5 36 93 6 12 20/2 60 125 8 20
121 36 93 6 12 25/1 75 150 8 25
12/1,5 36 93 6 12 25/2 75 150 8 25
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5320-14/1
HB-Schaft/shank 40-5320-14/1-HB
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) Vollhartmetall-Schruppfraser Werk
HAM 40-5350 solid carbide roughing end mill ‘VHM ’ %> ] ] | om

DIN 6535
Konstruktions-Daten Ty W m@;’ ) HA
e spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung, N SHRINK
one Krdehrzahnung e e — i | i | e
e zum Schruppen mit extrem
hohen Vorschiiben DIN 6535

e hohes Zeitspanvolumen und ) He
max. Zustellung im Vollschnitt
(bis 1,5 x D)
¢ hohe Laufruhe und vibrations-
arme Bearbeitung
e Schneidbereich geometrisch
gewuchtet
Engineering data _ n _
* special geometry with unequal - .
helix, without knurling contour
* for roughing with extremely high feed
* high chipping volume (up to 1,5 x D)
* very smooth running and very little Eckenfase d1 b
vibrations during machining
e cutting area geometrical balanced <@5 0,10
@ >06 0,20
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
aterinl | o | ] 22 Lo <23 o e v 0% [ [ A D [ 8 [ D [
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5350 / 40-5351 e | o L) O | e O] O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 210 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5350 | 40-5351 Hals 40-5350 | 40-5351 Hals
2d1 12 B |@d3| 11 | 0d2 2d1 12 B |@d3| 11 | @d2
(h6) (h6) (h6) (h6)
mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm
3 8 12 2,8 57 6 10 22 60 | 97 | 100 | 10
4 " 18 38 57 6 12 26 36 | 11,7 83 12
5 13 18 48 57 6 12 26 73 | 11,7 | 120 12
6 13 18 58 57 6 16 32 42 | 156 92 16
6 13 42 58 80 6 16 32 | 100 | 156 | 150 | 16
8 19 25 77 63 8 20 38 52 | 196 | 104 | 20
8 19 62 7,7 | 100 8 20 38 | 100 | 196 | 150 | 20
10 22 30 9,7 72 10
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-5350-10-60
HB-Schaft/shank 40-5350-10-60-HB
Anwendungsbeispiel Application example
Material: Al Mg Si1 material: Al Mg Sit
Werkzeug: HPC-/ HSC-Schruppfréaser @ 10,0 mm tool: HPC | HSC roughing end mill @ 10,0 mm
Werkzeugaufnahme: Schrumpffutter tool holder: shrink fit
Schnittwerte: cutting data:
V¢ = 565 m/min Ve = 565 m/min
fz = 0,190 mm fz = 0,190 mm
v¢ = 10000 mm/min v¢ = 10000 mm/min
n = 18000 U/min n = 18000 rev/min
ap = 10 mm ap = 10 mm
ae = 10 mm ae = 10mm
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HAM - |hr kompetenter Partner in der
Prazisionswerkzeug-Technologie.

HAM - Your competent partner in the
precision tool technology.
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Vollhartmetall-Schruppfraser

HAM 40-1691 artm . . v | | 2 | ] e
solid carbide roughing end mill 2z°ref | Norm
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘Typ HR’ @: ) HA
e spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung SHRINK
und Teilung ¥ HPC AT
e zum Schruppen mit extrem Iy f T —
hohen Vorschiiben G L — d2 p—
e hohes Zeitspanvolumen und HB
max. Zustellung im Vollschnitt ) =
(bis 1,5 x D)
¢ hohe Laufruhe und vibrations-
arme Bearbeitung
Engineering data
e special geometry with unequal
helix and pitch
* for roughing with extremely high feed
* high chipping volume (up to 1,5 x D)
* very smooth running and very little Eckenfase di b
vibrations during machining E >06 0,02 x d1
; Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 ' Legie- ' Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1691 [ J [ J [ J O O [ [ O [ [ ]
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 211 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1691 40-1691
2d1 12 11 0d2 2 d1 12 | 2d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
mm TA-T mm mm mm mm TA-T mm mm mm
6 13 57 6 14 26 83 14
8 19 63 8 16 32 92 16
10 22 72 10 20 38 104 20
12 26 83 12 25 38 110 25

Um ein hohes Leistungsniveau zu gewéhrleisten, empfehlen wir,

dieses Werkzeug bei HAM nachschleifen und nachbeschichten zu lassen.

To guarantee the high performance level we recommend to regrind
and recoat the tools at HAM.

Anwendungsbeispiel

Material: GGG60
Werkzeug: HPC-Schruppfraser @ 12,0 mm
Werkzeugaufnahme: Schrumpffutter

Schnittwerte:

140 m/min
0,060 mm
891 mm/min
3715 U/min
12 mm

12 mm

fz
Vf
n

ap
ae
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1691-14

HB-Schaft/shank 40-1691-14-HB

Application example

material: GGG60

tool: HPC roughing end mill @ 12,0 mm
tool holder: shrink fit

cutting data:

Ve = 140 m/min

fz = 0,060 mm

ve = 891 mm/min

n = 3715 rev/imin

ap = 12mm

ae = 12mm
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HAM 40-1681

(HAM 403/406)

Konstruktions-Daten
¢ zentrumsschneidend

¢ kordelverzahnt
¢ hohe Laufruhe

Engineering data

e centre cutting
* flute with knurling contour
* very smooth running

Vollhartmetall-Schruppfraser
solid carbide roughing end mill

A

Y

v ||

z
3-6

Werk

20° rechts

Norm

‘Typ HR’

a.
[N

DIN 6535

) HA

HPC

SHRINK
i

DIN 6535

) HB

Eckenfase

d1

<08

0,05
0,10

Material AR B BRSO O D
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1681 [ J [ J [ J O O [ J [ J O [ ] [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 212 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1681 Hals 40-1681 Hals
2 d1 12 13 0 d3 | z 0 d2 2d1 12 13 0d3 I z 0 d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
mm TA-T mm mm mm mm mm mm TA-T mm mm mm mm mm
4 8 — — 57 3 6 14 26 — — 83 4 14
5 10 = — 57 3 6 14 26 38 13,6 83 4 14
6 13 = — 57 3 6 14 42 = — 99 4 14
6 13 21 5.7 57 3 6 16 32 — — 92 4 16
6 18 = — 62 3 6 16 32 44 15,6 92 4 16
7 16 — — 63 3 8 16 43 — — 108 4 16
8 19 — — 63 3 8 18 32 — - 92 4 18
8 19 27 11 63 3 8 18 32 44 17,6 92 4 18
8 24 = — 68 3 8 18 54 = — 114 4 18
9 19 — — 72 3 10 20 38 — - 104 4 20
10 22 = — 72 4 10 20 38 54 19,6 104 4 20
10 22 32 9,7 72 4 10 20 60 — - 125 4 20
10 30 — — 80 4 10 25 38 — — 110 6 25
12 26 = — 83 4 12 25 38 54 24,5 110 6 25
12 26 38 1,7 83 4 12 25 75 — — 150 6 25
12 36 = — 93 4 12

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1681-14-26-38
HB-Schaft/shank 40-1681-14-26-38-HB
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Vollhartmetall-Konturenfraser (upcut) z Werk
HAM 40-1600 solid carbide router (upcut) VN | 8-12 | [tase] | Norm
(HAM 445) B
Konstruktions-Daten ‘Typ W’ @: ) Ha
e rechtsspiralig,
rechtsschneidend (upcut) U
¢ spezielle Diamantverzahnung L ‘ G-Point
Engineering data a1 72
e right hand fluted,
right hand cutting (upcut) T j
* special diamondprofiled teeth « 2
< H |
Auf Anfrage Diamantbeschichtung fir Graphitbearbeitung
Diamond coating for machining of graphit on request
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 LZE,iZY Metalle b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1600 [ ® | O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 213 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1600 40-1600
od1 12 I yA 0d2 0d1 12 11 z 0d2
(0,02/-0,02) (h6) (0,02/-0,02) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
4 15 40 8 4 10 30 90 10 10
5 20 50 10 5 12 36 120 10 12
6 20 50 10 6 12,7 40 120 10 12,7
6,35 25 60 10 6,35 14 36 92 10 14
8 25 60 10 8 16 36 92 12 16
9,52 25 60 10 9,52 20 45 104 12 20

Bestellbeispiel/Order example: 40-1600-10-30

Weitere Geometrien und Stirnanschliffe auf Anfrage
Further geometries and point geometries on request

#od 4
o & & ©

A-Spitze B-Spitze D-Spitze E-Spitze G-Spitze

Gerade Stirn Fischschwanz Bohrspitze Gerade Standard

ohne Anschliff Anschliff . 5 Stirnschneiden Anschliff
D-Point

A-Point B-Point drill point E-Point G-Point

straight end fishtail straight end standard

no end cut end cut 5 cutting edges end cut
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Solid carbide toric end mills in
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Vollhartmetall-Torusfraser

HAM 40-5400 anne e ¢ : Wk | |w| | 22 Werk
30° recht Norm
(HAM 486) solid carbide toric end mill recs
Konstruktions-Daten yp W @: o ta
e spezielle Ausspitzung
* bis @ 4 mm verstarkter SHRINK
Schaftiibergang ‘ MMP ’ E(Jadius HSC | (TRT
e zentrumsschneidend
e Radiusform-Toleranz 0,02
. . ) HB
Engineering data
e special web thinning
* up to @4 mm reinforced
shank B 1 N
* centre cutting N o
* radius form tolerance 0,02
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
: Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <500 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 e Metalle O &) [AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5400 (K ®e | O| e | ®@ ]| O]|O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 214 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
40-5400 Hals 40-5400 Hals
2 d1/R 12 13 0 d3 | 0d2 2 d1/R 12 13 0d3 I 0 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1/0,1 2 15 09 60 4 8/0,5 9 30 14 70 8
2/0,2 3 20 1.8 60 4 81 9 30 74 70 8
3/0,3 5 20 2,7 60 4 10/0,5 " 40 9,2 85 10
4/0,5 5 20 37 60 4 10/1 " 40 9,2 85 10
5/0,5 6 20 4,6 60 6 12/0,5 12 45 1" 93 12
6/0,5 7 25 55 65 6 1211 12 45 1" 93 12
6/1 7 25 55 65 6 16/0,5 16 55 15 110 16
16/2 16 55 15 110 16
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5400-8/0,5
HB-Schaft/shank 40-5400-8/0,5-HB
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HAM 40-5460 Vollhartmetall-Torusfraser ‘W+F’ [VHM] [zz ) —— [Werk~

solid carbide toric end mill J (30 rechts} | Nom |
EZ DIN 6535
Konstruktions-Daten e W) | e HA
o fir dinnwandige Konturen i o ’
a2 SHRINK
j MMP Eckradiusj L HSC J FIT |

o for thin-walled contours of 1 -l

aluminium and synthetic material

in Aluminium und Kunststoff
e spezielle Ausspitzung

* special web thinning Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt MMP ab @ d1 0,5 mm

* centre cutting The current production will be changed to the version with MMP MMP from @ d1 0,5 mm

* radius form tolerance 0,01

¢ zentrumsschneidend
¢ Radiusform-Toleranz 0,01

Engineering data

A

Material PR BEE BEE O FEO e
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? | N/mm?| HRC | HRC | HRC |[N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. | verbund| MMS | max. | ohne
40-5460 [ J [ O O ©) [ ] O [ J [ J ®) O
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 215 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5460 Hals 40-5460 Hals
2 d1/R 12 13 2d3 11 0 d2 2 d1/R 12 13 0d3 | 0d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm mm

0,2/0,05 0,3 0,5 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 24 1,92 75 4
0,2/0,05 03 1 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 30 1,92 75 4
0,2/0,05 0.3 1,5 0,18 55 4 2,0/0,5 2,5 6 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 1 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 10 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 2 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 14 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 3 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 18 1,92 65 4
0,4/0,1 0,6 2 0,37 55 4 2,0/0,5 2,5 24 1,92 75 4
0,4/0,1 0,6 3 0,37 55 4 2,0/0,5 2,5 30 1,92 75 4
0,4/0,1 0,6 4 0,37 55 4 2,5/0,25 35 10 24 65 4
0,5/0,1 0,7 3 0,47 55 4 2,5/0,25 35 20 2,4 65 4
0,5/0,1 0,7 5 0,47 55 4 2,5/0,25 35 30 24 75 4
0,5/0,1 0,7 8 0,47 55 4 3,0/0,2 5 6 2,9 65 4
0,6/0,1 0,9 3 0,57 55 4 3,0/0,2 5 10 29 65 4
0,6/0,1 09 5 0,57 55 4 3,0/0,2 5 14 29 65 4
0,6/0,1 09 8 0,57 55 4 3,0/0,2 5 18 2,9 65 4
0,8/0,2 11 4 0,76 55 4 3,0/0,2 5 24 29 75 4
0,8/0,2 1.1 6 0,76 55 4 3,0/0,2 5 30 2,9 75 4
0,8/0,2 11 8 0,76 55 4 3,0/0,5 5 6 2,9 65 4
0,8/0,2 11 10 0,76 55 4 3,0/0,5 5 10 29 65 4
1,0/0,2 1,5 6 0,95 55 4 3,0/0,5 5 14 2,9 65 4
1,0/0,2 1,5 10 0,95 55 4 3,0/0,5 5 18 29 65 4
1,0/0,2 1,5 14 0,95 55 4 3,0/0,5 5 24 2,9 75 4
1,0/0,2 1,5 18 0,95 55 4 3,0/0,5 5 30 29 75 4
1,0/0,2 1,5 24 0,95 60 4 4,0/0,5 6 10 39 65 6
1,2/0,2 1,6 6 1,15 55 4 4,0/0,5 6 14 39 65 6
1,2/0,2 1,6 10 1,15 55 4 4,0/0,5 6 18 39 65 6
1,2/0,2 1,6 14 1,15 55 4 4,0/0,5 6 24 39 75 6
1,2/0,2 1,6 18 1,15 55 4 4,0/0,5 6 30 39 75 6
1,2/0,2 1.6 24 1,15 60 4 5,0/0,5 7.5 10 49 65 6
1,5/0,2 2 6 1,44 55 4 5,0/0,5 7.5 20 49 65 6
1,5/0,2 2 10 1,44 55 4 5,0/0,5 7.5 30 49 75 6
1,5/0,2 2 14 1,44 55 4 5,0/0,5 7.5 40 49 90 6
1,5/0,2 2 18 1,44 55 4 6,0/0,5 10 12 59 65 6
1,5/0,2 2 24 1,44 60 4 6,0/0,5 10 20 59 65 6
2,0/0,2 2,5 6 1,92 65 4 6,0/0,5 10 30 59 75 6
2,0/0,2 2,5 10 1,92 65 4 6,0/0,5 10 40 59 90 6
2,0/0,2 2,5 14 1,92 65 4 6,0/0,5 10 50 59 90 6
2,0/0,2 2,5 18 1,92 65 4

Bestellbeispiel /Order example: 40-5460-2,0/0,2- 24 107



HAM prA7zISIoN

N\ N

Werk
Norm

HAM 40-5480 Vollhartmetall-Torusfraser ‘W+F’ [VHM] [zz

solid carbide toric end mill J

EZ DIN 6535
Konstruktions-Daten yp W '~ HA

¢ zentrumsschneidend ¢
p o [ [
d2 Eckradlug L J J

S

35°rechts
C V)

,
L
L

¢ abgesetzter Hals

e Diamantbeschichtung
fur abrasive Werkstoffe

¢ Radiusform-Toleranz 0,01

Engineering data
e centre cutting
¢ reduced neck I
e diamond coating for

abrasive materials
¢ radius form tolerance 0,01

A
Y

Material PR BEE BEE O FE . Do
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. | verbund| MMS | max. | ohne
40-5480 [ ®) [ J
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 216 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5480 Hals 40-5480 Hals
2 d1/R 12 13 0d3 11 0 d2 2 d1/R 12 13 0 d3 )| 0 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm Diamant mm mm mm mm mm mm Diamant mm mm mm mm mm
0,2/0,05 03 0,5 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 18 1,92 65 4
0,2/0,05 03 1 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 24 1,92 75 4
0,2/0,05 03 1,5 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 30 1,92 75 4
0,3/0,05 0,45 1 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 6 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 2 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 10 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 3 0,28 55 4 2,0/0,5 2,5 14 1,92 65 4
0,4/0,1 0,6 2 0,37 55 4 2,0/0,5 2,5 18 1,92 65 4
0,4/0,1 0,6 3 0,37 55 4 2,0/0,5 2,5 24 1,92 75 4
0,4/0,1 0,6 4 0,37 55 4 2,0/0,5 2,5 30 1,92 75 4
0,5/0,1 0,7 3 0,47 55 4 2,5/0,25 3,5 10 2,4 65 4
0,5/0,1 0,7 5 0,47 55 4 2,5/0,25 35 20 24 65 4
0,5/0,1 0,7 8 0,47 55 4 2,5/0,25 3,5 30 2,4 75 4
0,6/0,1 09 3 0,57 55 4 3,0/0,2 5 6 29 65 4
0,6/0,1 09 5 0,57 55 4 3,0/0,2 5 10 29 65 4
0,6/0,1 09 8 0,57 55 4 3,0/0,2 5 14 2,9 65 4
0,8/0,2 11 4 0,76 55 4 3,0/0,2 5 18 29 65 4
0,8/0,2 11 6 0,76 55 4 3,0/0,2 5 24 2,9 75 4
0,8/0,2 1.1 8 0,76 55 4 3,0/0,2 5 30 29 75 4
0,8/0,2 11 10 0,76 55 4 3,0/0,5 5 6 2,9 65 4
1,0/0,2 1,5 6 0,95 55 4 3,0/0,5 5 10 2,9 65 4
1,0/0,2 1,5 10 0,95 55 4 3,0/0,5 5 14 2,9 65 4
1,0/0,2 1,5 14 0,95 55 4 3,0/0,5 5 18 2,9 65 4
1,0/0,2 1,5 18 0,95 55 4 3,0/0,5 5 24 29 75 4
1,0/0,2 1,5 24 0,95 60 4 3,0/0,5 5 30 29 75 4
1,2/0,2 1,6 6 1,15 55 4 4,0/0,5 6 10 39 65 6
1,2/0,2 1.6 10 1,15 55 4 4,0/0,5 6 14 39 65 6
1,2/0,2 1,6 14 1,15 55 4 4,0/0,5 6 18 39 65 6
1,2/0,2 1,6 18 1,15 55 4 4,0/0,5 6 24 39 75 6
1,2/0,2 1.6 24 1,15 60 4 4,0/0,5 6 30 39 75 6
1,5/0,2 2 6 1,44 55 4 5,0/0,5 7,5 10 4,9 65 6
1,5/0,2 2 10 1,44 55 4 5,0/0,5 7.5 20 4,9 65 6
1,5/0,2 2 14 1,44 55 4 5,0/0,5 7,5 30 4,9 75 6
1,5/0,2 2 18 1,44 55 4 5,0/0,5 75 40 49 90 6
1,5/0,2 2 24 1,44 60 4 6,0/0,5 10 12 59 65 6
2,0/0,2 2,5 6 1,92 65 4 6,0/0,5 10 20 59 65 6
6,0/0,5 10 30 59 75 6
2,0/0,2 2,5 10 1,92 65 4 6,0/0,5 10 40 59 90 6
2,0/0,2 2,5 14 1,92 65 4 6,0/0,5 10 50 59 90 6

Bestellbeispiel /Order example: 40-5480-2,0/0,2- 18
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HAM 40-6120 Vollhartmetall-Torusfraser ‘W+F’ [VHM] [zz | = [Werk‘
solid carbide toric end mill ) [3rechts] | Norm |
Konstruktions-Daten i TypH g, N HA
¢ konischer Hals 0,9° L‘“ ¢d3 —r ” g g
¢ langer Hals zum Rippenfrasen B - — - — - —- —i d2 SHRINK
o extrem verstarkter Kern h{ 4 — MMP Ekra; HSC | (TRT
¢ Radiusform-Toleranz 0,01 > |2 |- ? < S g g
Engineering data « 3,
e conical neck 0,9° P 11 |
s long neck for rib milling N -
e strongly reinforced web thickness Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt MMP ab @ d1 0,5 mm
o radlius form tolerance 0,01 The current production will be changed to the version with MMP MMP from @ d1 0,5 mm
waterial | o | | S [RTRR < [ R v x| < [T [RS8 [ O [an
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? [N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
40-6120 ©) [ J (] [ J [ ®) O [ J [ J [ [ [
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 217 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
40-6120 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhdngig vom Konturwinkel (p) des Werksttickes.
o d1/R 12 13 od3 I 0d2 Effective machining depth depending on inclined angle (B) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
0,2/0,05 0.3 0,5 0,18 45 4 1,09 1,27 1,45 1,62 1,8 1,97
0,2/0,05 0,3 1 0,18 45 4 1,52 1,79 2,02 2,24 2,45 2,65
0,2/0,05 0,3 1,5 0,18 45 4 1,93 23 2,59 2,84 3,07 33
0,3/0,05 0,45 1 0,28 45 4 1,58 1,83 2,06 2,27 2,48 2,68
0,3/0,05 0,45 2 0,28 45 4 2,42 2,86 3,18 3,46 3,71 3,95
0,3/0,05 0,45 3 0,28 45 4 2,72 3,88 4,29 4,62 4,91 518
0,4/0,1 0,6 2 0,37 45 4 2,6 2,96 3,25 3,51 3,76 3,99
0,4/0,1 0,6 3 0,37 45 4 3,44 3,98 4,35 4,67 4,95 5,22
0,4/0,1 0,6 4 0,37 45 4 3,82 5 5,44 58 6,12 6,41
0,5/0,1 0,7 2 0,45 45 4 2,81 3,11 3,38 3,62 3,85 4,07
0,5/0,1 0,7 4 0,45 45 4 4,58 5,15 5,55 5,89 6,2 6,48
0,5/0,1 0,7 6 0,45 45 4 571 7,18 1,7 8,12 8,48 8,81
0,5/0,1 0,7 8 0,45 45 4 5,71 9,22 9,84 10,32 10,73 1,1
0,6/0,1 09 2 0,55 45 4 2,85 3,14 34 3,64 3,87 4,09
0,6/0,1 09 4 0,55 45 4 4,64 518 5,57 5,91 6,21 6,49
0,6/0,1 09 6 0,55 45 4 6,26 7,21 1,72 8,13 8,49 8,82
0,6/0,1 09 8 0,55 45 4 6,16 9,24 9,86 10,33 10,74 1,1
0,6/0,1 09 10 0,55 45 4 6,16 11,28 11,98 12,51 12,96 13,36
0,7/0,1 1 2 0,65 45 4 2,89 317 343 3,67 39 411
0,7/0,1 1 4 0,65 45 4 47 5,21 5,6 5,93 6,23 6,51
0,7/0,1 1 6 0,65 45 4 6,39 7,24 7,74 8,15 8,51 8,84
0,7/0,1 1 8 0,65 45 4 6,61 9,27 9,87 10,35 10,75 11,12
0,7/0,1 1 10 0,65 45 4 6,61 11,3 12 12,52 12,97 13,37
0,8/0,2 1,2 4 0,75 45 4 4,73 5,22 5,6 5,93 6,22 6,5
0,8/0,2 1,2 6 0,75 45 4 6,46 7,25 1,75 8,15 8,5 8,83
0,8/0,2 1,2 8 0,75 45 4 6,93 9,29 9,88 10,34 10,75 1,1
0,8/0,2 1,2 10 0,75 45 4 6,93 11,32 12 12,52 12,97 13,36
0,8/0,2 1,2 12 0,75 45 4 6,93 13,35 14,11 14,69 15,17 15,59
0,9/0,2 1,35 6 0,85 45 4 6,53 7,28 1,71 8,16 8,52 8,84
0,9/0,2 135 8 0,85 45 4 7,38 9,31 9,9 10,36 10,76 11,12
0,9/0,2 1,35 10 0,85 45 4 7,38 11,34 12,02 12,54 12,98 13,37
0,9/0,2 135 15 0,85 50 4 7,38 16,42 17,29 17,92 18,45 18,92
1,0/0,2 1,5 6 0,95 45 4 6,6 7,31 7,79 8,18 8,53 8,85
1,0/0,2 1,5 8 0,95 45 4 7,83 9,34 9,92 10,37 10,77 11,13
1,0/0,2 1,5 10 0,95 45 4 7,83 11,37 12,03 12,55 12,99 13,38
1,0/0,2 1,5 12 0,95 45 4 7,83 13,4 14,15 14,71 15,19 15,61
1,0/0,2 1,5 14 0,95 50 4 7,83 15,43 16,25 16,86 17,37 17,82
1,0/0,2 1,5 16 0,95 50 4 7,83 17,45 18,35 19 19,55 20,02

Bestellbeispiel /Order example: 40-6120-0,2/0,05-0,5
109



HAM prA7zISIoN

40-6120 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
o d1/R 12 13 g d3 I @ d2 Effective machining depth depending on inclined angle (§) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
1,2/0,2 1.8 6 1,15 45 4 6,71 7,36 7,83 8,21 8,56 8,88
1,2/0,2 1.8 8 1,15 45 4 8,42 9,39 9,95 10,4 10,8 11,16
1,2/0,2 1.8 10 1,15 45 4 8,73 11,42 12,07 12,58 13,01 13,41
1,2/0,2 1.8 12 1,15 45 4 8,73 13,45 14,18 14,74 15,21 15,63
1,4/0,2 2,1 6 1,35 45 4 6,8 7,42 7,86 8,25 8,59 89
1,4/0,2 2,1 8 1,35 45 4 8,57 9,44 9,99 10,43 10,82 11,18
1,4/0,2 2,1 10 1,35 45 4 9,63 11,47 12,1 12,6 13,04 13,43
1,4/0,2 2,1 12 1,35 45 4 9,63 13,5 14,21 14,76 15,23 15,65
1,4/0,2 2,1 14 1,35 50 4 9,63 15,52 16,31 16,91 17,41 17,86
1,4/0,2 2,1 16 1,35 50 4 9,63 17,55 18,41 19,05 19,58 20,05
1,5/0,2 23 6 1,45 45 4 6,85 7,44 7,88 8,26 8,6 8,92
1,5/0,2 23 8 1,45 45 4 8,63 9,47 10,01 10,45 10,84 11,19
1,5/0,2 23 10 1,45 45 4 10,22 11,49 12,12 12,62 13,05 13,44
1,5/0,2 2,3 12 1,45 45 4 10,08 13,52 14,23 14,77 15,24 15,66
1,5/0,2 23 14 1,45 50 4 10,08 15,54 16,33 16,92 17,42 17,87
1,5/0,2 2.3 16 1,45 50 4 10,08 17,57 18,42 19,06 19,59 20,06
1,5/0,2 23 18 1,45 55 4 10,08 19,59 20,51 21,19 21,75 22,24
1,5/0,2 23 20 1,45 55 4 10,08 21,62 22,6 23,31 23,9 —
1,6/0,2 24 6 1,55 45 4 6,89 7,46 79 8,28 8,62 8,93
1,6/0,2 24 8 1,55 45 4 8,69 9,49 10,02 10,46 10,85 1,2
1,6/0,2 24 10 1,55 45 4 10,37 11,52 12,14 12,63 13,06 13,45
1,6/0,2 24 12 1,55 45 4 10,53 13,54 14,24 14,79 15,25 15,67
1,6/0,2 24 14 1,55 50 4 10,53 15,57 16,34 16,93 17,43 17,88
1,6/0,2 24 16 1,55 50 4 10,53 17,59 18,44 19,07 19,6 20,07
1,6/0,2 24 18 1,55 55 4 10,53 19,62 20,53 21,2 21,76 22,25
1,6/0,2 24 20 1,55 55 4 10,53 21,64 22,62 23,32 23,91 —
1,8/0,2 2,7 6 1,75 45 4 6,96 7,51 7,9 8,31 8,64 8,95
1,8/0,2 2,7 8 1,75 45 4 8,78 9,54 10,06 10,49 10,87 11,22
1,8/0,2 2,7 10 1,75 45 4 10,54 11,56 12,17 12,66 13,08 13,47
1,8/0,2 2,7 12 1,75 45 4 11,43 13,59 14,27 14,81 15,27 15,69
1,8/0,2 2,7 14 1,75 50 4 11,43 15,61 16,37 16,96 17,45 17,89
1,8/0,2 2,7 16 1,75 50 4 11,43 17,63 18,46 19,09 19,62 20,08
1,8/0,2 2,7 18 1,75 55 4 11,43 19,66 20,55 21,22 21,78 —
1,8/0,2 2,7 20 1,75 55 4 11,43 21,68 22,64 23,34 23,93 —
2,0/0,2 3 6 1,95 45 4 7,03 7,56 7,98 8,34 8,67 8,98
2,0/0,2 3 8 1,95 45 4 8,87 9,58 10,09 10,52 10,9 11,24
2,0/0,2 3 10 1,95 45 4 10,66 11,61 12,2 12,68 131 13,49
2,0/0,2 3 12 1,95 45 4 12,32 13,63 14,3 14,84 15,29 15,71
2,0/0,2 3 14 1,95 50 4 12,33 15,65 16,4 16,98 17,47 17,91
2,0/0,2 3 16 1,95 50 4 12,33 17,68 18,49 19,11 19,64 —
2,0/0,2 3 18 1,95 55 4 12,33 19,7 20,58 21,24 21,79 —
2,0/0,2 3 20 1,95 55 4 12,33 21,72 22,67 23,36 — —
2,0/0,2 3 25 1,95 60 4 12,33 26,78 27,87 28,65 — =
2,0/0,2 3 30 1,95 70 4 12,33 31,83 33,05 — — —
2,0/0,5 3 6 1,95 45 4 7 7,52 7,93 8,29 8,61 8,92
2,0/0,5 3 8 1,95 45 4 8,83 9,54 10,05 10,47 10,85 11,19
2,0/0,5 3 10 1,95 45 4 10,62 11,57 12,16 12,64 13,06 13,44
2,0/0,5 3 12 1,95 45 4 12,12 13,59 14,26 14,79 15,25 15,66
2,0/0,5 3 14 1,95 50 4 11,95 15,62 16,36 16,94 17,43 17,87
2,0/0,5 3 16 1,95 50 4 11,95 17,64 18,46 19,08 19,6 —
2,0/0,5 3 18 1,95 55 4 11,95 19,67 20,55 21,21 21,76 —
2,0/0,5 3 20 1,95 55 4 11,95 21,69 22,63 23,33 — —
2,0/0,5 3 25 1,95 60 4 11,95 26,74 27,84 28,62 — —
2,0/0,5 3 30 1,95 70 4 11,95 31,8 33,02 — — —
2,5/0,25 37 8 24 45 4 9,28 9,84 10,29 10,69 11,04 11,37
2,5/0,25 37 10 2,4 45 4 11,15 11,86 12,39 12,84 13,24 13,6

Bestellbeispiel /Order example: 40-6120-1,2/0,2-6
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40-6120 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
o d1/R 12 13 g d3 I @ d2 Effective machining depth depending on inclined angle (§) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
2,5/0,25 3,7 12 24 45 4 13,01 13,88 14,48 14,98 15,42 =
2,5/0,25 3,7 14 24 50 4 14,85 15,9 16,57 17,12 — —
2,5/0,25 37 16 24 55 4 16,64 17,92 18,66 19,24 — —
2,5/0,25 3,7 18 24 55 4 18,23 19,94 20,74 21,36 = =
2,5/0,25 3,7 20 24 60 4 18,1 21,96 22,82 — — —
2,5/0,25 3,7 25 24 70 4 18,1 27 28,01 = = =
2,5/0,25 3,7 30 24 80 4 18,1 32,05 — — — —
3,0/0,2 4,5 8 2,85 45 6 9,58 10,07 10,48 10,85 11,19 11,51
3,0/0,2 4,5 10 2,85 45 6 11,48 12,08 12,57 12,99 13,38 13,73
3,0/0,2 4,5 12 2,85 45 6 13,38 14,1 14,66 15,13 15,55 15,93
3,0/0,2 4,5 14 2,85 50 6 15,27 16,12 16,74 17,26 17,71 18,12
3,0/0,2 4,5 16 2,85 55 6 17,15 18,14 18,82 19,38 19,86 20,3
3,0/0,2 4,5 18 2,85 55 6 19 20,15 20,9 21,49 22,01 22,47
3,0/0,2 4,5 20 2,85 60 6 20,84 22,17 22,97 23,6 24,15 24,63
3,0/0,2 4,5 25 2,85 65 6 23,99 27,21 28,15 28,87 29,47 —
3,0/0,2 4,5 30 2,85 80 6 23,99 32,25 33,31 34,11 = =
3,0/0,2 4,5 35 2,85 90 6 23,99 37,3 38,47 39,33 — —
3,0/0,2 4,5 40 2,85 90 6 23,99 42,33 43,62 — — —
3,0/0,5 4,5 8 2,85 45 6 9,56 10,04 10,45 10,81 11,15 11,46
3,0/0,5 4,5 10 2,85 45 6 11,46 12,06 12,54 12,96 13,34 13,68
3,0/0,5 4,5 12 2,85 45 6 13,36 14,08 14,62 15,09 15,51 15,89
3,0/0,5 4,5 14 2,85 50 6 15,25 16,09 16,71 17,22 17,67 18,08
3,0/0,5 4,5 16 2,85 55 6 17,12 18,11 18,79 19,34 19,83 20,26
3,0/0,5 4,5 18 2,85 55 6 18,98 20,13 20,87 21,46 21,98 22,43
3,0/0,5 4,5 20 2,85 60 6 20,8 22,15 22,94 23,57 24,12 24,59
3,0/0,5 4,5 25 2,85 65 6 23,62 27,19 28,12 28,84 29,44 —
3,0/0,5 4,5 30 2,85 80 6 23,62 32,23 33,29 34,08 34,74 —
3,0/0,5 4,5 35 2,85 90 6 23,62 37,27 38,45 39,31 — —
3,0/0,5 4,5 40 2,85 90 6 23,62 42,31 43,6 — — —
4,0/0,5 6 12 3,85 50 6 13,58 14,23 14,75 15,2 15,6 15,97
4,0/0,5 6 16 3,85 60 6 17,39 18,26 18,91 19,44 19,91 —
4,0/0,5 6 20 3,85 60 6 21,15 22,3 23,05 23,66 — —
4,0/0,5 6 25 3,85 70 6 25,75 27,33 28,22 28,92 — —
4,0/0,5 6 30 3,85 80 6 28,12 32,37 33,39 — — —
4,0/0,5 6 35 3,85 90 6 28,12 37,41 38,54 — — —
4,0/0,5 6 40 3,85 90 6 28,12 42,45 — — — —
4,0/0,5 6 45 3,85 100 6 28,12 47,49 — — — —
4,0/0,5 6 50 3,85 100 6 28,12 52,52 — — — —
5,0/0,5 7,5 16 4,85 60 6 17,61 18,4 19,02 — — —
5,0/0,5 75 25 4,85 70 6 26,12 27,47 — — — —
5,0/0,5 75 35 4,85 90 6 32,61 — — — — —
5,0/0,5 75 43 4,85 110 6 32,61 — — — — —
6,0/0,5 85 15 59 65 6 = = = = = =
6,0/0,5 85 20 59 65 6 — — — — — —
6,0/0,5 8,5 30 59 75 6 — — — — — —
6,0/0,5 85 40 59 90 6 — — — — — —
6,0/0,5 85 50 59 110 6 — — — — — —

Bestellbeispiel /Order example: 40-6120-2,5/0,25-12

Effektive Bearbeitungstiefe abhangig
vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.

Effective machining depth depending
on inclined angle () of workpiece.
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HAM 40-6130

Konstruktions-Daten

Vollhartmetall-Torusfraser
solid carbide toric end mill

=z

N\

~

Werk

J

30" rechts

S

Norm
J

S — ) G

¢ langer Hals zum Rippenfrasen ny—— a2 ) g g
e zylindrischer Hals SHRINK

o extrem verstarkter Kern E b u j Qm; HSC FIT

¢ Radiusform-Toleranz 0,01 ~ g g
Engineering data

e long neck for rib milling - >

* cylindrical neck _ Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt MMP ab @ d1 0,5 mm

* strongly reinforced web thickness The current production will be changed to the version with MMP MMP from @ d1 0,5 mm

* radius form tolerance 0,01
Materinl | o | | 2o o 3 | v v T [ LR D [ § [ D [

leg. | leg. [N/mm?|N/mm?[N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
40-6130 O [ ] [ J [ ] [ J O O [ ] [ ] [ J [ J [ J
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 217 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-6130 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.

2 d1/R 12 13 0d3 I 0 d2 Effective machining depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
0,2/0,05 03 0,5 0,18 45 4 1,12 1.3 1,47 1,64 1,82 1,99
0,2/0,05 0,3 1 0,18 45 4 1,7 1,92 2,13 2,34 2,53 2,73
0,2/0,05 03 1,5 0,18 45 4 2,27 2,53 2,71 3 3,22 3,42
0,3/0,05 0,45 1 0,28 45 4 1,7 1,92 2,13 2,34 2,53 2,73
0,3/0,05 0,45 2 0,28 45 4 2,83 3,13 3,39 3,64 3,87 4,1
0,3/0,05 0,45 3 0,28 45 4 3,9 4,29 4,6 4,88 514 539
0,4/0,1 0,6 2 0,37 45 4 2,89 3,17 343 3,66 3,89 411
0,4/0,1 0,6 3 0,37 45 4 3,99 433 4,63 4,9 5,16 54
0,4/0,1 0,6 4 0,37 45 4 5,08 5,47 5,81 6,11 6,39 6,65
0,5/0,1 0,7 2 0,45 45 4 3 3,26 3,51 3,74 3,96 4,17
0,5/0,1 0,7 4 0,45 45 4 518 5,54 5,87 6,16 6,44 6,7
0,5/0,1 0,7 6 0,45 45 4 732 7,78 8,16 85 8,82 9,11
0,5/0,1 0,7 8 0,45 45 4 9,46 9,98 10,41 10,79 11,14 11,47
0,6/0,1 09 2 0,55 45 4 3 3,26 3,51 3,74 3,96 4,17
0,6/0,1 09 4 0,55 45 4 518 5,54 5,87 6,16 6,44 6,7
0,6/0,1 09 6 0,55 45 4 732 7,78 8,16 85 8,82 9,11
0,6/0,1 09 8 0,55 45 4 9,46 9,98 10,41 10,79 11,14 11,47
0,6/0,1 09 10 0,55 45 4 11,58 12,16 12,63 13,05 13,43 13,78
0,7/0,1 1 2 0,65 45 4 3 3,26 3,51 3,74 3,96 4,17
0,7/0,1 1 4 0,65 45 4 518 5,54 5,87 6,16 6,44 6,7
0,7/0,1 1 6 0,65 45 4 732 7,78 8,16 85 8,82 9,11
0,7/0,1 1 8 0,65 45 4 9,46 9,98 10,41 10,79 11,14 11,47
0,7/0,1 1 10 0,65 45 4 11,58 12,16 12,63 13,05 13,43 13,78
0,8/0,2 1,2 4 0,75 45 4 517 5,53 5,85 6,14 6,42 6,67
0,8/0,2 1,2 6 0,75 45 4 732 1,71 8,15 8,49 88 9,1
0,8/0,2 1,2 8 0,75 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
0,8/0,2 1,2 10 0,75 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
0,8/0,2 1,2 12 0,75 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
0,9/0,2 135 6 0,85 45 4 732 1,71 8,15 8,49 88 9,1
0,9/0,2 1,35 8 0,85 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
0,9/0,2 135 10 0,85 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
0,9/0,2 1,35 15 0,85 50 4 16,84 17,54 18,1 18,59 19,03 19,43
1,0/0,2 1,5 6 0,95 45 4 732 1,71 8,15 8,49 8.8 9,1
1,0/0,2 1,5 8 0,95 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,0/0,2 1,5 10 0,95 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,0/0,2 1,5 12 0,95 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,0/0,2 1,5 14 0,95 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,0/0,2 1,5 16 0,95 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
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40-6130 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
o d1/R 12 13 g d3 I @ d2 Effective machining depth depending on inclined angle (§) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
1,2/0,2 1.8 6 1,15 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 838 9,1
1,2/0,2 1.8 8 1,15 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,2/0,2 1.8 10 1,15 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,2/0,2 1.8 12 1,15 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,4/0,2 2,1 1,35 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 88 9,1
1,4/0,2 2,1 8 1,35 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,4/0,2 2,1 10 1,35 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,4/0,2 2,1 12 1,35 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,4/0,2 2,1 14 1,35 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,4/0,2 2,1 16 1,35 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,5/0,2 2,3 6 1,45 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 88 9,1
1,5/0,2 23 8 1,45 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,5/0,2 23 10 1,45 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,5/0,2 2,3 12 1,45 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,5/0,2 23 14 1,45 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,5/0,2 2,3 16 1,45 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,5/0,2 23 18 1,45 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 22,76
1,5/0,2 23 20 1,45 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 —
1,6/0,2 24 6 1,55 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 88 9,1
1,6/0,2 24 8 1,55 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,6/0,2 24 10 1,55 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,6/0,2 24 12 1,55 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,6/0,2 2,4 14 1,55 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,6/0,2 24 16 1,55 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,6/0,2 24 18 1,55 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 22,76
1,6/0,2 24 20 1,55 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 =
1,8/0,2 2,7 6 1,75 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 88 9,1
1,8/0,2 2,7 8 1,75 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
1,8/0,2 2,7 10 1,75 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,8/0,2 2,7 12 1,75 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,8/0,2 2,7 14 1,75 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
1,8/0,2 2,7 16 1,75 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,8/0,2 2,7 18 1,75 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 —
1,8/0,2 2,7 20 1,75 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 —
2,0/0,2 3 6 1,95 45 4 732 1,77 8,15 8,49 88 9,1
2,0/0,2 3 8 1,95 45 4 9,45 9,97 10,4 10,78 11,13 11,45
2,0/0,2 3 10 1,95 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
2,0/0,2 3 12 1,95 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
2,0/0,2 3 14 1,95 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,3
2,0/0,2 3 16 1,95 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 —
2,0/0,2 3 18 1,95 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 —
2,0/0,2 3 20 1,95 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 — —
2,0/0,2 3 25 1,95 60 4 21,27 28,16 28,86 — — —
2,0/0,2 3 30 1,95 70 4 32,46 33,43 34,18 — — —
2,0/0,5 3 6 1,95 45 4 7.3 1,73 8,11 8,44 8,75 9,04
2,0/0,5 3 8 1,95 45 4 9,43 9,94 10,36 10,74 11,08 11,4
2,0/0,5 3 10 1,95 45 4 11,55 12,12 12,59 13 13,38 13,72
2,0/0,5 3 12 1,95 45 4 13,67 14,29 14,8 15,24 15,64 16,01
2,0/0,5 3 14 1,95 50 4 15,77 16,44 16,99 17,46 17,88 18,27
2,0/0,5 3 16 1,95 50 4 17,87 18,59 19,16 19,66 20,1 —
2,0/0,5 3 18 1,95 55 4 19,96 20,72 21,33 21,85 22,31 —
2,0/0,5 3 20 1,95 55 4 22,05 22,85 23,48 24,03 — —
2,0/0,5 3 25 1,95 60 4 27,26 28,15 28,84 — — —
2,0/0,5 3 30 1,95 70 4 32,45 33,41 34,16 — — —
2,5/0,25 3,7 8 24 45 4 9,62 10,09 10,5 10,87 11,21 11,52
2,5/0,25 37 10 24 45 4 11,73 12,26 12,72 13,12 13,49 13,83

Bestellbeispiel /Order example: 40-6130-1,2/0,2-6
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40-6130 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
o d1/R 12 13 g d3 I @ d2 Effective machining depth depending on inclined angle (§) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
2,5/0,25 3,7 12 24 45 4 13,83 14,42 14,91 15,35 15,74 =
2,5/0,25 3,7 14 24 50 4 15,92 16,57 17.1 17,56 — —
2,5/0,25 37 16 24 55 4 18,01 18,7 19,26 19,75 — —
2,5/0,25 3,7 18 24 55 4 20,1 20,83 21,42 = = =
2,5/0,25 3,7 20 24 60 4 22,18 22,95 23,57 — — —
2,5/0,25 3,7 25 24 70 4 27,38 28,24 = = = =
2,5/0,25 3,7 30 24 80 4 32,56 33,49 — — — —
3,0/0,2 4,5 8 2,85 45 6 9,77 10,22 10,61 10,97 1.3 11,61
3,0/0,2 4,5 10 2,85 45 6 11,87 12,38 12,82 13,21 13,57 13,9
3,0/0,2 4,5 12 2,85 45 6 13,97 14,53 15,01 15,43 15,82 16,17
3,0/0,2 4,5 14 2,85 50 6 16,05 16,67 17,18 17,63 18,04 18,42
3,0/0,2 4,5 16 2,85 55 6 18,14 18,8 19,35 19,82 20,26 20,65
3,0/0,2 4,5 18 2,85 55 6 20,22 20,92 21,5 22 22,45 22,86
3,0/0,2 4,5 20 2,85 60 6 22,3 23,04 23,65 24,17 24,64 25,07
3,0/0,2 4,5 25 2,85 65 6 27,48 28,32 28,99 29,56 30,07 —
3,0/0,2 4,5 30 2,85 80 6 32,65 33,57 34,29 34,91 — —
3,0/0,2 4,5 35 2,85 90 6 37,81 38,8 39,57 40,22 — —
3,0/0,2 4,5 40 2,85 90 6 42,96 44,01 44,83 — — —
3,0/0,5 4,5 8 2,85 45 6 9,76 10,2 10,58 10,93 11,25 11,56
3,0/0,5 4,5 10 2,85 45 6 11,86 12,36 12,79 13,18 13,53 13,86
3,0/0,5 4,5 12 2,85 45 6 13,95 14,51 14,98 15,4 15,78 16,13
3,0/0,5 4,5 14 2,85 50 6 16,04 16,65 17,16 17,6 18,01 18,38
3,0/0,5 4,5 16 2,85 55 6 18,13 18,78 19,32 19,8 20,22 20,62
3,0/0,5 4,5 18 2,85 55 6 20,21 20,9 21,48 21,98 22,42 22,83
3,0/0,5 4,5 20 2,85 60 6 22,29 23,02 23,63 24,15 24,61 25,04
3,0/0,5 4,5 25 2,85 65 6 27,47 28,3 28,97 29,54 30,04 —
3,0/0,5 4,5 30 2,85 80 6 32,64 33,55 34,27 34,89 — —
3,0/0,5 4,5 35 2,85 90 6 37.8 38,78 39,56 40,21 = =
3,0/0,5 4,5 40 2,85 90 6 42,95 44 44,81 — — —
4,0/0,5 6 12 3,85 50 6 13,95 14,51 14,98 15,4 15,78 16,13
4,0/0,5 6 16 3,85 60 6 18,13 18,78 19,32 19,8 20,22 —
4,0/0,5 6 20 3,85 60 6 22,29 23,02 23,63 24,15 — —
4,0/0,5 6 25 3,85 70 6 21,47 28,3 28,97 — — —
4,0/0,5 6 30 3,85 80 6 32,64 33,55 34,27 — — —
4,0/0,5 6 35 3,85 90 6 37,8 38,78 — — — —
4,0/0,5 6 40 3,85 90 6 42,95 44 — — — —
4,0/0,5 6 45 3,85 100 6 48,09 49,2 — — — —
4,0/0,5 6 50 3,85 100 6 53,23 54,39 = = = =
5,0/0,5 75 16 4,85 60 6 18,13 18,78 19,32 — — —
5,0/0,5 75 25 4,85 70 6 27,47 28,3 — — — —
5,0/0,5 75 35 4,85 90 6 37,8 38,78 — — — —
5,0/0,5 1,5 43 4,85 110 6 45,98 47,06 — — — —
6,0/0,5 85 15 59 65 6 -5,23 = = = = =
6,0/0,5 85 20 59 65 6 -5,23 22,94 — — — —
6,0/0,5 85 30 59 75 6 -5,23 33,48 — — — —
6,0/0,5 85 40 59 90 6 -5,23 43,94 — — — —
6,0/0,5 85 50 59 110 6 -5,23 54,34 — — — —

Bestellbeispiel /Order example: 40-6130-2,5/0,25-12

Effektive Bearbeitungstiefe abhéngig
vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.

Effective machining depth depending
on inclined angle () of workpiece.
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Bearbeitung von Sandwich-Bauteilen. Machining of stack components.

115



HAM prA7zISIoN

N B

N
Werk
Norm
J

HAM 40-5360 Vollhartmetall-Torusfraser ‘W+F’ [VHM] [zz

(HAM 417) solid carbide toric end mill J

Konstruktions-Daten TypH '~ HA

¢ Hals abgesetzt ~
SHRINK
HSC
@ MMP Eckradius| | J FIT |

¢ zentrumsschneidend
HB

S

28° rechts
. J

r
L
L

¢ Radiusform-Toleranz 0,02

Engineering data

¢ reduced neck

e centre cutting

e radius form tolerance 0,02

H

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

Material | g 2| 25 [ BR] =5 [ g v oy [ oo [ NI O [ 8 [ D [an
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? |N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-5360 [ J [ J (] O ®) O [ [ [ [ J [ J
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 219 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5360 Hals 40-5360 Hals
0 d1/R 12 13 0d3 1 0 d2 2 d1/R 12 13 0d3 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm

0,5/0,05 0,7 2 0,48 45 4 2,0/0,2 2,8 10 1,95 60 4
0,5/0,05 0,7 6 0,48 45 4 2,0/0,2 2,8 15 1,95 60 4
0,6/0,06 0,9 2 0,57 45 4 2,0/0,2 2,8 20 1,95 60 4
0,6/0,06 09 8 0,57 45 4 2,5/0,25 35 8 24 60 4
0,8/0,08 1,2 4 0,77 45 4 2,5/0,25 35 15 24 60 4
0,8/0,08 1,2 6 0,77 45 4 3,0/0,3 4 10 29 60 6
0,8/0,08 1,2 8 0,77 45 4 3,0/0,3 4 15 29 60 6
1,0/0,1 1,6 6 0,95 45 4 3,0/0,3 4 20 29 65 6
1,0/0,1 1,6 10 0,95 45 4 3,0/0,3 4 25 29 65 6
1,0/0,1 1,6 15 0,95 45 4 4,0/0,5 5 15 39 70 6
1,2/0,12 1.9 6 1,15 50 4 4,0/0,5 5 20 39 70 6
1,2/0,12 1,9 12 1,15 50 4 4,0/0,5 5 25 39 70 6
1,5/0,15 24 6 1,45 55 4 5,0/0,5 6 15 4,9 70 6
1,5/0,15 24 8 1,45 55 4 5,0/0,5 6 20 49 70 6
1,5/0,15 24 15 1,45 55 4 5,0/0,5 6 25 4,9 70 6
1,5/0,15 24 20 1,45 55 4 6,0/0,5 9 32 5.8 75 6
2,0/0,2 2,8 6 1,95 60 4 6,0/1 9 32 5.8 75 6

Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank  40-5360-2,0/0,2-10
HB-Schaft/shank HB
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HAM 40-5600 Vollhartmetall-Torusfraser ‘W+F’ ‘VHM’ 24 Werk
solid carbide toric end mill 35 rechts] | Norm
DIN 6535
Konstruktions-Daten yp W m@;’ ) HA
e zentrumsschneidend
o verstarkter Kern SHRINK
* Diamantbeschichtung H(Jadius HSC AT
fur abrasive Werkstoffe
¢ Radiusform-Toleranz 0,02
Engineering data
e centre cutting
* reinforced web thickness
* diamond coating for B K |
abrasive materials o
e radius form tolerance 0,02
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Titan | NE-
Material net. | Guss- | <500 | <1200 o5 | <o <800 | >800 L?giﬁ B etle b ‘ b AR
leg. leg. [ N/mm? [ N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5600 ® | O J
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 220 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5600 Hals 40-5600 Hals
@ d1/R 12 13 0d3 I 0 d2 o d1/R 12 3 0d3 )] 0d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm Diamant mm mm mm mm mm mm Diamant mm mm mm mm mm
2/0,2 3 30 1,92 65 4 812 10 84 78 120 8
2/0,5 3 30 1,92 65 4 1011 12 88 98 130 10
3/0,3 4 40 29 65 4 10/2 12 88 98 130 10
3/0,5 4 40 29 65 4 12/1 15 93 1,8 140 12
4/0,3 5 50 39 80 4 12/2 15 93 18 140 12
4/0,5 5 50 39 80 4 12/3 15 93 1,8 140 12
6/0,3 8 60 5.8 100 6
6/0,5 8 60 5.8 100 6
6/1 8 60 58 100 6
8/1 10 84 78 120 8

Bestellbeispiel /Order example: 40-5600-8/2
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Vollhartmetall-Torusfraser

z Werk
- . . . . W+F ’ ‘ VHM ’ -
HAM 40-5500 solid carbide toric end mill ‘ 3-4 | [Nt | | Norm
Konstruktions-Daten TypH m@;’ o ta
e verstarkter Kern
¢ ideal geeignet fur tiefe Konturen SHRINK
e vibrationsarm L ¢d3 i ‘ MMmP ’ Eckradius HSC AT
¢ zentrumsschneidend d1 g - a2
* bis @ 6,0 mm T B ? j
Radiusform-Toleranz 0,01
' R
°eab@7,0mm IZL
Radiusform-Toleranz 0,02 13
Engineering data l I >l
¢ reinforced web thickness
e very good for deep contours
* low vibrations
e centre cutting
e upto@6,0mm
radius form tolerance 0,01
e from @ 7,0 mm
radius form tolerance 0,02
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 logie: | | Wetale b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5500 O [ ] [ o ([ J [ ] [ J [ J [ J O [ J
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 221 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
40-5500 Hals 40-5500 Hals
@ d1/R 12 13 0d3 )] z 0 d2 2 d1/R 12 13 0 d3 I z 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm
2/0,5 0,8 5 1,8 60 3 6 10/2 4 40 9 75 4 10
3/0,75 1,2 7,5 2,7 60 4 6 10/2 4 20 9 104 4 10
4an 1,6 10 3,6 70 4 6 112 4,5 — — 104 4 10
5/1,2 2 12,5 45 80 4 6 123 5 48 " 83 4 12
6/1,5 2,5 24 54 55 4 6 123 5 24 " 104 4 12
6/1,5 2,5 12 54 90 4 6 133 5,5 — — 104 4 12
711,5 3 — — 90 4 6 16/4 6,5 28 14 104 4 16
812 35 32 7.2 65 4 8
82 3,5 16 7.2 104 4 8
9/2 4 — — 104 4 8
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Vollhartmetall-Torusfraser Werk
HAM 40-5520 solid carbide toric end mill WAE v [ 24 ] frra] [ o
(HAM 418)
EZ DIN 6535
Konstruktions-Daten TpH| |\ e 5
e zentrumsschneidend
¢ spezielle Ausspitzung SHRINK
o verstérkter Kern MMP Edradius HSC FIT
¢ Radiusform-Toleranz 0,02
Engineering data DIN 6535
* centre cutting HB
o special web thinning
* reinforced web thickness
* radius form tolerance 0,02 - 1 -
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfiihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
: Al Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG [hochw. | Tit NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >80 legie: || wetale D& |D |AR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5520 [ ) [ ] [ J O O O [ ] [ ] [ ] O [ ] [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 222 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5520 Hals 40-5520 Hals
2 d1/R 12 13 0d3 1 0d2 2 d1/R 12 13 0d3 I 0 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm
2/0,2 3 13 1,9 50 3 8/0,5 9 27 14 63 8
2/0,2 3 13 1,9 50 4 8/1 9 27 14 63 8
3/0,5 4 14 2,7 50 3 81,5 9 27 14 63 8
3/0,5 4 14 2,7 50 4 812 9 27 74 63 8
31 4 14 2,7 50 3 8/3 9 27 74 63 8
31 4 14 2,7 50 4 10/0,5 " 32 9.2 72 10
4/0,5 5 16 3,7 50 4 10/1 " 32 9,2 72 10
an 5 16 37 50 4 10/1,5 1 32 9.2 72 10
5/0,5 6 18 4.6 54 5 10/2 " 32 9,2 72 10
5/0,5 6 18 4,6 54 6 12/0,5 12 38 " 83 12
51 6 18 4.6 54 5 1211 12 38 " 83 12
5/1 6 18 4,6 54 6 12/1,5 12 38 " 83 12
6/0,5 7 21 5,5 57 6 12/2 12 38 " 83 12
6/1 7 21 55 57 6 16/2 16 47 15 105 16
6/1,5 7 21 55 57 6

Bestellbeispiel / Order example:

HA-Schaft/shank 40-5520-8/0,5-27-8

HB-Schaft/shank

HB
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Vollhartmetall-Torusfraser

HAM 40-5560 A e : (WE | | v | | 24 Werk
30°rechts| | Norm
(HAM 419) solid carbide toric end mill recs
EZ DIN 6535
Konstruktions-Daten TpH| |\ e 5
e zentrumsschneidend
¢ spezielle Ausspitzung SHRINK
o verstérkter Kern MMP Edradius HSC FIT
¢ Radiusform-Toleranz 0,02
Engineering data DIN 6535
* centre cutting HB
o special web thinning
e reinforced web thickness
o radius form tolerance 0,02 < n -
Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP
; Al Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Tit NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 |<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | »800 logie: | | Wetale b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC HRC | N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5560 [ ] [ ] [ J O O O [ ] [ ] [ ] O [ ] [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 222 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5560 Hals 40-5560 Hals
92 d1/R 12 13 0 d3 | 0 d2 2 d1/R 12 13 0d3 I 0 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm
2/0,2 3 27 1,9 75 3 8/0,5 9 54 74 100 8
2/0,2 3 27 1,9 75 4 8/1 9 54 14 100 8
3/0,5 4 32 2,7 75 3 81,5 9 54 14 100 8
3/0,5 4 32 2,7 75 4 8/2 9 54 74 100 8
31 4 32 2,7 75 3 10/0,5 " 60 9,2 100 10
31 4 32 2,7 75 4 10/1 " 60 9,2 100 10
4/0,5 5 36 3,7 75 4 10/1,5 " 60 9,2 100 10
an 5 36 3,7 75 4 10/2 " 60 9,2 100 10
5/0,5 6 40 4,6 75 5 12/0,5 12 75 " 120 12
5/0,5 6 40 4,6 75 6 121 12 75 " 120 12
51 6 40 4,6 75 5 12/1,5 12 75 " 120 12
5/1 6 40 4,6 75 6 1212 12 75 " 120 12
6/0,5 7 44 55 80 6 16/2 16 92 15 150 16
6/1 7 44 55 80 6
6/1,5 7 44 5,5 80 6
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Bestellbeispiel / Order example:

HA-Schaft /shank 40-5560-8/0,5-54-8
HB-Schaft/shank

HB
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Vollhartmetall-Radiusfraser
in verschiedenen Ausfihrungen.

Solid carbide ball nose end mills
in different types.
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Vollhartmetall-Radiusfraser
solid carbide ball nose end mill

HAM 40-5860

Konstruktions-Daten

* besonders geeignet zum Kopierfrasen
tiefer Konturbereiche d3 i

e zentrumsschneidend

¢ Radiusform-Toleranz 0,01

Engineering data 12 ‘ ?
* especially suitable for form copying > 3

of deep contours >
e centre cutting » 11 -

¢ radius form tolerance 0,01

Werk
‘W+F ’ ‘ VHM ’ 22 30°rechts Norm
() 21 DIN 6535
R 5
SHRINK
HSC
M FIT

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt

The current production will be changed to the version with MMP

MMP ab @ d1 0,5 mm
MMP from @ d1 0,5 mm

arerial | | oo IR [ v [ [T VIR D [ [ O [ an
leg. | leg. | N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-5860 [ [ ] ®) ) ®) [ ] O [ [ ] ®) O
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 223 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
40-5860 Hals 40-5860 Hals
o d1 12 13 0d3 11 0 d2 od1 12 13 0d3 1 0 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm mm

0,2 0,3 0,5 0,18 55 4 1,5 2 18 1,44 55 4
0,2 0,3 1 0,18 55 4 1,5 2 24 1,44 60 4
0,2 0,3 1,5 0,18 55 4 2 2,5 6 1,92 65 4
03 0,45 1 0,28 55 4 2 2,5 10 1,92 65 4
0,3 0,45 2 0,28 55 4 2 2,5 14 1,92 65 4
03 0,45 3 0,28 55 4 2 2,5 18 1,92 65 4
04 0,6 2 0,37 55 4 2 2,5 24 1,92 75 4
04 0,6 3 0,37 55 4 2 2,5 30 1,92 75 4
04 0,6 4 0,37 55 4 2,5 35 10 24 65 4
0,5 0,7 3 0,47 55 4 2,5 35 20 24 65 4
0,5 0,7 5 0,47 55 4 2,5 35 30 24 75 4
0,5 0,7 8 0,47 55 4 3 5 6 2,9 65 4
0,6 09 3 0,57 55 4 3 5 10 29 65 4
0,6 0,9 5 0,57 55 4 3 5 14 2,9 65 4
0,6 0,9 8 0,57 55 4 3 5 18 2,9 65 4
0,8 1,1 4 0,76 55 4 3 5 24 2,9 75 4
0,8 11 6 0,76 55 4 3 5 30 2,9 75 4
0,8 11 8 0,76 55 4 4 6 10 39 65 6
0,8 11 10 0,76 55 4 4 6 14 3.9 65 6
1 1,5 6 0,95 55 4 4 6 18 39 65 6
1 1,5 10 0,95 55 4 4 6 24 3.9 75 6
1 1,5 14 0,95 55 4 4 6 30 39 75 6
1 1,5 18 0,95 55 4 5 7,5 10 49 65 6
1 1,5 24 0,95 60 4 5 7.5 20 49 65 6
1.2 1.6 6 1,15 55 4 5 7,5 30 4,9 75 6
1.2 1,6 10 1,15 55 4 5 7.5 40 49 90 6
1.2 1.6 14 1,15 55 4 6 10 12 59 65 6
1,2 1,6 18 1,15 55 4 6 10 20 59 65 6
1.2 1,6 24 1,15 60 4 6 10 30 59 75 6
1.5 2 6 1,44 55 4 6 10 40 59 90 6
1.5 2 10 1,44 55 4 6 10 50 59 90 6
1,5 2 14 1,44 55 4

Bestellbeispiel /Order example: 40-5860-1,5-18
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HAM 40-5880 Vollhartmetall-Radiusfraser ‘W+F’ [VHM] [zz] — [Werk~

solid carbide ball nose end mill [astrechis iy Norm |

EZ DIN 6535
Konstruktions-Daten yp W '~ HA

¢ Diamantbeschichtung ) ” ~
fur abrasive Werkstoffe

¢ zentrumsschneidend

e verstarkter Kern

¢ Radiusform-Toleranz 0,01

SHRINK

FIT

Engineering data

e diamond coating for
abrasive materials

o centre cutting - 1

¢ reinforced web thickness

e radius form tolerance 0,01

A
Y

arerial | o [t |G TR =5 [ el vy [ o e R > T® [ D [an
leg. leg. [ N/mm? [ N/mm? [N/mm?| HRC | HRC [ HRC | N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-5880 [ ®) [
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 224 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
40-5880 Hals 40-5880 Hals

o d1 12 13 0 d3 I 0 d2 od1 12 13 0d3 )] 0 d2

(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm Diamant mm mm mm mm mm mm Diamant mm mm mm mm mm
0,2 0,3 0,5 0,18 55 4 1,5 2 18 1,44 55 4
0,2 0,3 1 0,18 55 4 15 2 24 1,44 60 4
0,2 03 1,5 0,18 55 4 2 2,5 6 1,92 65 4
0,3 0,45 1 0,28 55 4 2 2,5 10 1,92 65 4
0,3 0,45 2 0,28 55 4 2 2,5 14 1,92 65 4
0,3 0,45 3 0,28 55 4 2 2,5 18 1,92 65 4
04 0,6 2 0,37 55 4 2 2,5 24 1,92 75 4
04 0,6 3 0,37 55 4 2 2,5 30 1,92 75 4
0,4 0,6 4 0,37 55 4 2,5 35 10 2,4 65 4
0,5 0,7 3 0,47 55 4 2,5 35 20 24 65 4
0,5 0,7 5 0,47 55 4 2,5 35 30 2,4 75 4
0,5 0,7 8 0,47 55 4 3 5 6 29 65 4
0,6 09 3 0,57 55 4 3 5 10 29 65 4
0,6 0,9 5 0,57 55 4 3 5 14 2,9 65 4
0,6 0,9 8 0,57 55 4 3 5 18 29 65 4
0,8 11 4 0,76 55 4 3 5 24 2,9 75 4
0,8 11 6 0,76 55 4 3 5 30 29 75 4
0,8 1.1 8 0,76 55 4 4 6 10 3.9 65 6
0,8 1.1 10 0,76 55 4 4 6 14 39 65 6
1 1,5 6 0,95 55 4 4 6 18 39 65 6
1 1,5 10 0,95 55 4 4 6 24 39 75 6
1 1,5 14 0,95 55 4 4 6 30 39 75 6
1 1.5 18 0,95 55 4 5 7.5 10 49 65 6
1 1,5 24 0,95 60 4 5 7,5 20 4,9 65 6
1.2 1.6 6 1,15 55 4 5 75 30 4,9 75 6
1.2 1,6 10 1,15 55 4 5 7,5 40 4,9 90 6
1.2 1.6 14 1,15 55 4 6 10 12 59 65 6
1,2 1.6 18 1,15 55 4 6 10 20 59 65 6
1.2 1,6 24 1,15 60 4 6 10 30 59 75 6
1.5 2 6 1,44 55 4 6 10 40 59 90 6
1.5 2 10 1,44 55 4 6 10 50 59 90 6
1,5 2 14 1,44 55 4

Bestellbeispiel /Order example: 40-5880-1,5-18
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HAM 40-6080

Konstruktions-Daten
¢ konischer Hals 0,9°

¢ langer Hals zum Rippenfrasen d3

d1

Vollhartmetall-Radiusfraser
solid carbide ball nose end mill

s N\ N

Z2

N
Werk
Norm
J

‘W+F’ [VHM]

30°rechts
. J

TypH HA

L J U J J

Engineering data ™

e conical neck 0,9°
e long neck for rib milling

e extrem verstarkter Kern gl |
¢ Radiusform-Toleranz 0,01 T D L N J
13

11

MMP

( 1) 1)
SHRINK
FIT |

o strongly reinforced web thickness -
e radius form tolerance 0,01

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

L

MMP ab @ d1 0,5 mm
MMP from @ d1 0,5 mm

Alu Alu | Stahl | Stahl [ Stahl | Stahl | Stahl [ Stahl | INOX

INOX | GG GGG | hochw. [ Titan | NE- | Graphit

Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Faser- b ‘ b AIR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
40-6080 [ ] [ ] [ J [ [ ®) O [ J [ J [ J [ J [ J
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page — 225 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-6080 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel () des Werkstiickes.
o d1 12 13 0d3 )] 0 d2 Effective machining depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
0,2 0,16 0,5 0,18 45 4 1,08 1,26 1,43 1,6 1,77 1,95
0,2 0,16 1 0,18 45 4 1,51 1,77 2 2,22 2,43 2,62
0,2 0,16 1,5 0,18 45 4 1,91 2,29 2,57 2,82 3,06 3,28
0,3 0,24 1 0,28 45 4 1,57 1,81 2,03 2,23 2,43 2,63
0,3 0,24 1,5 0,28 45 4 1,99 2,32 2,59 2,84 3,06 3,28
03 0,24 2 0,28 45 4 2,39 2,83 3,15 3,43 3,68 3,92
04 0,3 1 0,37 45 4 1,71 1,91 2,11 2,3 2,49 2,68
04 0,3 15 0,37 45 4 2,15 2,42 2,67 2,9 3,12 3,32
04 0,3 2 0,37 45 4 2,58 2,94 3,23 3,48 3,73 3,95
04 0,3 2,5 0,37 45 4 3,01 3,45 3,78 4,07 4,33 4,57
04 0,3 3 0,37 45 4 341 3,96 433 4,64 4,92 5,19
0,5 04 2 0,45 45 4 2,79 3,08 3,34 3,58 3,81 4,02
0,5 0,4 3 0,45 45 4 3,69 41 4,43 472 4,99 5,25
0,5 0,4 4 0,45 45 4 4,56 5,12 5,52 5,86 6,16 6,44
0,5 04 5 0,45 45 4 5,37 6,14 6,6 6,98 7,31 7,62
0,5 0,4 6 0,45 45 4 5,52 7,16 7,67 8,09 8,45 8,78
0,5 04 8 0,45 45 4 5,52 9,19 9,81 10,29 10,7 11,07
0,6 0,5 2 0,55 45 4 2,83 3,11 3,36 3,59 3,81 4,03
0,6 0,5 3 0,55 45 4 3,73 413 4,45 473 5 5,25
0,6 0,5 4 0,55 45 4 4,61 5,14 5,53 5,86 6,16 6,44
0,6 0,5 5 0,55 45 4 5,45 6,16 6,61 6,98 7,31 7,62
0,6 0,5 6 0,55 45 4 5,91 7,18 7,68 8,09 8,45 8,78
0,6 0,5 8 0,55 45 4 5,91 9,21 9,82 10,3 10,7 11,07
0,8 0,6 2 0,75 45 4 2,9 3,15 3,39 3,61 3,83 4,03
0,8 0,6 4 0,75 45 4 4,7 5,19 5,56 5,88 6,18 6,45
0,8 0,6 5 0,75 45 4 5,58 6,21 6,64 7 7,32 7,62
0,8 0,6 6 0,75 45 4 6,41 7,22 7,71 8,11 8,46 8,78
0,8 0,6 7 0,75 45 4 6,68 8,24 8,78 9,21 9,59 9,93
0,8 0,6 8 0,75 45 4 6,68 9,25 9,85 10,31 10,71 11,07
0,8 0,6 10 0,75 45 4 6,68 11,29 11,97 12,49 12,93 13,33
1 0,8 3 0,95 45 4 3,88 4,22 4,51 4,77 5,02 5,26
1 0,8 4 0,95 45 4 4,79 5,23 5,59 59 6,19 6,45
1 0,8 5 0,95 45 4 5,68 6,25 6,66 7,02 7,33 7,63
1 0,8 6 0,95 45 4 6,55 7,26 1,73 8,13 8,47 8,79
1 0,8 7 0,95 45 4 7,35 8,28 88 9,23 9,6 9,94
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Bestellbeispiel /Order example: 40-6080-0,2-0,5
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40-6080 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
2d1 12 13 2 d3 1 2 d2 Effective machining depth depending on inclined angle (§) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°

1 0,8 8 0,95 45 4 7,46 9.3 9,87 10,32 10,72 11,08
1 0,8 9 0,95 45 4 7,46 10,31 10,93 11,42 11,83 12,21
1 0,8 10 0,95 45 4 7,46 11,33 11,99 12,5 12,94 13,33
1 0,8 12 0,95 45 4 7,46 13,36 14,11 14,67 15,14 15,57
1 0,8 14 0,95 50 4 7,46 15,38 16,21 16,82 17,33 17,78
1 0,8 16 0,95 50 4 71,46 17,41 18,31 18,97 19,51 19,98
1 0,8 20 0,95 55 4 7,46 21,47 22,5 23,23 23,83 24,34
1,2 1 6 1,15 45 4 6,65 7.3 1,16 814 8,48 8,79
1,2 1 8 1,15 45 4 8,29 9,33 9,89 10,34 10,73 11,08
1,2 1 10 1,15 45 4 8,23 11,36 12,01 12,52 12,95 13,34
1,2 1 12 1,15 45 4 8,23 13,39 14,12 14,68 15,15 15,57
1.4 11 8 1,35 45 4 8,47 9,37 9,91 10,35 10,74 11,08
14 11 12 1,35 45 4 9,01 13,43 14,14 14,69 15,16 15,57
14 11 16 1,35 50 4 9,01 17,48 18,35 18,99 19,52 19,99
1,5 1,2 8 1,45 45 4 8,54 9,39 9,92 10,36 10,74 11,09
15 1,2 12 1,45 45 4 9,39 13,45 14,15 14,7 15,16 15,57
1,5 1,2 16 1,45 50 4 9,39 17,5 18,36 18,99 19,52 19,99
1.5 1,2 20 1,45 55 4 9,39 21,55 22,54 23,25 23,84 24,35
1,6 1.3 8 1,55 45 4 8,59 9,41 9,93 10,36 10,74 11,09
1,6 1,3 12 1,55 45 4 9,78 13,46 14,16 14,7 15,16 15,58
1,6 1,3 16 1,55 50 4 9,78 17,52 18,37 19 19,52 19,99
1,6 1,3 20 1,55 55 4 9,78 21,57 22,55 23,26 23,84 —
1.8 1.4 8 1,75 45 4 8,69 9,45 9,96 10,38 10,75 11,09
1,8 14 12 1,75 45 4 10,56 13,5 14,18 14,71 15,17 15,58
1.8 14 16 1,75 50 4 10,56 17,55 18,38 19,01 19,53 19,99
1,8 14 20 1,75 55 4 10,56 21,6 22,57 23,27 23,85 —

2 1,6 6 1,95 45 4 6,95 7,45 7,85 8,2 8,52 8,81
2 1,6 8 1,95 45 4 8,77 9,48 9,98 10,39 10,76 1.1
2 1,6 10 1,95 45 4 10,53 11,51 12,09 12,57 12,98 13,35
2 1,6 12 1,95 45 4 11,33 13,53 14,2 14,73 15,18 15,58
2 1,6 14 1,95 50 4 11,33 15,56 16,3 16,88 17,36 17,8
2 1,6 16 1,95 50 4 11,33 17,58 18,4 19,02 19,54 19,99
2 1,6 18 1,95 55 4 11,33 19,61 20,49 21,15 21,7 —

2 1,6 20 1,95 55 4 11,33 21,63 22,58 23,28 23,85 —

2 1,6 22 1,95 60 4 11,33 23,65 24,67 254 — —

2 1,6 25 1,95 65 4 11,33 26,69 27,79 28,57 — —

2 1,6 30 1,95 70 4 11,33 31,74 32,98 — — —

3 24 8 2,85 50 6 9,5 9,95 10,33 10,67 10,99 11,29
3 24 10 2,85 50 6 1.4 11,96 12,42 12,83 13,19 13,53
3 24 16 2,85 55 6 17,03 18,02 18,69 19,23 19,71 20,13
3 24 20 2,85 60 6 20,67 22,06 22,85 23,47 24,01 24,48
3 24 25 2,85 65 6 22,37 27,1 28,03 28,75 29,34 29,86
3 24 30 2,85 70 6 22,37 32,15 33,21 34 34,65 —

3 24 35 2,85 80 6 22,37 37,19 38,37 39,23 — —

4 3.2 10 3,85 60 6 11,59 12,08 12,5 12,88 13,22 13,54
4 3.2 16 3,85 60 6 17,28 18,14 18,76 19,28 19,73 20,15
4 3.2 20 3,85 65 6 21,02 22,17 22,91 23,51 24,03 —

4 3.2 25 3,85 70 6 25,51 27,21 28,1 28,78 — —

4 32 30 3,85 80 6 26,24 32,25 33,27 — — —

4 3.2 35 3,85 80 6 26,24 37,3 38,42 — — —

4 3.2 40 3,85 90 6 26,24 42,33 — — — —

4 3.2 45 3,85 90 6 26,24 47,37 — — — —

4 3.2 50 3,85 100 6 26,24 52,41 — — — —

5 4 20 4,85 70 6 21,28 22,28 — — — —

5 4 25 4,85 70 6 25,94 27,32 — — — —

Bestellbeispiel /Order example: 40-6080-1-8
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40-6080 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
0d1 12 13 0d3 I 0 d2 Effective machining depth depending on inclined angle (§) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°

5 4 30 4,85 80 6 30,24 = = = = =

5 4 35 4,85 80 6 30,12 — — — — —

6 4,8 30 5,85 80 8 30,84 32,46 33,38 = = =

6 4,8 50 5,85 120 8 33,99 52,6 = = = =
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Effektive Bearbeitungstiefe abhangig
vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.

Effective machining depth depending
on inclined angle (B) of workpiece.

Bestellbeispiel /Order example: 40-6080-5-30
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HAM Sonderfraswerkzeuge nach Zeichnung ~ HAM Milling tools according drawings
aus Vollhartmetall, Cermet, Diamant made from solid carbide, cermet, diamond
und CBN. and CBN.
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HAM 40-6090

Konstruktions-Daten
¢ langer Hals zum Rippenfrasen

e zylindrischer Hals

e extrem verstéarkter Kern
¢ Radiusform-Toleranz 0,01

Engineering data

e long neck for rib milling

o cylindrical neck

o strongly reinforced web thickness
e radius form tolerance 0,01

Vollhartmetall-Radiusfraser
solid carbide ball nose end mill

‘W+F’ [VHM]

Z2

N\

30°rechts
. J

] [Werkw

Norm
J

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausflihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

TypH

HA

J

MMP

N
{SHRINK

FIT |

MMP ab @ d1 0,5 mm
MMP from @ d1 0,5 mm

Waterial | g g | 2 (o Imn] =5 | e v [ v [ < [ DTG O 13 [ D [an
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
40-6090 [ [ [ [J [ J ®) O [ J [ J [ J [ [
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page — 225 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-6090 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel () des Werkstiickes.
o d1 12 13 0d3 )] 0 d2 Effective machining depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
0,2 0,16 0,5 0,18 45 4 1,11 1,28 1,45 1,62 1,79 1,96
0,2 0,16 1 0,18 45 4 1,69 1,91 2,12 2,32 2,52 2,71
0,2 0,16 1,5 0,18 45 4 2,26 2,52 2,76 2,98 3,2 3,41
0,3 0,24 0,28 45 4 1,68 19 2,1 2,3 2,5 2,68
0,3 0,24 1,5 0,28 45 4 2,25 2,51 2,75 2,97 3,18 3,39
0,3 0,24 2 0,28 45 4 2,81 3,11 3,37 3,61 3,84 4,06
04 0,3 1 0,37 45 4 1,76 1,95 2,15 2,34 2,52 2,7
04 0,3 1,5 0,37 45 4 2,32 2,56 2,78 3 3,2 34
04 0,3 2 0,37 45 4 2,87 3,15 34 3,64 3,86 4,08
04 0,3 2,5 0,37 45 4 3,43 3,74 4,01 4,26 45 473
04 0,3 3 0,37 45 4 3,98 4,31 4,61 4,88 513 5,38
0,5 04 2 0,45 45 4 2,99 3,24 3,48 3,7 3,91 4,12
0,5 04 3 0,45 45 4 4,08 4,39 4,67 4,93 518 5,41
0,5 0,4 4 0,45 45 4 5,16 5,53 5,84 6,13 6,41 6,66
0,5 04 5 0,45 45 4 6,24 6,65 7 7,32 7,61 7,88
0,5 0,4 6 0,45 45 4 7,31 7,76 8,14 8,48 8,79 9,09
0,5 04 8 0,45 45 4 9,45 9,96 10,39 10,77 11,12 11,44
0,6 0,5 2 0,55 45 4 2,98 3,23 3,46 3,69 39 41
0,6 0,5 3 0,55 45 4 4,07 4,38 4,66 4,92 517 54
0,6 0,5 4 0,55 45 4 5,16 5,52 5,84 6,13 6,4 6,65
0,6 0,5 5 0,55 45 4 6,24 6,64 6,99 7,31 7,6 7,87
0,6 0,5 6 0,55 45 4 7,31 7,75 8,13 8,47 8,78 9,08
0,6 0,5 8 0,55 45 4 9,44 9,96 10,39 10,77 1,1 11,44
038 0,6 2 0,75 45 4 2,97 3,22 3,44 3,66 3,87 4,07
0,8 0,6 4 0,75 45 4 5,15 5,51 5,82 6,11 6,37 6,63
08 0,6 5 0,75 45 4 6,23 6,63 6,98 7,29 7,58 7,85
0,8 0,6 6 0,75 45 4 73 7,74 8,12 8,46 8,77 9,06
0,8 0,6 7 0,75 45 4 8,37 8,85 9,25 9,61 9,94 10,24
038 0,6 8 0,75 45 4 9,44 9,95 10,38 10,75 11 11,42
0,8 0,6 10 0,75 45 4 11,56 12,13 12,6 13,02 13,39 13,74
1 0,8 3 0,95 45 4 4,06 4,36 4,63 4,88 5,12 5,35
1 0,8 4 0,95 45 4 514 5,49 58 6,09 6,35 6,6
1 0,8 5 0,95 45 4 6,22 6,62 6,96 7,27 7,56 7,83
1 0,8 6 0,95 45 4 73 7,73 8,11 8,44 8,75 9,04
1 0,8 7 0,95 45 4 8,37 8,84 9,24 9,6 9,92 10,23

128

Bestellbeispiel / Order example: 40-6090-0,2-0,5



HAM prA7ISIoON

40-6090 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
2d1 12 13 2 d3 1 2 d2 Effective machining depth depending on inclined angle (§) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°

1 0,8 8 0,95 45 4 9,43 9,94 10,36 10,74 11,08 11,4
1 0,8 9 0,95 45 4 10,49 11,03 11,48 11,88 12,23 12,57
1 0,8 10 0,95 45 4 11,55 12,12 12,59 13 13,38 13,72
1 0,8 12 0,95 45 4 13,67 14,29 14,8 15,24 15,64 16,01
1 0,8 14 0,95 50 4 15,77 16,44 16,99 17,46 17,88 18,27
1 0,8 16 0,95 50 4 17,87 18,59 19,16 19,66 20,1 20,51
1 0,8 20 0,95 55 4 22,05 22,85 23,48 24,03 24,51 24,94
1,2 1 6 1,15 45 4 7,29 1,72 8,09 8,42 8,73 9,02
1,2 1 8 1,15 45 4 9,42 9,93 10,35 10,73 11,07 11,38
1,2 1 10 1,15 45 4 11,55 12,11 12,58 12,99 13,36 13,71
1,2 1 12 1,15 45 4 13,66 14,28 14,79 15,23 15,63 15,99
1.4 11 8 1,35 45 4 9,42 9,92 10,34 10,71 11,05 11,37
14 11 12 1,35 45 4 13,66 14,27 14,78 15,22 15,61 15,98
14 11 16 1,35 50 4 17,86 18,57 19,15 19,64 20,08 20,48
1,5 1,2 8 1,45 45 4 9,42 9,91 10,33 10,7 11,04 11,36
15 1,2 12 1,45 45 4 13,65 14,27 14,77 15,21 15,61 15,97
1,5 1,2 16 1,45 50 4 17,86 18,57 19,14 19,64 20,08 20,48
1.5 1.2 20 1,45 55 4 22,04 22,84 23,47 24,01 24,48 —
1,6 13 8 1,55 45 4 9,41 9,91 10,33 10,7 11,04 11,35
1,6 1,3 12 1,55 45 4 13,65 14,27 14,77 15,21 15,6 15,97
1,6 1,3 16 1,55 50 4 17,86 18,57 19,14 19,63 20,07 20,47
1,6 1,3 20 1,55 55 4 22,04 22,83 23,46 24 24,48 —
1.8 1.4 8 1,75 45 4 9,41 9,9 10,31 10,68 11,02 11,33
1,8 14 12 1,75 45 4 13,64 14,26 14,76 15,2 15,59 15,95
1.8 14 16 1,75 50 4 17,85 18,56 19,13 19,62 20,06 20,46
1,8 14 20 1,75 55 4 22,04 22,83 23,45 23,99 24,47 —

2 1,6 6 1,95 45 4 7,26 7,68 8,03 8,36 8,66 8,94
2 1,6 8 1,95 45 4 94 9,89 10,3 10,67 " 11,32
2 1,6 10 1,95 45 4 11,52 12,08 12,54 12,94 13,31 13,64
2 1,6 12 1,95 45 4 13,64 14,25 14,75 15,18 15,58 15,94
2 1,6 14 1,95 50 4 15,75 16,41 16,94 17,41 17,82 18,2
2 1,6 16 1,95 50 4 17,85 18,55 19,12 19,61 20,05 —

2 1,6 18 1,95 55 4 19,94 20,69 21,29 21,8 22,26 —

2 1,6 20 1,95 55 4 22,03 22,82 23,45 23,98 — —

2 1,6 22 1,95 60 4 24,12 24,94 25,6 26,15 — —

2 1,6 25 1,95 65 4 27,24 28,12 28,81 29,39 — —

2 1,6 30 1,95 70 4 32,43 33,38 34,13 — — —

3 24 8 2,85 50 6 9,71 10,11 10,47 10,8 1.1 11,39
3 24 10 2,85 50 6 11,81 12,28 12,69 13,06 13,4 13,71
3 24 16 2,85 55 6 18,08 18,71 19,24 19,7 20,12 20,5
3 24 20 2,85 60 6 22,25 22,97 23,55 24,06 24,52 24,94
3 24 25 2,85 65 6 27,44 28,25 289 29,46 29,96 —

3 24 30 2,85 70 6 32,61 33,5 34,21 34,82 35,35 —

3 24 35 2,85 80 6 37,77 38,74 39,5 40,14 — —

4 3.2 10 3,85 60 6 11,78 12,24 12,64 12,99 13,33 13,64
4 3,2 16 3,85 60 6 18,06 18,68 19,2 19,65 20,07 20,44
4 3.2 20 3,85 65 6 22,23 22,94 23,52 24,02 24,47 —

4 3.2 25 3,85 70 6 27,42 28,22 28,87 29,43 — —

4 3.2 30 3,85 80 6 32,59 33,48 34,18 — — —

4 3.2 35 3,85 80 6 37,76 38,72 39,47 — — —

4 3.2 40 3,85 90 6 42,91 43,94 — — — —

4 3.2 45 3,85 90 6 48,05 49,14 — — — —

4 3.2 50 3,85 100 6 53,19 54,34 — — — —

5 4 20 4,85 70 6 22,21 22,9 — — — —

5 4 25 4,85 70 6 27,4 28,19 — — — —

Bestellbeispiel /Order example: 40-6090-1-8
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130

Effektive Bearbeitungstiefe abhangig
vom Konturwinkel (3) des Werkstuckes.

Effective machining depth depending
on inclined angle (f) of workpiece.

40-6090 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhdngig vom Konturwinkel (§) des Werkstickes.
2d1 12 13 2 d3 1 2 d2 Effective machining depth depending on inclined angle (§) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°

5 4 30 4,85 80 6 32,58 — — — — —

5 4 35 4,85 80 6 37,74 — — — — —

6 4,8 30 5,85 80 8 32,56 33,43 34,12 — — —

6 48 50 5,85 120 8 53,16 54,3 — — — —

Bestellbeispiel /Order example: 40-6090-5-30
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HAM 40-5670

(HAM 422)

Konstruktions-Daten

e universell einsetzbar

e verstarkter Kern

¢ zentrumsschneidend

¢ Radiusform-Toleranz 0,02

Engineering data

¢ allround end mill

¢ reinforced web thickness
e centre cutting

e radius form tolerance 0,02

Vollhartmetall-Radiusfraser
solid carbide ball nose end mill

‘W+F’ ‘VHM’ ‘ Z2 ’

Werk

30°rechts

Norm

ol

a.
[N

DIN 6535

) HA

SHRINK
i

DIN 6535

) HB

Material &ﬁmm.%m.%%“.mmm D& [ar
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5670 O O [ O O ®) O O [ O O [ O O [
40-5680 [ ] [ ] [ ] ©) O O [ ] [ ] [ ] O O [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 227 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5670 | 40-5680 40-5670 | 40-5680
od1 12 I 0d2 0 d1 12 1 0d2
(8) (h6) (f8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
04 2 38 3 2 3 50 6
04 3 38 3 2 7 57 6
0,5 2 38 3 2,5 3 50 6
0,5 3 38 3 2,5 7 57 6
0,5 3 38 4 3 4 50 6
0,6 2 38 3 3 7 57 6
0,6 3 38 3 4 8 57 6
0,6 3 38 4 5 10 57 6
0,8 2 38 3 6 10 57 6
0,8 3 38 3 8 16 63 8
0,8 3 38 4 10 19 72 10
1 3 38 3 12 22 83 12
1 5 38 3 14 22 83 14
1 5 38 4 16 26 92 16
1.5 3 38 3 18 26 92 18
1.5 5 38 3 20 32 104 20
1.5 5 38 4
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-5670-2-3-6
HB-Schaft/shank 40-5670-2-3-6-HB
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HAM 40-5710

(HAM 429)

Konstruktions-Daten

e universell einsetzbar

e verstarkter Kern

¢ zentrumsschneidend

¢ Radiusform-Toleranz 0,02

Engineering data

¢ allround end mill

¢ reinforced web thickness
e centre cutting

e radius form tolerance 0,02

Vollhartmetall-Radiusfraser
solid carbide ball nose end mill

‘W+F’ ‘VHM’ ‘ Z2 ’

Werk
Norm

30°rechts

DIN 6535

) HA

SHRINK
i

a.
[N

ol

DIN 6535

) HB

Material o | Sk 3:;%'0. o . o | e [ .. d | D |ar
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5710 O O [ O O ®) O O [ O O O O [
40-5720 [ J [ J [ ®) O O [ [ [ O o [J
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 227 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5710 | 40-5720 40-5710 | 40-5720
od1 12 I 0d2 0 d1 12 1 0d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 12 70 6 12 30 110 12
5 15 80 6 16 40 120 16
6 15 80 6 18 40 130 20
8 20 90 8 20 45 130 20
10 25 100 10
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5710-12-30-12

HB-Schaft/shank 40-5710-12-30-12-HB
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Werk
Norm

Vollhartmetall-Radiusfraser
HAM 40-5760 solid carbide ball nose end mill (] [ | 22 |

EZ DIN 6535
Konstruktions-Daten TypH ™~ HA

¢ zum Hartfrésen bis 65 HRC
¢ zentrumsschneidend

e verstarkter Kern

¢ Radiusform-Toleranz 0,02

Engineering data DIN 6535
o for hard milling up to 65 HRC r « 2 } j
* centre cutting 13

¢ reinforced web thickness
e radius form tolerance 0,02 - >

30°rechts

DT

HSC SHRINK

FIT

x
w

waterial | o | | v [OTRR  vs vcr | < [T RS D [ & [ O [an
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5760 O [ (] [ [ O ®) O [ [ O ®) [ O [ [
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 228 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5760 Hals 40-5760 Hals

o di1 12 13 0d3 I 0 d2 odi1 12 3 9d3 )] 0d2

(f8) (h6) (f8) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm
04 0,6 1 0,38 38 3 5 5 32 48 70 6
0,5 0,75 1,3 0,48 38 3 5 5 42 48 80 6
0,6 0,9 1,5 0,57 38 3 5 5 52 438 90 6
0,8 1,2 2 0,76 38 3 6 6 21 5.7 57 6
1 1,5 2,5 0,95 38 3 6 6 34 57 70 6
1.2 1,6 2,8 1,14 38 3 6 6 44 5,7 80 6
1,5 2 35 1,43 38 3 6 6 64 57 100 6
2 2,2 4,2 1,9 38 3 8 8 27 7,6 63 8
2,5 2,5 5 2,38 38 3 8 8 64 7,6 100 8
3 3 6 2,9 57 6 8 8 84 7,6 120 8
3 3 22 2,9 50 3 10 10 32 9,5 72 10
4 4 8 3,85 57 6 10 10 80 9,5 120 10
4 4 26 39 54 4 10 10 100 9,5 140 10
4 4 30 3,85 70 6 12 12 38 11,4 83 12
4 4 40 3,85 80 6 12 12 75 11,4 120 12
4 4 50 3,85 90 6 12 12 105 11,4 150 12
5 5 10 48 57 6 16 16 112 15,4 160 16
5 5 26 48 54 5

Bestellbeispiel/Order example:  HA-Schaft/shank  40-5760-5-32
HB-Schaft/shank HB
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HAM 40-5920

Konstruktions-Daten

e Spanwinkel negativ

¢ zentrumsschneidend

e verstarkter Kern

¢ Radiusform-Toleranz 0,02

Engineering data
* rake angle negative
e centre cutting

Vollhartmetall-Radiuskopierfraser
solid carbide ball nose end mill

‘VV+F"VHM’ ‘23 ’

30°rechts

Werk
Norm

)

a.
[N

_JHA

SHRINK
i

D HB

* reinforced web thickness "
e radius form tolerance 0,02 < >
Material [ o | | % | ] 2 [ % (R 0 [ 195 " DI &[] [ar
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5920 O [ [ [ [ J [ J [ ] O [ [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page - 230 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5920 40-5920
2d1 12 | 0 d2 od1 12 I 0 d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm TA-X mm mm mm
2 5 50 6 8 14 100 8
3 8 60 6 10 18 100 10
4 8 70 6 12 22 110 12
5 10 80 6 16 30 140 16
6 12 90 6 20 38 160 20
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5920-8

HB-Schaft/shank 40-5920-8-HB
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HAM 40-5981 hartin . (Wt | || | 24 | Werk

30° rech Norm
(HAM 424/428) solid carbide ball nose end mill rechts

DIN 6535

Konstruktions-Daten ‘ TypH ’ @; ) HA
¢ zentrumsschneidend
e verstarkter Kern SHRINK
e universell einsetzbar L i HSC FIT
¢ Radiusform-Toleranz 0,02 g - o —)
Engineering data M DIN 6535
* centre cutting T 12 j ) HB

¢ reinforced web thickness
¢ allround end mill
e radius form tolerance 0,02

Vollhartmetall-Radiuskopierfraser

Material [ o | | % | ] 2 [ % (R 0 [ 195 " DI &[] [ar
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5981 [ J [ ] [ [ O O O [ [ ] [ ] O [ [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 231 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5981 40-5981
2d1 12 \| 0d2 2d1 12 | 0 d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm TA-X mm mm mm
3 8 57 6 10 25 100 10
4 " 57 6 12 26 83 12
4 12 70 6 12 30 110 12
5 13 57 6 14 26 83 14
6 13 57 6 16 32 92 16
6 15 80 6 16 40 120 16
8 19 63 8 20 38 104 20
8 20 90 8 20 45 130 20
10 22 72 10

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank  40-5981-10-25

HB-Schaft/shank 40-5981-10-25-HB
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Vollhartmetall-Radiusfraser Werk
HAM 40 - 5800 p : . W+F | |VHM | | Z2 > o
(HAM 469) solid carbide ball nose end mill 15" rechts
Konstruktions-Daten TypH @: o ta
e zentrumsschneidend
e zum Frésen von kleinen SHRINK

Hinterschnitten geeignet MMP | | HSC FIT

¢ Radiusform-Toleranz 0,02
Engineering data D HB
e centre cutting

e undercut machining
e radius form tolerance 0,02 11

Y

Die aktuelle Produktion wird auf die Ausfihrung mit MMP umgestellt
The current production will be changed to the version with MMP

H Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 ' B ' Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5800 ) [ [ [ O O O [ [ ] [ [ [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 232 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-5800 Hals 40-5800 Hals
od1 o 13 0d3 1 0d2 od1 o 13 0d3 I 0 d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm
1 1,5° 20 0,7 80 6 5 1° 40 41 90 6
2 1,5° 20 14 80 6 6 — 45 4,7 100 6
3 1,5° 30 21 80 6 8 1° 45 6,5 100 8
4 3° 30 33 80 6 10 1° 55 8,2 100 10

HA-Schaft/shank 40-5800-5
HB-Schaft/shank 40-5800-5-HB

Bestellbeispiel /Order example:
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Vollhartmetall-Spezialfraser
zum Gravieren, Entgraten und Fasen.

Solid carbide special milling tools
for engraving, deburring and chamfering.

special milling tools
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Vollhartmetall-Gravierstichel

HAM 40-1880 e e o || 21 | ] | e
(HAM 462) solid carbige engraving DIts
Konstruktions-Daten ‘ TN ’ @: ) Ha
e zentrumsschneidend
e spezielles Werkzeug zum > SHRINK
Gravieren und Kopieren 6 i AT
Engineering data di d2
e centre cutting
* special tool for engraving I ‘ j
and copying e >
Andere Spitzenwinkel auf Anfrage
Different cutting angles on request
; Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 s Metalle D |AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1880 [ ] [ J [ ] [ ] [ ] [ ] [ O [ ] O [ ] [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 233 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1880 40-1880
2d1 12 | 0 d2 0 d1 12 I 0 d2
(h6) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,2 3 40 2 0,25 8 90 8
0,2 3 50 3 0,25 10 100 10
0,2 4 60 4
0,2 5 60 5
0,2 6 75 6
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Bestellbeispiel/Order example: 40-1880-0,25-8-90
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HAM 40-1921 Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser ‘VHM ’ ‘ 24 ’ Werk
1 1 1 i [ 8°rech Norm
(HAM 466) solid carbide deburring and chamfering mill rechts
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ N ’ m" ) HA
 zum Anfasen und Entgraten
Engineering data v SHRINK
o for chamfering and deburring 72 90° FIT
_ DIN 6535
i ) e
: Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hoch NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 legie- Metalle b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-| Leg MMS | max. | ohne
40-1921 [ J [ ] [ ) [ J [ O [ ] [ J [ J [ ] [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 234 . sehr gut gee|gnet/ very su1table O bedmgt geeignet/limited suitable
40-1921 40-1921
2d1 12 I 0d2 0d1 12 11 0d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 1.8 54 4 12 58 83 12
6 2,8 57 6 16 7.8 92 16
8 38 63 8 20 9,8 104 20
10 48 72 10

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1921-12
HB-Schaft/shank 40-1921-12-HB
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HAM 40-1961 Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser ‘VHM ’ ‘ 24 ’ Werk
1 1 1 i [ 8°rech Norm
(HAM 467) solid carbide deburring and chamfering mill rechts
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ N ’ m" ) HA
 zum Anfasen und Entgraten
Engineering data /\600 ) | [HERK
o for chamfering and deburring 60° FIT
o — 1 o
o DIN 6535
! §7 f =L
=|2 - r R
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 legie- Metalle b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1961 [ J [ ] [ ) [ ] [ ] ©) [ ] [ J [ ] [ ] O ©) (] O [ ] [ J [ ] [ ]
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 235 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-1961 40-1961
Qd1 12 I 0d2 0d1 12 11 0d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 33 54 4 10 85 72 10
6 5,0 57 6 12 10,0 83 12
8 6,8 63 8
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1961-10

HB-Schaft/shank 40-1961-10-HB
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HAM 40-2001

(HAM 468)

Konstruktions-Daten
¢ zum Verrunden von Kanten

Engineering data
* especially for chamfering

Vollhartmetall-Viertelkreisfraser konkav

solid carbide corner-rounding concave cutter

]

‘VHM’ ‘ 24’

Werk

0° Nut

Norm

ol

a.

_JHA

SHRINK
i

D HB

Material Qo T T s T s TS s | St [ o [ ow T < '"L:;?:!-'que D& [D|ar
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-2001 [ [ ] [ [ [ ©) [ [ ] [ [ J O ©) [ J O [ J [ J [ J [ J
Schnittdaten siehe Seite /cutting data available on page — 236 @ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-2001 40-2001
2d1 12 I r 0 d4 0 d2 2d1 12 1 r 0 d4 0 d2
+0,05 -0,1 (h6) +0,05 -01 (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
6 9 70 0,5 5 6 12 18 75 3 6 12
8 12 70 1 6 8 12 18 80 35 5 12
8 12 75 1,5 5 8 16 24 80 4 8 16
10 15 75 2 6 10 16 24 80 5 6 16
10 15 75 2,5 5 10 20 30 80 6 8 20

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-2001-12-3

HB-Schaft/shank 40-2001-12-3-HB
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Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser

HAM 40-2041

lid carbide deburring and chamfering mill “’“"" ‘ "" v ] | tom
(HAM 465) solid carbide aeourring ana chamrering mi
Konstruktions-Daten ‘ PN ’ @" ] HA
e \or- und Riickwértsbearbeitung 90° d3 ¢
Engineering data d1 S | R SHRINK
o forward- and backward — FIT
chamfering f | 2 * f
13 ] he
_ 11 >
: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 legie- Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-2041 [ ] [ J [ ] [ ] [ J ®) [ J [ [ J [ J O ®) [ J O [ J O [ J [ J
Schnittdaten siehe Seite / cutting data available on page - 237 @ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
40-2041 Hals 40-2041 Hals
odi1 12 13 9d3 )] Q0d4 | 0d2 odi1 12 13 0d3 I 0d4 | @d2
(h10) (h6) (h10) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm mm
2,8 3 " 2 75 — 6 58 6 20 4 100 3 6
3,8 4 14 3 75 — 6 7,8 8 25 5.4 100 35 6
4,8 5 16,5 4 75 — 6 9,8 9 — — 100 5 6

142

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-2041-5,8

HB-Schaft/shank 40-2041-5,8-HB
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Produktivitat am Maximum

¢ hdchstmdgliche Produktivitat durch
maximale Schneidenzahl

* PKD-Schneideinsatz garantiert
hochste Prazision bei optimaler
Oberflachengite

o wesentlich hohere Standzeiten erreichbar
als mit herkdmmlichen Frassystemen

¢ Schneidenjustage - optimiert und ver-
einfacht durch seitliche Feineinstellung

Maximum Productivity

* highest possible efficiency due to
maximum number of teeth

* PCD-cutting insert guarantees highest
precision and optimal surface quality

* considerably higher tool life is achieved
compared to conventional cutter systems

* the cutting adjustment is optimised
and simplified by edgewise (sidewise)
fine adjustment
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1D-Hochleistungs-PKD-Diamant-Fraskopf

z Werk
HAM 40-7690 . . h o |[;2,]
- £ - 5-24 N
(HAM 769) 1D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter i
HSK
Konstruktions-Daten ‘Tpr’ ‘ ﬂ"’ K
e hochstmégliche Produktivitat
¢ optimale Oberflachengtite und
hohe Standzeiten HSC

¢ sehr einfache Schneideneinstellung

Engineering data

e highest possible productivity

* optimal surface quality and
high tool life

e very simple adjustment

Lieferumfang:

- montiert und gewuchtet

- mit Eck- oder Planschneiden
HAM 3183-4/3182-4 (Seite 151)

- mit Anzugschraube (mit IK)

- ohne Fraskopfaufnahme

Delivery Scale:

- mounted and balanced

- with corner or face cutting edges
HAM 3183-4/3182-4 (page 151)

- with tightening screw (with IC)

- without cutter adaptor

: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie b ‘ b AIR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-7690 [ ] (] [ J [ J [ J [ J O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-7690 40-7690
od1 I z nmax. | Gewicht |Aufnahme o d1 )] A nmax. | Gewicht |Aufnahme
weight | 0d2 weight | 0d2
mm PKD mm min”! ca. kg mm mm PKD mm min! ca. kg mm
80 65 5 18.000 0,8 27 200 65 16 7.000 47 60
100 65 7 16.000 1,3 32 250 65 20 6.000 7,2 60
125 65 10 14.000 2,2 40 315 65 24 4,000 1,4 60
160 65 12 8.000 3,2 40

Bestellbeispiel /Order example: 40-7690-200




HAM prA7ISIoON

1D-Hochleistungs-PKD-Diamant-Fraskopf

Z Werk
HAM 40-7670 . . i ENME
(HAM 767) 1D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter i
HSK
Konstruktions-Daten ‘Tpr’ ‘ ﬂ"’ K
e hochstmégliche Produktivitat
¢ optimale Oberflachengtite und
hohe Standzeiten HSC

¢ sehr einfache Schneideneinstellung

Engineering data

e highest possible productivity

* optimal surface quality and
high tool life

e very simple adjustment

Lieferumfang:

- montiert und gewuchtet

- mit Eck- oder Planschneiden
HAM 3183-4 / 3182-4 (Seite 151)

- mit Anzugschraube (mit IK)

- ohne Fraskopfaufnahme

Delivery Scale:

- mounted and balanced

- with corner or face cutting edges
HAM 3183-4 ] 3182-4 (page 151)

- with tightening screw (with IC)

- without cutter adaptor

: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie b ‘ b AIR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-7670 [ ] (] [ J [ J [ J [ J O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-7670 40-7670
od1 I z nmax. | Gewicht |Aufnahme o d1 )] A nmax. | Gewicht |Aufnahme
weight | 0d2 weight | 0d2
mm PKD mm min”! ca. kg mm mm PKD mm min! ca. kg mm
80 65 10 18.000 0,9 27 200 65 32 7.000 47 60
100 65 14 16.000 14 32 250 65 40 6.000 74 60
125 65 20 14.000 24 40 315 65 48 4,000 11,4 60
160 65 24 8.000 34 40

Bestellbeispiel /Order example: 40-7670-200
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2D-Hochleistungs-PKD-Diamant-Fréaskopf

Z Werk
HAM 40-7750 . . . B
(HAM 775) 2D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter i
HSK
Konstruktions-Daten ‘Typ W’ ‘ ﬂ"’ K
e hochstmégliche Produktivitat
¢ optimale Oberflachengtite und
hohe Standzeiten HSC
¢ sehr einfache Schneideneinstellung —
Engineering data
e highest possible productivity .
* optimal surface quality and Lieferumfang:

- montiert und gewuchtet

- ohne PKD-Wendeschneidplatten
- mit Anzugschraube (mit IK)

- ohne Fraskopfaufnahme

Delivery Scale:

- mounted and balanced

- without PCD-indexable inserts
- with tightening screw (with IC)
- without cutter adaptor

high tool life
e very simple adjustment

Unsere Empfehlung fur 2D-Fraskopf: PKD-Wendeschneidplatten HAM 3177 oder HAM 3178 (Seite 152).
Our recommendation for 2D-Milling Cutter: PCD-indexable inserts HAM 3177 or HAM 3178 (page 152).

; Al Al Stahl Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- 1200 <55 <800 | >800 Legie. b ‘ b AIR
leg. | leg. N/mm? HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-7750 [ J [ J [ J [ J [ J [ J O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
40-7750 40-7750
od1 I nmax. | Gewicht |Aufnahme od1 )] z nmax. | Gewicht |Aufnahme
weight 2d2 weight | 0d2
mm PKD mm min’! ca. kg mm mm PKD mm min’! ca. kg mm
80 65 4 20.000 1,0 27 200 65 12 7.000 54 60
100 65 6 18.000 1,8 32 250 65 16 6.000 79 60
125 65 7 16.000 29 40 315 65 24 4.000 12,7 60
160 65 10 8.000 3,6 40

Bestellbeispiel /Order example: 40-7750-200




HAM PRAZISION
2D-Hochleistungs-PKD-Diamant-Fréaskopf Werk
(I:llt,\\,Mn‘I' 0-7770 2D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter ‘ Pe ’ ‘7 28’ i)
S
Konstruktions-Daten ‘Tpr’ ‘@"’ I-;KK
e hochstmégliche Produktivitat
¢ optimale Oberflachengtite und
hohe Standzeiten HSC

¢ sehr einfache Schneideneinstellung

Engineering data

e highest possible productivity

* optimal surface quality and
high tool life

e very simple adjustment

Lieferumfang:

- montiert und gewuchtet

- ohne PKD-Wendeschneidplatten
- mit Anzugschraube (mit IK)

- ohne Fraskopfaufnahme

Delivery Scale:

- mounted and balanced

- without PCD-indexable inserts
- with tightening screw (with IC)
- without cutter adaptor

Unsere Empfehlung fur 2D-Fraskopf: PKD-Wendeschneidplatten HAM 3177 oder HAM 3178 (Seite 152).
Our recommendation for 2D-Milling Cutter: PCD-indexable inserts HAM 3177 or HAM 3178 (page 152).

: Al Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hoch NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 255 | <60 <800 | >800 legie: Metalle b ‘ b AIR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-| Leg MMS | max. | ohne
40-7770 [ J [ [ O
@ sehr gut geeignet /very swtab/e @] bedlngt geeignet/limited suitable
40-7770 40-7770
od1 I z nmax. | Gewicht |Aufnahme od1 )] z nmax. | Gewicht |Aufnahme
weight 2d2 weight | 0d2
mm PKD mm min’! ca. kg mm mm PKD mm min’! ca. kg mm
100 65 7 18.000 1,5 32 200 65 16 7.000 5,6 60
125 65 10 16.000 2,5 40 250 65 20 6.000 8,0 60
160 65 12 8.000 3,7 40 315 65 28 4.000 13,0 60
Bestellbeispiel /Order example: 40-7770-200
HAM 40 '7640 PKD-HPC Aufsteckfraser ‘ PYD ’ ‘ z ’ Werk
PCD-HPC arbor milling cutter 57 g Nomn
HSK
Konstruktions-Daten ‘Typ W’ ‘ M"’ K
¢ hochstmaogliche Produktivitét
¢ optimale Oberflachengiite und
hohe Standzeiten o HsC
e Eckschneiden 90° —
Engineering data ¢ dz Lieferumfang:
* highest possible productivity o - mr:t AEZP ?(sch;au:)e (hm't IK)
* optimal surface quality and - ohn€ Fraskoptautnahme
high tool life K Delivery Scale:
e corner cutting edges 90° - with tightening screw (with IC)
- without cutter adaptor
. Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hoch
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 legie- MGl ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-| Leg MMS max. | ohne
40-7640 e | e ® O
@ sehr gut geeignet /very swtab/e @] bedmgt geeignet/limited suitable
40-7640 40-7640
od1 I z nmax. | Gewicht |Aufnahme od1 )] z nmax. | Gewicht |Aufnahme
weight 2d2 weight | 0d2
mm PKD mm min’! ca. kg mm mm PKD mm min’! ca. kg mm
40 50 5 20.000 0,6 22 63 55 7 20.000 0,8 27
50 50 5 20.000 0,7 22

Bestellbeispiel/Order example: 40-7640-63
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HAM 40-6250 HSK-Fraskopfaufnahme
(HAM 625) HSK-Cutter adaptor
Konstruktions-Daten *Zusatzlich 4 Befestigungsgewinde nach DIN 2079.
¢ hochste Genauigkeit EDH Sonderabmessungen auf Anfrage.
. felljr: : ;rc\ﬁ;;nnk(:ep?or;frgzz . | B ) *Additional 4 fastening screw threads acc. DIN 2079.
f ‘ ‘ ‘ Special measurements on request.
Engineering data 4 di N\~ P
* high concentricity N E
e narrowed tolerance L
1 A
[ E—
« | -
40-6250 | Hsk 40-6250 | HsK
2d1 2d | 11 |Gewicht| A 2d1 2d | 11 |Gewicht| A
DIN weight DIN weight
mm 69893-A| mm mm mm | ca.kg | mm mm 69893-A| mm mm mm | ca.kg | mm
22 63 42 103 19 1,0 50 32 63 60 116 24 1,4 60
22 63 42 13 19 11 60 40 63 70 119 27 1,6 60
27 63 50 103 21 1.1 50 40* 63 90 119 28 2,0 60
27 63 50 13 21 1,2 60 60* 100 130 160 40 5.1 70
Bestellbeispiel /Order example: 40-6250-32-60-60
HAM 40-6200 SK-Fraskopfaufnahme
(HAM 620) SK-Cutter adaptor
Konstruktions-Daten *Zusétzlich 4 Befestigungsgewinde nach DIN 2079.
¢ hochste Genauigkeit ]:Hj Sonderabmessungen auf Anfrage.

far Rund- und Planlauf
e eingeschréankte Toleranz

[L “\ *Additional 4 fastening screw threads acc. DIN 2079.
‘ H H ‘ Special measurements on request.

Q —
"l

Engineering data d1
* high concentricity

¢ narrowed tolerance l L | /

AN

ol A .
40-6200 | sk 40-6200 | sk
2d1 od | 11 |Gewicht| A 2d1 od | 11 |Gewicht| A
DIN weight DIN weight

mm 69871-AD| mm mm mm | ca.kg | mm mm 69871-AD| mm mm mm | ca. kg mm
22 40 42 129,4 19 11 40 32 40 60 152,4 24 17 60
22 40 42 149,4 19 13 60 40 40 70 145,4 27 19 50
27 40 50 1294 21 1.3 40 40 40 70 155,4 27 2,0 60
27 40 50 149,4 21 1,5 60 40* 40 90 156,4 28 2,5 60
32 40 60 142,4 24 1,6 50 60* 50 130 211,0 40 6,1 70

Bestellbeispiel /Order example: 40-6200-32-60-60
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Alu-Cut

Vollhartmetallfraser fir Aluminium-
und Kunststoffbearbeitung.

Solid carbide end mills for machining
of aluminium and plastics.
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Diamantmesserkopf mit
montierten Schneideinsatzen
im optischen Einstellgerat
aufnehmen.

Adjust diamond milling head
with mounted cutting inserts in
the optical adjustment device.

Befestigungsschrauben mit
1 Nm anlegen.

Tighten fastening screws
to T Nm.

PKD-Schneideinsatze mit den
Justierschrauben auf Planlauf
+ 0,003 mm einstellen.

Adjust PCD cutting inserts with
adjusting screws to axial runout
+ 0,003 mm.

£2—006¢ L%

uw/n 000P|=XoulU
o ooioo—ozfgzu—;_s/.

Befestigungsschrauben mit
DrehmomentschlUssel
anziehen (6 Nm).

Tighten fastening screws with
torque wrench to 6 Nm.

Planlauf kontrollieren,
ggf. Vorgang wiederholen.
Einstellzeit pro Schneide
ca. 2-3 Minuten.

Check axial runout and repeat
procedure if necessary.
Adjustment time per cutting edge
approximately 2-3 minutes.
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HAM 40-7000
(HAM 3182)

fiir Typ: HAM 40-7670

1D-Diamant-Schneideinsatz 75°
1D-Diamond cutting insert 75°

for Type: HAM 40-7670

Wuchtschraube
M6 x 10 DIN 913

Balancing screw
M6 x 10 DIN 913

Befestigungsschraube
ab @ 160 mm

dia 160 mm

order no. 40-7750-912-16-00

HAM 40-7020
(HAM 3183)

fiir Typ: HAM 40-7670

Bestell-Nr. 40-7790-900-55

Bestell-Nr. 40-7750-912-16-00

Mounting screw as from

Fraseranzugschraube

mit KiihImittelzufuhr

080 mm

Bestell-Nr. 40-7750-080-03

@ 100 mm
Bestell-Nr. 40-7750-100-03

@ 125 mm
Bestell-Nr. 40-7750-125-03

TurbokGhlmittelzufuhr
@ 160 mm
Bestell-Nr. 40-7670-160-05

Cutter tightening screw
with internal coolant supply
dia 80 mm

order no. 40-7750-080-03

order no. 40-7790-900-55

dia 100 mm
order no. 40-7750-100-03

dia 125 mm
order no. 40-7750-125-03

Turbo coolant supply
dia 160 mm
order no. 40-7670-160-05

1D-Diamant-Schneideinsatz 90°
1D-Diamond cutting insert 90°

for Type: HAM 40-7670

HAM 40-7690 HAM 40-7690 HAM 40-7690 HAM 40-7690
Konstruktions-Daten Engineering data Konstruktions-Daten Engineering data
e PKD- oder CVD-besttickt ¢ PCD- or CVD-tipped ¢ PKD- oder CVD-bestiickt * PCD- or CVD-tipped
¢ zum Planfrasen (75°) o for face milling (75°) o zum Absatzfrasen (90°) e for corner milling (90°)
¢ |SO-Norm ¢ /SO standard ¢ [SO-Norm * /SO standard
HAM 3183-4 HAM 3183-7
ljk j‘ )‘ unterbrochene Schnitte
interrupted cuts
40-7000 40-7020
Schneidldnge | bestiickt Schneidldnge | bestiickt
cutting length | tipped cutting length | tipped
mm mm
3182-4 6° diagonal 6 PKD/PCD 3183-4 10° diagonal 6 PKD/PCD
3183-7 6° diagonal 6 PKD/PCD

Bestellbeispiel /Order example: 40-7000-3182-4

Bestellbeispiel/Order example: 40-7020-3183-4
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HAM 40-7040
(HAM 3154)

PKD-Wendeschneidplatte 75° fiir 2D-Fraskopf
PCD-Indexable insert 75° for 2D-Milling cutter

far Typ: HAM 40-7710

Konstruktions-Daten

* PKD- oder CBN-bestlickt

¢ zum Planfrésen (75°)

¢ |SO-Norm (CPMX 09T3 EP R)

for Type: HAM 40-7710

Engineering data

* PCD- or CBN-tipped

» for face milling (75°)

¢ /SO standard (CPMX 0973 EP R)

HAM 40-7060
(HAM 3155)

PKD-Wendeschneidplatte 90° fiir 2D-Fraskopf
PCD-Indexable insert 90° for 2D-Milling cutter

fur Typ: HAM 40-7710

Konstruktions-Daten

* PKD- oder CBN-bestlickt

e zum Absatzfrasen (90°)

¢ |SO-Norm (CPMX 09T3 PP R)

for Type: HAM 40-7710

Engineering data

* PCD- or CBN-tipped

e for corner milling (90°)

¢ /SO standard (CPMX 0973 PP R)

‘ ‘ 2,04+0,1 90°+1°
1 10 ‘k/ LI @ 1 10 T ll \< ‘
40-7040 40-7060
Schneidlange | bestiickt Schneidlange | bestiickt
cutting length | tipped cutting length | tipped
mm mm
3154-1 — 5 CBN 3155-1 — 5 (BN
3154-2 — 4 PKD/PCD 3155-2 — 4 PKD/PCD
3154-3 — 6 PKD/PCD 3155-3 — 6 PKD/PCD
3154-5 6° axial Spanwinkel 6 PKD/PCD 3155-5 6° axial Spanwinkel 6 PKD/PCD

Bestellbeispiel /Order example: 40-7040-3154-1

HAM 40-7080
(HAM 3177)

PKD-Wendeschneidplatte 75° fiir 2D-Fraskopf
PCD-Indexable insert 75° for 2D-Milling cutter

fur Typ: HAM 40-7750
HAM 40-7770

Konstruktions-Daten

¢ PKD- oder CBN-bestlickt

¢ zum Planfrasen (75°)

¢ |SO-Norm (CPMX 12 04 EP R)

for Type: HAM 40-7750
HAM 40-7770

Engineering data

* PCD- or CBN-tipped

* for face milling (75°)

* /SO standard (CPMX 12 04 EP R)

Bestellbeispiel /Order example: 40-7060-3155-1

HAM 40-7100
(HAM 3178)

PKD-Wendeschneidplatte 90° fiir 2D-Fraskopf
PCD-Indexable insert 90° for 2D-Milling cutter

far Typ: HAM 40-7750
HAM 40-7770

Konstruktions-Daten

¢ PKD- oder CBN-bestlickt

e zum Absatzfrasen (90°)

¢ |SO-Norm (CPMX 12 04 PP R)

for Type: HAM 40-7750
HAM 40-7770

Engineering data

* PCD- or CBN-tipped

e for corner milling (90°)

* SO standard (CPMX 12 04 PP R)

o
1 T
-

2,0+0,1 75°+1°
< 11°
Q
X, (

40-7080 40-7100
Schneidlange | bestiickt Schneidlange | bestiickt
cutting length | tipped cutting length | tipped
mm mm
31771 — 5 CBN 31781 — 5 CBN
3177-2 — 4 PKD/PCD 3178-2 — 4 PKD/PCD
3177-3 — 6 PKD/PCD 3178-3 — 6 PKD/PCD
3177-5 6° axial Spanwinkel 6 PKD/PCD 3178-5 6° axial Spanwinkel 6 PKD/PCD
3177-4 — 6 CvD 3178-4 — 6 cvD

Bestellbeispiel /Order example: 40-7080-3177-1
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Diese Schnittdaten sind Richtwerte, die am oberen
Bearbeitungslimit orientiert sind. Sie mlssen auf
die jeweiligen Einsatzbedingungen nach eigenen
Erfahrungen angepasst werden.

These cutting data are based on our experience
and determined for the upper machining limit.
They have to be adjusted to particular working
conditions.

Formeln fiir die Zerspanung / Formulas for the machining

Drehzahl _ Vcx 1000 U/min
revolution Ttx di rev/min
Schnittgeschwindigkeit Ve = d1 xTTxn m/min
cutting speed ¢ 1000 m/min
Vorschubgeschwindigkeit vi= fxn mm/min
feed rate mm/min
Vorschub pro Umdrehung fo _Vf mm/U
feed per revolution n mm/rev
Zeitspanvolumen Q= d? x U X vg cm3/min
machining volume 4% 1000 cm®/min
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HAM 30-1000 Vollhartmetall-Spiralbohrer ‘VHM’ ‘ 27 ’ Werk
(HAM 300) solid carbide spiral drill a0'reciis il Hofin
TypN /k/l HA
‘ yp ’ - ':D
P p—————|
13
12
» I" -
- >
: Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- O & |D]|AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
30-1000 O O O O O O O O O [ O [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 30-1000
‘é":{gﬁ;‘;’,@%‘(‘lﬁpe @ mm 0,5-0,9 0,95-1,5 16-3
Al Ve [m/min] 180 180 180
. f [mm/U] 0,020 0,030 0,060
Knetlegierungen - 1 rin 400 600 1200
n [1/min] 20000 20000 20000
Al Ve [m/min] 140 140 140
. f [mm/U] 0,020 0,030 0,060
BN [rm/min] 400 600 1070
n [1/min] 20000 20000 17800
V¢ [m/min] 70 70 70
2
Stahl < 800 N/mm: ¥ [mm/uU] 0,020 0,030 0,060
V§ [mm/min] 400 510 530
n [1/min] 20000 17100 8900
Ve [m/min] 55 55 55
2
Sl TR | gy 0,020 0,030 0,050
v [mm/min] 400 410 350
n [1/min] 20000 13500 7000
Ve [m/min] 40 40 40
f [mm/U] 0,015 0,020 0,040
Vi [mm/min] 260 200 200
n [1/min] 17000 9800 5100
Ve [m/min] 30 30 30
2
INOX < 800 N/mm f [mm/U] 0,010 0,015 0,025
v§ [mm/min] 130 110 100
n [1/min] 12700 7300 3800
Ve [m/min] 25 25 25
2
INOX > 800 N/mm f [mm/U] 0,008 0,015 0,020
V§ [mm/min] 80 90 60
n [1/min] 10600 6100 3200
m/min] 70 70 70
mm/U] 0,020 0,030 0,060
mm/min] 400 510 530
1/min] 20000 17100 8900
m/min] 55 55 55
mm/U] 0,020 0,030 0,050
mm/min] 400 410 350
1/min] 20000 13500 7000
m/min] 120 120 120
mm/U] 0,020 0,030 0,060
mm/min] 400 600 920
1/min] 20000 20000 15300
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Bearbeitung von Sandwich-Bauteilen. Machining of stack components.

155



HAM prA7zISIoN

Vollhartmetall-Spiralbohrer

HAM 30-1080 : il : ‘VHM’ ‘ 22 ’ o DIN
(HAM 304) solid carbide spiral drill Wrechts| | 6539
TypN /:\ HA
i —— ) 7 Gar
PRI e e ——
12
- 11 -
< >
: Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ 6 AR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1080 ®) O ®) O O ®) O ©) O [ J ®) [ ©) O
30-1081 O O [ ) [J O ©) O [J [J O ©) [ O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
* * unbeschichtete Werkzeuge HAM 30-1080: Vc x 0,8 (ca.)
HAM 30-1080* / 30-1081 * uncoated tools HAM 30-1080: vc x 0,8 (ca.)
\,;V:{L(ff;f;g,,;ﬂf,pe @ mm 05-0,9 1-15 16-3 31-33 | 34-37 | 38-42 | 43-47 | 48-53 | 54-6 | 61-67
A Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230 230 230
knetlegierungen | {171 0,020 0,030 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,160 0,180
Vi [mm/min] 400 600 1200 1600 2000 2200 2120 2040 2020 2030
n [1/min] 20000 20000 20000 20000 20000 18300 16300 14600 12600 11300
" Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
Gusslegierungen |T_Im™/J] 0,020 0,030 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,160 0,180
Vi [mm/min] 400 600 1200 1460 1570 1720 1650 1610 1580 1580
n [1/min] 20000 20000 20000 18200 15700 14300 12700 11500 9900 8800
Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
2
Stahl <800 N/mm? =1 0 70) 0,020 0,030 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160
vf [mm/min] 400 600 690 730 780 860 830 800 740 700
n [1/min] 20000 20000 11500 9100 7800 7200 6400 5700 4900 4400
Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
2
stahl <1200 N/mm# =1, 0,020 0,030 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,120 0,140
Vi [mm/min] 400 480 420 460 460 470 460 490 430 450
n [1/min] 20000 15900 8300 6600 5700 5200 4600 4100 3600 3200
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
2
stahl <1600 Nfmm - 77 0,015 0,020 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
Vi [mm/min] 300 240 260 260 260 280 280 290 270 290
n [1/min] 20000 12200 6400 5100 4400 4000 3500 3200 2700 2400
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
2
INOX < 800 N/mm? [—e< oy 0010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,045 0,050 0,050 0,055
Vi [mm/min] 170 150 130 140 140 140 130 130 110 110
n [1/min] 17000 9800 5100 4000 3500 3200 2800 2500 2200 2000
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
2
INOX'> 800 N/mm? I+ 17U 0,008 0,015 0,020 0,030 0,030 0,035 0,035 0,040 0,040 0,045
Vi [mm/min] 100 110 80 90 80 80 70 80 60 70
n [1/min] 12700 7300 3800 3000 2600 2400 2100 1900 1600 1500
. Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
f_[mm/U] 0,020 0,030 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160
Vi [mm/min] 400 600 650 690 740 820 780 760 710 670
n [1/min] 20000 20000 10800 8600 7400 6800 6000 5400 4700 4200
GG Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
f [mm/U] 0,020 0,030 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,120 0,140
Vi [mm/min] 400 480 420 460 460 470 460 490 430 450
n [1/min] 20000 15900 8300 6600 5700 5200 4600 4100 3600 3200
NEMetalle Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
Culegiarungen | £_m™/U] 0,020 0,030 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,140 0,160 0,180
Vi [mm/min] 400 600 1150 1220 1310 1430 1380 1330 1310 1310
n [1/min] 20000 20000 19100 15200 13100 11900 10600 9500 8200 7300
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* i - TV, , .
HAM 30-1080* / 30-1081 © neossed toal Hath3o-3o60rvex 08 o))
‘,;":{L‘:};’,f;%‘:fl’,pe @ mm 6,8-75 7,6-8,5 86-95 10-10,5 1-115 12-13 14 15 16
" Ve [mimin] 230 230 230 230 230 230 230 230 230
knetlegierungen | {_(MM7U] 0,200 0,220 0,240 0,260 0,280 0,300 0,320 0,320 0,350
Vi [mm/min] 2040 2020 1940 1870 1820 1770 1660 1570 1610
n [1/min] 10200 9200 8100 7200 6500 5900 5200 4900 4600
" Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
Cutslegierungen |1_m/U] 0,200 0,220 0,240 0,260 0,280 0,300 0,320 0,320 0,350
Vi [mm/min] 1600 1580 1540 1460 1430 1380 1310 1220 1260
n [1/min] 8000 7200 5400 5600 5100 4600 4100 3800 3600
Ve [m/min] % % 90 90 9% 90 90 90 90
stahl <800 Nfmm? =0 0,180 0,200 0,220 0,240 0,250 0,260 0,260 0,280 0,300
Vi [mm/min] 720 720 700 670 650 600 520 530 540
n [1min] 4000 3600 3200 2800 2600 2300 2000 1900 1800
Ve [mmin] 65 65 65 65 65 65 65 65 65
stahl <1200 N/mme =i 0,140 0,160 0,160 0,180 0,180 0,200 0,220 0,240 0,250
Vi [mm/min] 410 420 370 360 320 340 330 340 330
n [1/min] 2900 2600 2300 2000 1800 1700 1500 1400 1300
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
T [mm/u] 0,120 0,140 0,150 0,150 0,160 0,170 0,170 0,180 0,200
Vi [mm/min] 260 280 270 240 220 220 190 200 200
n [1/min] 2200 2000 1800 1600 1400 1300 1100 1100 1000
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40
INOX <800 N/mm? == ] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130 0,150 0,180
Vi [mm/min] 110 110 110 110 110 110 120 120 140
n [1/min] 1800 1600 1400 1200 100 1000 900 800 800
Ve [mimin] 30 30 30 30 30 30 30 30 30
INOX> 800 N/mm2 =170 0,050 0,055 0,065 0,070 0,080 0,090 0,105 0,130 0,140
Vi [mm/min] 70 70 70 60 70 70 70 80 80
n [1min] 1300 1200 1100 900 900 800 700 600 500
m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85
mm7U] 0,180 0,200 0,220 0,240 0,250 0,260 0,260 0,280 0,300
mm/min] 680 680 660 650 600 570 490 500 510
T/min] 3800 3400 3000 2700 2400 2200 1900 1800 1700
m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65
mm/U] 0,140 0,160 0,160 0,180 0,180 0,200 0,220 0,240 0,250
mm/min] 410 420 370 360 320 340 330 340 330
min] 2900 2600 2300 2000 1800 1700 1500 1400 1300
EVetalle Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150
CuLegiarungen | _mm7J] 0,200 0,220 0,240 0,260 0,280 0,300 0,320 0,320 0,350
Vi [mm/min] 1320 1320 1270 1220 1200 1140 1090 1020 1050
n [1/min] 6600 5000 5300 4700 4300 3800 3400 3200 3000
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Vollhartmetall-Spiralbohrer DIN
HAM 30'1120 . » o o VHM Z2 30° rech 338
(HAM 310) solid carbide spiral drill i
TypN| | SO HA
. 120°
- —-———_— )
SIS R————
13
12
- 1 .
d bl
: Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ 6 AR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1120 O O O O O O O O O [ J O [ J O O
30-1121 @] O [ ) [ ) O O O [ ) [ ) O O [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
* * unbeschichtete Werkzeuge HAM 30-1120: vc x 0,8 (ca.)
HAM 30'1 1 20 I 30'1 121 * uncoated tools HAM 30-1120: vc x 0,8 (ca.)
ﬂ:{:ﬁf;@%‘;ﬁpe @ mm 1-15 1,6-3 31-33 3,4-37 3,8-4,2 43-47 48-53 54-6 6,1-67
Al Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230 230
knetlegierungen | f_[M™7J] 0,025 0,050 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120 0,135 0,150
Vf [mm/min] 500 1000 1400 1700 1830 1790 1750 1730 1740
n [1/min] 20000 20000 20000 20000 18300 16300 14600 12800 11600
A Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
Gusslegierungen |T_1MM/J] 0,025 0,050 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120 0,135 0,150
Vi [mm/min] 500 1000 1250 1390 1430 1400 1380 1360 1370
n [1/min] 20000 20000 17900 16400 14300 12700 11500 10100 9100
Ve [mimin] 90 90 90 90 90 90 90 90 90
2
stahl <800 N/mm? ==y 0,025 0,050 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120 0,125 0,135
Vvf [mm/min] 500 630 630 700 720 700 680 630 610
n [1/min] 20000 12500 9000 8200 7200 6400 5700 5000 4500
Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65
2
N ¢ [mm/U] 0,025 0,040 0,060 0,070 0,075 0,085 0,090 0,100 0,110
Vi [mm/min] 400 360 390 410 390 390 370 360 360
n [1/min] 15900 9000 6500 5900 5200 4600 4100 3600 3300
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
2
stahl <1600 N/mmE 1171 0,015 0,035 0,040 0,050 0,060 0,070 0,075 0,085 0,090
Vi [mm/min] 180 240 200 230 240 250 240 240 230
n [1/min] 12200 6900 5000 4500 4000 3500 3200 2800 2500
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40
2
INOX < 800 N/mm? ==r 71 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,040 0,045 0,045 0,050
Vi [mm/min] 150 110 120 130 130 110 110 100 100
n [1/min] 9800 5500 4000 3600 3200 2800 2500 2200 2000
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30
2
INOX > 800 N/mm? ==y 0,010 0,015 0,025 0,025 0,030 0,030 0,035 0,035 0,040
v [mm/min] 70 60 80 70 70 60 70 60 60
n [1/min] 7300 4200 3000 2700 2400 2100 1900 1700 1500
p Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85
f [mm/U] 0,025 0,050 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120 0,125 0,135
V¢ [mm/min] 500 590 600 650 680 660 650 590 580
n [1/min] 20000 11800 8500 7700 6800 6000 5400 4700 4300
o Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/U] 0,025 0,040 0,060 0,070 0,075 0,085 0,090 0,100 0,110
Vi [mm/min] 430 390 420 450 420 430 410 390 390
n [1/min] 17100 9700 7000 6400 5600 5000 4500 3900 3500
NE-Metalle Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
Cu-Legierungen | T_1mM/J] 0,025 0,050 0,070 0,085 0,100 0,110 0,120 0,135 0,150
Vi [mm/min] 500 1000 1250 1390 1430 1400 1380 1360 1370
n [1/min] 20000 20000 17900 16400 14300 12700 11500 10100 9100
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* i - :V , .
HAM 30-1120* / 30-1121 incosedtools 309120 v 505 )

ﬁ:{g};’,@%‘;‘,’,"e @ mm 6,8-75 7,6-8,5 86-95 10-10,5 11-11,5 12 14 16
" Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230
Knetlegierungen | [MM7J] 0,170 0,185 0,200 0,220 0,240 0,255 0,270 0,300
vi [mm/min] 1790 1700 1540 1540 1540 1500 1400 1380
n [1/min] 10500 9200 7700 7000 6400 5900 5200 4600
" }/c m/rr}iJ]] 180 180 180 180 180 180 180 180
. mm 0,170 0,185 0,200 0,220 0,240 0,255 0,270 0,300
S 1390 1330 1200 1210 1200 1170 1110 1080
n [1/min] 8200 7200 6000 5500 5000 4600 4100 3600
Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90
stahl <800 Nfmm? == 0,150 0,170 0,185 0,200 0,210 0,220 0,220 0,250
vi [mm/min] 620 610 560 540 530 510 440 450
n [1/min] 4100 3600 3000 2700 2500 2300 2000 1800
Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65
stahl <1200 N/mme =1ty 0,120 0,130 0,135 0,150 0,150 0,170 0,190 0,210
Vi [mm/min] 360 340 300 300 270 290 290 270
n [1/min] 3000 2600 2200 2000 1800 1700 1500 1300
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
T [mm/uU] 0,100 0,120 0,130 0,130 0,140 0,140 0,150 0,170
vi [mm/min] 230 240 220 200 200 180 170 170
n [1/min] 2300 2000 1700 1500 1400 1300 1100 1000
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40
INOX <800 N/mm? == ] 0,055 0,060 0,070 0,075 0,085 0,095 0,110 0,150
Vi [mm/min] 100 100 90 90 90 100 100 120
n [1/min] 1800 1600 1300 1200 1100 1000 900 800
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30
INOX > 800 N/mm? =10 70] 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,080 0,090 0,120
Vi [mm/min] 60 60 60 50 60 60 60 70
n [1/min] 1400 1200 1000 900 800 800 700 600
m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85
mm/U] 0,150 0,170 0,185 0,200 0,210 0,220 0,220 0,250
mm/min] 590 580 520 520 500 480 420 430
1/min] 3900 3400 2800 2600 2400 2200 1900 1700
m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70
mm/U] 0,120 0,130 0,135 0,150 0,150 0,170 0,190 0,210
mm/min] 380 360 310 320 290 310 300 290
1/min] 3200 2800 2300 2100 1900 1800 1600 1400
NEetalle Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180
Cu Legierungen | {_MM/J] 0,170 0,185 0,200 0,220 0,240 0,255 0,270 0,300
Vi [mm/min] 1390 1330 1200 1210 1200 1170 1110 1080
n [1/min] 8200 7200 6000 5500 5000 4600 4100 3600
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Vollhartmetall-Spiralbohrer

HAM 30-1 1 60 . . . - ‘ VHM ’ ‘ 22 ’ - Werk
(HAM 313) solid carbide spiral drill W rechts| | Norm
Typ W /k/l L) HA
130°
L i SHRINK
e —
13
12
I |
. Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1160 o o O O O O O O [ J O O [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 30-1160
\,'n":{gﬁ;“;’,f;%%%pe @ mm 05-0,6 0,65-0,7 0,75-0,85 0,9-1,15 1,2-1,9 2-3
Al Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200
. f (mm/U] 0,020 0,025 0,030 0,040 0,060 0,100
e [mm/min] 1000 1250 1500 2000 2390 2450
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 min. 50000 39800 24500
o Ve [m/min] 160 160 160 160 160 160
. £ [mm/U] 0,020 0,025 0,030 0,040 0,060 0,100
Gusslegierungen 1 min] 1000 1250 1500 1850 1910 1960
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 46300 31800 19600
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60
2
stahl <800 Nfmm? == 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,050
Vi [mm/min] 350 410 480 440 420 370
n [1/min] 34700 27300 23900 17400 11900 7300
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50
2
Sl TR | ey 0,010 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040
Vi [mm/min] 290 230 300 290 300 240
n [1/min] 28900 22700 19900 14500 9900 5100
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30
2
INOX < 800 N/mm? == 7] 0,005 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025
Vi [mm/min] 90 80 100 90 90 90
n [1/min] 17400 13600 11900 8700 65000 3700
Ve [m/min] 25 % 2 25 25 25
2
INOX> 800 N/mm? ==r 773 0,005 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025
Vi [mm/min] 70 70 80 70 80 80
n [1/min] 14500 11400 9900 7200 5000 3100
. Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65
¥ [mm/U] 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,050
mm/min] 380 440 520 470 450 400
min] 37600 29600 25900 18800 12900 8000
m/min] 30 30 30 30 30 30
mm/U] 0,005 0,006 0,008 0,010 0,015 0,025
mm/min] 90 80 100 90 90 90
min] 17400 13600 11900 8700 65000 3700
NEMetalle m/min] 130 130 130 130 130 130
Clr-Leniorunaen mm/U] 0,015 0,017 0,025 0,030 0,040 0,070
glerung mm/min] 750 850 1250 1130 1040 1110
T/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 37600 25900 15900
m/min] 50 50 50 50 50 50
mm/U] 0,010 0,012 0,016 0,020 0,030 0,045
mm/min] 290 270 320 290 300 270
min] 28900 22700 19900 14500 9900 6100
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Vollhartmetall-Spiralbohrer

HAM 30-1200 e sl o | | 22 | = | o
(HAM 314) solid carbide spiral drill i
Typ W /k/\l HA
‘ ! ’ 130°
e S ——
i 3 t
12
- 1" o
: Alu | Alu [ Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 [< 1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1200 [ J [ O O O O O O [ J O O [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 30-1200
\,'n":{é‘ﬁ;“;’,f;%‘(‘l%pe @ mm 1-11 1,2-1,9 2-3 3,1-3,7 3,8-4,2 43-4,7 48-53 54-6
Al Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200
) f (mm/U] 0,040 0,060 0,100 0,120 0,140 0,150 0,160 0,180
ot | ) ) ) ) , ) ) )
netlegierungen 1 ming 2000 2390 2550 2180 2230 2120 2000 1980
n [1/min] min. 50000 39800 25500 18200 15900 14100 12500 11000
o Ve [m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160
Gusslegierungen | [Mm7U] 0,040 0,060 0,100 0,120 0,140 0,150 0,160 0,180
vf [mm/min] 1850 1910 2040 1750 1780 1700 1600 1580
n [1/min] 46300 31800 20400 14600 12700 11300 10000 8800
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60
2
stahl <800 N/mm? =1y 0,025 0,030 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
Vi [mm/min] 440 360 380 390 380 380 370 400
n [1/min] 17400 11900 7600 5500 4800 4200 3700 3300
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
2
Sl TR | gy 0,020 0,025 0,040 0,055 0,065 0,070 0,080 0,100
Vi [mm/min] 290 250 260 250 260 250 250 270
n [1/min] 14500 9900 6400 4500 4000 3500 3100 2700
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30
2
INOX < 800 N/mm* =™ (mm7u] 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060
Vi [mm/min] 90 90 100 90 100 90 100 100
n [1/min] 8700 6000 3800 2700 2400 2100 1900 1600
Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 2 25
2
INOX > 800 N/mm? =™ ] 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060
Vi [mm/min] 70 80 80 80 80 80 80 80
n [1/min] 7200 5000 3200 2300 2000 1800 1600 1400
. Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65
f [mm/U] 0,025 0,030 0,050 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
Vi [mm/min] 470 390 420 410 420 410 410 430
n [1/min] 18800 12900 8300 5900 5200 4600 4100 3600
Tian Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30
f (mm/U] 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060
Vi [mm/min] 90 90 100 90 100 90 100 100
n [1/min] 8700 6000 3800 2700 2400 2100 1900 1600
NEMetalle Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
Cu-Legierungen | (MUl 0,035 0,055 0,090 0,100 0,120 0,130 0,140 0,160
Vi [mm/min] 1320 1420 1490 1180 1240 1200 1130 1140
T/min] 37600 25900 16600 11800 10300 9200 8100 7100
m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
mm/U] 0,020 0,030 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070 0,080
mm/min] 290 300 290 230 240 230 220 160
7min] 14500 9900 6400 4500 4000 3500 3100 2700

161



HAM pRAZISION

Vollhartmetall-Spiralbohrer -

HAM 30-1301 solid carbide spiral drill ‘V”M’ ‘ 22 ’ ] | Nom
‘TypN’ /15/'0} D HA

SHRINK

HPC ﬂ

. Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- b ‘ b AR
°

leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
30-1301 o [ J ® @] o (@) o [ ) o [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 30-1301
Werkstoffgruppe o
el mm 0,1-0,35 0,4-0,65 0,7-0,95 1-115 1,2-1,45 1,5-1,95 2-245 25-3
Ve [m/min] 90 90 ) 90 90 90 90 )
Stahl <800 N/fmm? == o 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150
Vi [mm/min] 500 1000 1350 1300 1480 1480 1500 1530
n [1/min] min. 50000 min. 50000 33700 26000 21200 16400 12500 10200
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70
Stahl<H200N/mmE —— 7 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150
Vi [mm/min] 500 810 1050 1020 1160 1140 1160 1200
n [1/min] min. 50000 40500 26200 20300 16500 12700 9700 8000
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
F [mm/u] 0,007 0,020 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090 0,110
Vi [mm/min] 350 580 650 580 650 640 620 630
n [1min] min. 50000 28900 18700 14500 11800 9100 6900 5700
Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35
SISOl e I 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,055
Vi [mm/min] 250 200 200 200 210 220 220 220
n [1/min] min. 50000 20300 13100 10100 8300 6400 4800 4000
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40
INOX <800 N/mm? ==y 0,004 0,008 0,012 0,015 0,020 0,025 0,035 0,040
Vi [mm/min] 200 180 180 170 190 180 190 180
n [1/min] min. 50000 23100 15000 11600 9400 7300 5500 4500
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30
INOX > 800 N/mm? == 7y 0,004 0,008 0,012 0,015 0,020 0,025 0,035 0,040
Vi [mm/min] 190 140 130 130 140 140 150 140
n [1min] 47700 17400 11200 8700 7100 5500 4200 3400
m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85
mm7U] 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150
mm/min] 500 980 1270 1230 1400 1400 1420 1460
/min] min. 50000 49200 31800 24600 20000 15500 11800 9700
m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65
mm/U] 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,090 0,120 0,150
mm/min] 500 750 970 940 1070 1060 1080 1110
/min] min. 50000 37600 24300 18800 15300 11800 9000 7400
m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35
mm/U] 0,004 0,008 0,012 0,015 0,020 0,025 0,035 0,040
mm/min] 200 160 160 150 170 160 170 160
1/min] min. 50000 20300 13100 10100 8300 6400 4800 4000
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Vollhartmetall-Spiralbohrer DIN
HAM 30-1320 solid carbide spiral drill VEM 22 ) forvea] | o539
(HAM 342) P
‘ TypN ’ ~ .l I:n HA
D I s i ——————
t 3 }
12
11 |
: Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
30-1320 O O O [ [ [ ] [ [
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 30-1320
Werkstoffgruppe
material group @ mm 3-3,7 4-47 5-53 55-6 65-75 8-9,5 10-10,5 11-11,5 12-13 14-16
Alu Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Knetlegierungen f [mm/U] 0,180 0,230 0,270 0,350 0,400 0,450 0,500 0,550 0,650 0,650
9 9 v [mm/min] 3280 3240 3240 3710 3640 3200 3050 3030 3190 2730
n [1/min] 18200 14100 12000 10600 9100 7100 6100 5500 4900 4200
Al Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
Gusslegierungen f [mm/U] 0,120 0,150 0,180 0,230 0,250 0,300 0,350 0,400 0,450 0,450
Vv [mm/min] 1630 1590 1620 1840 1700 1590 1580 1680 1670 1440
1/min] 13600 10600 9000 8000 6800 5300 4500 4200 3700 3200
m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
mm/U] 0,080 0,100 0,120 0,150 0,170 0,200 0,240 0,270 0,300 0,300
mm/min] 730 710 720 800 770 700 720 760 720 630
1/min] 9100 7100 6000 5300 4500 3500 3000 2800 2400 2100
m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
mm/U] 0,045 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,150
mm/min] 250 210 220 220 220 190 180 200 230 200
1/min] 5500 4200 3600 3200 2700 2100 1800 1700 1500 1300
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HAM 30-1621/1701 Vollhartmetall-Spiralbohrer v | [ 22 DIN
. i 1 ] ] 30°rechts| | 6537 K
(HAM 2807283 Superdrill) solid carbide spiral drill
| S Typ DIN
Sl 150t | [ werk | | 6537
L 7‘ J SHRINK
n === _______1 MMP | | < | HeC | Ppr
} 3 A . .
DIN 6535| |[DIN 6535 |[DIN 6535
12 b HA b HB b HE
I |
- >
: Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ & AIR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1621/30-1701 [ ] [ J [ J [ ] O O [ ] [ J O O o [ J O O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
HAM 30-1621/ 30-1701
\,’n":{gﬁf‘;’,f;%‘l‘fl’fe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
2
Stahl <800 N/mm? =170 0,100 0,150 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,350 0,400 0,450 0,500
Vi [mm/min] 950 1080 1030 960 900 870 840 700 720 720 700
n [1/min] 9500 7200 5700 4800 3600 2900 2400 2000 1800 1600 1400
stah <1200 N/mme |_ve m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
¥ [mm/U] 0,100 0,150 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,350 0,400 0,450 0,500
Vi [mm/min] 690 780 740 680 650 630 600 530 520 500 500
n [1/min] 6900 5200 4100 3400 2600 2100 1700 1500 1300 1100 1000
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
2
stahli <1600 N/mm=1—— - 7757 0,080 0,120 0,150 0,180 0,200 0,250 0,300 0,300 0,350 0,400 0,450
Vi [mm/min] 420 480 480 490 400 400 390 330 350 360 360
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 300
Ve [m/min] 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Sielil < H (R F [mm/U] 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
Vi [mm/min] 10 20 20 20 30 20 20 20 20 20 20
n [1/min] 1300 1000 300 600 500 400 300 300 200 200 200
Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
2
INOX < 800 N/mm? == 7] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,150 0,180 0,200
Vi [mm/min] 110 110 110 110 110 110 110 100 110 110 120
n [1/min] 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 800 700 600 500
Ve [m/min] 25 2 25 25 25 25 25 25 25 25 2
2
INOX > 800 N/mm 1= 11707 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,130 0,150 0,180 0,200
vt [mm/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 70 80
n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1000 800 700 600 500 400 400
- Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
f (mm/U] 0,100 0,120 0,150 0,200 0,250 0,350 0,450 0,500 0,600 0,650 0,700
Vi [mm/min] 900 820 810 900 850 950 1040 950 1020 980 980
n [1/min] 9000 6800 5400 4500 3400 2700 2300 1900 1700 1500 1400
cce Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
f (mm/U] 0,060 0,100 0,120 0,130 0,180 0,200 0,250 0,250 0,250 0,280 0,300
Vi [mm/min] 410 520 490 440 470 420 430 380 330 310 300
n [1/min] 6900 5200 4100 3400 2600 2100 1700 1500 1300 1100 1000
hochwarmfeste |V m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Legierangen f_[mm/U] 0,030 0,040 0,040 0,050 0,070 0,100 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160
Vi [mm/min] 130 130 100 110 110 130 130 120 110 110 100
n [1/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 900 800 700 6500
—_ Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 2
f_[mm/U] 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,100 0,110 0,120
Vi [mm/min] 50 60 60 70 60 60 60 60 50 40 50
n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1000 800 700 600 500 400 400

Bei den Werkstoffgruppen INOX < 800 N/mm?, INOX > 800 N/mm?2 und Titan
empfehlen wir den Einsatz unseres HAM Nirodrill.

We recommend to use our solid carbide high performance drill HAM Nirodrill
for material INOX < 800 N/mm?, INOX > 800 N/mm? and Titanium.
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HAM 30-1741/1781/1821  V/ollhartmetall-Spiralbohrer w2z o
(HAM 285/286/292 Superdrill) solid carbide spiral drill 30rects] | 6537K
N | S | XY DIN

| '] |5san | |Taeot) | 537

¢ @ e | [ | [ [en

4 I3 -t M () (srink

2 HPC)

B I | . .

= =l DIN 6535| |[DIN 6535 |[DIN 6535

EHAK BHBKJ BHEKJ

: Alu | Al hi | Stahl hi | stahl INOX | INOX hochw. b
Material oo [ | 2o <o DR o | 250 I Mo oo [ Legie. TN e b ‘ 6 AIR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1741/1781/1821 IR olo|e| e] O] O e | e[| O] O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
HAM 30-1741/ 30-1781/ 30-1821

\,’nvsgﬁg’,f;%‘l‘f;pe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 2
Stah] < 800 N/ |V [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
£ [mm/U] 0,120 0,170 0,200 0,220 0,270 0,320 0,370 0,400 0,450 0,500 0,550 0,600

v [mm/min] | 1660 1750 1660 1520 1400 1310 1260 1200 1170 1150 1160 1140

n [1/min] 13800 | 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1900

stah < 1200 N/ |_ve m7min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
f [mm/U] 0,120 0,170 0,200 0,220 0,270 0,320 0,370 0,400 0,450 0,500 0,550 0,600

vt [mm/min] | 1140 1220 1140 1060 970 930 890 800 810 300 770 780

n [1/min] 9500 7200 5700 4800 3600 2900 2400 2000 1800 1600 1400 1300

St = 1600 N/ | Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/U] 0,100 0,140 0,170 0,200 0,220 0,270 0,320 0,350 0,370 0,400 0,470 0,500

V¢ [mm/min] 740 780 770 740 620 590 610 560 520 480 520 500

n [1/min] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 1000

tah] < 55 HRC Ve [m/min] 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
f [mm/U] 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140

V¢ [mm/min] 20 20 30 30 30 30 30 20 30 30 20 30

n [1/min] 1600 1200 1000 300 600 500 400 300 300 300 200 200

Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40

INOX < 800 N/mm? == omy) 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0060 | 0070 | 0,080 | 0,00 | 0,10 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,200
v [mm/min] 130 130 130 130 110 100 110 100 100 100 100 120

n [1/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 900 800 700 600 600

Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

INOX > 800 N/mm? =0 70] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
Vi [mm/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1200 1000 800 700 6500 500 500 400

. Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
f [mm/U] 0,120 0,140 0,170 0,220 0,270 0,370 0,450 0,500 0,620 0,650 0,720 0,750

v [mm/min] | 1520 1330 1290 1410 1300 1410 1440 1350 1490 1370 1370 1280

n [1/min] 12700 9500 7600 6400 4300 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1700

oo Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
£ [mm/U] 0,060 0,100 0,120 0,130 0,180 0,200 0,250 0,250 0,250 0,250 0,300 0,350

Vi [mm/min] 570 720 680 620 650 580 600 500 450 400 420 460

n [1/min] 9500 7200 5700 4800 3600 2900 2400 2000 1800 1600 1400 1300

hochwarmfeste |_ve m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Legierangen f_[mm/U] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090 0,120 0,140 0,150 0,160 0,170 0,180 0,200
vt [mm/min] 210 200 190 190 180 190 180 170 160 150 140 140

n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 700

o Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
f_[mm/U] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120

V¢ [mm/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1200 1000 800 700 6500 500 500 400

Bei den Werkstoffgruppen INOX < 800 N/mm?, INOX > 800 N/mm?2 und Titan
empfehlen wir den Einsatz unseres HAM Nirodrill.

We recommend to use our solid carbide high performance drill HAM Nirodrill
for material INOX < 800 N/mm?, INOX > 800 N/mm? and Titanium.
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Vollhartmetall-Spiralbohrer Werk
!:_'IAA“AI\ZQ33‘?er;”8|)61 solid carbide spiral drill Y22 o] | o

o [Ty | [LJ] [omesss
— N
uxo | | Werk | | T1ap| [BHAK

SHRINK
MMP M HPC FIT

DIN 6535 DIN 6535
FEPHBK| ECPHEK
I _
ad =1
. Au | Al i hl | stahl INOX | INOX .
Material o (EEHI 2 I prll 2o th(g':r/ b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
30-1861 o [ J ® [ ) O (@) o [ J O @] o [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 30-1861
\,'n":{é‘:;‘:,f;%‘(‘l%pe @ mm 3 4 5 6 8 10 12
Ve [mimin] 115 115 115 115 115 115 115
Stahl <800 Nfmm* == oy 0,090 0,135 0,160 0,180 0,220 0,270 0,300
Vi [mm/min] 1100 1240 1170 1100 1010 1000 930
n [1/min] 12200 9200 7300 5100 4600 3700 3100
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80
Stahl<H200N/mmE =7 0,090 0,135 0,160 0,180 0,220 0,270 0,300
Vi [mm/min] 770 860 820 760 700 680 630
n [Umin] 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60
F [mm/U] 0,070 0,100 0,130 0,160 0,180 0,220 0,270
Vi [mm/min] 450 480 490 510 430 420 430
n [Umin] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600
Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10 10
stahl <S5 HRC =m0y 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070
Vi [mm/min] 10 20 20 20 20 20 20
n [1/min] 1100 800 600 500 400 300 300
Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35
INOX < 800 N/mm? == o) 0,025 0,035 0,045 0,050 0,070 0,090 0,100
Vi [mm/min] 90 100 100 100 100 100 90
n [1min] 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900
Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25
INOX > 800 N/mm? == iy 0,025 0,035 0,045 0,050 0,070 0,090 0,100
Vi [mm/min] 70 70 70 70 70 70 70
n [Umin] 2700 2000 1600 1300 1000 800 700
- Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100
F Imm/U] 0,090 0,100 0,130 0,180 0,220 0,300 0,400
mm/min] 950 800 830 950 880 960 1080
/min] 10600 8000 6400 5300 4000 3200 2700
m/min] 80 80 80 80 80 80 80
mm/U] 0,050 0,090 0,100 0,110 0,160 0,180 0,220
mm/min] 430 580 510 460 510 450 460
/min] 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100
hochwarmfeste m/min] 45 45 45 45 45 45 45
e mm/U] 0,020 0,030 0,030 0,040 0,060 0,090 0,100
mm/min] 100 110 %0 100 110 130 120
1/min] 4800 3600 2900 2400 1800 1400 1200
m/min] 25 25 25 25 25 25 25
mm/U] 0,018 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070
mm/min] 50 40 50 50 50 50 50
/min] 2700 2000 1600 1300 1000 800 700
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) Vollhartmetall-Spiralbohrer Werk
(I:ll,ﬁ/IIXilrogrﬂ) 1891 solid carbide spiral drill ‘VHM’ 22 | [ | om

v | [T ] [owesss
3xp | | Werk | |“1a007| [CDHA

SHRINK
MMP HPC FIT
DIN 6535| |DIN 6535
D HB | [JHE
1 N
l =1
. Al Al hl hi hl hl INOX | INOX hochw. a
Material el B prll 250 | 5a00 I Legie TN e b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1891 [ ] [ J [ ] [ J O O [ [ J O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 30-1891
\,'n":{é‘ﬁ;“;’,f;%‘(‘l%pe @ mm 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16
Al Ve [m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
knetlegierungen |t mm/U] 0,080 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300 0,360 0,420 0,480
vf [mm/min] 3060 2300 2290 2300 2290 2280 2280 2300 2310 2300
n [1/min] 38200 25500 19100 15300 12700 9500 7600 6400 5500 4800
Alu Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Gusslegierungen mm/U] 0,070 0,080 0,110 0,140 0,170 0,230 0,290 0,350 0,410 0,470
Vi [mm/min] 2230 1700 1750 1780 1800 1840 1860 1860 1850 1880
n [1/min] 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4500 4000
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
INOX < 800 N/mm? =10 70] 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,200
v§ [mm/min] 240 210 200 180 160 160 160 160 170 200
n [1/min] 8000 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000
Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
INOX> 800IN/mME == ) 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
vf [mm/min] 110 90 80 80 80 80 90 90 100 110
n [1/min] 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 800 700
. Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
f [mm/U] 0,080 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300 0,360 0,420 0,470
vf [mm/min] 1020 770 770 770 760 770 750 760 760 750
n [1/min] 12700 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100 1800 1600
e s Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Legierungen f_[mm/U] 0,020 0,030 0,045 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,120 0,150
Vi [mm/min] 130 130 140 130 130 130 120 120 110 120
n [1/min] 6400 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 900 800
Titan Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
f [mm/U] 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,140
Vi [mm/min] 110 110 110 110 110 100 90 90 100 100
n [1/min] 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 800 700
NE-Vietalle V¢ [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
Cu-Legierungen f_[mm/U] 0,070 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,220 0,260 0,300 0,400
vf [mm/min] 1340 1020 950 910 960 860 840 830 810 960
1/min] 19100 12700 9500 7600 6400 4800 3800 3200 2700 2400
m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
mm/U] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
mm/min] 220 190 170 150 150 140 130 140 140 140
1/min] 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 800 700
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HAM 30-1901/1941 Vollhartmetall-Spiralbohrer ‘VHM’ 22 Werk

(HAM 270/ 271 Nirodrill) solid carbide spiral drill 30°rechts| | Norm

N | X | DIN
5xD 8xD 6537

' : = @ mwp | | VP prd
erk | | T140°
[N 3 f —
SHRINK
I | g —

DIN 6535 |[DIN 6535 [DIN 6535

-BHAK| EZPHBK| FSBHEK

: Al Al h hi hl hi INOX | INOX hochw. -
Material el B prll 250 | 5a00 I Legie TN e b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-1901/ 30-1941 o | o e | ® | O O|l e | e|O| e | @ O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 30-1901/ 30-1941
\,'n":{é‘ﬁ;“;’,f;%‘(‘l%pe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16
Al Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300
Knetlegierungen |1 mm/U] 0,120 0,180 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500 0,600 0,800
Vi [mm/min] 3820 4300 3820 3980 3570 3800 4000 4080 4800
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 11900 9500 8000 6800 6000
o Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250
Gusslegierungen | mm/U] 0,100 0,150 0,180 0,250 0,300 0,350 0,400 0,500 0,600
V¢ [mm/min] 2650 2990 2860 3330 2970 2800 2640 2850 3000
n [1/min] 26500 19900 15900 13300 9900 8000 6600 5700 5000
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX < 800 N/mm? =gy 0,040 0,050 0,055 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,200
vi [mm/min] 300 280 250 220 220 220 230 240 280
n [1/min] 7400 5600 4400 3700 2800 2200 1900 1600 1400
Ve [m/min] 45 45 45 45 45 45 45 45 45
INOC 800N e U] 0,025 0,030 0,035 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
Vi [mm/min] 120 110 100 100 110 110 120 120 140
n [1/min] 4700 3600 2800 2400 1800 1400 1200 1000 900
. Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120
f [mm/U] 0,100 0,150 0,180 0,200 0,250 0,300 0,350 0,420 0,500
vt [mm/min] 1270 1430 1370 1280 1200 1140 1120 1130 1200
n [1/min] 12700 9500 7600 6400 4800 3800 3200 2700 2400
ST Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Legierungen f_[mm/U] 0,030 0,045 0,050 0,060 0,080 0,090 0,110 0,120 0,150
vi [mm/min] 160 180 160 160 160 140 140 130 150
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000
Titan Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,140
vi [mm/min] 160 160 160 160 140 130 130 130 140
n [1/min] 5300 4000 3200 2650 2000 1600 1300 1100 1000
NE-Metalle Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150
Cu-legierungen | ¢ mm/U] 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,220 0,260 0,300 0,400
Vi [mm/min] 1250 1190 1150 1200 1080 1060 1040 1020 1200
1/min] 16000 11900 9500 8000 6000 4800 4000 3400 3000
m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
mm/U] 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
mm/min] 270 240 230 220 200 190 200 200 200
1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000
HAM 30-1941
Bitte beachten/please note:
Vc=100%
f=8%
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Voraussetzung:
* hohe Rundlaufgenauigkeit der Spindel
* ausreichender Kahlmitteldruck

Requirement:
* high concentricity of the spindle
* enough coolant pressure

Einsatzempfehlung fiir Tieflochbohrer
mit Bohrtiefe 5 bis 40 x D

* Pilotbohrung mit einer Bohrtiefe
von 1 bis 1,5xD

¢ Tieflochbohrer mit geringer Drehzahl
in die Pilotbohrung einfahren

o KahImittelzufuhr starten

* Bohrvorgang mit empfohlenen
Schnittwerten durchfihren

¢ Tieflochbohren ohne entspanen

¢ nach erreichter Bohrtiefe Tiefloch-
bohrer anheben, Drehzahl reduzieren,
KuhImittelzufuhr unterbrechen
und ausfahren

Recommendation for using the deep hole
drills 5 to 40 x diameter

o drilling a pilot hole 1to 1,5x D

o run with the deep hole drill into the
pilot hole with low speed and feed rate

e start cooling

* increase speed and feed rate

* machine the deep hole in one step

o [ift the drill, reduce speed and feed,
stop cooling and extend the drill
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30° rechts Norm

Vollhartmetall-Tieflochbohrer Werk
HAM 30-2181/2221/ 2261 solid carbide deep hole drill ‘VHM’ 22

S=H | SH
5xD 8xD 12xD
N

Typ
LA Werk 135°
Lo —
SHRINK
i SR

. Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 [< 1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
[ [ ®)

30-2181/2221/ 2261 [ J [ J O [ J O O [ ]
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

HAM 30-2181/30-2221/ 30-2261

\,'n":{é‘:;‘:,f;%%‘;pe @ mm 0,8-0,95 1-1,2 1,25-1,45 1,5-1,7 1,75-1,95 2-2,2 2,25-2,45 25-27 2,75-3
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100

stahl <800 N/mm? ==y 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,120 0,140 0,160
Vi [mm/min] 1420 1450 1420 1590 1720 1820 1620 1710 1760

n [1/min] 35400 28900 23600 19900 17200 15200 13500 12200 11000

Ve [m/min 70 70 70 70 70 70 70 70 70

stahl <1200 Nfmme =0 0,020 0,030 0,040 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
vi [mm/min] 500 610 660 560 720 850 950 1030 1080

n [1/min] 24800 20300 16500 13900 12000 10600 9500 8600 7700

Ve [m/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55

f_[mm/U] 0,020 0,030 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,120

Vi [mm/min] 390 480 780 650 760 660 740 670 720

n [1/min] 79500 15900 13000 10900 9500 8300 7400 6700 6000

Ve [m/min 35 35 35 35 35 35 35 35 35

INOX < 800IN/mm? Eessrry 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100
Vi [mm/min] 250 200 250 280 300 320 330 340 380

n [1/min] 12400 10100 8300 7000 6000 5300 4700 4300 3800

Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30

INOX > 800 N/mm? == o) 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100
vi [mm/min] 210 170 210 240 260 270 290 300 330

n [1/min] 10600 8700 7100 6000 5200 4500 4100 3700 3300

- Ve [m/min 100 100 100 100 100 100 100 100 100
£ [mm/U 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,250

mm/min] 1420 1730 1890 1990 2060 2280 2430 2440 2750

1/min] 35400 28900 23600 19900 17200 15200 13500 12200 11000

m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60

mm/U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,250

mm/min] 850 1040 1130 1190 1240 1370 1460 1460 1650

1/min] 21200 17400 14100 11900 10300 9100 8100 7300 6600

hochwarmfeste ] 10 40 40 40 40 40 40 40 40
i mm/U] 0,020 0,020 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
mm/min] 70 230 190 320 350 370 430 490 530

1/min] 3500 11600 9400 8000 6900 6100 5400 4900 4400

m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30

mm/U] 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100

mm/min] 210 170 210 240 260 270 290 300 330

1/min] 10600 8700 7100 6000 5200 4500 4100 3700 3300

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301
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Vollhartmetall-Tieflochbohrer
HAM 30-2301/2341 [ ;. rpide deep hole drill ‘VHM’ ‘ 22 ’

‘MMP’ Tvp /k/l\

Werk 135°
ﬂlu HpC | [SHRINK
AN ) AT
) B
. Au | Al i hi | Stahl INOX | INOX . L
Material o (EEHI 2 I prll 2o "L‘é‘g'IZ“ Metale b b AIR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2301/30-2341 e | @ | O e | O|e|e@|O]| O °
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 30-2301/ 30-2341
\,'n":{é‘:;‘:,f;%%‘;pe @ mm 0,8-0,95 1-1,2 1,25-1,45 1,5-1,7 1,75-1,95 2-2,2 2,25-2,45 25-27 2,75-3
Ve [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95
Stahl <800 N/fmm? == 0,030 0,040 0,050 0,070 0,090 0,110 0,110 0,130 0,150
Vi [mm/min] 1010 1100 1120 1320 1470 1580 1420 1510 1560
n [1/min] 33600 27500 22400 18900 16300 14400 12900 11600 10400
Ve [m/min 65 65 65 65 65 65 65 65 65
stahl <1200 N/mme =0 0,015 0,025 0,035 0,035 0,050 0,070 0,090 0,110 0,130
Vi [mm/min] 350 470 540 450 560 690 790 880 920
n [1/min] 23000 18800 15300 12900 11200 9900 8800 8000 7100
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50
f [mm/U] 0,015 0,025 0,035 0,035 0,050 0,070 0,090 0,100 0,120
Vi [mm/min] 270 360 410 350 430 530 610 610 660
n [1/min] 17700 14500 11800 9900 8600 7600 6800 6100 5500
Ve [m/min 35 35 35 35 35 35 35 35 35
INOX < 800 N/mm? |5 ey 0,010 0,015 0,018 0,030 0,040 0,050 0,070 0,090 0,100
Vi [mm/min] 120 150 150 210 240 270 330 390 380
n [1/min] 12400 10100 8300 7000 6000 5300 4700 4300 3800
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30
INOX > 800 N/mm? ==y 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
Vi [mm/min] 110 130 140 180 210 230 250 260 300
n [1/min] 10600 8700 7100 6000 5200 4500 4100 3700 3300
- Ve [m/min 95 95 95 95 95 95 95 95 95
f [mm/U 0,040 0,050 0,070 0,100 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
mm/min] 1340 1380 1570 1890 1630 1730 1940 2090 2080
min] 33600 27500 22400 18900 16300 14400 12900 11600 10400
m/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55
mm/U] 0,040 0,050 0,070 0,100 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
mm/min] 780 800 910 1090 950 1000 1110 1210 1200
min] 19500 15900 13000 10900 9500 8300 7400 6700 6000
T m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Logierangen mm/U] 0,010 0,015 0,018 0,030 0,040 0,050 0,070 0,090 0,100
mm/min] 120 150 150 210 240 270 330 390 380
min] 12400 10100 8300 7000 6000 5300 4700 4300 3800
m/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25
mm/U] 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
mm/min] 90 110 120 150 170 190 200 220 240
T/min] 8800 7200 5900 5000 4300 3800 3400 3100 2700

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1301
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1301

171



HAM pRAZISION

HAM 30-2381/2421/2461  \Vollhartmetall-Tieflochbohrer
30-2501/ 2541 solid carbide deep hole drill

22 Werk
30° rechts Norm

S | =SH | =SH
20xD | | 25x0 | | 30xD | | 40xD
>

Typ
LA Werk 137°

? 13 j upc | [SHRINK
2 —J (HT

i N DIN 6535
l b}
E--BHAK
. Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 |< 1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ b AR
30-2381/2421/ 2461 leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2501/2541 [ ] [ J O [ ] O [ J [ J O ®) [ ]

@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

HAM 30-2381/30-2421/30-2461/ 30-2501/ 30-2541

\,'n":{é‘:;‘:,f;%%‘;pe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 14
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 50 60 60

Stahl <800 N/mm? =1 70) 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450
Vi [mm/min] 510 480 570 640 600 570 560 630

n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1400

Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50

stahl < 1200 N/mm? = 0 70) 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450
Vi [mm/min] 420 400 480 540 500 480 460 500

n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100

Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40

F [mm/u] 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450

Vi [mm/min] 340 320 380 420 400 390 390 410

n [1min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 900

Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30

INOX < 800IN/mm (Ees ] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110
Vi [mm/min] 130 120 110 110 100 90 80 80

n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1200 1000 800 700

Ve [m/min] % 25 25 25 25 25 25 25

INOX > 800 N/mm? ==y 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110
Vi [mm/min] 110 100 100 90 80 70 70 70

n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1000 800 700 600

- Ve [mimin] 50 60 60 60 60 60 60 60
f_[mm/U] 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450

mm/min] 510 480 570 640 600 570 560 630

/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1400

m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50

mm7U] 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450

mm/min] 420 400 480 540 500 480 460 500

/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100

hochwarmfeste mimin] 40 40 40 40 40 40 40 40
e mm/U] 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350 0,450
mm/min] 340 320 380 420 400 390 390 410

/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 900

m/min] 20 20 20 20 20 20 20 20

mm/U] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110

mm/min] 80 80 80 80 60 50 50 60

1/min] 2100 1600 1300 1100 800 600 500 500

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1621
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1621
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HAM 30-2580/2620/2660 \ollihartmetall-Tieflochbohrer
30-2700/2740 solid carbide deep hole drill

Werk
15° rechts Norm

20xD 25xD 30xD 40xD

‘VHM’ Z2

15xD

Typ FU
‘ i Ul Werk /137>
d1 A T —-—— -1 {2
13 M HpC | [SHRINK
P
2 ) LAT
- 11 N DIN 6535
HAK
. Alu Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ 6 AIR
30-2580/ 2620 / 2660 leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2700/2740 [ ) [ ] [ J [

@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable

HAM 30-2580 / 30-2620/ 30-2660 / 30-2700 / 30-2740

\,’n":;gﬁf‘;’,f;%‘l‘fl’fe @ mm 2 3 4 45 5 55 6
Al }/c {m/n}lS]] 135 135 135 135 180 180 220
. mm 0,100 0,120 0,150 0,150 0,180 0,180 0,200
e [mm/min] 2150 1720 1610 1430 2070 1870 2340
n [1/min] 21500 14300 10700 9500 11500 10400 11700
Al = e i s b O T T &
) mm 1 i X i i b 1
Gusslegierungen 1 min] 1270 1060 960 850 1900 1740 2380
n [1/min] 15900 10600 8000 7100 9500 8700 9500
NEMetalle Ve [m/min] 120 120 120 120 180 180 200
Cu-Legiorangen | /U] 0,080 0,100 0,100 0,100 0,200 0,200 0,250
Vi [mm/min] 1530 1270 950 850 2300 2080 2650
n [1/min] 19100 12700 9500 8500 11500 10400 10600
‘,’n":{sz:,f;%‘j,’,pe @ mm 65 7 8 85 10 12 14
" Ve [m/min] 220 220 250 250 250 250 250
knetiegierungen |1 1mm/J] 0,200 0,200 0,300 0,300 0,350 0,400 0,500
Vi [mm/min] 2160 2000 2970 2820 2800 2640 2850
n [1/min] 10800 10000 9900 9400 8000 6600 5700
Al BT 0 o o Bl T o O
A mm L L b L L b b
S 2200 2050 2160 2010 2280 1920 2260
n [1/min] 8800 8200 7200 6700 5700 4800 4100
NEetalle Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200
Cu-Legierangen | /U] 0,250 0,250 0,300 0,300 0,400 0,400 0,550
Vi [mm/min] 2450 2280 2400 2250 2560 2120 2480
n [1/min] 9800 9100 8000 7500 6400 5300 4500

Einsatzempfehlung fir Tieflochbohrer: Pilotbohrung mit HAM 30-1891
Recommendation for using the deep hole drills: drilling a pilot hole with HAM 30-1891
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HAM 30-2800 Vollhartmetall-Zentrierbohrer [VHM] [ 27 ] < [Dm]
(HAM 330) solid carbide center drill | recits i 333A
M)
Typ N HA
PR e
[e]
o
o~
: Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl'| Stahl | Stanl | Stanl| INOX | INOX hochw. | Titan | NE- i
Material et [ Guse | <500 (<200 I e [ 50 N M oo | Legie- 0| oot ik b ‘ b AR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
30-2800 o [ ] [ ) [ ) ( ] @] (@) [ ) [ J O @] [ ] o [ ] (@] O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
HAM 30-2800
angggﬁfgfgag”ugpe @ mm 0,5 08 1 1,25 16 2 25 3,15 4 5 63
" Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
knetlegierungen | (MM7J] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,060
Vi [mm/min] 500 400 320 260 400 320 250 200 240 190 310
n [Umin] | min. 50000 | 39800 31800 25500 19900 15900 12700 10100 8000 6400 5100
" Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
Cusslegierungen |_t_1mm/U] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,060
Vi [mm/min] 500 320 260 200 320 250 200 160 190 150 240
n [Umin] | min.50000 | 31800 25500 20400 15900 12700 10200 8100 6400 5100 4000
st < 800 N LY I/ 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f [mm/uU] 0,020 0,020 0,030 0,030 0,080 0,080 0,100 0,100 0,150 0,150 0,200
Vi [mm/min] 890 560 670 530 1110 890 890 710 840 680 700
n [i/min] 44600 27900 22300 17800 13900 11100 8900 7100 5600 4500 3500
s < 1200 N |V i 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
¥ [mm/U] 0,010 0,010 0,020 0,020 0,070 0,070 0,080 0,080 0,100 0,100 0,150
Vi [mm/min] 380 240 380 310 830 670 610 490 480 380 450
n [1/min] 38200 23900 19100 15300 11900 9500 7600 6100 4800 3800 3000
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Stahl SH600IN/mME—— - 77 0,010 0,010 0,010 0,010 0,015 0,015 0,020 0,020 0,025 0,030 0,040
vi [mm/min] 320 200 160 130 150 120 130 100 100 100 100
n [1/min] 31800 19900 15900 12700 9900 8000 6400 5100 4000 3200 2500
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
INOX < 800 N/mm? == ) 0,010 0,010 0,010 0,010 0,025 0,025 0,030 0,030 0,040 0,050 0,070
Vi [mm/min] 190 120 100 80 150 120 110 90 100 100 110
n [1/min] 19100 11900 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400 1900 1500
Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
INOX > 800 N/mm? == gy 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,025 0,025 0,030 0,040 0,050
Vi [mm/min] 160 100 80 60 100 80 80 60 60 60 70
n [1/min] 15900 9900 8000 6400 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1300
- Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
¥ [mm/U] 0,010 0,010 0,030 0,030 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,100 0,150
Vi [mm/min] 450 280 670 530 830 670 710 570 560 450 530
n [1/min] 44600 27900 22300 17800 13900 11100 8900 7100 5600 4500 3500
e ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
F [mm/u] 0,010 0,010 0,020 0,020 0,050 0,050 0,070 0,070 0,100 0,100 0,120
Vi [mm/min] 380 240 380 310 600 480 530 430 480 380 360
n [1/min] 38200 23900 19100 15300 11900 9500 7600 6100 4800 3800 3000
hochwarmfeste | _ve Lm/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
e f_(mm/U] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,015 0,015 0,020 0,020 0,025 0,030 0,040
Vi [mm/min] 160 100 80 60 80 60 60 50 50 50 50
n [1/min] 15900 9900 8000 6400 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1300
o Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
T [mm/uU] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,015 0,015 0,020 0,020 0,025 0,030 0,035
Vi [mm/min] 130 80 60 50 60 50 50 40 40 40 40
n [1/min] 12700 8000 6400 5100 4000 3200 2500 2000 1600 1300 1000
NEetale Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
Cutegierungen |{_mm/U] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,010 0,010 0,010 0,010 0,030 0,030 0,050
Vi [mm/min] 500 500 480 380 300 240 190 150 360 290 380
n [Umin] | min. 50000 | min. 50000 | 47700 38200 29800 23900 19100 15200 11900 9500 7600
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HAM 30-2840 Vollhartmetall-NC-Anbohrer ‘VHM’ ‘ 27 ’ Werk
(HAM 331) solid carbide NC-center drill 30°rechts] | Norm
won| [ 2| om
120°
&<)—U SHRINK
FIT
M — 1
L '
11
. Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- O |D AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
30-2840 o o O O O o O o [ ] O O
30-2841 O (@) [ ] o (@) O (@) [ ] o (@) @] (@) O [ ) [ ] O O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
* * unbeschichtete Werkzeuge HAM 30-2840: v¢ x 0,9 (ca.)
HAM 30'2840 I30'2841 * yncoated tools HAM 30-2840: vc x 0,9 (ca.)
‘,’,,":{:ﬁ}:,f;%‘;%pe @ mm 5 6 8 10 12 16 20
" Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200
A eciorungen  |T_MM7U] 0,100 0,120 0,150 0,200 0,220 0,250 0,300
i vi [mm/min] 1270 1270 1200 1280 1170 1000 960
n [1/min] 12700 10600 8000 6400 5300 4000 3200
" Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150
. f [mm/U] 0,100 0,120 0,150 0,200 0,220 0,250 0,300
Gusslegierungen 11 7min] 950 960 900 960 880 750 720
n [1/min] 9500 8000 5000 4800 4000 3000 2400
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100
2
stahl <800 Nfmm* == - oo 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
Vi [mm/min] 510 530 480 480 490 400 350
n [1/min] 6400 5300 4000 3200 2700 2000 1600
Ve [mmin] 80 80 80 80 80 80 80
2
stahl < 1200 N/mm? ==y 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
mm/min] 410 420 380 380 380 320 290
T/min] 5100 4200 3200 2500 2100 1600 1300
m/min] 70 70 70 70 70 70 70
mm7U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
mm/min] 270 300 280 260 290 250 220
/min] 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50
2
INOX < 800 N/mm? == ) 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
Vi [mm/min] 130 160 160 160 160 150 140
n [1/min] 3200 2700 2000 1600 1300 1000 800
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
2
INOX'> 800 N/mm? =7y 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
Vi [mm/min] 80 100 100 100 100 90 90
n {1/min] 1900 1600 1200 1000 800 600 500
m/min] 70 70 70 70 70 70 70
mm/U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
mm/min] 270 300 280 260 290 250 220
T/min] 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
m/min] 60 60 60 60 60 60 60
mm7U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
mm/min] 150 190 190 190 190 180 180
1/min] 3800 3200 2400 1900 1600 1200 1000
Fochwarmfeste mimin] 30 30 30 30 30 30 30
pochwarmfe mm/U] 0,030 0,050 0,070 0,090 0,100 0,120 0,150
glerung mm/min] 60 80 80 90 80 70 80
/min] 1900 1600 1200 1000 800 600 500
m/min] 20 20 20 20 20 20 20
mm/U] 0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
mm/min] 30 40 50 50 50 50 50
/min] 1300 1100 800 600 500 400 300
m/min] 100 100 100 100 100 100 100
mm/U] 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
mm/min] 510 530 480 480 490 400 350
T/min] 6400 5300 4000 3200 2700 2000 1600
m/min] 20 20 20 20 20 20 20
mm/U] 0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
mm/min] 30 40 50 50 50 50 50
/min] 1300 1100 800 500 500 400 300
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) Vollhartmetall-NC-Anbohrer Werk
(||'_|IAAMI¥3|2)30 2830 solid carbide NC-center drill ‘VHM’ ‘ 22 ’ Wrrechts| | Norm

LJ

‘TypN’ S| D HA

90°
S u SHRINK

FIT
v v
A= )
N !
il
. Al i hi | Stahl INOX | INOX .
Material o (EEHI 2 I prll 2o th(g':‘eN b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
30-2880 o o O O O o O o [ ] O O
30-2881 O (@) [ ] o (@) O (@) [ ] o (@) @] (@) O [ ) [ ] O O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
* i - : V, .
HAM 30-2880* / 30-2881 * ineosied tools A 20-S580rvex 59 en) )
‘,’,,":{:ﬁ}:,f;%‘;%pe @ mm 5 6 8 10 12 16 20
" Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200
knetlegierungen | {_MM/U] 0,100 0,120 0,150 0,200 0,220 0,250 0,300
vi [mm/min] 1270 1270 1200 1280 1170 1000 960
n [Tmin] 12700 10600 8000 6400 5300 4000 3200
Al :: m/n;iS]] 150 150 150 150 150 150 150
. mm 0,100 0,120 0,150 0,200 0,220 0,250 0,300
Gusslegierungen 11 7min] 950 960 900 960 880 750 720
n [1/min] 9500 8000 5000 4800 4000 3000 2400
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100
stahl <800 Nfmm* == - oo 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
Vi [mm/min] 510 530 480 480 490 400 350
n [1/min] 6400 5300 4000 3200 2700 2000 1600
Ve [mmin] 80 80 80 80 80 80 80
R (/U] 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
mm/min] 410 420 380 380 380 320 290
T/min] 5100 4200 3200 2500 2100 1600 1300
m/min] 70 70 70 70 70 70 70
mm7U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
mm/min] 270 300 280 260 290 250 220
Umin] 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50
INOX < 800 N/mm? == ) 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
Vi [mm/min] 130 160 160 160 160 150 140
n [1/min] 3200 2700 2000 1600 1300 1000 800
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
INOX > 800 N/mm? ==y 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
Vi [mm/min] 80 100 100 100 100 9% 90
n {1/min] 1900 1600 1200 1000 800 600 500
mimin] 70 70 70 70 70 70 70
mm/U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200
mm/min] 270 300 280 260 290 250 220
T/min] 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
m/min] 60 60 60 60 60 60 60
mm7U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180
mm/min] 150 190 190 190 190 180 180
Umin] 3800 3200 2400 1900 1600 1200 1000
Fochwarmfeste mimin] 30 30 30 30 30 30 30
e mm/U] 0,030 0,050 0,070 0,090 0,100 0,120 0,150
mm/min] 60 80 80 90 80 70 80
/min] 1900 1600 1200 1000 800 600 500
m/min] 20 20 20 20 20 20 20
mm/U] 0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
mm/min] 30 40 50 50 50 50 50
/min] 1300 1100 800 600 500 400 300
m/min] 100 100 100 100 100 100 100
mm7U] 0,080 0,100 0,120 0,150 0,180 0,200 0,220
mm/min] 510 530 480 480 490 400 350
T/min] 6400 5300 4000 3200 2700 2000 1600
m/min] 20 20 20 20 20 20 20
mm/U] 0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
mm/min] 30 40 50 50 50 50 50
min] 1300 1100 800 500 500 400 300
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Vollhartmetall-Dreischneidensenker

DIN
HAM 30-292 thartm . v | | 23 ] 0
(HAM 337)3 0-2920 solid carbide three fluted countersinker ‘ ’ ‘ oNat | [ 335C
Typ U
Werk /900\ HA
: Alu | Alu [ Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 [< 1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
30-2920 [ J [ O O O [ J O [ ] [ J O O
30-2921 O O [ ) [ ) [ ) [ ) O O O [ ) [ ) O O O O [ ] [ J O O

@ sehr gut geeignet /very suitable

O bedingt geeignet/limited suitable

HAM 30-2920* / 30-2921

* unbeschichtete Werkzeuge HAM 30-2920: vc x 0,9 (ca.)
* uncoated tools HAM 30-2920: vc x 0,9 (ca.)

\,’,,VS{S,-“.:’,Z%‘L’,‘,’JPE @ mm 63 83 10,4 12,4 15 16,5 205 25 31
Al Ve [mimin] 150 150 150 150 150 150 150 150 150
knetlegierungen | (/U] 0,170 0,180 0,190 0,200 0,210 0,220 0,230 0,240 0,250
Vi [mm/min] 1290 1040 870 780 670 640 530 460 380

n [1min] 7600 5800 4600 3900 3200 2900 2300 1900 1500

A ¥c m/n;iS]] 120 120 120 120 120 120 120 120 120
: mm 0,150 0,160 0,180 0,190 0,200 0,210 0,220 0,230 0,240
S e —— 920 740 670 590 500 480 420 350 290
n [1/min] 6100 4600 3700 3100 2500 2300 1900 1500 1200

Ve [m/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55

stahl <800 Nfmm? == oo 0,120 0,130 0,140 0,160 0,170 0,180 0,190 0,200 0,210
Vi [mm/min] 340 270 240 220 200 200 170 140 130

n [1/min] 2800 2100 1700 1400 1200 1100 900 700 600

Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50

N (/U] 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160
Vi [mm/min] 200 170 150 140 130 130 110 ) 80

T/min] 2500 1900 1500 1300 1100 1000 800 600 500

m/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25

mm7U] 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130

mm/min] 70 60 60 50 50 50 40 40 40

min] 1300 1000 800 500 500 500 400 300 300

< [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35

Stahl <55 HRC F [mm/U] 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,075 0,080
Vi [mm/min] 50 50 50 50 40 40 40 30 30

n [1/min] 1800 1300 100 900 700 700 500 400 400

Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25 25 25

Stahl <60 HRC ¥ [mm/U] 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070
Vi [mm/min] 30 30 30 30 30 30 20 20 20

n [1min] 1300 1000 800 600 500 500 400 300 300

Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35

INOX < 800 N/mm =10 70] 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130
Vi [mm/min] 90 80 80 70 60 70 60 50 50

n [1/min] 1800 1300 1100 900 700 700 500 400 400

Ve [m/min] 25 25 2% 25 25 25 25 25 25

INOX > 800 N/mm? ==y 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,075 0,080
Vi [mm/min] 20 0 40 30 30 30 30 20 20

n [1/min] 1300 1000 800 500 500 500 400 300 300

- Ve [m/min] 20 40 40 40 40 40 40 40 40
* [mm/U] 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160

Vi [mm/min] 160 140 120 110 100 100 80 80 60

n [1/min] 2000 1500 1200 1000 800 800 500 500 400

Ve [mimin] 35 35 35 35 35 35 35 35 35

f_[mm/U] 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130

Vi [mm/min] 90 80 80 70 60 70 60 50 50

n [1min] 1800 1300 1100 900 700 700 500 400 400
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* i - 1Vex 0, .

HAM 30-2920*130-2921 iomrnat i bapasii ™ )
\,',,Vstrﬁf‘.j’,f;‘,’{,‘f,%pe @ mm 63 83 10,4 12,4 15 16,5 205 25 31
hochwarmfeste Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Legiéringsn f_(mm/U] 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,075 0,080
Vi [mm/min] 30 30 30 30 20 20 20 20 20
/min] 1000 800 600 500 400 400 300 300 200

m/min 20 20 20 20 20 20 20 20 20

mm/U 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130 0,140 0,150 0,160

mm/min] 80 70 60 60 50 50 40 50 30

1/min] 1000 800 600 500 400 400 300 300 200

m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85

mm/U] 0,120 0,130 0,140 0,160 0,170 0,180 0,190 0,200 0,210

mm/min] 520 430 360 350 310 290 250 220 190

1/min] 4300 3300 2600 2200 1800 1600 1300 1100 900

m/min 50 50 50 50 50 50 50 50 50

mm/U 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,130

mm/min] 130 110 110 100 100 100 90 70 70

1/min] 2500 1900 1500 1300 1100 1000 800 600 500
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HAM 50-1040

Vollhartmetall-Maschinenreibahlen
solid carbide chucking reamers

z
VHM | | %

6°-8°li
L J

(HAM 510)
Typ )
HA
[Werk H7
T e ————
} 2 !
- 1 .
< >
H Alu Alu | Stahl | Stahl [ Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE- [ Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Faser- b ‘ b AR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
50-1040 o [ ] [ ) [ ) ( ] [ ) @] (@) [ ) [ J O [ ) [ ] @] [ ]
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
HAM 50-1040
Werkstoffgruppe
material group % mr ® g e 2
Al Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40
. ¥ [mm/U] 0,100 0,150 0,150 0,200 0,250 0,300
el _ ] ] ] ] ] )
netiegierungen 1= rmm/min] 640 480 320 320 330 330
n [1/min] 6400 3200 2100 1600 1300 1100
" Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35
. F [mm/U] 0,100 0,150 0,150 0,150 0,200 0,250
e | ] ] ] ] ] ]
USSIEGITUNGEN Iy e min] 560 420 290 210 220 230
n [Umin] 5600 2800 1900 1400 1100 900
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30
2
Stahl <800 N/mm? ==/ 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180 0,200
Vi [mm/min] 380 240 190 190 180 160
n [1/min] 4800 2400 1600 1200 1000 800
Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25
2
Sl TR | gy 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180
Vi [mm/min] 240 160 130 120 130 130
n [1/min] 4000 2000 1300 1000 800 700
Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20
2
S g — 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
Vi [mm/min] 130 100 90 80 70 70
n [1/min] 3200 1600 1100 800 600 500
Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10
stahl <55HRC = [mmiu] 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
Vi [mm/min] 30 30 30 20 20 30
n [1min] 1600 800 500 400 300 300
Ve [m/min] 15 15 15 15 15 15
2
INOX <800 N/mm? ==y 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
V§ [mm/min] 50 50 40 40 40 40
n [1/min] 2400 1200 800 600 500 400
Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10
2
INOX> 800IN/mME == ) 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
Vi [mm/min] 30 30 30 20 20 30
n [1/min] 1600 800 500 400 300 300
- Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30
¥ [mm/U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180
Vi [mm/min] 290 190 160 140 160 140
n [1min] 4800 2400 1600 1200 1000 800
o Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25
f [mm/U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
Vi [mm/min] 160 120 100 100 100 100
n [Umin] 4000 2000 1300 1000 800 700
omarmfeste Ve Im/min] 10 10 10 10 10 10
e T [mm/U] 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
Vi [mm/min] 30 30 30 20 20 30
n [1/min] 1600 800 500 400 300 300
o Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10
f [mm/U] 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
Vi [mm/min] 30 30 30 20 20 30
n [1/min] 1600 800 500 400 300 300
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40
E‘E:LMe‘;tiZ'r'jngen f_(mm/U] 0,100 0,120 0,160 0,180 0,220 0,250
Vi [mm/min] 640 380 340 290 290 280
n [1min] 6400 3200 2100 1600 1300 1100
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Norm

) )
B

Vollhartmetall-Automaten-Reibahlen 2 | =S
(|'H|AAM|\SI1|6)50-1080 solid carbide chucking reamers {VHM] [ ont ]

,
=
|
2
)
L
S

Werk]

A
Y

. Alu | Alu | Stahl | Stahl |'Stahl'| Stahl | Stahl | stahl'] INOX | INOX hochw. | Titan | NE- i
Material et [ Guse | <500 (<200 I e [ 50 N M oo | Legie- 0| oot ik b ‘ b AR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
50-1080 o [ ] [ ) [ ) ( ] [ ) @] (@) [ ) [ J O [ ) [ ] @] [ ]
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
HAM 50-1080
angg';ﬁf;,f;‘;‘.;‘jj;pe @ mm 3 4 6 8 10 12 14
Al Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40
knetlegierungen | f_MM7U] 0,100 0,150 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350
Vi [mm/min] 420 480 320 320 330 330 320
n [1min] 2200 3200 2100 1600 1300 1100 900
" VAT 35 35 35 35 35 35 35
Susslegierungen |{_mm/0] 0,100 0,150 0,150 0,150 0,200 0,250 0,300
Vi [mm/min] 370 420 290 210 220 230 240
n [Umin] 3700 2800 1900 1400 1100 900 800
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
Stahl <800 N/mm? ==/ 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180 0,200 0,250
Vi [mm/min] 260 240 190 190 180 160 180
n [1/min] 3200 2400 1600 1200 1000 800 700
Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25
Sl TR | gy 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180 0,200
Vi [mm/min] 160 160 130 120 130 130 120
n [1/min] 2700 2000 1300 1000 800 700 600
Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20 20
Stahl SH600IN/mmE—— - 77 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
Vi [mm/min] 80 100 90 80 70 70 80
n [1min] 2100 1600 1100 800 600 500 500
Ve [mimin] 10 10 10 10 10 10 10
stahl <S5HRC =m0 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
Vi [mm/min] 20 30 30 20 20 30 20
n [1min] 1100 800 500 400 300 300 200
Ve [m/min] B 15 15 15 15 15 15
INOX <800 N/mm? ==y 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
V§ [mm/min] 30 50 40 40 40 40 40
n [1/min] 1600 1200 800 600 500 400 300
Ve [mimin] 10 10 10 10 10 10 10
INOX>800IN/mME == ey 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
Vi [mm/min] 20 30 30 20 20 30 20
n [1/min] 1100 800 500 400 300 300 200
- Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
T [mm/U] 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,180 0,200
Vi [mm/min] 190 190 160 140 160 140 140
n [Umin] 3200 2400 1600 1200 1000 800 700
e Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25 25
F [mm/U] 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
Vi [mm/min] 110 120 100 100 100 100 100
n [Umin] 2700 2000 1300 1000 800 700 600
et |V IM/min] 10 10 10 10 10 10 10
st f_(mm/U] 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
Vi [mm/min] 20 30 30 20 20 30 20
n [1/min] 1100 800 500 400 300 300 200
— Ve [m/min] 10 10 10 10 10 10 10
 [mm/U] 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
Vi [mm/min] 20 30 30 20 20 30 20
n [1/min] 1100 800 500 400 300 300 200
NE-Metalle ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 20
Cu-Legiorungen | {_mm/0] 0,100 0,120 0,160 0,180 0,220 0,250 0,280
Vi [mm/min] 420 380 340 290 290 280 250
n [Umin] 2200 3200 2100 1600 1300 1100 900
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Diese Schnittdaten sind Richtwerte, die am oberen
Bearbeitungslimit orientiert sind. Sie missen auf
die jeweiligen Einsatzbedingungen nach eigenen

These cutting data are based on our experience
and determined for the upper machining limit.
They have to be adjusted to particular working

Erfahrungen angepasst werden. conditions.
Formeln fiir die Zerspanung / Formulas for the machining
Drehzahl _ Vex 1000 U/min
revolution mtxdi rev/min
Schnittgeschwindigkeit Ve = d1xTxn m/min
cutting speed ¢ 1000 m/min
Vorschubgeschwindigkeit vi= fzxzxn mm/min
feed rate mm/min
Vorschub pro Zahn f,= Vi mm/z
feed per tooth nxz mm/tooth
Vorschub pro Umdrehung fr= mm/U
feed per revolution n mm/rev
Mittenspandicke ho= f,x1/_2e mm
mean chip thickness m= z di1 mm
Zeitspanvolumen Q-= ap X de X V¢ cm3/min
machining volume 1000 cm’/min
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. Vollhartmetall-Schaftfraser Werk
(I;IAA“AM1)40 1000 solid carbide end mill “’”""’ ‘ Z1 ’ reds| | Nomm

‘Tpr’ @: _JHA

SHRINK
i

v
d2
Y

' Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- O(d|D AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
[ O

40-1000 [ ] O [ J [ O O
40-1001 [J [ J O O [ [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

HAM 40-1000 / 40-1001

\,'nvsgﬁf‘;’,f;?;'l%pe @ mm 0,3-0,4 0,6-0,8 1-15 1,6-18 2-25 3
Al el 5002 5005 5007 5010 5013 5001
A z [mm 3 3 ] ] , ,
e [mm/min] 100 250 350 500 600 800
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 min. 50000 45800 38200
Al o o] o s e G i e
. z |mm b b L K i i
B~ [mm/min] 90 210 300 430 410 550
7min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 min. 50000 36900 30800
m/min] 160 215 215 215 215 215
mm] 0,002 0,005 0,007 0,010 0,013 0,021
mm/min] 100 250 350 380 360 480
7min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 38000 27400 22800
m/min] 175 235 235 235 235 235
mm] 0,003 0,007 0,009 0,013 0,017 0,027
mm/min] 130 330 460 540 510 680
1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 41600 29900 24900
eter) pdeppe | omm 4 5 6 8 10
Al ¥c m/rr]lin] 400 400 400 400 400
; 2 [mm 0,025 0,032 0,045 0,060 0,080
Knetlegierungen 1 min] 800 820 950 950 1020
n [1/min] 31800 25500 21200 15900 12700
Al ot o oot oot i 0
q z [mm h b ), A i
B~ [mm/min] 540 550 650 650 690
7min] 25500 20400 17000 12700 10200
m/min] 240 240 240 240 240
mm] 0,025 0,032 0,045 0,060 0,080
mm/min] 480 490 570 570 610
T7min] 19100 15300 12700 9500 7600
m/min] 260 260 260 260 260
mm] 0,033 0,042 0,059 0,078 0,104
mm/min] 670 690 810 300 860
1/min] 20700 16600 13800 10300 8300
Alu Alu
Knet- Guss-
leg. leg.
ap 0,5xD 0,5xD 0,5xD 0,5xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x1 x 1 x 1 x 1
fz x 1 x 1 x 1 X1
ap 1xD 1xD 1xD 1xD
ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
Ve x 1,1 x 1,1 x 1,1 x 1,1
fz x1,5 x1,5 x 1,5 x 1,5

1
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Vollhartmetall-Schaftfraser Werk
HAM 40-1040 solid carbide end mill VHI S22 v | o
(HAM 480/482/484)
m DIN 6535
v —t ) (4] B
N ]
s HRINK
A MMP
-7 FIT
<L>‘ — )
11
v v 5 )
e d —
= —
! 2 ! !
13
11
' Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Titan | NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle O(d|D AR
leg. leg. | N/mm?| N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1040 [ ] O [ J O [ J [ O O
40-1041 [J [ J O O [ [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
* * unbeschichtete Werkzeuge HAM 40-1040: vc x 0,5 (ca.)
HAM 40 '1 040 I 40 '1 041 * yncoated tools HAM 40-1040: vc x 0,5 (ca.)
Werkstoffgruppe @ mm 1 2 3 4 5 6 8
terial
R 12mm 6 | 8+ | 5 8 [127 | 8 [ 1 [16**| 9o [ 13 [20= | 10 | 13 [25** | 12 [ 16 | 30**
A V¢ [m/min] 180 180 350 320 180 350 320 180 350 320 180 350 320 180 350 320 180
Knetlegierungen fz [mm] 0,007 | 0,012 | 0,027 | 0,025 | 0,020 | 0,033 | 0,030 | 0,024 | 0,036 | 0,033 | 0,027 | 0,042 | 0,038 | 0,032 | 0,060 | 0,054 | 0,045
v [mm/min] 700 690 | 2000 | 1700 760 | 1840 | 1530 690 | 1610 | 1350 620 | 1560 | 1290 610 | 1670 | 1370 650
n [1/min] min.50000{ 28600 | 37100 | 34000 | 19100 | 27900 | 25500 | 14300 | 22300 | 20400 | 11500 | 18600 | 17000 | 9500 | 13900 | 12700 | 7200
Alu Ve [m/min] 145 145 280 255 145 280 255 145 280 255 145 280 255 145 280 255 145
Gusslegierungen fz [mm] 0,006 | 0,010 | 0,023 [ 0,021 | 0,017 | 0,028 | 0,026 | 0,020 | 0,031 | 0,028 | 0,023 | 0,036 | 0,032 | 0,027 | 0,051 | 0,046 | 0,038
Vf [mm/min] 550 470 | 1360 | 1150 520 | 1250 | 1040 470 | 1090 910 420 | 1060 870 420 | 1130 930 440
n [1/min] 46200 | 23100 | 29700 | 27100 | 15400 | 22300 | 20300 | 11500 | 17800 | 16200 | 9200 | 14900 | 13500 | 7700 | 11100 [ 10100 | 5800
T — Ve [m/min] 110 110 210 190 110 210 190 110 210 190 110 210 190 110 210 190 110
Cu-Legierungen fz [mm] 0,007 | 0,012 0,027 | 0,025 | 0,020 | 0,033 | 0,030 | 0,024 | 0,036 | 0,033 | 0,027 | 0,042 | 0,038 | 0,032 | 0,060 | 0,054 | 0,045
Vi [mm/min] 490 420 | 1200 | 1010 470 | 1100 910 420 960 800 380 930 770 370 | 1010 820 400
1/min] 35000 | 17500 | 22300 | 20200 | 11700 | 16700 | 15100 | 8800 | 13400 | 12100 | 7000 | 11100 | 10100 | 5800 | 8400 | 7600 | 4400
m/min] 115 115 230 210 115 230 210 115 230 210 115 230 210 115 230 210 115
mm] 0,009 | 0,016 | 0,035| 0,033 | 0,026 | 0,043 | 0,039 | 0,031 ] 0,047 | 0,043 | 0,035 | 0,055 | 0,049 | 0,042 | 0,078 | 0,070 | 0,059
mm/min] 670 570 | 1710 1450 630 | 1570 | 1300 570 | 1370 1150 510 | 1330 1100 510 | 1440 | 1180 540
1/min] 36600 | 18300 | 24400 | 22300 | 12200 | 18300 | 16700 | 9200 | 14600 | 13400 | 7300 | 12200 | 11100 | 6100 | 9200 | 8400 | 4600
Werkstoffgruppe @ mm 10 12 4 16 18 20
material group
12 mm 14 22 35%* 16 26 40** 18 26 22 32 50** 24 32 26 38 60**
Alu Ve [m/min] 350 320 180 350 320 180 350 320 350 320 180 350 320 350 320 180
Knetlegierungen fz [mm] 0,080 | 0,072 | 0,058 | 0,090 | 0,082 | 0,065| 0,110 | 0,100 | 0,120 | 0,110 | 0,090 | 0,145| 0,130 | 0,200 | 0,180 | 0,140
v [mm/min] 1780 | 1470 660 | 1670 | 1390 620 | 1760 | 1460 | 1680 | 1410 650 | 1800 | 1480 | 2240 | 1840 810
n [1/min] 11100 | 10200 | 5700 | 9300 | 8500 | 4800 | 8000 | 7300 | 7000 | 6400| 3600 | 6200 | 5700| 5600 | 5100 | 2900
Alu Ve [m/min] 280 255 145 280 255 145 280 255 280 255 145 280 255 280 255 145
Gusslegierungen fz [mm] 0,068 | 0,061 | 0,049 | 0,077 | 0,070 | 0,055 | 0,094 | 0,085| 0,102 | 0,094 | 0,077 | 0,123 | 0,111 | 0,170 | 0,153 | 0,119
Vf [mm/min] 1210 990 450 | 1130 950 420 | 1200 990 | 1140 950 440 | 1230 990 | 1530 | 1250 550
n [1/min] 8900 | 8100 | 4600 | 7400 | 6800 | 3800 | 6400 | 5800 | 5600 | 5100 | 2900 | 5000 | 4500 | 4500 | 4100 | 2300
e V¢ [m/min] 210 190 110 210 190 110 210 190 210 190 110 210 190 210 190 110
Cu-Legierungen fz [mm] 0,080 | 0,072 | 0,058 | 0,090 | 0,082 | 0,065| 0,110 | 0,100 | 0,120 | 0,110 | 0,090 | 0,145 | 0,130 | 0,200 | 0,180 | 0,140
Vi [mm/min] 1070 860 410 | 1010 820 380 | 1060 860 | 1010 840 400 | 1070 880 | 1320 | 1080 500
n [1/min] 6700 | 6000 | 3500 | 5600 | 5000 | 2900 | 4800 | 4300 | 4200 | 3800 | 2200| 3700 | 3400 | 3300 | 3000 | 1800
Ve [m/min] 230 210 115 230 210 115 230 210 230 210 115 230 210 230 210 115
fz [mm] 0,104 | 0,094 | 0,075 0,117 | 0,107 | 0,085 | 0,143 | 0,130 | 0,156 | 0,143 | 0,117 | 0,189 | 0,169 | 0,260 | 0,234 | 0,182
V§ [mm/min] 1520 | 1250 560 | 1430 1190 520 | 1490 | 1250 | 1440 | 1200 540 | 1550 | 1250 | 1920 | 1540 660
n [1/min] 7300 | 6700 | 3700 | 6100 | 5600 | 3100 | 5200 | 4800 )| 4600 | 4200 | 2300| 4100 | 3700 | 3700 | 3300 1800
Alu Alu NE- Alu Alu NE-
Knet- Guss- Metalle Knet- Guss- Metalle
leg. leg. Cu-Leg. leg. leg. Cu-Leg.
ap 1xD 1xD 1xD 1xD ap 1xD 1xD 1xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD ae 1xD 1xD 1xD
Ve x 1 x1 x 1 x 1 Ve x 1,1 x 1,1 x 1.1 x 1.1
fz x 1 x 1 x 1 x 1 2 x 1,5 x 1,5 x 1,5 x 1,5
[2%* ap 0,3xD 0,3xD 0,3xD 03xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x 1 x1 x1 x 1
fz x1 x1 x1 x1
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Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM 40-5390 : - : ‘VHM’ z3 | PO | Werk
solid carbide end mill 45°rechts] | Norm
DIN 6535
Typ W Q-»
» ENLL
SHRINK
MMP HSC HPC
‘ ’ FIT
DIN 6535
] e
' Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle O d|D|AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5390 [ J [ [ ] O [ ] ) O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5390
Werkstoffgruppe
material group @ mm 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Alu V¢ [m/min] 400 450 500 600 600 600 600 600 600
Knetlegierungen fz [mm] 0,075 0,100 0,120 0,150 0,200 0,250 0,300 0,360 0,400
v [mm/min] 9540 10740 11450 14310 14340 14330 14310 12850 11400
n [1/min] 42400 35800 31800 31800 23900 19100 15900 11900 9500
N V¢ [m/min] 350 400 450 500 500 500 500 500 500
Gusslegierungen fz [mm] 0,075 0,100 0,120 0,150 0,200 0,250 0,300 0,360 0,400
V¢ [mm/min] 8350 9540 10300 11930 11940 11930 11970 10690 9600
n [1/min] 37100 31800 28600 26500 19900 15900 13300 9900 8000
NE-Metalle Ve [m/min] 300 350 400 400 400 400 400 400 400
Cu-Legierungen fz [mm] 0,060 0,080 0,095 0,120 0,160 0,200 0,240 0,300 0,320
V¢ [mm/min] 5720 6700 7270 7630 7630 7620 7630 7200 6140
n [1/min] 31800 27900 25500 21200 15900 12700 10600 8000 6400
Alu Alu NE- 13=
Knet- Guss- Metalle lang/long
leg. leg. Cu-Leg.
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 0,5xD 0,5xD 0,2xD 0,2xD
Ve x1 x1 x 1 x 0,75
fz x 1 x1 x1 x 0,85
ap 1xD 1xD 1xD 1xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x0,8 x0,8 x 0,8 x 0,65
fz x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,7
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Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM 40-5490 : - : ‘ VHM ’ z3 | P | Werk
solid carbide end mill 45°rechts] | Norm
DIN 6535
Typ W Q-»
» ENLL
SHRINK
MMP HSC HPC
‘ ’ FIT
DIN 6535
Eckradius] [J) HB
' Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle O(d|D AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5490 [ J [ [ ] O [ ] ) O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5490
Werkstoffgruppe
material group @ mm 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Al V¢ [m/min] 400 450 500 600 600 600 600 600 600
Knetlegierungen fz [mm] 0,070 0,090 0,110 0,140 0,180 0,230 0,270 0,320 0,360
v [mm/min] 8900 9670 10490 13360 12910 13180 12880 11420 10260
n [1/min] 42400 35800 31800 31800 23900 19100 15900 11900 9500
N V¢ [m/min] 350 400 450 500 500 500 500 500 500
Gusslegierungen fz [mm] 0,070 0,090 0,110 0,140 0,180 0,230 0,270 0,320 0,360
V¢ [mm/min] 7790 8590 9440 11130 10750 10970 10770 9500 8640
n [1/min] 37100 31800 28600 26500 19900 15900 13300 9900 8000
NE-Metalle Ve [m/min] 300 350 400 400 400 400 400 400 400
Cu-Legierungen fz [mm] 0,050 0,070 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,270 0,290
V¢ [mm/min] 4770 5860 6890 7000 6680 6860 7000 6480 5570
n [1/min] 31800 27900 25500 21200 15900 12700 10600 8000 6400
Alu Alu NE- 13=
Knet- Guss- Metalle lang/long
leg. leg. Cu-Leg.
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 0,5xD 0,5xD 0,2xD 0,2xD
Ve x1 x1 x 1 x 0,75
fz x 1 x1 x1 x 0,85
ap 1xD 1xD 1xD 1xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x0,8 x0,8 x 0,8 x 0,65
fz x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,7
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HAM 40-1080 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘VHM’ ‘ 22 ’ DIN
i [ [ 45°rechts| | 6527
(HAM 410) solid carbide end mill
‘Typ W’ @: _JHA
SHRINK
FIT
H Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-1080 [J [ J O O [ J O [J [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-1080
Werkstoffgruppe
material group @mm 03 0,4-1 1,2-3
Alu Ve [m/min] 330 330 330
. fz [mm] 0,009 0,015 0,020
Knetlegierungen |-~y 900 1500 2000
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000
A Ve [m/min] 265 265 265
. fz [mm] 0,008 0,013 0,017
N /] 800 1300 1430
n [1/min] min. 50000 min. 50000 42200
Ve [m/min] 70 70 70
2
INOX < 800 N/mm? =~y 0,005 0,008 0,010
Vf [mm/min] 500 510 220
n [1/min] min. 50000 31800 11100
Ve [m/min] 50 50 50
2
INOX > 800 N/mm T2 [mm] 0,003 0,005 0,007
mm/min] 300 230 110
1/min] min. 50000 22700 8000
m/min] 200 200 200
mm] 0,009 0,015 0,020
mm/min] 900 1500 1270
1/min] min. 50000 min. 50000 31800
m/min] 170 170 170
mm] 0,008 0,012 0,016
mm/min] 800 1200 870
1/min] min. 50000 min. 50000 27100
Alu Alu INOX INOX
Knet- Guss- < 800 > 800
leg. leg. N/mm? N/mm?
0,5xD 0,5xD 0,3xD 0,3xD 0,5xD 0,5xD
1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
x 1,1 x 1,1 x1,1 x 1,1 x 1,1 x 1,1
x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3
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HAM 40-1160 Vollhartmetall-Schaftfraser {VHM]

(HAM 421) solid carbide end mill

)

zz] ; ] [WerkN

30° rechts Norm
C y, J

TypN F@j HA
I
SHRINK
FIT

: Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw.| Titan | NE- | Graphit
Material Knet | Guss- | <800 [ <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- vetle |sree| O | & | O | AR
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? |N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-1160 O O [ J O O O O [ J O O O O [ ] [ ®) O
40-1161 O O [ ) [ J O O O [ ) [ J O O O [ J [ ®) O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
* unbeschichtete Werkzeuge HAM 40-1160: vc x 0,5 (ca.
HAM 40-1160* / 40-1161 * uncoated tools HAM 40-?760: Vex 0,5 (ca.) (ca)
\,ﬁ,,"s{';f};,f;%‘l‘f;pe @ mm 03 0,4-1 1,2-3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
A Ve [m/min] 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330
knetlegierungen fz [mm] _ 0,009 0,015 0,020 0,026 0,033 0,045 0,054 0,068 0,083 0,098 0,113 0,135
V¢ [mm/min] 900 1500 1950 1340 1160 1180 1130 1190 1240 1290 1310 1430
n [1/min] [ min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 26300 17500 13100 10500 8800 7500 6600 5800 5300
Al Ve [m/min] 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265
Gusslegierungen fz [mm] 0,008 0,013 0,017 0,022 0,028 0,038 0,046 0,057 0,070 0,083 0,096 0,115
vt [mm/min] 770 1280 1400 910 790 800 770 800 840 880 900 960
n [1/min] [ min. 50000 [ min. 50000 | 42200 21100 14100 10500 8400 7000 6000 5300 4700 4200
stanl <800 N/mmz |_veLm/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [mm] 0,007 0,011 0,014 0,019 0,024 0,033 0,040 0,050 0,061 0,072 0,083 0,099
vi [mm/min] 660 1100 590 390 330 340 320 340 360 370 380 420
n [1/min] [ min. 50000 [ min. 50000 | 20700 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
stah < 1200 N/ |_ve m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
f, [mm] 0,006 0,010 0,013 0,017 0,022 0,030 0,036 0,045 0,055 0,065 0,075 0,090
V¢ [mm/min] 600 1000 460 300 260 260 250 260 280 290 290 320
n [1/min] | min. 50000 | min. 50000 | 17500 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
stahl <1600 NJmme |V m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
, [mm] 0,005 0,009 0,011 0,014 0,019 0,026 0,031 0,038 0,047 0,055 0,064 0,077
v¢ [mm/min] 510 850 330 220 190 190 180 190 210 210 220 230
n [1/min] | min. 50000 [ min. 50000 | 15100 7600 5000 3800 3000 2500 2200 1900 1700 1500
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX <800 N/mm? = =1y 0,005 | 0008 | 0010 | 0014 | 0018 | 0024 | 0029 | 003 | 0044 | 0052 | 0,060 | 0,072
vt [mm/min] 480 590 230 150 130 130 130 140 140 150 140 160
n [1/min] | min.50000 | 37100 11100 5600 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
INOX > 800 N/mm? I~ o1 0,003 | 0,005 | 0007 | 0009 | 0012 | 0016 | 0,019 | 0024 | 0029 | 0035 | 0040 | 0048
V¢ [mm/min] 320 280 110 70 60 60 60 60 60 70 70 80
n [1/min] | min.50000 | 26500 8000 4000 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800
. Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,007 0,011 0,014 0,019 0,024 0,033 0,040 0,050 0,061 0,072 0,083 0,099
vi [mm/min] 660 1100 590 390 330 340 320 340 360 370 380 420
n [1/min] | min. 50000 | min. 50000 | 20700 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
cce Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
fz [mm] 0,006 0,010 0,013 0,017 0,022 0,030 0,036 0,045 0,055 0,065 0,075 0,090
vi [mm/min] 600 1000 460 300 260 260 250 260 280 290 290 320
n [1/min] [ min. 50000 [ min. 50000 | 17500 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
A Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Legierangen fz [mm] 0,004 0,007 0,008 0,011 0,014 0,020 0,023 0,029 0,036 0,042 0,049 0,059
vi [mm/min] 290 240 90 60 50 50 50 50 60 60 60 70
n [1/min] 37100 18600 5600 2800 1900 1400 1100 900 800 700 600 600
—_ Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
f, [mm] 0,004 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,024 0,030 0,037 0,044 0,050 0,060
vi [mm/min] 400 430 170 110 20 100 90 100 100 100 110 120
n [1/min] | min.50000 | 31800 9500 4800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000
NE-Metalle Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Cu-Legierangen fz [mm] 0,009 0,015 0,020 0,026 0,033 0,045 0,054 0,068 0,083 0,098 0,113 0,135
vi [mm/min] 900 1500 1240 810 700 720 690 720 740 780 790 860
n [1/min] | min. 50000 | min. 50000 | 31800 15900 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200
Alu Alu Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG GGG hochw. Titan NE-
@ Knet- Guss- <800 <1200 | <1600 <800 > 800 Legie- Metalle
leg. leg. N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? rungen Cu-Leg.
ap 05xD | 05xD | 03xD | 03xD | 03xD | 03xD | 03xD | 03xD | 03xD | 02xD | 02xD | 05xD
de 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
ap 1,5xD | 15xD | 1,5xD | 15xD | 1,5xD | 15xD | 1,5xD | 1,5xD | 15xD | 1,5xD | 15xD | 1,5xD
ae 01xD | 01xD | 01xD | 01xD | 01xD | 01xD | 01xD | 0,1xD | 01xD | 005xD | 0,1xD | 0,1xD
\/d x 1,1 x 1,1 x 1,1 x 1,1 x 1,1 x 1,1 x 1,1 x 1,1 x1,1 x1,1 x 1,1 x1,1
fz x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3
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s N N

DIN
6527

Z2

HAM 40-1201 Vollhartmetall-Schaftfraser [VHM]

(HAM 412) solid carbide end mill

S
-/
S

30°rechts
C )

2 ] DIN 6535
e N ™~ HA

SHRINK

FIT

=1

DIN 6535
HB

ateral | R o | e R O [ 3 | O |
leg. | leg. |[N/mm?|N/mm?|N/mm?( HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-1201 O o [ ] O (@) O o [ ] O (@) O [ ] o O (@)
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

HAM 40-1201
ﬂ?iﬁ?f&@%“u’,’f’e 9 mm 2 3 4 5 6 8 10 12
" Ve [m/min] 265 265 265 265 265 265 265 265
Gusslegierungen |2 ImmI_ 0,008 0,013 0,017 0,022 0,028 0,038 0,046 0,059

Vi [mm/min] 650 720 700 730 790 800 770 820

n [1min] 42200 28100 21100 16900 14100 10500 8400 7000

Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
SEl S | sy 0,007 0,011 0,014 0,019 0,024 0,033 0,040 0,051

Vi [mm/min] 270 300 290 310 330 340 320 340

n [1/min] 20700 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400

Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110
N+, (] 0,006 0,010 0,013 0,017 0,022 0,030 0,036 0,046

Vi [mm/min] 210 230 230 240 260 260 250 270

n [1/min] 17500 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900

Ve [m/min] 9% 9% 95 9% 9% 95 9% 95
StaRlSMB0ONME— 0,005 0,009 0,011 0,014 0,019 0,026 0,031 0,039

Vi [mm/min] 150 170 170 170 190 190 180 200

n [1/min] 15100 10100 7600 6000 5000 3800 3000 2500

Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX <800 N/mm? =1 0,005 0,008 0,010 0,014 0,018 0,024 0,029 0,037

Vi [mm/min] 110 120 120 120 130 130 130 140

n [i/min] 11100 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900

Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
INOAE 800N/ e 1y 0,004 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,024 0,031

Vi [mm/min] 60 70 70 70 80 80 80 80

n [1/min] 8000 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300
- Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130

T, [mm] 0,007 0,011 0,014 0,019 0,024 0,033 0,040 0,051

Vi [mm/min] 270 300 290 310 330 340 320 340

n [1/min] 20700 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400
e Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 10 110

T2 [mm] 0,006 0,010 0,013 0,017 0,022 0,030 0,036 0,046

Vi [mm/min] 210 230 230 240 260 260 250 270

n [1/min] 17500 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900
hochmarmfeste | Lm/min] 35 35 35 35 35 35 35 35
o fo [mm] _ 0,004 0,007 0,008 0,011 0,014 0,020 0,023 0,030

Vi [mm/min] 40 50 50 50 50 50 50 50

n [1/min] 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900
o Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60

T2 [mm] 0,004 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,024 0,031

Vi [mm/min] 80 90 80 90 90 100 90 100

n [1/min] 9500 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600
NEetalle Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200
Cu-Legiertngen |2 Imm]_ 0,009 0,015 0,020 0,026 0,033 0,045 0,054 0,069

Vi [mm/min] 570 640 620 650 700 720 690 730

n [1/min] 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300

Alu Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG GGG hochw. Titan NE-
Guss- < 800 <1200 <1600 < 800 > 800 Legie- Metalle
leg. N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? rungen Cu-Leg.

ap 0,5xD 0,3xD 0,3xD 0,3xD 0,2xD 0,3xD 0,3xD 0,3xD 0,2xD 0,2xD 0,5xD

de 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD

ap 15xD | 15xD | 15xD | 1,5xD | 1.5xD | 1,5xD | 15xD | 15xD | 1,5xD | 1.5xD | 1,5xD
ae 01xD | 01xD | 01xD | 01xD | 01xD | 0,1xD | 01xD | 01xD | 0,05xD | 0,1xD | 0,1xD

Ve x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x 1,1 x 1,1 x 1,1 x 1,1

fz x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x 1,3 x 1,3 x1,3 x1,3 x1,3 x1,3
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Vollhartmetall-Schaftfraser =
(ILIAAMIYOI”ZI' 0-1280 solid carbide end mill [V”M] [ 23 ] et [Noermj
TypN @*: HA
SHRINK
FIT
L AN v
I ﬁq d2 @
-7

A
y

Material | | o TR e TR vor [0 [T TUtIE D 3 [ O [
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. | verbund| MMS | max. | ohne
40-1280 (@) O [ ) O O (@) (@) (@) [ ] (@) (@) @] (@) [ J [ ] @] O
40-1281 @] (@) [ J [ J [ O O O [ J [ J O O O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
* unbeschichtete Werkzeuge HAM 40-1280: vc x 0,5 (ca.
HAM 40-1280* / 40-1281 * yncoated tools HAM 40-?280: Vex 0,5 (ca.) (c@)
\;V:;';ﬁ};f;%‘l’j;pe @ mm <2 2 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20
o Ve [m/min] 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270
Knetlegierungen |2 MM _ 0,008 0,009 0,012 0,015 0,020 0,027 0,036 0,050 0,059 0,075 0,090 0,110
v [mm/min] | 1130 1160 1030 970 840 870 930 1070 1070 1220 1300 1410
n [/min] | min.50000 | 43000 | 28600 | 21500 | 14300 | 10700 8600 7200 6100 5400 4300 4300
Al Ve [m/min] 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215
Gusslegierungen |2 [MM]__ 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,031 0,042 0,050 0,064 0,077 0,093
V¢ [mm/min] 960 780 700 650 570 590 620 720 730 820 870 950
n [/min] | min.50000 | 34200 | 22800 | 17100 | 11400 8600 6800 5700 4900 4300 3800 3400
Stahl < 800 N/ |_Ye_[m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
T, [mm] 0,006 0,007 0,009 0,011 0,014 0,020 0,026 0,036 0,043 0,055 0,066 0,080
V¢ [mm/min] 570 410 360 340 300 310 320 370 390 430 460 510
n [1/min] 34500 | 20700 | 13800 | 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
stah < 1200 N/mma |_Ye m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
%, [mm] 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,018 0,024 0,033 0,039 0,050 0,060 0,073
V¢ [mm/min] 440 320 280 260 230 240 250 290 290 330 340 390
n [1/min] 29200 | 17500 | 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
a1 < 1600 Nz | Ve [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
Tz [mm] 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,028 0,033 0,043 0,051 0,062
V¢ [mm/min] 320 230 210 190 170 170 180 210 220 240 260 280
n_[1/min] 25200 | 15100 | 10100 7600 5000 3800 3000 2500 2200 1900 1700 1500
Stahl < 55 HRC Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
fz [mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,040 0,049
V¢ [mm/min] 170 150 110 100 90 90 100 110 120 130 130 150
n_[1/min] 17200 | 12700 6900 5200 3400 2600 2100 1700 1500 1300 1100 1000
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX <800 N/mm? =1 rirs 0,004 | 0,005 | 0006 | 0008 | 0010 | 0014 | 0019 | 0026 | 0,031 0,040 | 0,048 | 0,058
v [mm/min] 220 160 140 130 120 120 130 150 150 170 170 190
n [1/min] 18600 | 11150 7400 5600 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
(OB B UMt | Sy 0,003 | 0,004 | 0005 | 0007 | 0009 | 0012 | 0016 | 0022 | 0026 | 0034 | 0040 | 0,049
V¢ [mm/min] 130 100 90 80 70 70 80 90 90 100 110 120
n_[1/min] 13300 7950 5300 4000 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800
” Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [mm] 0,006 0,007 0,009 0,011 0,014 0,020 0,026 0,036 0,043 0,055 0,066 0,080
Vs [mm/min] 570 410 360 340 300 310 320 370 390 430 460 510
n_[1/min] 34500 | 20700 | 13800 | 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
o Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
T, [mm] 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,018 0,024 0,033 0,039 0,050 0,060 0,073
V¢ [mm/min] 440 320 280 260 230 240 250 290 290 330 340 390
n [1/min] 29200 | 17500 | 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
hochwarmfeste |V m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Legierungen fz (mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,021 0,025 0,033 0,039 0,047
vt [mm/min] 90 60 60 50 50 50 50 60 60 70 70 90
n [1/min] 9300 5550 3700 2800 1900 1400 1100 900 300 700 600 600
—_ Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
%, [mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,040 0,049
V¢ [mm/min] 160 120 100 100 30 90 90 110 110 120 130 150
n [1/min] 15900 9550 6400 4800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000
NEMetalle Ve [m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
Cu-legierungen | (™M1 _ 0,008 0,009 0,012 0,015 0,020 0,027 0,036 0,050 0,059 0,075 0,090 0,110
V¢ [mm/min] 950 690 610 570 500 520 550 620 630 720 760 820
n_[1/min] 42400 | 25500 | 17000 | 12700 8500 6400 5100 4200 3600 3200 2800 2500
ap 1xD ap 1,5xD
de 1xD de 0,1xD
Ve x 1 Ve x1,1
fz x 1 fz x1,5
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HAM 40 1321 Vollhartmetall-Schaftfraser [VHM] [ 23 ] [ DIN
(HAM 434) solid carbide end mill 30 rechts] | 6527
; ] DIN 6535
'S v LEn '~ HA
g~ —
SHRINK
L b L FIT
- 1 > DIN 6535
HB
. Alu Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE- | Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 [ <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Faser- b ' b AR
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? | N/mm?| HRC | HRC | HRC |[N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
40-1321 Ol e|e]| @] O olo|e|e]oOo] O] O e | e@| OO
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-1321
\,f,,":{';f};,f;%‘l‘j;pe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
" Ve [m/min] 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215
Cusslegierungen |2 0,011 0,015 0,019 0,024 0,026 0,034 0,041 0,054 0,064 0,077 0,094
gterung V¢ [mm/min] 780 780 790 830 660 700 700 790 820 870 960
n [1/min] 22800 17100 13700 11400 8600 6800 5700 4900 4300 3800 3400
ctah <300 N/ LY [/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Tz [mm] 0,010 0,013 0,017 0,021 0,022 0,030 0,035 0,046 0,055 0,066 0,081
Vi [mm/min] 410 410 410 430 340 370 360 420 430 460 510
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
2
Stahl < 1200 N/fmm? = =0y 0,009 0,012 0,015 0,019 0,020 0,027 0,032 0,042 0,050 0,060 0,074
V¢ [mm/min] 320 320 320 330 260 280 280 320 330 340 400
n [1/min] 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
Ve [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
2
S T | ey 0,008 0,010 0,013 0,016 0,017 0,023 0,027 0,036 0,043 0,051 0,063
Vi [mm/min] 230 230 230 240 190 210 200 240 240 260 280
n_[1/min] 10100 7600 6000 5000 3800 3000 2500 2200 1900 1700 1500
Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
Stahl <55 HRC ¢ [mm] 0006 | 0008 | 0010 | 0013 | 0013 | 0018 | 0,021 0,028 | 0034 | 0040 | 0,050
Vs [mm/min] 120 130 120 130 100 110 110 130 130 130 150
n [1/min] 6900 5200 4100 3400 2600 2100 1700 1500 1300 1100 1000
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
2
INOXSB00IN/mm S gy 0,006 0,008 0,010 0,012 0,013 0,018 0,021 0,027 0,033 0,039 0,048
V¢ [mm/min] 130 130 130 140 110 120 120 130 140 140 160
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
2
INOX > 800 N/mm? I~ o1 0,004 0,005 0,007 0,009 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,027 0,033
vt [mm/min] 60 60 60 70 50 60 60 60 70 70 80
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800
- Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
T, [mm] 0,010 0,013 0,017 0,021 0,022 0,030 0,035 0,046 0,055 0,066 0,081
Vi [mm/min] 410 410 410 430 340 370 360 420 430 460 510
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
oo Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
Tz [mm] 0,009 0,012 0,015 0,019 0,020 0,027 0,032 0,042 0,050 0,060 0,074
Vi [mm/min] 320 320 320 330 260 280 280 320 330 340 400
n [1/min] 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
hochwarmfeste | _veLm/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Legierungen Tz [mm] 0,006 0,008 0,010 0,012 0,013 0,018 0,021 0,027 0,033 0,039 0,048
Vi [mm/min] 60 70 60 70 50 60 60 70 70 70 90
n [1/min] 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 300 700 500 600
o Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
T, [mm] 0,006 0,008 0,010 0,013 0,013 0,018 0,021 0,028 0,034 0,040 0,050
Vi [mm/min] 120 120 110 120 100 100 100 120 120 130 150
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000
NEMetalle Ve [m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
CiLeniorungen T mm] 0,014 0,018 0,023 0,029 0,030 0,041 0,048 0,063 0,075 0,090 0,111
BIEE, Vi [mm/min] 690 690 690 730 580 620 600 680 720 760 830
n [1/min] 17000 12700 10200 8500 6400 5100 4200 3600 3200 2800 2500
Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG GGG | hochw. | Titan NE-
@ Guss- <800 <1200 | <1600 | <55HRC | <800 > 800 Legie- Metalle
leg. N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? rungen Cu-Leg.
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 0,3xD 0,3xD 1xD 1xD 0,3xD 0,3xD 1xD
de 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
ap 1,5%xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 15xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD
ae 0,1xD | 0,1xD | 0,1xD | 0,1xD | 0,1xD | 0,1xD | 01xD | 01xD | 01xD | 01xD | 0,1xD | 0,1xD
Ve x1,1 x1,1 x 1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x 1,1 x1,1 x1,1
fz x 1,5 x1,5 x 1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x 1,5 x 1,5 x 1,5 x 1,5 x1,5
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RAZISION

HAM 40-1360 Vollhartmetall-Schaftfraser mit verdralltem Kuhlkanal {VHM] [ 23 ] = [Dm )
(HAM 435) solid carbide end mill with interior coolant supply ety 6527 )
; ] DIN 6535
e N g HAK
SHRINK
FIT
DIN 6535
HBK
: Alu | Alu | stahl | Stahl [ Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE- [Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Faser- b ' b AR
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? | N/mm?| HRC | HRC | HRC |[N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
40-1360 (@) [ ] [ ] o @] o] (@) [ ) [J O O O [ ] o O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-1360
\,f,,":{';f};,f;%‘l‘j;pe @ mm 8 10 12 14 16 18 20
" Ve [m/min] 215 215 215 215 215 215 215
Gusslegierungen |2 0,026 0,034 0,041 0,054 0,064 0,077 0,094
glerung V¢ [mm/min] 660 700 700 790 820 870 960
n [1/min] 8600 6800 5700 4900 4300 3800 3400
Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65
2
stahl <800 N/mm? = ooy 0,022 0,030 0,035 0,046 0,055 0,066 0,081
vt [mm/min] 170 190 180 210 210 220 240
n [1/min] 2600 2100 1700 1500 1300 1100 1000
Ve [m/min] 55 55 55 55 55 55 55
2
Stahli S 200NmmE— - o 0,020 0,027 0,032 0,042 0,050 0,060 0,074
vt [mm/min] 130 150 140 160 170 180 200
n [1/min] 2200 1800 1500 1300 1100 1000 900
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50
2
SIS T | ey 0,017 0,023 0,027 0,036 0,043 0,051 0,063
V¢ [mm/min] 100 110 110 120 130 140 150
n_[1/min] 2000 1600 1300 1100 1000 900 800
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
Sl <55 e %2 [mm] 0,013 0,018 0,021 0,028 0,034 0,040 0,050
Vs [mm/min] 50 50 50 60 60 60 70
n [1/min] 1200 1000 800 700 600 500 500
Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35
2
INOXSIB00IN/mm S gy 0,013 0,018 0,021 0,027 0,033 0,039 0,048
V¢ [mm/min] 50 60 60 70 70 70 90
n [1/min] 1400 1100 900 800 700 500 6500
Ve [m/min] 25 25 25 25 25 25
2
INOX > 800 N/mm? = 111y 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,027 0,033
V¢ [mm/min] 30 30 30 30 30 30 40
n [1/min] 1000 300 700 600 500 400 400
p” Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70
T, [mm] 0,022 0,030 0,035 0,046 0,055 0,066 0,081
V¢ [mm/min] 180 200 200 220 230 240 270
n [1/min] 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100
o Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60
f, (mm] 0,020 0,027 0,032 0,042 0,050 0,060 0,074
Vs [mm/min] 140 150 150 180 180 200 220
n [1/min] 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000
hochmarmfeste | Lm/min] 20 20 20 20 20 20 20
Legierangen Tz [mm] 0,013 0,018 0,021 0,027 0,033 0,039 0,048
V¢ [mm/min] 30 30 30 40 40 50 40
n [1/min] 800 600 500 500 400 400 300
Titan Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30 30
T, [mm] 0,013 0,018 0,021 0,028 0,034 0,040 0,050
V¢ [mm/min] 50 50 50 60 60 60 70
n [1/min] 1200 1000 800 700 600 500 500
NEMetalle Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80
G Leniorungen T2 mm] 0,030 0,041 0,048 0,063 0,075 0,090 0,111
glerung v¢ [mm/min] 290 300 300 340 360 380 430
n [1/min] 3200 2500 2100 1800 1600 1400 1300
Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG GGG | hochw. | Titan NE-
@ Guss- <800 <1200 | <1600 | <55HRC | <800 > 800 Legie- Metalle
leg. N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? rungen Cu-Leg.
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 0,3xD 0,3xD 1xD 1xD 0,3xD 0,3xD 1xD
de 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
ap 1,5%xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 15xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD
ae 0,1xD | 0,1xD | 0,1xD | 0,1xD | 0,1xD | 0,1xD | 0,1xD | 01xD | 01xD | 01xD | 0,1xD | 0,1xD
Ve x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x1,1 x 1,1 x1,1 x1,1
fz x 1,5 x1,5 x 1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x1,5 x 1,5 x 1,5 x 1,5 x 1,5 x1,5
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HAM 40-1400

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill
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Werk

45° rechts
. J

S

Norm
J

(HAM 430)
Typ N g{ ;» HA
. J J
SHRINK
FIT
5 o)
d1 -
Yy
. INOX } b i
aterial | |4 S S <2 [ R v [ v < [ LR D [ [ D [
leg. leg. | N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
40-1400 O O [ ) O O [ J O [ ) O O [ ] O [ ] [ J O O
40-1401 olo| e] @] O e | e[| e |e@e ][O @] O e || O] O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
* unbeschichtete Werkzeuge HAM 40-1400: vc x 0,5 (ca.
HAM 40'1400* I 40'1 401 * yncoated tools HAM 40-?400: Vex 0,5 (ca.) ¢ (c@)
‘,’n"j{:ﬁf;@%g‘:},’fe @ mm 04-3 35 4 6 8 10 12 14 16 18 20 25
Al Ve [m/min] 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330
Knetlegierungen |21 _ 0,008 0,014 0,015 0,023 0,030 0,045 0,054 0,063 0,075 0,090 0,113 0,150
v¢ [mm/min] [ 1130 1420 1180 1180 1180 1420 1430 1420 1490 1570 1790 1890
n [/min] | min.50000 | 35000 | 26300 | 17500 | 13100 | 10500 3800 7500 6600 5800 5300 4200
m Ve [m/min] 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265
Gusslegierungen |2 [0 _ 0,006 0,011 0,013 0,019 0,026 0,038 0,046 0,054 0,064 0,077 0,096 0,128
V¢ [mm/min] 810 970 810 810 300 960 960 960 1010 1080 1200 1300
n_[1/min] 42200 | 28100 | 21100 | 14100 | 10500 8400 7000 6000 5300 4700 4200 3400
Stahl < 800 N/ Ve m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Tz [mm] 0,006 0,010 0,011 0,017 0,022 0,033 0,040 0,046 0,055 0,066 0,083 0,110
vt [mm/min] 340 410 340 340 340 410 400 420 430 460 520 560
n [1/min] 20700 | 13800 | 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
Stah < 1200 N/ | Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
T, [mm] 0,005 0,009 0,010 0,015 0,020 0,030 0,036 0,042 0,050 0,060 0,075 0,100
vt [mm/min] 260 320 260 260 260 320 310 320 330 340 410 420
n [1/min] 17500 | 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
St = 1600 N/ | Ve [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
T, [mm] 0,004 0,008 0,009 0,013 0,017 0,026 0,031 0,036 0,043 0,051 0,064 0,085
V¢ [mm/min] 190 230 190 190 190 230 230 240 240 260 290 310
n [1/min] 15100 | 10100 7600 5000 3800 3000 2500 2200 1900 1700 1500 1200
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX < 800 N/mm? = = oy 0,004 | 0,007 | 0,008 | 0012 | 0016 | 0,024 | 0029 | 0034 | 0040 | 0,048 | 0060 | 0,080
V¢ [mm/min] 130 160 130 130 130 160 160 160 170 170 200 220
n [1/min] 11100 7400 5600 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
INOX> 800 N/mm? = =1 oy 0,003 | 0006 | 0007 | 0010 | 0013 | 0020 | 0024 | 0028 | 0034 | 0040 | 0,050 | 0,067
vt [mm/min] 80 100 80 80 80 100 90 90 100 110 120 120
n [1/min] 8000 5300 4000 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 600
G Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
T, [mm] 0,006 0,010 0,011 0,017 0,022 0,033 0,040 0,046 0,055 0,066 0,083 0,110
V¢ [mm/min] 340 410 340 340 340 410 400 420 430 460 520 560
n [1/min] 20700 | 13800 | 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
e Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
T, [mm] 0,005 0,009 0,010 0,015 0,020 0,030 0,036 0,042 0,050 0,060 0,075 0,100
V¢ [mm/min] 260 320 260 260 260 320 310 320 330 340 410 420
n_[1/min] 17500 | 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
hochwarmfeste _|_Ye Lm/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
esierirgen fz (mm] 0,003 0,006 0,007 0,010 0,013 0,020 0,023 0,027 0,033 0,039 0,049 0,065
V¢ [mm/min] 50 60 50 60 50 60 60 70 70 70 90 80
n [1/min] 5600 3700 2800 1900 1400 1100 900 800 700 600 600 400
_ Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
fz [mm] 0,003 0,006 0,007 0,010 0,013 0,020 0,024 0,028 0,034 0,040 0,050 0,067
vt [mm/min] 100 120 100 100 100 110 120 120 120 130 150 160
n [1/min] 9500 6400 4300 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800
NEMetalle Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Cu-Legierungen |21 _ 0,008 0,014 0,015 0,023 0,030 0,045 0,054 0,063 0,075 0,090 0,113 0,150
V¢ [mm/min] 720 860 720 720 720 860 860 850 900 950 1080 1130
n [1/min] 31800 | 21200 | 15900 | 10600 3000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500
ap 1xD ap 1,5xD
de 1xD de 0,1xD
Ve x 1 Ve x1,1
fz x 1 fz X2
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Diamant- und Vollhartmetall- Diamond and solid carbide
Sonderwerkzeuge zum Bohren, Frésen, special tools for drilling, milling,
Reiben und Senken. reaming and countersinking.
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HAM 40-1440

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

&

S

24]

30°rechts
C )

~

S

Werk
Norm

(HAM 400)
Y
N SHRINK
FIT
S _________]
YLoow !
» I -
. Alu Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE- [ Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 [ <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Faser- b . b AR
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? | N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
40-1440 ®) O [ O O ®) ®) O [ O O ®) O [ (] ®) O
40-1441 O [ [ [ ] ®) ®) O [ [ O ®) O [ [ ®) O

@ sehr gut geeignet /very suitable

O bedingt geeignet/limited suitable

HAM 40-1440* / 40-1441

* unbeschichtete Werkzeuge HAM 40-1440: vc x 0,5 (ca.)

* uncoated tools HAM 40-1440: vc x 0,5 (ca.)

anjglgﬁ};f;%‘:l%pe @ mm 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
" Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
kretegierungen |ZmM_ 0,070 0,090 0,130 0,170 0,210 0,250 0,290 0,320 0,360 0,400
ve [mm/min] | 13360 8600 8270 8090 7980 8000 7890 7680 7630 7680
n [Umin] 47700 23900 15900 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4800
" Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
Suslegierungen | MM _ 0,050 0,072 0,100 0,136 0,168 0,200 0,230 0,250 0,290 0,320
Vi [mm/min] 7960 5730 5320 5390 5380 5280 5240 5000 5100 5120
n [1/min] 39800 19900 13300 9900 8000 6600 5700 5000 4400 4000
Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
Sl < G RYHITF | 0,020 0,029 0,037 0,055 0,072 0,099 0,110 0,143 0,143 0,176
Vi [mm/min] 1960 1410 1230 1360 1400 1620 1540 1770 1540 1760
n [1/min] 24700 12300 8200 6200 4900 4100 3500 3100 2700 2500
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Stahli < 200INfmme - o 0,018 0,026 0,034 0,050 0,065 0,090 0,100 0,130 0,130 0,160
Vi [mm/min] 1490 1070 940 1040 1070 1220 1200 1350 1200 1340
n [Umin] 20700 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
Stahl <1600 Nfmm? -~/ 0.015 0,022 0,029 0,043 0,055 0,077 0,085 0,111 0111 0,136
vi [mm/min] 1070 780 670 750 770 890 850 970 840 980
n [Umin] 17500 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
Stahl <55 HRC T2 [mm] 0,012 0,017 0,023 0,034 0,044 0,060 0,067 0,087 0,087 0,107
Vi [mm/min] 610 450 380 430 440 510 480 560 490 560
n [1/min] 12700 6400 4200 3200 2500 2100 1800 1600 1400 1300
Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
INOX < 800 N/mm? = /1oy 0,014 0,021 0,027 0,040 0,052 0,072 0,080 0,104 0,104 0,128
Vi [mm/min] 780 570 490 540 560 660 610 710 620 720
n [1min] 13500 6800 4500 3400 2700 2300 1900 1700 1500 1400
Ve 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
INOX > 800 N/mm? = 111y 0,012 0,020 0,026 0,038 0,048 0,060 0,074 0,087 0,100 0,120
Vi [mm/min] 470 380 330 360 360 380 410 420 440 480
n [Umin] 9500 4800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000
- Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
T2 [mm] 0,020 0,029 0,037 0,055 0,072 0,099 0,110 0,143 0,143 0,176
Vi [mm/min] 1890 1360 1200 1320 1370 1580 1500 1720 1540 1690
n [1/min] 23900 11900 8000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400
o Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
%, [mm] 0,018 0,026 0,034 0,050 0,065 0,090 0,100 0,130 0,130 0,160
Vi [mm/min] 1490 1070 940 1040 1070 1220 1200 1350 1200 1340
n [1/min] 20700 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
hochwarmfeste Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
P fo [mm]_ 0,012 0,017 0,022 0,033 0,042 0,059 0,065 0,085 0,085 0,104
Vi [mm/min] 300 220 190 210 220 260 230 270 240 250
n [1min] 6400 3200 2100 1600 1300 1100 900 800 700 600
o Ve [mimin] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
T, [mm] 0,012 0,017 0,023 0,034 0,044 0,060 0,067 0,087 0,087 0,107
Vi [mm/min] 540 390 340 380 380 460 430 490 420 470
n [1min] 11100 5600 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100
NEvetale Ve [m/min] 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
Cutegiorungen | _ 0,030 0,054 0,078 0,102 0,126 0,150 0,174 0,192 0,216 0,240
Vi [mm/min] 4010 3610 3460 3430 3380 3360 3340 3230 3200 3170
n [1/min] 33400 16700 11100 8400 6700 5600 4800 4200 3700 3300
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Alu Alu Stahl Stahl Stahl
@ Knet- Guss- <800 <1200 <55 HRC
leg. leg. N/mm? N/mm?
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 0,04xD 0,04xD 0,04xD 0,04 xD 0,04 xD 0,04 xD
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
de 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
fz x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5
INOX INOX GG hochw.
@ <800 > 800 Legie-
N/mm? N/mm? rungen
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 0,04 xD 0,04 xD 0,04 xD 0,04xD 0,04xD 0,04xD 0,04xD
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
fz x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5
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Vollhartmetall-Schaftfraser s
HAM 40 . 51 51 [ 1 [ R | VM 24 | Lo 6527
(HAM 407/408) solid carbide end mill ) ey )
)
: Typ N 2{] : DIN 6:3AS
SHRINK
MMP | HPC [ FIT J
DIN 6535
HB
: Al hi hl INOX | INOX } b i
Material o L | 220 [So B o |55 I o 2o [ hLZi;r::V TN | e R b . b AR
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? [N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-5151 O O [ [ ] (] [ ] [ J [ [ ] O [ ] O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5151
\,ﬁq":{';ﬁ}:,f;grg‘jj;pe @ mm 3-4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 25-26
Al Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Knetlegierungen fz [mm] _ 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,260 0,300 0,360 0,500
vi [mm/min] 7630 7140 6780 6550 7000 7110 7630 8010 8320 8520 9220 10200
n [1/min] 31800 25500 21200 18200 15900 12700 10600 9100 8000 7100 6400 5100
Al Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
Gusslegierungen fz [mm] _ 0,051 0,060 0,068 0,077 0,094 0,119 0,153 0,187 0,221 0,255 0,306 0,425
vi [mm/min] 5200 4860 4620 4470 4750 4860 5200 5460 5660 5810 6240 6970
n [1/min] 25500 20400 17000 14600 12700 10200 8500 7300 6400 5700 5100 4100
Stah! < 800 N/ |_ve Lm/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
2 [mm] 0,033 0,039 0,044 0,050 0,061 0,077 0,099 0,121 0,143 0,165 0,198 0,275
vi [mm/min] 1620 1520 1440 1390 1500 1510 1620 1690 1770 1780 1980 2200
n [1/min] 12300 9900 8200 7000 6200 4900 4100 3500 3100 2700 2500 2000
stahl <1200 N/mme |_ve m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
2 [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,250
vi [mm/min] 1240 1160 1100 1060 1140 1150 1220 1320 1350 1380 1510 1700
n [1/min] 10300 8300 6900 5900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
Stahl < 1600 N/ |_vc [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
, [mm] 0,026 0,030 0,034 0,038 0,047 0,060 0,077 0,094 0,111 0,128 0,153 0,213
Vi [mm/min] 900 830 790 770 820 830 890 940 970 970 1100 1190
n [1/min] 8800 7000 5800 5000 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
INOXSSIB00IN/mm S gy ey 0,024 | 0028 | 0032 | 0036 | 0044 | 0,05 | 0072 | 008 | 0104 | 0,120 | 0,144 | 0,200
vi [mm/min] 640 600 580 550 600 600 630 670 710 720 750 880
n_[1/min] 6700 5400 4500 3800 3400 2700 2200 1900 1700 1500 1300 1100
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
INOX > 800 N/mm? = =y 0,020 | 0023 | 0027 | 0030 | 0037 | 0047 | 0060 | 0074 | 0087 | 0,401 | 0,421 | 0168
vi [mm/min] 390 360 340 330 350 360 390 410 420 440 480 540
n [1/min] 4800 3800 3200 2700 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 300
. Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
T, [mm] 0,033 0,039 0,044 0,050 0,061 0,077 0,099 0,121 0,143 0,165 0,198 0,275
vi [mm/min] 1570 1460 1390 1350 1430 1480 1580 1650 1720 1720 1900 2090
n [1/min] 11900 9500 7900 6800 5900 4800 4000 3400 3000 2600 2400 1900
coc Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
, [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,250
V¢ [mm/min] 1240 1160 1100 1060 1140 1150 1220 1320 1350 1380 1510 1700
n [1/min] 10300 8300 6900 5900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
T Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Legierangen fz [mm] _ 0,020 0,023 0,026 0,029 0,036 0,046 0,059 0,072 0,085 0,098 0,117 0,163
vi [mm/min] 250 230 220 210 230 240 260 260 270 270 280 330
n [1/min] 3200 2500 2100 1800 1600 1300 1100 900 800 700 600 500
Tian Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f, [mm] 0,020 0,023 0,027 0,030 0,037 0,047 0,060 0,074 0,087 0,101 0,121 0,168
vi [mm/min] 450 420 400 390 410 410 460 470 490 480 530 600
n [1/min] 5600 4500 3700 3200 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900
NE-Metalle Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
Cu-Legierangen fz [mm] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,260 0,300 0,360 0,500
v¢ [mm/min] | 4970 4650 4420 4250 4530 4650 4970 5190 5410 5520 5900 6600
n [1/min] 20700 16600 13800 11800 10300 8300 6900 5900 5200 4600 4100 3300
Alu Alu Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG GGG hochw. Titan NE-
@ Knet- Guss- <800 <1200 | <1600 <800 > 800 Legie- Metalle
leg. leg. N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? rungen Cu-Leg.
ap 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 15xD | 1,5xD | 15xD | 15xD | 1,5xD | 15xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD
ae 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
de 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
V¢ x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
fz x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5
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Vollhartmetall-Schaftfraser DIN
HAM 40-5181 , - : W+F | |vhm | | z4 | >0 O
solid carbide end mill re
; ] DIN 6535
e N ™~ HA
SHRINK
MMP HPC
Eckradius FIT
DIN 6535
HB
I |
< >
: Alu [ Alu | Stahl | Stahl [ Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE- [Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 [ <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Faser- b . & AIR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
40-5181 o] (@) @ [ ) ( ] o o [ ) [ ) (@) o O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5181
n":{ﬁf:,f;%‘fj;pe @ mm 4 5 6 8 10 12 16 20
Al Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400
Knetlegierungen |T2LMM] 0,060 0,070 0,080 0,110 0,140 0,180 0,260 0,360
glerung Vi [mm/min] 7630 7140 6780 7000 7110 7630 8320 9220
n [1/min] 31800 25500 21200 15900 12700 10600 8000 6400
" Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320
: %, [mm] 0,051 0,060 0,068 0,094 0,119 0,153 0,221 0,306
R [ /min] 5200 4860 4620 4750 4860 5200 5660 6240
n [1/min] 25500 20400 17000 12700 10200 8500 6400 5100
Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155
2
Stahl <800 N/mm? =g ey 0,033 0,039 0,044 0,061 0,077 0,099 0,143 0,198
vt [mm/min] 1620 1520 1440 1500 1510 1620 1770 1980
n [1/min] 12300 9900 8200 6200 4900 4100 3100 2500
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
2
SIELI TP T | ey 0,030 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090 0,130 0,180
V¢ [mm/min] 1240 1160 1100 1140 1150 1220 1350 1510
n_[1/min] 10300 8300 6900 5200 4100 3400 2600 2100
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110
2
stahl <1600 N/imm = oy 0,026 0,030 0,034 0,047 0,060 0,077 0,111 0,153
Vi [mm/min] 900 830 790 820 830 890 970 1100
n [1/min] 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2200 1800
Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85
2
INOXSB00INYmm | oy ey 0,024 0,028 0,032 0,044 0,056 0,072 0,104 0,144
vt [mm/min] 640 500 580 600 500 630 710 750
n [1/min] 6700 5400 4500 3400 2700 2200 1700 1300
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60
2
INOX > 800 N/mm? = = oy 0,020 0,023 0,027 0,037 0,047 0,060 0,087 0,121
vt [mm/min] 390 360 340 350 360 390 420 480
n [1/min] 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1200 1000
. Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150
T, [mm] 0,033 0,039 0,044 0,061 0,077 0,099 0,143 0,198
Vs [mm/min] 1570 1460 1390 1430 1480 1580 1720 1900
n [1/min] 11900 9500 7900 5900 4800 4000 3000 2400
oc Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
Tz [mm] 0,030 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090 0,130 0,180
Vi [mm/min] 1240 1160 1100 1140 1150 1220 1350 1510
n [1/min] 10300 8300 6900 5200 4100 3400 2600 2100
hochwarmfeste Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40
Legierungen Tz [mm] 0,020 0,023 0,026 0,036 0,046 0,059 0,085 0,117
vt [mm/min] 250 230 220 230 240 260 270 280
n [1/min] 3200 2500 2100 1600 1300 1100 800 600
o Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70
T, [mm] 0,020 0,023 0,027 0,037 0,047 0,060 0,087 0,121
vt [mm/min] 450 420 400 410 410 460 490 530
n [1/min] 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
NEMetalle Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260
Cu-Legierungen |2 1M 0,060 0,070 0,080 0,110 0,140 0,180 0,260 0,360
Vi [mm/min] 4970 4650 4420 4530 4650 4970 5410 5900
n [1/min] 20700 16600 13800 10300 8300 6900 5200 4100
\% vV v
ap 1,5xD 1,5xD ap 1xD
ae 0,5xD 0,04 x D ae 1xD
Ve x 0,9 x 1 Ve x 0,85
fz x 0,85 X1 fz x 0,5
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HAM prA7zISIoN

HAM 40 1491 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘W F’ VHM ( 21 1 K ] DIN )
- o o o + —
solid carbide end mill LT e | 6527
)
DIN 6535
TypN g -
L ‘ d3 ¢ P '~ HA
d1 - o | dz ( 1 ( ) SHR|NKN
T ? ? L J L ) AT
2
R — DIN 6535
B 3 N HB
I |
< >
: Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | NOX | INOX [ GG | GGG [hochw.| Titan | NE- | Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Faser- b ‘ b AIR
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? |N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-1491 @] (@) [ ) [ J ( ] [ ) [ J [ ] [ ] O [ ] O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
HAM 40-1491
\r'n";';ﬁ};,f;%‘jj;pe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Al Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400
knetlegierungen | LT 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,130 0,160 0,230 0,300
vt [mm/min] 6780 6360 6120 6780 6360 6600 6780 7360 7680
n [1/min] 42400 31800 25500 21200 15900 12700 10600 8000 6400
" Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320
Gusslegierungen |2 (MM] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,095 0,120 0,150 0,220 0,300
V¢ [mm/min] 5440 5100 4900 4760 4830 4900 5100 5630 6120
n [1/min] 34000 25500 20400 17000 12700 10200 8500 6400 5100
Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155
2
stahl <800 N/fmm2 I oy 0,030 0,035 0,040 0,045 0,060 0,075 0,100 0,140 0,200
Vs [mm/min] 1970 1720 1580 1480 1490 1470 1640 1740 2000
n [1/min] 16400 12300 9900 8200 6200 4900 4100 3100 2500
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130
2
Sl TRV | gy 0,025 0,030 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090 0,130 0,180
V¢ [mm/min] 1380 1240 1160 1100 1140 1150 1220 1350 1510
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 2600 2100
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110
2
stahl <1600 Nimme | 11y 0,020 0,025 0,030 0,035 0,045 0,060 0,077 0,110 0,150
vt [mm/min] 940 880 840 810 790 840 890 970 1080
n [1/min] 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2200 1800
Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85
2
INOXSSIB00INYMME ey v 0,020 0,025 0,030 0,035 0,045 0,055 0,070 0,100 0,140
V¢ [mm/min] 720 680 650 630 610 590 640 630 780
n_[1/min] 9000 6800 5400 4500 3400 2700 2300 1700 1400
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60
2
INOX=800IN/MME— 1rmi 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,090 0,120
vt [mm/min] 380 380 380 380 380 380 380 430 480
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1200 1000
- Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150
Tz [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,060 0,080 0,100 0,140 0,200
V¢ [mm/min] 1910 1670 1520 1440 1440 1540 1600 1680 1920
n [1/min] 15900 11900 9500 8000 6000 4800 4000 3000 2400
cce Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130
T2 [mm] 0,025 0,030 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090 0,130 0,180
V¢ [mm/min] 1380 1240 1160 1100 1140 1150 1220 1350 1510
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 2600 2100
hochwarmfeste Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Logiorangen T, [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,045 0,060 0,085 0,120
Vf [mm/min] 250 260 250 250 220 230 260 270 290
n_[1/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 800 600
T Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70
Tz [mm] 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,050 0,070 0,090 0,120
Vs [mm/min] 440 450 540 520 450 440 530 500 530
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100
NEMetalle Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260
Cu-tegierungen  |t2LmmI 0,050 0,060 0,070 0,080 0,110 0,140 0,180 0,260 0,360
glerung V¢ [mm/min] 5520 4970 4650 4420 4530 4650 4970 5410 5900
n [1/min] 27600 20700 16600 13800 10300 8300 6900 5200 4100
Alu Alu Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG GGG hochw. Titan NE-
@ Knet- Guss- <800 <1200 | <1600 <800 > 800 Legie- Metalle
leg. leg. N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? rungen Cu-Leg.
ap 15xD | 1,5xD | 15xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD
ae 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD | 0,04xD
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
de 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
fz x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5 x 0,5
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HAM prA7ISIoON

HAM 40_1 521 Vollhartmetall-Schaftfraser [VHM] [ 24 ] 5 . [ DIN )
(HAM 405) solid carbide end mill (45" rechts] | 6527
; ] DIN 6535
I e N g HA
_v S
SN ————- — d2 MMP S’l':'#"
1 —
2 ‘ i
DIN 6535
- 11 > HB
: Alu | Alu | Stahl | Stahl [ Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX hochw. | Titan | NE- i
Material et [ Guse | <300 (<1200 I e [ e0 R Moo |ooo0 | Lege- 20| it ks b ‘ b AIR
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? |N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-1521 @] (@) [ ) [ J (@) [ ) o [ ) [ J O [ ] O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
HAM 40-1521
\r'n";';ﬁ};,f;%‘jj;pe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 25
" Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
knetlegierungen | LM 0,080 0,090 0,110 0,130 0,170 0,210 0,250 0,290 0,320 0,360 0,400 0,450
Vi [mm/min] | 10180 8600 8400 8270 8090 7980 8000 7890 7680 7630 7680 6840
n [1/min] 31800 | 23900 | 19100 | 15900 | 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4800 3800
" Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
Gusslegierungen |2 [0 _ 0,064 0,072 0,088 0,100 0,136 0,168 0,200 0,230 0,250 0,290 0,320 0,360
vt [mm/min] | 6780 5730 5600 5320 5390 5380 5280 5240 5000 5100 5120 4610
n [1/min] 26500 | 19900 | 15900 | 13300 9900 8000 6600 5700 5000 4400 4000 3200
ctaht < 800 N/mme LY (m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
T, [mm] 0,028 0,033 0,039 0,046 0,063 0,079 0,099 0,121 0,140 0,165 0,200 0,230
v [mm/min] | 1800 1620 1520 1520 1550 1550 1620 1690 1740 1780 2000 1840
n [1/min] 16400 | 12300 9900 8200 6200 4900 4100 3500 3100 2700 2500 2000
St < 1200 N/ |_Ye [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
%, (mm] 0,025 0,030 0,035 0,042 0,057 0,072 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,210
vt [mm/min] | 1380 1240 1160 1160 1190 1180 1220 1320 1350 1380 1510 1430
n [1/min] 13800 | 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
Stahl < 1600 N/mmz |V [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
T, (mm] 0,021 0,026 0,030 0,036 0,048 0,061 0,077 0,094 0,110 0,130 0,150 0,180
Vi [mm/min] 990 900 830 830 850 860 890 940 970 990 1080 1010
n [1/min] 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
INOX < 800 N/mm? = =1y 0,020 | 0,024 | 0028 | 0034 | 0046 | 0,058 | 0072 | 0090 | 0,100 | 04120 | 0140 | 0,170
Vi [mm/min] 720 650 600 6500 620 620 660 680 680 720 780 750
n_[1/min] 9000 6800 5400 4500 3400 2700 2300 1900 1700 1500 1400 1100
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
INOX=800IN/MME ¢ 1rmmi 0,017 | 0020 | 0023 | 0028 | 0038 | 0048 | 0060 | 0074 | 0,08 | 0,100 | 0,120 | 0,140
Vi [mm/min] 430 390 360 360 370 370 390 410 420 440 480 450
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800
p” Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
%, (mm] 0,028 0,033 0,039 0,046 0,063 0,079 0,099 0,121 0,140 0,165 0,200 0,230
Vi [mm/min] | 1640 1470 1370 1370 1400 1430 1470 1550 1570 1650 1760 1660
n [1/min] 14900 | 11100 8900 7400 5600 4500 3700 3200 2800 2500 2200 1800
cca Ve [mimin] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Tz [mm] 0,025 0,030 0,035 0,042 0,057 0,072 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,210
vi [mm/min] | 1380 1240 1160 1160 1190 1180 1220 1320 1350 1380 1510 1430
n [1/min] 13800 | 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
hochwarmfeste |_ve m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Losioranaen o [mm] 0,016 0,020 0,023 0,027 0,037 0,047 0,059 0,072 0,085 0,098 0,117 0,137
vt [mm/min] 340 310 290 290 300 300 300 310 340 350 370 330
n_[1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 600
o Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
T, [mm] 0,017 0,020 0,023 0,028 0,038 0,048 0,060 0,074 0,087 0,100 0,120 0,140
Vf [mm/min] 500 450 420 420 430 420 460 470 490 480 530 500
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900
NEMetalle Ve [m/min] 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
Culegiarungen |2 1mml_ 0,048 0,054 0,066 0,078 0,102 0,126 0,150 0,174 0,192 0,216 0,240 0,270
Vi [mm/min] | 4280 3610 3540 3460 3430 3380 3360 3340 3230 3200 3170 2920
n [1/min] 22300 | 16700 | 13400 | 11100 8400 6700 5600 4800 4200 3700 3300 2700
v vv
ap 1,5xD 1,5xD ap 1xD
de 0,3xD 0,04 xD ae 1xD
Ve x 0,9 x 1 Ve x 0,8
fz x 0,7 x 1 fz x 0,5
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HAM prA7zISIoN

Vollhartmetall-Schaftfraser z Werk
HAM 40-5110 : - : W | | VM [ | 20 | sy | Tler
(HAM 409) solid carbide end mill ey J
DIN 6535
= n GUJLB]T
O
SHRINK
v i MVPT 1 Rm
TR s - —— | —
T # DIN 6535
2 ‘ B
- 1 .
< >
H Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE- | Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Faser- b ‘ b AIR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. | verbund| MMS | max. | ohne
40-5110 / 40-5130 o|lo|e]o]o olo|e]o]o] o] o e | e[| O] O
40-5120 / 40-5140 @] (@) o [ ] o (@] @] O [ J [ J O O O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
* * * unbeschichtete Werkzeuge HAM 40-5110/40-5130: v¢ x 0,5 (ca.)
HAM 40'5110 I 40'5120 l 40'5130 I 40'5140 * uncoated tools HAM 40-5110/40-5130: vc x 0,5 (ca.)
\,’n":;'gﬁ,-t;,f;%‘l‘j;pe @ mm 6 8 10 12 14 16 18 20 25 32
Al Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
Knetlegierungen |2 ™1 0,040 0,053 0,068 0,075 0,090 0,105 0,150 0,180 0,180 0,180
Vi [mm/min] 2540 2500 2570 2400 2450 2520 3180 3460 4100 3240
n [1/min] 15900 11900 9500 3000 6800 6000 5300 4300 3800 3000
" Ve [m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
Gusslegierungen |12 MM 0,006 0,008 0,010 0,011 0,014 0,016 0,023 0,027 0,027 0,027
vt [mm/min] 300 300 310 290 300 300 380 410 500 390
n_[1/min] 12700 9500 7600 6400 5500 4800 4200 3800 3100 2400
Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
2
stahl <800 N/mm? = 0oy 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070 0,110 0,130 0,130 0,130
Vi [mm/min] 770 770 750 700 650 670 920 990 1170 940
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
2
stahl <1200 N/mm# ¢/ oy 0,025 0,035 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,120 0,120
Vi [mm/min] 530 560 580 540 550 560 720 770 940 720
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
2
SERISMBOONME — 0,020 0,030 0,038 0,043 0,051 0,060 0,085 0,102 0,102 0,102
vt [mm/min] 340 380 380 360 370 380 480 530 610 490
n [1/min] 4200 3200 2500 2100 1800 1600 1400 1300 1000 800
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
stahl <55 1HRC T, [mm] 0,038 0,021 0,027 0,030 0,036 0,042 0,060 0,072 0,072 0,072
Vi [mm/min] 480 200 210 190 200 200 260 290 350 260
n_[1/min] 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800 600
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
2
INOX <800 N/mm? ——1rirs 0,018 0,023 0,029 0,033 0,039 0,046 0,065 0,078 0,078 0,078
Vi [mm/min] 270 250 260 250 250 250 310 340 420 330
n [1/min] 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900 700
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
2
INOX > 800 N/mm? I ] 0,012 0,016 0,020 0,023 0,027 0,032 0,045 0,054 0,054 0,054
V¢ [mm/min] 130 130 130 120 120 130 160 170 190 160
n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 300 600 500
- Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
Tz [mm] 0,025 0,039 0,050 0,055 0,066 0,077 0,110 0,132 0,132 0,132
vt [mm/min] 640 740 750 700 710 740 920 1000 1190 950
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
o Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
T, [mm] 0,025 0,035 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,120 0,120
V¢ [mm/min] 530 560 580 540 550 560 720 770 940 720
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
hochwarmieste |V m/min] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Legiorunaen Tz [mm] 0,020 0,023 0,029 0,033 0,039 0,046 0,065 0,078 0,078 0,078
glerung Vi [mm/min] 130 110 120 100 110 110 130 160 190 140
n [1/min] 1600 1200 1000 800 700 600 500 500 400 300
. Ve [m/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55
Tz [mm] 0,017 0,023 0,030 0,034 0,040 0,047 0,067 0,080 0,080 0,080
Vi [mm/min] 190 210 220 200 210 210 270 290 340 240
n [1/min] 2900 2200 1800 1500 1300 1100 1000 900 700 500
NEMetalle Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
Cu-tegierungen |12 ] 0,040 0,500 0,068 0,075 0,090 0,105 0,150 0,180 0,180 0,180
vt [mm/min] 1520 14400 1540 1440 1480 1510 1920 2090 2480 1940
n [1/min] 9500 7200 5700 4800 4100 3600 3200 2900 2300 1800
<2xD <3xD <4,5xD <6xD >6xD
ap 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD
ae 0,02xD | 002xD | 0,02xD | 002xD | 0,02xD
Ve x 1 x 0,5 x 0,3 x 0,2 x 0,15
fz x1 x0,9 x 0,75 x 0,65 x 0,55




HAM prEAZISION

Polykristalline Diamant-Fraswerkzeuge fir Polycrystalline diamond end mills for
optimale Standzeiten speziell in Aluminium,  optimal tool life especially for aluminium,
Graphit und Faserverbundwerkstoffen. graphite, composite and glassfibre materials.
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HAM pRAZISION

HAM 40-5091/5191

&

v

d1 -

T

T

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

-

11

A

‘W+F’ ‘VHM’ ‘ Z5 ’

Werk

38°rechts

43° rechts Norm

TypN

DIN 6535

Qﬁf ) HA

‘MMP’

HSC

SHRINK

HPC | "Rt

DIN 6535

) HB

. Alu | Al hi hi i hi INOX | INOX hochw.
Material ot (TG on; T prill 250 [Seo legie b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5091/40-5191 [ J [ [J [ [ [ O ®) [J [ O O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable

HAM 40-5091/40-5191

matersl o o mm 6 8 10 12 16 20
V¢ [m/min] min. 260 260 260 260 260 260

Stahl <800 N/MM? = [ 7min] max. 380 380 380 380 380 380
fz [mm] min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
fz [mm] max. 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300
V§ [mm/min] min. 3310 3310 3310 3310 3310 3310
Vi [mm/min] max. 9072 9072 9072 9072 9072 9072
n [1/min] min. 13793 10345 8276 6897 5173 4138
n [1/min] max. 20160 15120 12096 10080 7560 6048
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm [mm] min. 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,051
hm [mm] max. 0,035 0,046 0,058 0,070 0,093 0,116
Ve [m/min] min. 210 210 210 210 210 210

stahl < 1200 N/mm? = 10 7in] max. 300 300 300 300 300 300
fz [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz [mm] max. 0,084 0,112 0,140 0,168 0,224 0,280
V§ [mm/min] min. 2340 2340 2340 2340 2340 2340
Vi [mm/min] max. 6685 6685 6685 6685 6685 6685
n [1/min] min. 11141 8356 6685 5570 4178 3342
n [1/min] max. 15915 11937 9549 7958 5968 4775
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm [mm] min. 0,013 0,018 0,022 0,027 0,035 0,044
hm [mm] max. 0,033 0,043 0,054 0,065 0,087 0,108
Ve [m/min] min. 160 160 160 160 160 160
V¢ [m/min] max. 220 220 220 220 220 220
fz [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz [mm] max. 0,084 0,112 0,140 0,168 0,224 0,280
V§ [mm/min] min. 1783 1783 1783 1783 1783 1783
Vi [mm/min] max. 4902 4902 4902 4902 4902 4902
n [1/min] min. 8488 6366 5093 4244 3183 2546
n [1/min] max. 11671 8754 7003 5836 4377 3501
ae [mm] min. 0,48 0,64 0,8 0,96 1,28 1,6
ae [mm] max. 0,72 0,96 1,2 1,44 1,92 2,4
hm [mm] min. 0,012 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040
hm [mm] max. 0,029 0,039 0,048 0,058 0,078 0,097

ap = max. Schneidlange / max. cutting length
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HAM prA7ISIoON

HAM 40-5091/40-5191
b 0 mm 6 8 10 12 16 2
V¢ [m/min] min. 160 160 160 160 160 160
INOX < 800 N/mm? = (i max. 220 220 220 220 220 220
fz [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz [mm] max. 0,066 0,088 0,110 0,132 0,176 0,220
V¢ [mm/min] min. 1783 1783 1783 1783 1783 1783
Vf [mm/min] max. 3852 3852 3852 3852 3852 3852
n [1/min] min. 8488 6366 5093 4244 3183 2546
n [1/min] max. 11671 8754 7003 5836 4377 3501
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm [mm] min. 0,013 0,018 0,022 0,027 0,035 0,044
hm [mm] max. 0,026 0,034 0,043 0,051 0,068 0,085
V¢ [m/min] min. 140 140 140 140 140 140
INOX > 800 N/mm? =, —r e max. 200 200 200 200 200 200
fz [mm] min. 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
fz [mm] max. 0,066 0,088 0,110 0,132 0,176 0,220
Vi [mm/min] min. 1560 1560 1560 1560 1560 1560
Vf [mm/min] max. 3501 3501 3501 3501 3501 3501
n [1/min] min. 7427 5570 4456 3714 2785 2228
n [1/min] max. 10610 7958 6366 5305 3979 3183
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm [mm] min. 0,013 0,018 0,022 0,027 0,035 0,044
hm [mm] max. 0,026 0,034 0,043 0,051 0,068 0,085
e Ve [m/m!n] min. 250 250 250 250 250 250
V¢ [m/min] max. 360 360 360 360 360 360
fz [mm] min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
fz [mm] max. 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300
Vf [mm/min] min. 3183 3183 3183 3183 3183 3183
Vf [mm/min] max. 8594 8594 8594 8594 8594 8594
n [1/min] min. 13263 9947 7958 6631 4974 3979
n [1/min] max. 19099 14324 11459 9549 7162 5730
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm [mm] min. 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,051
hm [mm] max. 0,035 0,046 0,058 0,070 0,093 0,116
p— 7 [m/m!n] min. 210 210 210 210 210 210
V¢ [m/min] max. 300 300 300 300 300 300
fz [mm] min. 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
fz [mm] max. 0,090 0,120 0,150 0,180 0,240 0,300
Vf [mm/min] min. 2674 2674 2674 2674 2674 2674
Vf [mm/min] max. 7162 7162 7162 7162 7162 7162
n [1/min] min. 11141 8356 6685 5570 4178 3342
n [1/min] max. 15915 11937 9549 7958 5968 4775
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm [mm] min. 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,051
hm [mm] max. 0,035 0,046 0,058 0,070 0,093 0,116
hochwarmfeste Ve [m/m!n] min. 40 40 40 40 40 40
Legierungen Ve [m/mln]_max. 90 90 90 90 90 90
fz [mm] min. 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080
fz [mm] max. 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200
V§ [mm/min] min. 255 255 255 255 255 255
vf [mm/min] max. 1432 1432 1432 1432 1432 1432
n [1/min] min. 2122 1592 1273 1061 796 637
n [1/min] max. 4775 3581 2865 2387 1790 1432
ae [mm] min. 0,24 0,32 0,4 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,48 0,64 0,8 0,96 1,28 1,6
hm [mm] min. 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,016
hm [mm] max. 0,017 0,023 0,028 0,034 0,045 0,057
Titan Ve [m/m!n] min. 80 80 80 80 80 80
Vc [m/min] max. 130 130 130 130 130 130
fz_[mm] min. 0,036 0,048 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,072 0,096 0,120 0,144 0,192 0,240
V¢ [mm/min] min. 764 764 764 764 764 764
Vi [mm/min] max. 2483 2483 2483 2483 2483 2483
n [1/min] min. 4244 3183 2546 2122 1592 1273
n [1/min] max. 6897 5173 4138 3448 2586 2069
ae [mm] min. 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2
ae [mm] max. 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3
hm [mm] min. 0,011 0,015 0,019 0,023 0,030 0,038
hm [mm] max. 0,028 0,037 0,046 0,056 0,074 0,093

ap = max. Schneidlange / max. cutting length
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HAM pRAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

HAM 40-5291

v

o R N N N

t

!

Werk

‘W+F’ ‘ VHM ’ z5 38°rechts Norm
DIN 6535

e N Qﬁf ) HB

MMP HSC HPC

Q_‘
»‘N«

: Alu Alu | Stahl ahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material net- | qust- | <500 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- O d|D|AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5291 [ J [ J [ J [ J [ [ J [ J O ®) [ J [ O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

HAM 40-5291

Werkstoffgruppe

mater,a,g?_ou‘,’,p o mm 10 12 16 20
V¢ [m/min] min. 240 240 240 240

Stahl <800 N/mm? - — — e 310 310 310 310
fz [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,110 0,132 0,176 0,220
Vf [mm/min] min. 2292 2292 2292 2292
V§ [mm/min] max. 5427 5427 5427 5427
n [1/min] min. 7639 6366 4775 3820
n [1/min] max. 9868 8223 6167 4934
ae [mm] min. 0,4 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,012 0,014 0,019 0,024
hm [mm] max. 0,027 0,032 0,043 0,054
V¢ [m/min] min. 200 200 200 200

Stahl < 1200 N/mm? Ve [m/min] max. 270 270 270 270
fz [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz_[mm] max. 0,110 0,132 0,176 0,220
V¢ [mm/min] min. 1910 1910 1910 1910
Vi [mm/min] max. 4727 4727 4727 4727
n [1/min] min. 6366 5305 3979 3183
n [1/min] max. 8594 7162 5371 4297
ae [mm] min. 0.4 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,012 0,014 0,019 0,024
hm [mm] max. 0,027 0,032 0,043 0,054
Ve [m/min] min. 150 150 150 150
Vc [m/min] max. 210 210 210 210
f2 [mm] min. 0,050 0,060 0,080 0,100
fz [mm] max. 0,100 0,120 0,160 0,200
V§ [mm/min] min. 1194 1194 1194 1194
Vi [mm/min] max. 3342 3342 3342 3342
n [1/min] min. 4775 3979 2984 2387
n [1/min] max. 6685 5570 4178 3342
ae [mm] min. 0,4 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,010 0,012 0,016 0,020
hm [mm] max. 0,024 0,029 0,039 0,049

ap = max. Schneidlange / max. cutting length
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HAM prA7ISIoON

HAM 40-5291
ruppe

ﬁ":{:ﬁ};’f;gmu‘;p @ mm 10 12 16 20
Ve [m/min] min. 110 110 110 110

INOX < 800 N/mm? = (e max. 170 170 170 170
fz [mm] min. 0,050 0,060 0,080 0,100
fz [mm] max. 0,100 0,120 0,160 0,200
Vi [mm/min] min. 875 875 875 875
Vi [mm/min] max. 2706 2706 2706 2706
n [1/min] min. 3501 2918 2188 1751
n [1/min] max. 5411 4509 3382 2706
ae [mm] min. 0,4 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,010 0,012 0,016 0,020
hm [mm] max. 0,024 0,029 0,039 0,049
V¢ [m/min] min. 90 90 90 90

INOX > 800 N/mm? 1=, —r e max. 140 140 140 140
fz [mm] min. 0,040 0,048 0,064 0,080
fz [mm] max. 0,080 0,096 0,128 0,160
Vi [mm/min] min. 573 573 573 573
V¢ [mm/min] max. 1783 1783 1783 1783
n [1/min] min. 2865 2387 1790 1432
n [1/min] max. 4456 3714 2785 2228
ae [mm] min. 0,4 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,008 0,010 0,013 0,016
hm [mm] max. 0,020 0,024 0,031 0,039
V¢ [m/min] min. 180 180 180 180

GG Ve [m/min] max. 240 240 240 240
fz [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,110 0,132 0,176 0,220
Vf [mm/min] min. 1719 1719 1719 1719
Vf [mm/min] max. 4202 4202 4202 4202
n [1/min] min. 5730 4775 3581 2865
n [1/min] max. 7639 6366 4775 3820
ae [mm] min. 04 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,012 0,014 0,019 0,024
hm [mm] max. 0,027 0,032 0,043 0,054
V¢ [m/min] min. 160 160 160 160

GGG Ve [m/min] max. 210 210 210 210
fz [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,110 0,132 0,176 0,220
Vf [mm/min] min. 1528 1528 1528 1528
Vi [mm/min] max. 3676 3676 3676 3676
n [1/min] min. 5093 4244 3183 2546
n [1/min] max. 6685 5570 4178 3342
ae [mm] min. 0,4 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,012 0,014 0,019 0,024
hm [Mm] max. 0,027 0,032 0,043 0,054
V¢ [m/min] min. 30 30 30 30

{‘:;;"r":;;’ef:“e Ve [m/min] max. 70 70 70 70
fz [mm] min. 0,040 0,048 0,064 0,080
fz [mm] max. 0,080 0,096 0,128 0,160
Vi [mm/min] min. 191 191 191 191
Vf [mm/min] max. 891 891 891 891
n [1/min] min. 955 796 597 477
n [1/min] max. 2228 1857 1393 1114
ae [mm] min. 04 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,008 0,010 0,013 0,016
hm [mm] max. 0,020 0,024 0,031 0,039

) Ve [m/min] min. 70 70 70 70

Ve Ve [m/min] max. 110 110 110 110
fz [mm] min. 0,060 0,072 0,096 0,120
fz [mm] max. 0,100 0,120 0,160 0,200
V§ [mm/min] min. 668 668 668 668
Vi [mm/min] max. 1751 1751 1751 1751
n [1/min] min. 2228 1857 1393 1114
n [1/min] max. 3501 2918 2188 1751
ae [mm] min. 0,4 0,48 0,64 0,8
ae [mm] max. 0,6 0,72 0,96 1,2
hm [mm] min. 0,012 0,014 0,019 0,024
hm [mm] max. 0,024 0,029 0,039 0,049

ap = max. Schneidlange / max. cutting length
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HAM prA7zISIoN

HAM 40-1561

(HAM 432/433/439)

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

v
di -
r

( 4 ] E ] Werkw
{VHM] | 6-8 | [srecs [N”'“J
;] DIN 6535
e N g HA
SHRINK
M HSC
"Il [FITJ
DIN 6535
HB

: Alu | Alu | Stahl | Stahl | Sta hl | Stahl INOX | INOX hochw. ; i
Material Knet- | Guss- | <800 |< 1200 |< 16*(‘)|0 S<t355 S<ta60 S<t362| <§)O >§)0 o6 | 86 LZE_;ie- fan MEtEaIIe g?apsz:‘t- b ‘ b AR
leg. | leg. [N/mm?[N/mm? [N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-1561 O (@) [ ) [ ) ( ] @] [ ] [ J [ [ J (] [ ] O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-1561
\,’nvgg';ﬁ};,f;%‘jlgpe @ mm 6 8 10 12 14 16 18 20 25 32
" Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
knetiegierungen | Z1mmI_ 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
vi [mm/min] | 10020 9680 10310 10020 9790 9640 12720 13680 13680 14400
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 13600 11900 10600 9500 7600 6000
Al Ve [m/min] 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480
Gusslegierungen |2 MM 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
vi [mm/min] 6430 6190 6610 6400 6280 6160 8160 8760 8780 9220
n [1/min] 25500 19100 15300 12700 10900 9500 8500 7600 6100 4800
Staht < 800 N/ |V (/i) 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
%, [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
Vi [mm/min] 3200 3080 3280 3230 3170 3110 4030 4380 4460 4610
n [1/min] 12700 9500 7600 6400 5500 4800 4200 3800 3100 2400
s < 1200 N/ LY [mimin] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
T, [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
Vi [mm/min] 2230 2160 2300 2230 2160 2160 2800 3070 3000 3200
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500 2000
Ve [m/min] 170 170 170 170 170 170 170 170 170 170
stahl <1600 Nfmme 1 1 oy 0,030 0,038 0,051 0,060 0,068 0,077 0,085 0,102 0,128 0,170
vi [mm/min] 1610 1560 1650 1610 1590 1560 2040 2200 2240 2310
n [1/min] 9000 6800 5400 4500 3900 3400 3000 2700 2200 1700
Stahl < 55 HRC Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
fz [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
Vi [mm/min] 900 870 920 900 870 870 1130 1220 1210 1290
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
INOX < 800 N/mm? = =y 0,028 0,036 0,048 0,056 0,064 0,072 0,080 0,096 0,120 0,160
vi [mm/min] 1160 1120 1180 1140 1150 1120 1470 1610 1630 1660
n [1/min] 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700 1300
Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
INOXEB00IN/mME e 1y 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
Vi [mm/min] 680 650 700 680 640 650 860 900 880 960
n [1/min] 4800 3600 2900 2400 2000 1800 1600 1400 1100 900
- Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230 230 230
2 [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
vi [mm/min] 3070 2980 3150 3070 3000 2980 3940 4260 4180 4420
n [1/min] 12200 9200 7300 6100 5200 4600 4100 3700 2900 2300
o Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
fz [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
Vi [mm/min] 2230 2160 2300 2230 2160 2160 2800 3070 3000 3200
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500 2000
hochwarmfeste Ye [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
sl fo [mm] 0,023 0,029 0,039 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,098 0,130
vi [mm/min] 440 420 440 440 440 420 570 620 620 620
n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800 600
T Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
%2 [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
Vi [mm/min] 820 800 840 820 800 800 1020 1160 1130 1180
n [1/min] 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400 1100
NEetalle Ve [m/min] 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360
CuiLegierungen |2 1mml_ 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
vi [mm/min] 6020 5790 6210 5990 5900 5830 7680 8210 8280 8640
n [1/min] 19100 14300 11500 9500 8200 7200 6400 5700 4600 3600
<2xD <3xD <4,5xD <6xD >6xD
ap 15%xD 15%xD 15xD 15D 15D
ae 0,02xD | 0,02xD | 002xD | 002xD | 0,02xD
Ve x 1 x 0,5 x 0,3 x 0,2 x 0,15
fz x 1 x 0,9 x 0,75 x 0,65 x 0,55



HAM prA7ISIoON

= — —
HAM 40 1571 Vollhartmetall-Schaftfraser T Z Werk
solid carbide end mill 6-8 | [wmsmsre| | Norm
)
DIN 6535
TypN -
{ 3 | yp @“ "
d1 - B eSS eSS 42 SHRINK
MMP HSC FIT
R R
i 5 } }
DIN 6535
P 3 | HB
I
: Alu | Alu | Stahl | Stahl [ Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE- [Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 [ <1200 <1600 <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Faser- b ‘ b AR
leg. | leg. [N/mm?[N/mm? [N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-1571 O O @ [ J (] O [ ] [ J [ [ J (] [ ] O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-1571
\,’nvgg';ﬁ};,f;%‘jlgpe @ mm 6 8 10 12 16 20 25 32
Al Ve [m/min] 800 800 800 800 800 800 800 800
Knetlegierungen | L™ 0,055 0,070 0,090 0,105 0,135 0,180 0,225 0,300
V¢ [mm/min] 13990 13360 13770 13360 12880 18290 18360 19200
n_[1/min] 42400 31800 25500 21200 15900 12700 10200 8000
" Ve [m/min] 600 500 600 600 500 600 600 600
Gusslegierungen |2 (MM] 0,045 0,060 0,080 0,090 0,115 0,150 0,190 0,255
vf [mm/min] 8590 8600 9170 8590 8210 11400 11550 12240
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 11900 9500 7600 6000
Ve [m/min] 350 350 350 350 350 350 350 350
2
N T [ 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,130 0,165 0,220
V¢ [mm/min] 4460 4170 4660 4460 4200 5820 5940 6160
n [1/min] 18600 13900 11100 9300 7000 5600 4500 3500
Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300
2
stahl <1200 N/mm# = ey 0,035 0,045 0,060 0,070 0,090 0,120 0,150 0,200
V¢ [mm/min] 3340 3210 3420 3360 3240 4610 4560 4800
n_[1/min] 15900 11900 9500 3000 6000 4800 3800 3000
Ve [m/min] 280 280 280 280 280 280 280 280
2
S r— 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,085 0,100
Vi [mm/min] 2680 2660 2670 2660 2350 2880 2450 2240
n [1/min] 14900 11100 8900 7400 5600 4500 3600 2800
Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150
stahl <55HRC = 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,135
vt [mm/min] 1200 1080 1150 1200 1080 1540 1520 1620
n_[1/min] 8000 6000 4800 4000 3000 2400 1900 1500
Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150
2
INOX < 800 N/mm? = 1y 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,160
Vi [mm/min] 1440 1440 1440 1440 1260 1920 1820 1920
n [1/min] 3000 6000 4800 4000 3000 2400 1900 1500
Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140
2
INOX> 800 N/mm? ¢ [mm] 0,016 0,020 0,030 0,035 0,040 0,055 0,070 0,090
Vi [mm/min] 710 670 810 780 670 970 1010 1010
n_[1/min] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1800 1400
- Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260
Tz [mm] 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,130 0,165 0,220
vt [mm/min] 3310 3090 3490 3310 3120 4260 4360 4580
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3300 2600
o Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230
Tz [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,090 0,120 0,150 0,200
V¢ [mm/min] 2560 2480 2630 2560 2480 3550 3480 3680
n [1/min] 12200 9200 7300 6100 4600 3700 2900 2300
hochwarmfeste | m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100
Legiorungen T, [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,130
V¢ [mm/min] 800 720 770 810 720 1020 1040 1040
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1000
T Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150
T, [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,135
Vi [mm/min] 1200 1080 1150 1200 1080 1540 1520 1620
n_[1/min] 8000 6000 4800 4000 3000 2400 1900 1500
NEMetalle Ve [m/min] 450 450 450 450 450 450 450 450
Cu-legierungen |2 (MM] 0,050 0,070 0,090 0,105 0,135 0,180 0,225 0,300
vt [mm/min] 7170 7520 7720 7500 7290 10370 10260 10800
n [1/min] 23900 17900 14300 11900 9000 7200 5700 4500
<2xD <3xD <4,5xD <6xD >6xD
ap 1,5xD 1,5xD 1,5%xD 1,5%xD 1,5xD
ae 0,02xD | 002xD | 002xD | 002xD | 0,02xD
Ve x 1 x 0,5 x 0,3 x 0,2 x 0,15
fz x 1 x 0,9 x 0,75 x 0,65 x 0,55
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HAM pRAZISION

HAM 40-5200/5240

(HAM 436/438)

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

r4 F4
] v [ ] [

Werk
Norm

45° rechts

)

DIN 6535

D HA

a.
[N

HSC

SHRINK
i

DIN 6535

S

208

: Alu | Al hi | Stahl hi | Stahl INOX | INOX hochw.
Material koot (G| <300 [E4200 il 2500 | S50 [ Legie: b ‘ b AIR
40-5200 / 40-5220 leg. leg. | N/mm? [ N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5240/40-5260 [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5200 / 40-5220 / 40-5240 / 40-5260
\,’n":{g};’f;g,;‘:f;pe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 25 E?)
Stahl < 55 HRC V¢ [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
fz [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,200 0,250
Vi [mm/min] 2120 2860 3050 3180 3120 3070 3020 2970 2880 3920 4100 4000 4000
n [1/min] 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500 2000
stahIZeoliRe Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
fz [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100 0,110 0,130 0,140 0,160 0,200 0,250
v [mm/min] 1910 2570 2760 2850 2810 2740 2880 2710 2810 3580 3710 3680 3600
n [1/min] 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800 4100 3600 3200 2900 2300 1800
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
fz [mm] 0,020 0,030 0,035 0,040 0,060 0,075 0,085 0,090 0,100 0,120 0,120 0,150 0,110
V§ [mm/min] 850 1440 1340 1270 1440 1440 1380 1240 1200 1730 1540 1560 880
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
Stahl Stahl
< 55 HRC < 60 HRC
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 0,05xD 0,03xD 0,02xD
<2xD
Ve x 1 x 1 x 1
fz x 1 x 1 x 1
ap 1,5xD 1,5xD 1,5xD
>2xD de 0,05xD 0,03xD 0,02 xD
Ve x 0,8 x 0,8 x 0,8
fz x0,8 x0,8 x 0,8



HAM prA7ISIoON

HAM 40-5280 / 5320 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘W+F’ ‘VHM’ eEs Werk

solid carbide end mill s5°rechts| | Norm

DIN 6535
Ty H @: ) HA

_J HSC SHRINK

L J Eckradius FIT
TR d2 DIN 6535
i T Sk

' Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 |< 1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- b ‘ b AIR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5280/40-5320 [ ] (] [ ] [ ] [ ] [ ]

@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

HAM 40-5280/40-5320

\,’n"j{g};’f;g,{,‘:f;pe @ mm 6 8 10 12 14 16 18 20 25
Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Stahl <55 HRC T2 [mm] 0,050 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
Vi [mm/min] 3180 3120 3070 3020 2970 2880 3920 4100 3600
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500
Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
stahl <60 HRC =~y 0,050 0,065 0,080 0,100 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
Vi [mm/min] 2850 2810 2740 2880 2710 2590 3580 3710 3310
n [1/min] 9500 7200 5700 4800 4100 3600 3200 2900 2300
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100
T, [mm] 0,040 0,060 0,075 0,085 0,090 0,100 0,120 0,120 0,120
Vi [mm/min] 1270 1440 1440 1380 1240 1200 1730 1540 1250
n [1min] 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300
Stahl Stahl
<55 HRC <60 HRC
ap 1,5%D 1,5xD 1,5xD
SP 3 0,05 x D 0,03 %D 0,02xD
Ve x1 x 1 x 1
fz x 1 x 1 x 1
ap 15xD 15%xD 15 %D
oD 3e 0,05 xD 0,03 %D 0,02xD
Ve x 0,8 x0,8 x 0,8
fz x0,8 x0,8 x 0,8
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HAM prA7zISIoN

Werk
Norm

45° rechts

m‘ F@;\ DING:ISAS
AN —

‘MMP’ HsC | | Hpc | |SHRINK

; Vollhartmetall-Schruppfraser
HAM 40-5350 solid carbide roughing end mill ‘ v ’ ‘3

FIT
DIN 6535
HB
_ I -
Materinl | g || S [ = [ g v [ v T e RLIECTERST > 3 [ D [
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-5350 / 40-5351 [ J [ [ ®) (] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
* i - TV .
HAM 40-5350%/40-5351 - Soessitss Mo s e o ) <
Umfangfrasen
periphery milling
‘,’n‘f{:ﬁf;’,@%;‘:}ffe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Al Ve [m/min] 180 250 300 350 400 400 400 400 400
e e fz [mm] i 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070 0,130 0,180 0,250 0,310
Vvt [mm/min] 2290 2690 2870 3350 3340 4950 5720 6000 5950
n [1/min] 19100 19900 19100 18600 15900 12700 10600 8000 6400
Alu Ve [m/min] 180 250 300 350 400 400 400 400 400
Gusslegierungen fz [mm] i 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070 0,130 0,180 0,250 0,310
Vf [mm/min] 2290 2690 2870 3350 3340 4950 5720 6000 5950
n [1/min] 19100 19900 19100 18600 15900 12700 10600 8000 6400
el Ve [m/min] 180 250 300 350 400 400 400 400 400
Cu-Legierungen fz [mm] i 0,050 0,060 0,080 0,090 0,120 0,150 0,210 0,270 0,330
Vi [mm/min] 2870 3580 4580 5020 5720 5720 6680 6480 6340
n [1/min] 19100 19900 19100 18600 15900 12700 10600 8000 6400
Nutfrasen
slot milling
L":{L‘ﬁf‘_j’,f;%‘;%pe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Alu V¢ [m/min] 160 200 250 250 300 300 300 300 300
Knetlegierungen fz [mm] i 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070 0,120 0,170 0,240 0,300
v [mm/min] 1790 1910 2150 2000 2500 3420 4080 4320 4320
n [1/min] 17000 15900 15900 13300 11900 9500 8000 6000 4800
A Ve [m/min] 160 200 250 250 300 300 300 300 300
Gusslegierungen fz [mm] i 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,120 0,170 0,240 0,300
Vf [mm/min] 2040 2390 3340 3190 3570 3420 4080 4320 4320
n [1/min] 17000 15900 15900 13300 11900 9500 8000 6000 4800
NE-Metalle Ve [m/min] 160 200 200 200 200 200 200 200 200
Cu-Legierungen fz [mm] i 0,045 0,055 0,075 0,085 0,110 0,140 0,200 0,260 0,320
v [mm/min] 2300 2620 2860 2700 2640 2690 3180 3120 3070
n [1/min] 17000 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4000 3200
3= 13 =
kurz/short lang/long
ap 1xD 1xD
ae 0,3xD 0,3xD
Ve x 1 x0,7
fz x1 x 0,85
ap 1xD 1xD
ae 1xD 1xD
Ve x 1 x 0,65
fz x1 x0,7

210



HAM prA7ISIoON

) Vollhartmetall-Schruppfraser Werk
HAM 40-1691 solid carbide roughing end mill ‘VHM’ ‘ “t ’ 23 re) | Norm

DIN 6535
‘Typ HR’ m@i’ ) HA

v HPC S;‘#"
d1 e S —
- DIN 6535
A ) HB
bal}
ol |/ o S B v < R S [ & | 0 [
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1691 [ ) [ ) [ ) O (@) [ ) [ ) (@) o [ J
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-1691
el | om | o : 0 : 2 ° 2 :
Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155
stahli< 800 N/mmz -1 s 0,045 0,060 0,075 0,100 0,120 0,140 0,200 0,280
Vi [mm/min] 1110 1120 1470 1640 1680 1740 2000 3360
n [1/min] 8200 6200 4900 4100 3500 3100 2500 2000
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
Stahl <1200 Nfmm? == s 0,040 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,180 0,250
mm/min] 830 860 1150 1220 1320 1350 1510 2550
/min] 5900 5200 4100 3400 3000 2600 2100 1700
m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110
mm] 0,034 0,047 0,060 0,077 0,094 0,111 0,150 0,200
mm /min] 590 620 830 890 940 970 1080 1680
/min] 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1800 1400
Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85
INOX < 800 N/mm? = = 1o 0,032 0,044 0,056 0,072 0,090 0,100 0,140 0,200
Vi [mm/min] 430 450 600 660 680 680 780 1320
n [1min] 4500 3400 2700 2300 1900 1700 1400 1100
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60
INOX=800IN/mmE— 1y 0,027 0,037 0,047 0,060 0,075 0,090 0,120 0,170
Vi [mm/min] 260 270 360 390 420 430 480 820
n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1000 800
- Ve [m/min] 760 160 160 160 160 160 160 160
T, [mm] 0,045 0,060 0,075 0,100 0,120 0,140 0,200 0,280
Vi [mm/min] 1150 1150 1530 1680 1730 1790 2000 3360
n [1/min] 8500 6400 5100 4200 3600 3200 2500 2000
Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140
T, [mm] 0,040 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,180 0,250
Vi [mm/min] 890 920 1260 1330 1410 1460 1580 2700
n [1min] 7400 5600 4500 3700 3200 2800 2200 1800
hochwarmfeste e Lm/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
e s fo [mm] _ 0,026 0,036 0,046 0,059 0,072 0,085 0,120 0,160
Vi [mm/min] 210 210 290 300 310 340 380 580
n [1min] 2700 2000 1600 1300 1100 1000 800 600
ap 15xD
3e 0,5xD
Ve x 0,9
%, X 0,85
ap 1xD
3e 1xD
Ve X 0,85
fz x 0,5
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HAM prA7zISIoN

HAM 40-1681 Vollhartmetall-Schruppfraser ‘ HM ’ ‘ : ’ Werk
1 i ] ] 3-6 | [20°rechts| | Norm
(HAM 403/406) solid carbide roughing end mill
DIN 6535
Typ HR @* = "
v
HpC | [SHRINK
d1 FIT
' DIN 6535
HB
- 11 o
. Alu Al Stahl il hl | Stahl ahl hl | INOX [ INOX GGG | hochw. | Titan | NE-
Material net- | Gust | <500 |<1200 21600 <55 | ~e0 (P2l <00 | v00 | - Legie- Metalle OD|d D |AR
leg. | leg. [N/mm?[N/mm?|N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1681 [ ] [ ] [ J O O [ ] [ ] O [ ] [
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-1681
ﬁ:{:ﬁg’,@%‘:};"e @ mm 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 25
Stah! < 800 N/mmz |_ve m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
T, [mm] 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,130
v [mm/min] [ 1170 | 1070 | 1000 960 920 900 | 1170 | 1040 | 1020 | 1010 | 1000 970 | 1400
n [1/min] 11100 | 8900 | 7400 | 6400 | 5600 | 5000 | 4500 | 3700 | 3200 | 2800 | 2500 | 2200 | 1800
St < 1200 N/ |_Ye_[m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
Tz [mm] 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,120
Vi [mm/min] [ 860 300 770 740 720 690 910 830 760 770 760 760 | 1080
n [1/min] 9500 | 7600 | 6400 | 5500 | 4800 | 4200 | 3800 | 3200 | 2700 | 2400 | 2100 | 1900 | 1500
St < 1600 N/mma |_Ve_[m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
2 [mm] 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100
vi [mm/min] [ 600 580 560 540 540 530 700 650 600 560 580 580 780
n [1/min] 8000 | 6400 | 5300 | 4500 | 4000 | 3500 | 3200 | 2700 | 2300 | 2000 | 1800 | 1600 | 1300
INOX < 800 N/ |_ve Lm/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
T, [mm] 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,095
Vi [mm/min] | 380 380 380 380 380 380 500 460 430 420 420 440 570
n [1/min] 6400 | 5100 | 4200 | 3600 | 3200 | 2800 | 2500 | 2100 | 1800 | 1600 | 1400 | 1300 | 1000
Ve [m/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55
INOX> 800 N/mm I=¢" 111 0,020 | 0,023 | 0,027 | 0030 | 0,034 | 0037 | 0,040 | 0044 | 0,047 | 0,054 | 0,060 | 0067 | 0,080
vi [mm/min] | 260 240 230 230 220 210 290 260 240 240 240 240 340
n [1/min] 4400 | 3500 | 2900 | 2500 | 2200 | 1900 | 1800 | 1500 | 1300 | 1100 | 1000 900 700
p Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
T2 [mm] 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,130
v [mm/min] | 1170 | 1070 | 1000 960 920 900 | 1170 | 1040 | 1020 | 1010 | 1000 970 | 1400
n [1/min] 11100 | 8900 | 7400 | 6400 | 5600 | 5000 | 4500 | 3700 | 3200 | 2800 | 2500 | 2200 | 1800
Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
EEC 2 [mm] 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,55 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,120
vi [mm/min] [ 860 800 770 740 720 690 910 830 760 770 760 760 | 1080
n [1/min] 9500 | 7600 | 6400 | 5500 | 4800 | 4200 | 3800 | 3200 | 2700 | 2400 | 2100 | 1900 | 1500
hochwarmfeste |V m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Legierangen o (mm] 0,020 | 0,023 | 0,026 | 0029 | 0,033 | 0036 | 0039 | 0,042 | 0046 | 0,052 | 0,059 | 0065 | 0,078
vi [mm/min] | 240 220 210 200 200 190 250 220 200 210 210 210 280
n [1/min] 4000 | 3200 | 2700 | 2300 | 2000 | 1800 | 1600 | 1300 | 1100 | 1000 900 800 600
ap 1,5xD
ae 0,25xD
Ve x 1
fz x 1
ap 1xD
de 1xD
Ve x0,8
fz X 0,6

212



HAM prA7ISIoON

; Vollhartmetall-Konturenfraser (upcut)
(I;IAANM5)40 1600 solid carbide router (upcut)

Z Werk
8-12 | [22-25°re| | Norm

‘VHM’ ‘

‘TYPW’ Q: ) HA
J

G-Point

' Al Al hl hl hl hl INOX | INOX hochw.
Material oot (TG 2on; R = el legie b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-1600 [ [ O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable

HAM 40-1600
\,’nvjzﬁ;‘:,f;gr{,‘l‘f;pe @ mm 4 5 6 8 10 12 14 16 20
GFK-CFK Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200

fz [mm] 0,035 0,035 0,040 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

vf [mm/min] 5570 4450 4240 3200 2880 2650 2480 2400 2080

n [1/min] 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3200

Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400

fz [mm] 0,035 0,035 0,040 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065

Vf [mm/min] 11130 8930 8480 6360 5720 5300 5010 4800 4160

n [1/min] 31800 25500 21200 15900 12700 10600 9100 8000 6400
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HAM pRAZISION

Vollhartmetall-Torusfraser ‘ H ’ Werk
E_'IAA“A%GfI'O 5400 solid carbide toric end mill N T

Typ W @: _JHA

MMP ) HsC | |SHRINK
Eckradius FIT
D HB

Y

: Alu | Al hi hi i i INOX | INOX hochw.
Material knet- [1Gusst| <500 (21200 il 2500 | S50 [ legie: b ‘ b AIR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5400 [J [ [ ] O [ [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5400
)’nvj{é‘ﬁ;‘;’,f;g,{,‘(‘f;pe @ mm 1 2 3 4 5 6 8 10 12 16
Al V¢ [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Ve fz [mm] i 0,007 0,010 0,020 0,040 0,050 0,060 0,080 0,120 0,150 0,200
V¢ [mm/min] 700 1000 1700 2540 2550 2540 2540 3050 3180 3200
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 42400 31800 25500 21200 15900 12700 10600 8000
Alu Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
(e e fz [mm] i 0,005 0,008 0,016 0,030 0,040 0,050 0,070 0,100 0,120 0,160
Vv [mm/min] 500 800 1090 1530 1630 1700 1780 2040 2040 2050
1/min] min. 50000 | min. 50000 34000 25500 20400 17000 12700 10200 8500 6400
m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
mm] 0,010 0,025 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,140 0,160 0,220
mm/min] 1000 1910 2550 2290 2140 2030 1900 2130 2050 2110
1/min] min. 50000 38200 25500 19100 15300 12700 9500 7600 6400 4800
m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
mm] 0,010 0,025 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,140 0,160 0,220
mm/min] 1000 2070 2760 2480 2320 2210 2060 2320 2210 2290
1/min] min. 50000 41400 27600 20700 16600 13800 10300 8300 6900 5200
Alu Alu
Knet- Guss-
leg. leg.
0,5xD 0,5xD 0,5xD 0,5xD
1xD 1xD 1xD 1xD
1xD 1xD 1xD 1xD
0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD
x1,5 x1,5 x 1,5 x1,5
x1,2 x1,2 x1,2 x 1,2
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HAM prA7ISIoON

Vollhartmetall-Torusfraser Werk
HAM 40-5460 : ; : : W+F | |vhm | | 22
solid carbide toric end mill 3 rechts] | Norm
E l DIN 6535
e W) | e HA
e | [D Hsc | | SHRINK
Eckradius FIT
: Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX hochw. | Titan | NE-
Material net- | Gust | <500 | <1200 [ 1600] <55 | <e0 [Rela <500 | v0o | o L legie | et D& D |AR
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5460 [ ] o O O O [ J O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5460
ana‘j{:ﬁf‘;’,f;%‘(‘j;pe @ mm 0,2 05 0,38 1 1,5 2 2,5 3 4 5 6
m Ve [m/min] 500 600 6500 600 6500 600 6500 600 600 600 600
knetlegierungen |2 LM _ 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,062 0,074 0,087 0,100 0,113 0,130
vt [mm/min] 1000 2000 3000 4000 5000 6200 7400 8700 9540 8630 8270
n_[1/min] | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 47700 38200 31800
Al Ve [m/min] 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480
Gusslegierungen | MM _ 0,009 0,017 0,026 0,034 0,043 0,053 0,063 0,074 0,085 0,096 0,111
vt [mm/min] 850 1700 2550 3400 4250 5270 6290 7400 6490 5880 5640
n_[1/min] | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 38200 30600 25500
INOX < 800 N/mmz |Ye [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
2 [mm] 0,004 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,052
Vs [mm/min] 400 800 1200 1320 1100 1030 980 960 820 750 720
n_[1/min] | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 41400 27600 20700 16600 13800 10300 8300 6900
Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
(NFoe> BV BT | Sy 0,003 0,007 0,010 0,013 0,017 0,021 0,025 0,029 0,034 0,038 0,044
vt [mm/min] 340 670 720 770 540 590 570 550 480 430 420
n_[1/min] | min. 50000 | min. 50000 | 35800 28600 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800
Titan Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
Tz [mm] 0,003 0,007 0,010 0,013 0,017 0,021 0,025 0,029 0,034 0,038 0,044
vt [mm/min] 340 670 880 940 780 730 690 680 590 530 510
n [1/min] | min. 50000 | min. 50000 | 43800 35000 23300 17500 14000 11700 3800 7000 5800
NEMetalle Ve [m/min] 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360
Cu-Legiorungen |2 1M _ 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,062 0,074 0,087 0,100 0,113 0,130
vt [mm/min] 1000 2000 3000 4000 5000 6200 6780 6650 5720 5180 4970
n [1/min] | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 45800 38200 28600 22900 19100
Ve [m/min] 390 390 390 390 390 390 390 390 390 390 390
T, [mm] 0,013 0,026 0,039 0,052 0,065 0,081 0,096 0,113 0,130 0,147 0,169
Vs [mm/min] 1300 2600 3900 5200 6500 8060 9560 9360 8060 7290 7000
n [1/min] | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | _ 49700 41400 31000 24800 20700
<4xD <8xD <12xD >12xD
ap 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD
ae 01xD | 01xD | 01xD | 0,1xD
Ve x1 x 0,8 x 0,7 x 0,6
fz x1 x 0,8 x 0,6 x 0,5
Ve x0,8
fz X 0,8
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HAM pRAZISION

Vollhartmetall-Torusfraser Werk
HAM 40-5480 solid carbide toric end mill ‘W+F’ ‘VHM ’ 22 | [recn] | Nomm

DIN 6535
Typ W @:

‘ ] HA
#— ,,,,,,,,, Tz _J HsC | [SHRINK
|

Eckradius FIT
el

o

y
Y

. Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5480 [ J O [ J

@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

HAM 40-5480
Werkstoffgruppe 0 mm 0,2 0,3 0,4 0,5
material group B mm 05 1 15 1 > 3 2 3 4 3 5 8
V¢ [m/min] 780 625 625 780 625 545 780 625 545 715 585 470
fz [mm] 0,008 0,007 0,006 0,011 0,008 0,006 0,017 0,014 0,008 0,022 0,018 0,011
v [mm/min] 840 700 560 1120 840 560 1680 1400 840 2240 1820 1120
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe @ mm 0,6 0,8 1
material group 3 mm 3 5 8 4 6 8 10 6 10 1 18 2

m/min] 780 625 470 780 625 545 470 715 545 495 430 390
mm] 0,028 0,024 0,015 0,035 0,031 0,028 0,021 0,042 0,032 0,025 0,018 0,013
mm/min] 2800 2380 1540 3500 3080 2800 2100 4200 3220 2520 1820 1260
1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000

Werkstoffgruppe @ mm 1,2 1,5
material group 3 mm 6 10 1 18 % 6 10 1 18 %
m/min] 780 625 545 495 430 780 715 625 545 495
mm] 0,049 0,042 0,031 0,025 0,017 0,056 0,042 0,036 0,031 0,025
mm/min] | 4900 4200 3080 2520 1680 5600 4200 3640 3080 2520
1/min] | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe @ mm 2 2,5
terial
RN ey 3mm 6 10 1 18 % 30 10 20 30
m/min] 780 780 715 625 545 495 780 625 545
mm] 0,070 0,063 0,056 0,049 0,039 0,028 0,070 0,056 0,039
mm/min] | 7000 6300 5600 4900 3920 2800 7000 5600 3920
1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe @ mm 3 4
material group 3 mm 6 10 1 18 % 30 10 1 18 % 30
m/min] 780 780 780 715 625 545 780 780 780 715 625
mm] 0,084 0,070 0,063 0,056 0,049 0,042 0,084 0,077 0,070 0,063 0,056
mm/min] | 8400 7000 6300 5600 4900 4200 8400 7700 7000 6300 5570
1/min] | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 49700
Werkstoffgruppe @ mm 5 6
terial
IERTEN ety 13 mm 10 20 30 20 2 20 30 ) 50
m/min] 780 780 715 625 780 780 780 715 624
mm] 0,112 0,098 0,077 0,053 0,126 0,115 0,098 0,078 0,056
mm/min] | 11130 9740 7010 4230 | 10430 9510 8110 5940 3710
T/min] 49700 | 49700 | 45500 | 39800 | 41400 | 41400 | 41400 | 37900 | 33100
v Vv
axD ap 0,5xD 0,5xD
<8 ae 0,1xD 0,05xD
8xD ap 0,5xD 05%xD
<oX a 0,1xD 0,05xD
ap 0,4xD 04xD
<iZED = 0,1xD 0,05 xD
ap 03xD 03xD
> 2xD ae 0,1xD 0,05xD
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HAM 40-6120/6130 Vollhartmetall-Torusfraser ‘W+F’ [VHM] {zz I [Werk*

solid carbide toric end mill pey |

J

TypH @-» HA
I
SHRINK
HSC
- < e e d2 “@ MMP Eckradiusj L y FIT y

[oN
=
-
o
w
L*

Material Alu Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE- [ Graphit b ‘ b
Knet- | Guss- | <800 [ <1200 <1600 <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Faser- AR

leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? [N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-6120 / 40-6130 ©) [ J (] [ J [ ®) O [ J [ J [ J [ J [ J

@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

HAM 40-6120 / 40-6130

Stahl < 800 N/mm? Stahl < 1200 N/mm2 Stahl < 1600 N/mm?
Q 13 R Stahl < 55 HRC Stahl < 60 HRC
GG GGG INOX < 800 N/mm2 | INOX > 800 N/mm?

mm mm mm n [1/min] | fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap

0,2 0,5 0,05 42000 0,013 0,018 42000 0,011 0,016 38000 0,010 0,011 35000 0,010 0,010
0,2 1 0,05 42000 0,013 0,013 42000 0,011 0,011 38000 0,010 0,008 35000 0,010 0,006
0,2 1,5 0,05 42000 0,011 0,007 42000 0,010 0,006 38000 0,008 0,005 32000 0,008 0,004
0,3 1 0,05 42000 0,017 0,017 40000 0,012 0,015 36000 0,011 0,012 33000 0,010 0,010
0,3 2 0,05 38000 0,014 0,011 35500 0,010 0,010 32000 0,008 0,008 30000 0,008 0,006
0,3 3 0,05 34000 0,011 0,005 32000 0,008 0,007 28000 0,006 0,005 26000 0,006 0,005
0,4 2 0,1 35500 0,018 0,021 34000 0,017 0,020 30000 0,014 0,018 28000 0,013 0,016
0,4 3 0,1 32000 0,016 0,012 30000 0,014 0,011 26500 0,013 0,010 25000 0,012 0,008
0,4 4 0,1 32000 0,014 0,008 30000 0,012 0,007 26000 0,009 0,007 24500 0,009 0,006
0,5 2 0,1 37000 0,022 0,026 36000 0,020 0,023 32000 0,016 0,018 30000 0,013 0,017
0,5 4 0,1 32000 0,020 0,018 32000 0,017 0,015 30000 0,014 0,012 28000 0,012 0,010
0,5 6 0,1 32000 0,020 0,015 30000 0,013 0,013 28000 0,011 0,011 28000 0,009 0,009
0,5 8 0,1 32000 0,018 0,013 30000 0,012 0,010 28000 0,010 0,010 28000 0,008 0,008
0,6 2 0,1 36000 0,024 0,030 36000 0,022 0,026 32000 0,020 0,020 29000 0,018 0,018
0,6 4 0,1 34000 0,021 0,020 34000 0,020 0,018 26000 0,019 0,018 24000 0,012 0,014
0,6 6 0,1 32000 0,020 0,012 32000 0,018 0,011 26000 0,016 0,010 24000 0,010 0,008
0,6 8 0,1 30000 0,018 0,010 30000 0,016 0,009 25000 0,013 0,007 22500 0,010 0,007
0,6 10 0,1 30000 0,016 0,007 28000 0,014 0,007 24000 0,012 0,005 21000 0,009 0,005
0,7 2 0,1 36000 0,024 0,030 36000 0,023 0,026 32000 0,020 0,020 29000 0,018 0,018
0,7 4 0,1 34000 0,021 0,020 34000 0,021 0,018 26000 0,019 0,018 24000 0,012 0,014
0,7 6 0,1 32000 0,020 0,012 32000 0,019 0,011 26000 0,016 0,010 24000 0,010 0,008
0,7 8 0,1 30000 0,018 0,010 30000 0,017 0,009 25000 0,013 0,007 22500 0,010 0,007
0,7 10 0,1 30000 0,016 0,007 28000 0,014 0,007 24000 0,012 0,005 21000 0,009 0,005
0,8 2 0,2 36000 0,024 0,060 36000 0,021 0,050 32000 0,019 0,041 29000 0,017 0,038
0,8 4 0,2 34000 0,024 0,050 34000 0,021 0,040 26000 0,019 0,033 24000 0,017 0,030
0,8 6 0,2 32000 0,022 0,025 32000 0,020 0,021 26000 0,017 0,020 22500 0,015 0,018
0,8 8 0,2 30000 0,021 0,018 30000 0,017 0,016 25000 0,014 0,014 21000 0,012 0,011
0,8 10 0,2 30000 0,018 0,012 28000 0,015 0,010 24000 0,010 0,008 21000 0,008 0,008
0,9 6 0,2 32000 0,022 0,025 32000 0,020 0,021 26000 0,017 0,020 22500 0,015 0,018
0,9 8 0,2 30000 0,021 0,018 30000 0,017 0,016 25000 0,014 0,014 21000 0,012 0,011
0,9 10 0,2 30000 0,018 0,012 28000 0,015 0,010 24000 0,010 0,008 21000 0,008 0,008
0,9 15 0,2 35000 0,016 0,010 24000 0,013 0,010 24000 0,080 0,006 21000 0,006 0,008
1 6 0,2 30000 0,030 0,033 28000 0,030 0,030 25000 0,027 0,026 22500 0,025 0,024
1 8 0,2 30000 0,027 0,030 28000 0,025 0,027 25000 0,025 0,026 22500 0,024 0,022
1 10 0,2 29000 0,027 0,026 28000 0,025 0,023 24500 0,023 0,016 22500 0,020 0,015
1 12 0,2 29000 0,025 0,020 25000 0,022 0,018 22000 0,021 0,015 20000 0,020 0,013
1 14 0,2 26000 0,024 0,018 25000 0,020 0,014 22000 0,018 0,013 20000 0,016 0,011
1 16 0,2 26000 0,023 0,013 24500 0,020 0,010 21000 0,017 0,008 20000 0,015 0,006
1,2 6 0,2 30000 0,030 0,033 28000 0,030 0,030 25000 0,027 0,026 22500 0,025 0,024
1,2 8 0,2 30000 0,027 0,030 28000 0,025 0,027 25000 0,025 0,026 22500 0,024 0,022
1,2 10 0,2 29000 0,027 0,026 28000 0,025 0,023 24500 0,023 0,016 22500 0,020 0,015
1,2 12 0,2 29000 0,025 0,020 25000 0,022 0,018 22000 0,021 0,015 20000 0,020 0,013
1,4 6 0,2 25000 0,035 0,062 24000 0,033 0,052 23000 0,031 0,043 20000 0,028 0,038
1,4 8 0,2 24500 0,032 0,061 23500 0,030 0,044 22500 0,028 0,038 18500 0,026 0,034
1,4 10 0,2 24500 0,030 0,053 23500 0,028 0,044 22500 0,026 0,038 18500 0,025 0,031
1,4 12 0,2 24000 0,030 0,053 23000 0,028 0,043 22000 0,026 0,036 17500 0,025 0,031
1,4 14 0,2 23500 0,028 0,036 22500 0,026 0,043 21000 0,024 0,034 17500 0,022 0,028
1,4 16 0,2 23500 0,028 0,032 22500 0,026 0,030 21000 0,024 0,023 16000 0,022 0,022
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HAM 40-6120 / 40-6130
Stahl < 800 N/mm? Stahl < 1200 N/mm? Stahl < 1600 N/mm?
2 13 R Stahl < 55 HRC Stahl < 60 HRC
GG GGG INOX < 800 N/mm2 | INOX > 800 N/mm?

mm mm mm n [V/min] [ fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap n [1/min] | fz [mm] ap

1,5 6 0,2 25000 0,035 0,064 24000 0,033 0,054 23000 0,031 0,045 20000 0,028 0,040
1.5 8 0,2 24500 0,032 0,062 23500 0,030 0,046 22500 0,028 0,040 18500 0,026 0,036
1,5 10 0,2 24500 0,030 0,055 23500 0,028 0,046 22500 0,026 0,040 18500 0,025 0,033
1,5 12 0,2 24000 0,030 0,055 23000 0,028 0,045 22000 0,026 0,038 17500 0,025 0,033
1,5 14 0,2 23500 0,028 0,038 22500 0,026 0,045 21000 0,024 0,036 17500 0,022 0,030
1,5 16 0,2 23500 0,028 0,034 22500 0,026 0,030 21000 0,024 0,025 16000 0,022 0,025
1,5 18 0,2 22000 0,026 0,034 21000 0,024 0,030 20000 0,020 0,023 16000 0,018 0,022
1,5 20 0,2 22000 0,026 0,032 21000 0,024 0,028 19500 0,020 0,020 15500 0,018 0,020
1,6 6 0,2 25000 0,035 0,064 24000 0,033 0,054 23000 0,031 0,045 20000 0,028 0,040
1,6 8 0,2 24500 0,032 0,062 23500 0,030 0,046 22500 0,028 0,040 18500 0,026 0,036
1,6 10 0,2 24500 0,030 0,055 23500 0,028 0,046 22500 0,026 0,040 18500 0,025 0,033
1,6 12 0,2 24000 0,030 0,055 23000 0,028 0,045 22000 0,026 0,038 17500 0,025 0,033
1,6 14 0,2 23500 0,028 0,038 22500 0,026 0,045 21000 0,024 0,036 17500 0,022 0,030
1,6 16 0,2 23500 0,028 0,034 22500 0,026 0,030 21000 0,024 0,025 16000 0,022 0,025
1,6 18 0,2 22000 0,026 0,034 21000 0,024 0,030 20000 0,020 0,023 16000 0,018 0,022
1,6 20 0,2 22000 0,026 0,032 21000 0,024 0,028 19500 0,020 0,020 15500 0,018 0,020
1,8 6 0,2 20000 0,055 0,120 18000 0,050 0,110 16500 0,045 0,900 15500 0,040 0,080
1,8 8 0,2 20000 0,052 0,117 18000 0,047 0,091 16000 0,041 0,065 15000 0,037 0,052
1,8 10 0,2 18000 0,051 0,065 18000 0,045 0,055 16000 0,039 0,052 15000 0,035 0,040
1,8 12 0,2 18000 0,050 0,060 17500 0,044 0,052 16000 0,038 0,040 15000 0,034 0,035
1,8 14 0,2 18000 0,045 0,055 17000 0,400 0,050 15000 0,035 0,036 14000 0,032 0,029
1,8 16 0,2 17500 0,040 0,050 16000 0,035 0,044 14500 0,032 0,032 13000 0,030 0,026
1,8 18 0,2 17000 0,037 0,045 15000 0,032 0,035 14000 0,030 0,029 13000 0,027 0,025
1,8 20 0,2 16000 0,035 0,038 14000 0,029 0,032 14000 0,027 0,026 12000 0,022 0,023
2 6 0,2/0,5 20000 0,072 0,185 18000 0,068 0,160 16500 0,060 0,100 15500 0,058 0,090
2 8 0,2/0,5 20000 0,068 0,120 18000 0,061 0,111 16000 0,056 0,090 15000 0,054 0,081
2 10 0,2/0,5 18000 0,064 0,071 18000 0,060 0,068 16000 0,055 0,060 15000 0,054 0,050
2 12 0,2/0,5 18000 0,060 0,064 17500 0,056 0,060 16000 0,050 0,054 15000 0,046 0,047
2 14 0,2/0,5 18000 0,058 0,062 17000 0,052 0,058 15000 0,048 0,052 14000 0,046 0,042
2 16 0,2/0,5 17500 0,055 0,059 16000 0,050 0,047 14500 0,045 0,042 13000 0,042 0,040
2 18 0,2/0,5 17000 0,052 0,050 15000 0,047 0,042 14000 0,042 0,038 13000 0,040 0,038
2 20 0,2/0,5 16000 0,050 0,042 14000 0,042 0,038 14000 0,037 0,032 12000 0,035 0,034
2 25 0,2/0,5 14000 0,046 0,035 14000 0,038 0,030 12500 0,032 0,026 11500 0,030 0,030
2 30 0,2/0,5 13000 0,042 0,028 12000 0,034 0,024 12000 0,028 0,200 11000 0,026 0,023
2,5 8 0,25 22000 0,055 0,175 18000 0,043 0,140 11000 0,040 0,120 11500 0,030 0,100
2,5 10 0,25 18000 0,053 0,170 18000 0,043 0,135 11000 0,038 0,100 11000 0,030 0,085
2,5 12 0,25 18000 0,053 0,162 18000 0,041 0,126 10800 0,036 0,090 10800 0,029 0,072
2,5 14 0,25 18000 0,050 0,140 17500 0,040 0,100 10500 0,036 0,071 10500 0,029 0,060
2,5 16 0,25 17500 0,050 0,120 17500 0,040 0,085 10000 0,035 0,060 10200 0,028 0,050
2,5 18 0,25 17500 0,048 0,105 17500 0,039 0,075 9800 0,033 0,053 9600 0,025 0,043
2,5 20 0,25 17000 0,048 0,090 17000 0,037 0,070 9800 0,031 0,050 9000 0,025 0,040
2,5 25 0,25 17000 0,045 0,075 17000 0,035 0,065 9000 0,029 0,045 8500 0,021 0,035
2,5 30 0,25 17000 0,042 0,065 17000 0,032 0,060 9000 0,027 0,040 8000 0,021 0,030
3 8 0,2/0,5 18000 0,058 0,265 16000 0,058 0,240 15000 0,054 0,190 14000 0,050 0,180
3 10 0,2/0,5 18000 0,058 0,265 16000 0,058 0,240 15000 0,054 0,190 14000 0,050 0,014
3 12 0,2/0,5 18000 0,056 0,180 16000 0,056 0,160 15000 0,054 0,130 14000 0,048 0,012
3 14 0,2/0,5 15000 0,056 0,150 14000 0,056 0,130 12000 0,052 0,090 12000 0,048 0,070
3 16 0,2/0,5 15000 0,056 0,120 13000 0,056 0,110 12000 0,052 0,080 12000 0,048 0,070
3 18 0,2/0,5 14000 0,056 0,110 13000 0,056 0,100 11000 0,052 0,070 10000 0,048 0,060
3 20 0,2/0,5 14000 0,054 0,110 12000 0,054 0,090 11000 0,052 0,070 10000 0,048 0,060
3 25 0,2/0,5 14000 0,054 0,090 12000 0,054 0,060 10000 0,050 0,050 9000 0,045 0,040
3 30 0,2/0,5 12000 0,052 0,070 11000 0,052 0,060 10000 0,050 0,050 9000 0,045 0,040
3 35 0,2/0,5 12000 0,052 0,060 11000 0,052 0,045 9000 0,048 0,040 8000 0,040 0,038
3 40 0,2/0,5 12000 0,052 0,060 11000 0,052 0,045 9000 0,048 0,040 8000 0,040 0,038
4 12 0,5 11000 0,090 0,280 11000 0,085 0,250 10000 0,080 0,190 9000 0,070 0,170
4 16 0,5 11000 0,090 0,200 11000 0,085 0,190 9000 0,075 0,160 8000 0,070 0,130
4 20 0,5 11000 0,090 0,200 11000 0,085 0,190 9000 0,075 0,160 8000 0,070 0,130
4 25 0,5 10000 0,085 0,140 9000 0,082 0,120 8000 0,070 0,100 7500 0,065 0,090
4 30 0,5 9000 0,085 0,110 7500 0,080 0,100 7000 0,070 0,080 6500 0,065 0,070
4 35 0,5 9000 0,085 0,075 7500 0,078 0,068 7000 0,065 0,055 6000 0,060 0,050
4 40 0,5 8500 0,085 0,075 7000 0,078 0,068 6500 0,060 0,050 6000 0,060 0,050
4 45 0,5 7500 0,080 0,060 7000 0,075 0,055 6000 0,060 0,045 5000 0,055 0,040
4 50 0,5 7500 0,080 0,060 7000 0,075 0,055 6000 0,060 0,045 5000 0,055 0,040
5 16 0,5 8500 0,120 0,310 8000 0,125 0,280 7200 0,100 0,210 7000 0,088 0,210
5 25 0,5 8000 0,110 0,122 7300 0,110 0,108 6500 0,090 0,100 6400 0,078 0,090
5 35 0,5 7500 0,110 0,122 7300 0,110 0,108 6400 0,090 0,088 6400 0,078 0,080
5 43 0,5 7500 0,090 0,900 7000 0,090 0,080 6000 0,080 0,070 6000 0,060 0,070
6 10 0,5 8500 0,130 0,310 8000 0,125 0,280 7200 0,100 0,210 7000 0,088 0,210
6 20 0,5 8000 0,120 0,122 7300 0,110 0,108 6500 0,090 0,100 6400 0,078 0,090
6 30 0,5 7500 0,110 0,122 7300 0,110 0,108 6400 0,090 0,088 6400 0,078 0,080
6 40 0,5 7500 0,090 0,900 7000 0,090 0,080 6000 0,080 0,070 6000 0,060 0,070
6 50 0,5 7500 0,080 0,900 7000 0,090 0,080 6000 0,080 0,070 6000 0,060 0,070
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Vollhartmetall-Torusfraser 1 = (werk|
HAM 40-5360 solid carbide toric end mill WA VAW ] 22 ] v | Mo
(HAM 417) d 2 =
TypH Ea - HA
L ¢ d3 i [ ) )
= )
Jd - e —— d2 SHRINK
V ? J— MMP ) HSC FIT
12 ‘ ? Eckradius| | ) )
R |
13
HB
» 1 -
: Al | Alu | Stahl | Stahl | Stahl| Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw.| Titan | NE- | Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Fasr b ‘ b AIR
leg. | leg. |[N/mm?[N/mm? |N/mm?( HRC [ HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-5360 [ ] [ ] (] O O O o [ ] [ J [ J [ J
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet /limited suitable
HAM 40-5360
\r'n";';ﬁ};,f;%‘jj;pe @ mm 0,5 0,6 08 1 1,5 2 25 3 4 5 6
stahl < 800 N/mm? Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
fz [mm] 0,010 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,070 0,080 0,090
Vi [mm/min] 1000 2000 2000 2000 3000 2390 2540 2650 2790 2540 2390
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 39800 31800 26500 19900 15900 13300
Stanl2 200N/ Ve [m/min] 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220
fz [mm] 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080
Vf [mm/min] 1000 1000 2000 2000 1870 2100 1680 1860 1750 1680 1870
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 46700 35000 28000 23300 17500 14000 11700
stahl < 1600 N/mm? V¢ [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
fz [mm] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060
V§ [mm/min] 1000 1000 1000 1000 1700 1270 1530 1700 1590 1520 1270
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 42400 31800 25500 21200 15900 12700 10600
Sl < 55 E Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
fz [mm] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
Vi [mm/min] 1000 1000 1000 950 640 960 760 950 950 950 960
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 47700 31800 23900 19100 15900 11900 9500 8000
Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
INOX <800 N/mm? = =1y 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060
v [mm/min] 1000 1000 1000 1000 1530 1140 1370 1150 1140 1150 1140
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 38200 28600 22900 19100 14300 11500 9500
o V¢ [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
fz [mm] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060
Vf [mm/min] 1000 1000 800 640 850 640 760 640 640 640 640
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 39800 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300
G V¢ [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
fz [mm] 0,010 0,010 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080
Vi [mm/min] 1000 1000 2000 2000 1700 1910 1530 1700 1590 1520 1700
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 42400 31800 25500 21200 15900 12700 10600
— Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
fz [mm] 0,010 0,010 0,010 0,010 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060
Vf{ [mm/min] 1000 1000 1000 950 1270 960 1150 950 950 950 960
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 47700 31800 23900 19100 15900 11900 9500 8000
Auskraglinge Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG GGG
B < 800 <1200 < 1600 <55 HRC <800 > 800
projection length N/mm? N/mm?2 N/mm? N/mm?2 N/mm?
ap 0,1xD 0,08 xD 0,07 xD 0,05xD 0,07 xD 0,05xD 0,08 xD 0,05xD
<4xD de 0,5xD 0,5xD 0,4 xD 0,35xD 0,5xD 0,4 xD 0,5xD 0,4 xD
Ve x 1 x 1 x 1 x 1 x 1 x1 x 1 x 1
fz x1 x1 x1 x1 x 1 x1 x1 x1
ap 0,08 x D 0,08 xD 0,07xD 0,05xD 0,07xD 0,05 xD 0,08 xD 0,05xD
<6xD de 0,45 x D 0,45xD 0,35xD 0,3xD 0,4xD 0,35xD 0,4xD 0,35xD
Ve x 0,95 x 0,95 x 0,95 x 0,95 x 0,95 x 0,95 x 0,95 x 0,95
fz x0,9 x 0,9 x0,9 x 0,9 x 0,9 x 0,9 x 0,9 x 0,9
ap 0,1xD 0,08 xD 0,07xD 0,05 x D 0,07xD 0,05 x D 0,08 xD 0,05xD
8xD de 0,4 xD 0,4 xD 0,35xD 0,3xD 0,4xD 0,35xD 0,4 xD 0,35xD
<X Ve x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 X 0,9 x0,9
fz x0,8 x 0,8 x 0,8 x0,8 x 0,8 x0,8 x 0,8 x0,8
ap 0,08 x D 0,08 xD 0,07 xD 0,05x D 0,07xD 0,05 x D 0,08 xD 0,05xD
>8xD de 0,4 xD 0,4 xD 0,35xD 0,3xD 0,4xD 0,35xD 0,4 xD 0,35xD
Ve x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
fz x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6
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HAM pRAZISION

35° rechts Norm

Vollhartmetall-Torusfraser Werk
HAM 40-5600 solid carbide toric end mill ‘W"F’ ‘ Vi ’ 24 n

V)] [owesss
WeW S D

SHRINK
HSC
Eckradius FIT

H Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- b ‘ b AIR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5600 [ J O [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5600
\
Werkstoffgruppe
material group @ mm 2 3 4 6 8 10 12
m/min] 600 600 600 600 600 600 600
mm] 0,030 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0,150
mm/min] 6000 8000 9540 10180 9560 9170 9540
1/min] min. 50000 min. 50000 47700 31800 23900 19100 15900
A%
Werkstoffgruppe
material group @ mm 2 3 4 6 8 10 12
Ve [m/min] 800 800 800 800 800 800 800
fz [mm] 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120
v [mm/min] 4000 6000 8000 10180 10180 10200 10170
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 42400 31800 25500 21200
ap 0,04 xD 0,04 xD
ae 0,05xD 0,04xD
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HAM prA7ISIoON

HAM 40-5500

Vollhartmetall-Torusfraser
solid carbide toric end mill

z Werk
‘W+F’ ‘ VHM ’ 3-4 0° Nut Norm
TypH Q» _JHA
Y
MMP _J . HsC | [SHRINK
Eckradius FIT

Eintauchwinkel (Rampenwinkel)
fur Werkstoffe < 48 HRC 1°

fur Werkstoffe > 48 HRC 0,5°
bei Werkstoffen ab 48 HRC bitte den Vorschub um 50 % reduzieren

Plunging angle (ramp angle)
for material < 48 HRC 1°
for material > 48 HRC 0,5°

for material as from 48 HRC please reduce feed 50 %

13
» I -
=l
. Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5500 O [ J [ J [ J [ J [ J [ [ [ o [
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5500 Standard-Bearbeitung / standard machining
Stahl < 800 N/mm? Stahl < 1200 N/mm?
0] 13 R Stahl < 60 HRC
GG Stahl < 55 HRC
mm mm mm n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm]
2 5 0,5 16000 0,10 16000 0,09 12500 0,09 11000 0,08 8000 0,07
3 7,5 0,75 10500 0,15 10500 0,13 8500 0,13 7450 0,12 5300 0,10
4 10 1 8000 0,20 8000 0,18 6400 0,18 5600 0,17 4000 0,13
5 12,5 1,2 6400 0,27 6400 0,24 5100 0,24 4500 0,23 3200 0,17
6 24 1,5 5300 0,33 5300 0,29 4300 0,29 3700 0,28 2650 0,23
7 — 1,5 4550 0,35 4550 0,30 3640 0,30 3180 0,29 2270 0,23
8 32 2 4000 0,43 4000 0,39 3200 0,39 2800 0,38 2000 0,30
9 — 2 3540 0,45 3540 0,40 2830 0,40 2470 0,39 1770 0,31
10 40 2 3200 0,50 3200 0,50 2550 0,50 2250 0,47 1600 0,40
1 — 2 2890 0,50 2890 0,50 2320 0,50 2020 0,47 1450 0,40
12 48 3 2650 0,60 2650 0,60 2100 0,60 1850 0,57 1350 0,47
13 — 3 2450 0,64 2450 0,64 2000 0,64 1700 0,58 1200 0,50
16 28 4 1990 0,80 1990 0,80 1590 0,80 1390 0,75 990 0,70
HAM 40-5500 HSC-Bearbeitung / HSC machining
Stahl < 800 N/mm? Stahl < 1200 N/mm?2
(%) 13 R Stahl < 60 HRC
GG Stahl < 55 HRC
mm mm mm n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm]
2 5 0,5 30000 0,10 26000 0,09 22000 0,07 18000 0,06 16000 0,05
3 7,5 0,75 20200 0,14 17000 0,13 14900 0,12 12800 0,10 10500 0,90
4 10 1 15200 0,19 12800 0,18 11200 0,15 9600 0,13 8000 0,11
5 12,5 1,2 12100 0,25 10200 0,23 8900 0,20 7700 0,17 6400 0,15
6 24 1.5 10100 0,33 8500 0,32 7500 0,30 6400 0,28 5300 0,25
7 — 1,5 8645 0,34 7280 0,33 6370 0,31 5460 0,29 4550 0,26
8 32 2 7600 0,44 6400 0,42 5600 0,41 4800 0,36 4000 0,31
9 — 2 6720 0,45 5660 0,43 4950 0,42 4250 0,37 3540 0,31
10 40 2 6050 0,55 5100 0,53 4500 0,50 3800 0,47 3200 0,40
11 — 2 5500 0,55 4630 0,54 4050 0,51 3470 0,48 2890 0,40
12 48 3 5050 0,65 4250 0,64 3700 0,59 3200 0,54 2650 0,50
13 — 3 4700 0,65 4000 0,65 3450 0,63 3000 0,58 2450 0,51
16 28 4 3780 0,80 3180 0,80 2790 0,80 2380 0,75 1990 0,70
Stahl Stahl Stahl Stahl
< 800 < 1200 <55 HRC <60 HRC
N/mm? N/mm?
ap max. 0,15xR 0,12xR 0,1xR 0,1xR 0,08xR 0,05xR 0,15xR 0,12 xR
e max. 0,25 xD 025xD | 025xD [ 0,25xD 025xD | 025xD [ 025xD [ 025xD |
Auskraglange
projection length <3xD <5xD <8xD <10xD
Ve 100 % 100 % 90 % 80 %
Vf 100 % 100 % 90 % 80 %
ap 100 % 80 % 50 % 25%

221




HAM pRAZISION

Vollhartmetall-Torusfraser
solid carbide toric end mill

HAM 40-5520/5560

(HAM 418/419)

Y

Werk
‘W+F ’ ‘ VHM ’ z4 30°rechts Norm
DIN 6535
Typ H Mii’ ) HA
MMP _J HsC | [SHRINK
Eckradius FIT
DIN 6535
) HB

' Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 |< 1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5520 / 40-5560 e | ®@ | ®@ | O Ol o | e | @ e O e @
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5520 / 40-5560
\,’n":{g}:,f;%‘jl%pe @ mm 2 3 4 5 6 8 10 12 16
Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200
stahlis 800IN/mmE— e 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,090 0,110 0,132 0,154
vi [mm/min] 2540 2540 2540 2540 2540 2880 2820 2800 2460
n [1/min] 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4000
Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
S T ey 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
Vi [mm/min] 2290 2290 2290 2300 2280 2300 2280 2300 2020
n [1/min] 28600 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800 3600
Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155
T, [mm] 0,017 0,026 0,034 0,043 0,051 0,077 0,094 0,112 0,131
Vi [mm/min] 1680 1670 1670 1680 1670 1900 1830 1840 1620
n [1/min] 24700 16400 12300 9900 8200 6200 4900 4100 3100
tahl < 55 HRC Ve [m/min] 108 108 108 108 108 108 108 108 108
T, [mm] 0,013 0,020 0,027 0,034 0,040 0,054 0,067 0,080 0,094
Vi [mm/min] 920 920 920 920 920 920 910 930 790
n [1/min] 17200 11500 8600 6900 5700 4300 3400 2900 2100
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100
INOXSBO0IN/MME . 1rmm] 0,016 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,096 0,115
vi [mm/min] 1020 1020 1020 1020 1020 1020 1020 1040 920
n [1/min] 15900 10600 8000 6400 5300 4000 3200 2700 2000
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX > 800 N/mm? == 0,013 0,020 0,027 0,034 0,040 0,054 0,067 0,080 0,094
Vi [mm/min] 590 590 600 600 590 600 590 610 530
n [1/min] 11100 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1400
- Ve [m/min] 175 175 175 175 175 175 175 175 175
T2 [mm] 0,022 0,033 0,044 0,055 0,066 0,088 0,110 0,132 0,154
Vi [mm/min] 2460 2460 2450 2440 2460 2460 2460 2430 2160
n [1/min] 27900 18600 13900 11100 9300 7000 5600 4600 3500
Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155
T, [mm] 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
Vi [mm/min] 1900 2000 2000 1960 1960 2000 1960 1980 2000
n [1/min] 24600 16500 12300 9800 8200 6200 4900 4100 3100
Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG
<800 <1200 <55 HRC <800 > 800
N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
I 0,15xD 0,15xD 0,1xD 0,07 x D 0,15xD 0,1xD 0,15xD
_EE ae 0,25 xD 0,5xD 0,4xD 035xD 0,5xD 0,4xD 0,5xD 0,4xD
I 0,1xD 0,07 xD 0,05xD 0,03xD 0,1xD 0,07 x D 0,1xD 0,07 xD
DY ae 0,1xD 0,5xD 0,4xD 035xD 0,5xD 0,4xD 0,5xD 0,4xD
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HAM prA7ISIoON

Vollhartmetall-Radiusfraser Werk
HAM 40-5860 , - , W+F| | vam | | 22
solid carbide ball nose end mill 3 rechts| | Norm
EZ DIN 6535
e W) | e HA
L a3 i SHRINK
Flel ! T
(|
13
- ” >
Material | g | v (o] < [ v xS [ e NUETTER O [ 8 [ D [an
leg. leg. |N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5860 [ J [ O O O [ J O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet /very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5860
n":{ﬁf;’,@%‘fj,’,"e @ mm 02 05 08 1 1,5 2 25 3 4 5 6
Al Ve [m/min] 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540
Knetlegierungen fz [mm] _ 0,007 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,067 0,077 0,087 0,100
vf [mm/min] 700 1500 2300 3100 4000 4800 5700 6700 6620 5990 5720
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 43000 34400 28600
Al Ve [m/min] 430 430 430 430 430 430 430 430 430 430 430
Gusslegierungen fz [mm] 0,006 0,013 0,020 0,026 0,034 0,041 0,048 0,057 0,065 0,074 0,085
vf [mm/min] 600 1280 1960 2640 3400 4080 4850 5190 4480 4050 3880
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 45600 34200 27400 22800
INOX < 800 N/mmz |_¥e m/min] 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115
fz [mm] 0,004 0,008 0,012 0,017 0,021 0,026 0,030 0,036 0,041 0,046 0,053
Vi [mm/min] 370 800 1120 1210 1040 940 890 870 760 680 650
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | 45800 36600 24400 18300 14600 12200 9200 7300 6100
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
INOX > 800 N/mm? = = oy 0,003 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,039 0,045
Vi [mm/min] 310 670 650 710 610 540 520 510 440 400 380
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | 31800 25500 17000 12700 10200 8500 6400 5100 4200
T Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
2 [mm] 0,003 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,039 0,045
vf [mm/min] 310 670 820 880 760 680 650 630 550 500 470
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | 39800 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300
NE-Metalle Ve [m/min] 325 325 325 325 325 325 325 325 325 325 325
Cu-Legierungen fz [mm] 0,007 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,067 0,077 0,087 0,100
vf [mm/min] 700 1500 2300 3100 4000 4800 4720 4620 3990 3600 3440
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min.50000 | 41400 34500 25900 20700 17200
Ve [m/min] 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350
fz [mm] 0,009 0,020 0,030 0,040 0,052 0,062 0,074 0,087 0,100 0,113 0,130
vf [mm/min] 910 1950 2990 4030 5200 6240 6610 6460 5590 5040 4840
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 44600 37100 27900 22300 18600
<4xD <8xD <12xD >12xD
ap 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD
ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
V¢ x1,1 x 0,9 x0,8 x 0,65
fz x1,2 x 1 x 0,8 x 0,6
ap 0,2xD 02xD 02xD 02xD
de 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x1 x 0,8 x0,7 x 0,6
fz x 1 x0,8 X 0,65 x0,5
ap 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
de 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
Ve x1,2 x 1 x 0,85 x 0,7
2 x 1,5 x 1,2 x 1 x 0,75
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HAM pRAZISION

Vollhartmetall-Radiusfraser ork
HAM 40-5880 solid carbide ball nose end mill ‘W"F’ ‘VHM’ ‘ 22 ’ I

35° rechts Norm

DIN 6535
‘Typwy Qﬁf ) HA

SHRINK
U

HSC

i)
d2
j —

A
Y

H Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- b ‘ 5 AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5880 [ ] O [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5880
Werkstoffgruppe @ mm 0,2 0,3 0,4 0,5
terial
R 13 mm 05 1 15 1 2 3 2 3 4 3 5 8
m/min] 780 625 625 780 625 545 780 625 545 715 585 470
mm] 0,008 0,007 0,006 0,011 0,008 0,006 0,017 0,014 0,008 0,022 0,018 0,011
mm/min] 840 700 560 1120 840 560 1680 1400 840 2240 1820 1120
1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe @ mm 0,6 0,8 1
ial
material group 3 mm 3 5 8 4 6 8 10 6 10 12 18 24
m/min] 780 625 470 780 625 545 470 715 545 495 430 390
mm] 0,028 0,024 0,015 0,035 0,031 0,028 0,021 0,042 0,032 0,025 0,018 0,013
mm/min] 2800 2380 1540 3500 3080 2800 2100 4200 3220 2520 1820 1260
1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe @ mm 1,2 1,5
terial
e 13 mm 6 10 1 18 24 6 10 1 18 2
m/min] 780 625 545 495 430 780 715 625 545 495
mm] 0,049 0,042 0,031 0,025 0,017 0,056 0,042 0,036 0,031 0,025
mm/min] 4900 4200 3080 2520 1680 5600 4200 3640 3080 2520
1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe @ mm 2 2,5
jal
material group 3 mm 6 10 12 18 24 30 10 20 30
m/min] 780 780 715 625 545 495 780 625 545
mm] 0,070 0,063 0,056 0,049 0,039 0,028 0,070 0,056 0,039
mm/min] 7000 6300 5600 4900 3920 2800 7000 5600 3920
1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe @ mm 3 4
terial
i 13 mm 6 10 1 18 2 30 10 1 18 2 30
m/min] 780 780 780 715 625 545 780 780 780 715 625
mm] 0,084 0,070 0,063 0,056 0,049 0,042 0,084 0,077 0,070 0,063 0,056
mm/min] 8400 7000 6300 5600 4900 4200 8400 7700 7000 6300 5570
1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 49700
Werkstoffgruppe @ mm 5 6
material group
13 mm 10 20 30 40 12 20 30 40 50
m/min] 780 780 715 625 780 780 780 715 624
mm] 0,112 0,098 0,077 0,053 0,126 0,115 0,098 0,078 0,056
mm/min] 11130 9740 7010 4230 10430 9510 8110 5940 3710
1/min] 49700 49700 45500 39800 41400 41400 41400 37900 33100
\% vV
ap 0,5xD 0,5xD
<4xD ae 0,1xD 0,05xD
8xD ap 0,5xD 0,5xD
SYL ae 0,1xD 0,05xD
ap 0,4xD 0,4 xD
<12xD 5 0,1xD 0,05 x D
ap 0,3xD 0,3xD
e - 0,1xD 0,05 x D
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HAM prA7ISIoON

HAM 40-6080 /6090

Vollhartmetall-Radiusfraser
solid carbide ball nose end mill

‘W+F’ [VHM]

Z2

30°rechts
C )

[Werk

o] (7]

e s [ I I MMP | | HSC {S*I':'#K
? 2 u j L J J
|
13
- n >
Waterial | e | o | % [l < < R v gy < e SR O [ [ D [
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? | N/mm?| HRC | HRC | HRC |[N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-6080 / 40-6090 [ J [ J [ [ J [ O O [ J [ J [J [ J [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-6080 / 40-6090
Stahl < 800 N/mm? Stahl < 1200 N/mm? Stahl < 1600 N/mm?2
(0] 13 R Stahl < 55 HRC Stahl < 60 HRC
GG GGG INOX < 800 N/mm2 | INOX > 800 N/mm?
mm mm mm  |n[1/min]| fz [mm] ap ae |n[1/min]| fz [mm] ap ae |n[1/min]| fz [mm] ap ae |n[1/min]| fz [mm] ap ae
0,2 0,5 0,1 42000 | 0,022 | 0,020 | 0,052 | 42000 | 0,022 | 0,016 | 0,050 | 42000 | 0,020 | 0,012 | 0,038 | 40000 | 0,016 | 0,012 | 0,036
0,2 1 0,1 42000 | 0,020 | 0,018 | 0,047 | 42000 | 0,020 0,012 0,047 | 40000 | 0,020 | 0,011 0,030 | 40000 | 0,016 | 0,010 | 0,025
0,2 1,5 0,1 40000 | 0,020 | 0,015 | 0,044 | 40000 | 0,020 | 0,010 0,042 | 38000 | 0,018 0,008 | 0,025 | 38000 | 0,015 0,006 | 0,020
0,3 1 0,15 | 42000 | 0,023 0,019 | 0,057 | 42000 [ 0,020 | 0,017 | 0,050 | 42000 | 0,018 | 0,013 0,038 | 42000 | 0,016 0,013 0,038
0,3 1,5 0,15 | 42000 | 0,023 0,015 | 0,044 | 40000 | 0,020 | 0,013 0,038 | 40000 | 0,018 | 0,012 | 0,030 | 38000 | 0,016 0,011 0,032
0,3 2 0,15 | 40000 | 0,020 | 0,012 0,033 | 36000 | 0,018 | 0,010 | 0,029 | 36000 | 0,018 | 0,011 0,022 | 35000 | 0,015 | 0,008 | 0,026
0,4 1 0,2 42000 | 0,030 | 0,038 | 0,092 | 40000 | 0,028 | 0,032 0,100 [ 40000 | 0,022 0,025 | 0,075 | 36000 | 0,022 | 0,019 | 0,060
0,4 1,5 0,2 42000 | 0,027 | 0,030 | 0,089 | 38000 | 0,027 | 0,027 | 0,080 | 38000 | 0,022 | 0,018 | 0,062 | 36000 | 0,020 | 0,017 | 0,047
0,4 2 0,2 40000 | 0,027 0,030 | 0,084 | 38000 | 0,026 | 0,020 | 0,068 | 38000 | 0,022 0,014 | 0,050 | 36000 | 0,020 | 0,012 0,035
0,4 2,5 0,2 40000 | 0,024 | 0,018 | 0,066 | 35000 | 0,026 0,016 | 0,050 | 35000 | 0,022 0,010 | 0,040 | 34000 | 0,019 | 0,010 | 0,027
0,4 3 0,2 40000 | 0,024 | 0,016 0,047 | 35000 | 0,025 0,012 0,038 | 35000 | 0,022 0,008 | 0,030 | 34000 | 0,019 | 0,008 | 0,023
0,5 2 0,25 | 42000 | 0,030 | 0,033 | 0,100 | 36000 | 0,030 0,031 0,095 | 34000 | 0,023 0,021 0,076 | 32000 | 0,022 0,019 | 0,072
0,5 3 0,25 | 40000 | 0,027 | 0,028 | 0,088 | 32000 | 0,026 | 0,026 | 0,082 | 30000 | 0,021 | 0,018 | 0,068 | 28000 | 0,020 | 0,017 | 0,065
0,5 4 0,25 | 40000 | 0,025 | 0,020 | 0,060 | 32000 | 0,023 0,018 | 0,058 | 28000 | 0,021 0,015 0,050 | 26000 | 0,020 | 0,013 0,047
0,5 5 0,25 | 35000 | 0,025 | 0,015 | 0,055 | 30000 | 0,023 | 0,012 | 0,050 | 28000 | 0,021 | 0,010 | 0,040 | 26000 | 0,020 | 0,009 | 0,038
0,5 6 0,25 | 35000 | 0,024 | 0,010 | 0,034 | 28000 | 0,020 | 0,010 | 0,030 | 25000 | 0,020 | 0,008 | 0,024 | 24000 | 0,018 | 0,008 | 0,022
0,5 8 0,25 | 32000 | 0,022 0,007 0,030 | 28000 | 0,017 0,007 0,028 | 22000 | 0,016 | 0,006 | 0,020 | 22000 | 0,015 | 0,005 | 0,017
0,6 2 0,3 42000 | 0,036 0,037 0,086 | 40000 | 0,034 | 0,030 | 0,080 | 38000 | 0,030 | 0,025 0,075 | 36000 | 0,028 | 0,023 0,072
0,6 3 0,3 40000 | 0,036 | 0,030 0,077 | 38000 | 0,034 | 0,030 0,072 | 36000 | 0,030 | 0,025 0,068 | 34000 | 0,028 | 0,023 0,065
0,6 4 0,3 40000 | 0,030 | 0,024 | 0,066 | 38000 | 0,028 0,022 0,063 | 36000 | 0,025 0,018 | 0,060 | 34000 | 0,023 0,016 | 0,058
0,6 5 0,3 38000 | 0,030 | 0,018 | 0,058 | 36000 | 0,028 | 0,015 | 0,055 | 34000 | 0,025 0,012 0,052 | 32000 | 0,023 0,010 | 0,050
0,6 6 0.3 35000 | 0,026 | 0,014 | 0,048 | 34000 | 0,024 | 0,011 | 0,045 | 32000 | 0,020 | 0,009 | 0,043 | 30000 | 0,018 | 0,007 | 0,040
0,6 8 0,3 30000 | 0,026 | 0,010 | 0,037 | 28000 | 0,024 | 0,008 | 0,034 | 26000 | 0,020 | 0,006 | 0,030 | 26000 | 0,018 0,005 0,027
0,8 2 0,4 42000 | 0,038 | 0,070 | 0,200 | 40000 | 0,034 | 0,065 | 0,190 | 38000 | 0,030 | 0,055 | 0,150 | 36000 | 0,028 | 0,030 | 0,090
0,8 4 0,4 42000 | 0,038 | 0,060 | 0,160 | 40000 | 0,034 | 0,050 | 0,150 | 38000 | 0,030 | 0,045 | 0,140 | 36000 | 0,028 | 0,022 | 0,050
0,8 5 0,4 40000 | 0,032 0,050 | 0,130 | 38000 | 0,029 0,045 0,120 | 36000 | 0,027 0,040 | 0,110 | 34000 | 0,025 | 0,020 | 0,040
0,8 6 0,4 38000 | 0,032 0,040 | 0,100 | 36000 | 0,029 0,030 | 0,090 | 34000 | 0,027 0,022 0,086 | 32000 | 0,025 | 0,018 | 0,032
0,8 7 04 36000 | 0,032 0,026 0,080 | 34000 | 0,029 0,026 | 0,070 | 32000 | 0,027 0,022 0,067 | 30000 | 0,025 0,012 0,028
0,8 8 0,4 34000 | 0,032 | 0,018 | 0,060 | 32000 | 0,029 | 0,016 | 0,050 | 30000 | 0,027 | 0,011 | 0,038 | 28000 | 0,025 | 0,010 | 0,022
0,8 10 0,4 32000 | 0,027 | 0,018 | 0,060 | 30000 | 0,025 | 0,016 0,050 [ 28000 | 0,021 0,011 0,038 | 26000 | 0,020 | 0,007 0,018
1 3 0,5 42000 | 0,045 | 0,090 | 0,270 | 40000 | 0,042 | 0,075 | 0,250 | 38000 | 0,035 0,060 0,240 | 36000 | 0,034 | 0,058 | 0,200
1 4 0,5 40000 | 0,045 | 0,060 | 0,170 | 38000 | 0,042 | 0,060 | 0,150 | 36000 | 0,035 | 0,055 0,014 | 34000 | 0,034 | 0,052 0,130
1 5 0,5 40000 | 0,045 0,040 | 0,150 | 38000 | 0,042 0,040 | 0,120 | 36000 | 0,035 | 0,038 | 0,011 | 34000 | 0,034 | 0,036 0,100
1 6 0,5 38000 | 0,040 | 0,038 | 0,100 | 36000 | 0,037 0,038 | 0,100 | 34000 | 0,032 0,034 | 0,090 | 32000 | 0,030 | 0,031 0,080
1 7 0,5 38000 | 0,040 | 0,038 | 0,090 | 36000 | 0,037 0,038 | 0,090 | 34000 | 0,032 0,034 | 0,080 | 32000 | 0,030 | 0,031 0,070
1 8 0,5 38000 | 0,040 | 0,036 | 0,090 | 36000 | 0,037 | 0,036 | 0,090 | 34000 | 0,032 | 0,032 | 0,080 | 32000 | 0,030 | 0,031 | 0,070
1 9 0,5 36000 | 0,040 0,034 | 0,080 | 34000 | 0,037 0,034 | 0,080 | 32000 | 0,032 0,030 | 0,070 | 30000 | 0,030 | 0,031 0,060
1 10 0,5 36000 | 0,039 0,023 0,068 | 34000 | 0,035 0,023 0,068 | 32000 | 0,028 | 0,022 0,060 | 30000 | 0,028 | 0,020 | 0,050
1 12 0,5 34000 | 0,039 | 0,021 0,068 | 32000 | 0,035 0,021 0,068 | 30000 | 0,028 | 0,020 | 0,060 | 28000 | 0,028 | 0,018 | 0,050
1 14 0,5 34000 | 0,039 | 0,018 0,056 | 32000 | 0,035 0,018 0,056 | 30000 | 0,028 | 0,016 0,050 | 28000 | 0,028 | 0,013 0,040
1 16 0,5 30000 | 0,037 | 0,014 | 0,040 | 28000 | 0,032 0,014 | 0,040 | 26000 | 0,028 | 0,012 0,043 | 24000 | 0,025 0,010 | 0,040
1 20 0,5 28000 | 0,037 0,008 | 0,025 | 26000 | 0,029 | 0,008 | 0,025 | 24000 | 0,026 0,006 0,019 | 22000 | 0,025 0,005 0,017
1,2 6 0,6 32000 | 0,038 | 0,040 | 0,100 | 30000 | 0,034 | 0,035 | 0,100 | 28000 | 0,032 | 0,031 0,094 | 26000 | 0,030 0,029 0,090
1.2 8 0,6 30000 | 0,038 | 0,037 0,104 | 28000 | 0,034 | 0,032 | 0,095 | 26000 | 0,032 | 0,029 | 0,090 | 24000 | 0,030 | 0,026 0,083
1,2 10 0,6 30000 | 0,038 | 0,032 | 0,090 | 28000 | 0,034 | 0,029 | 0,090 | 26000 | 0,032 | 0,024 | 0,086 | 24000 | 0,030 | 0,021 | 0,080
1.2 12 0,6 28000 | 0,038 | 0,030 | 0,086 | 26000 | 0,034 | 0,025 0,080 | 24000 | 0,030 | 0,021 0,077 | 24000 | 0,028 | 0,018 | 0,070
1,4 8 0,7 30000 | 0,038 | 0,037 0,104 | 28000 | 0,034 | 0,032 0,095 | 26000 | 0,032 0,029 | 0,090 | 24000 | 0,030 | 0,026 | 0,083
1.4 12 0,7 30000 | 0,038 | 0,032 0,090 | 28000 | 0,034 | 0,029 0,090 | 26000 | 0,032 0,024 | 0,086 | 24000 | 0,030 | 0,021 0,080
1,4 16 0,7 30000 | 0,038 0,029 0,080 | 28000 | 0,032 0,026 0,070 | 26000 | 0,030 | 0,020 | 0,082 | 24000 | 0,028 | 0,017 0,060
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HAM 40-6080 / 40-6090
Stahl < 800 N/mm? Stahl < 1200 N/mm2 Stahl < 1600 N/mm?
2 13 R Stahl < 55 HRC Stahl < 60 HRC
GG GGG INOX < 800 N/mm2 | INOX > 800 N/mm?

mm mm mm  |n[1/min]| fz [mm] ap ae [n[1/min]| fz [mm] ap ae [n[1/min]| fz [mm] ap ae [n[1/min]| fz [mm] ap ae
1,5 8 0,75 | 26000 | 0,043 0,040 0,130 | 24000 | 0,040 0,037 0,120 | 20000 | 0,037 0,034 0,110 | 20000 | 0,035 0,030 0,100
1,5 12 0,75 | 26000 | 0,040 0,040 0,130 | 24000 | 0,038 0,037 0,120 | 20000 | 0,034 0,034 0,110 | 20000 | 0,032 0,030 0,100
1,5 16 0,75 | 24000 | 0,035 0,031 0,100 | 22000 | 0,032 0,030 0,090 | 20000 | 0,031 0,027 0,085 | 18000 | 0,029 0,022 0,080
1,5 20 0,75 | 22000 | 0,032 0,027 0,100 | 20000 | 0,030 0,024 0,090 | 18000 | 0,029 0,022 0,085 | 16000 | 0,027 0,019 0,080
1,6 8 0,8 28000 | 0,050 0,100 0,200 | 26000 | 0,048 0,096 0,180 | 26000 | 0,040 0,070 0,180 | 25000 | 0,037 0,066 0,170
1,6 12 0,8 26000 | 0,045 0,060 | 0,180 | 24000 | 0,042 0,055 0,160 | 24000 | 0,038 | 0,040 | 0,160 | 24000 | 0,035 | 0,036 | 0,150
1,6 16 0,8 24000 | 0,040 0,040 0,140 | 22000 | 0,037 0,036 0,120 | 22000 | 0,034 0,027 0,120 | 22000 | 0,031 0,024 0,110
1,6 20 0,8 22000 | 0,040 0,040 0,120 | 20000 | 0,035 0,035 0,100 | 20000 | 0,032 0,023 0,100 | 20000 | 0,029 0,022 0,090
1,8 8 0,8 28000 | 0,050 0,100 0,200 | 26000 | 0,048 0,096 0,180 | 26000 | 0,040 0,070 0,180 | 25000 | 0,037 0,066 0,170
1,8 12 0,8 26000 | 0,045 0,060 0,180 | 24000 | 0,042 0,055 0,160 | 24000 | 0,038 0,040 0,160 | 24000 | 0,035 0,036 0,150
1,8 16 0,8 24000 | 0,040 0,040 0,140 | 22000 | 0,037 0,036 0,120 | 22000 | 0,034 0,027 0,120 | 22000 | 0,031 0,024 0,110
1,8 20 0,8 22000 | 0,040 0,040 0,120 | 20000 | 0,035 0,035 0,100 | 20000 | 0,032 0,023 0,100 | 20000 | 0,029 0,022 0,090
2 6 1 26000 | 0,072 0,200 | 0,400 | 24000 | 0,070 | 0,160 | 0,350 | 21000 | 0,060 | 0,120 | 0,300 | 18000 | 0,055 | 0,110 | 0,250
2 8 1 26000 | 0,072 0,140 0,300 | 24000 | 0,070 0,100 0,250 | 21000 | 0,060 0,080 0,200 | 18000 | 0,055 0,075 0,170
2 10 1 24000 | 0,072 0,140 0,300 | 22000 | 0,070 0,100 0,250 | 18000 | 0,060 0,080 0,200 | 16000 | 0,055 0,075 0,170
2 12 1 24000 | 0,066 0,080 0,200 | 22000 | 0,064 0,070 0,170 | 18000 | 0,058 0,050 0,120 | 16000 | 0,052 0,048 0,100
2 14 1 22000 | 0,066 0,080 0,200 | 20000 | 0,064 0,070 0,170 | 18000 | 0,058 0,050 0,120 | 16000 | 0,052 0,048 0,100
2 16 1 22000 | 0,066 0,080 0,200 | 20000 | 0,064 0,070 0,170 | 16000 | 0,058 0,050 0,120 | 14000 | 0,052 0,048 0,100
2 18 1 20000 | 0,066 0,050 0,200 | 18000 | 0,064 0,040 0,170 | 16000 | 0,058 0,030 0,120 | 14000 | 0,052 0,028 0,100
2 20 1 20000 | 0,066 | 0,050 | 0,150 | 18000 | 0,064 | 0,040 | 0,120 | 14000 | 0,058 | 0,030 0,100 | 12000 | 0,052 0,028 | 0,080
2 22 1 18000 | 0,060 0,050 0,150 | 16000 | 0,058 0,040 0,120 | 14000 | 0,052 0,030 0,100 | 12000 | 0,045 0,028 0,080
2 25 1 18000 | 0,060 | 0,050 | 0,100 | 16000 | 0,058 | 0,040 | 0,090 | 12000 | 0,052 | 0,030 | 0,080 | 10000 | 0,045 | 0,028 | 0,070
2 30 1 16000 | 0,060 0,030 0,100 | 14000 | 0,058 0,025 0,090 | 12000 | 0,052 0,020 0,080 | 10000 | 0,045 0,018 0,070
3 8 1,5 18000 | 0,087 0,180 0,300 | 15000 | 0,075 0,160 0,300 | 14000 | 0,070 0,130 0,300 | 12000 | 0,060 0,110 0,250
3 10 1.5 18000 | 0,087 0,180 0,300 | 15000 | 0,075 0,160 0,300 | 14000 | 0,070 0,130 0,300 | 12000 | 0,060 0,110 0,250
3 16 1,5 16000 | 0,077 0,120 0,250 | 13000 | 0,070 0,090 0,250 | 10000 | 0,065 0,110 0,250 8000 | 0,055 0,090 0,220
3 20 1,5 16000 | 0,077 0,080 0,200 | 12000 | 0,070 0,090 0,200 | 10000 | 0,065 0,060 0,200 8000 | 0,055 0,055 0,170
3 25 1,5 16000 | 0,077 0,080 0,200 | 12000 | 0,060 0,066 0,150 8000 | 0,055 0,060 0,150 6000 | 0,045 0,055 0,120
3 30 1,5 14000 | 0,067 0,080 0,200 | 10000 | 0,060 0,066 0,150 8000 | 0,055 0,050 0,150 6000 | 0,045 0,046 0,120
3 35 1,5 14000 | 0,067 0,080 0,200 | 10000 | 0,051 0,055 0,150 8000 | 0,045 0,050 0,150 6000 | 0,036 0,046 0,120
4 10 2 13000 | 0,100 0,350 0,300 | 12000 | 0,090 0,300 0,300 | 11000 | 0,080 0,250 0,300 | 10000 | 0,075 0,220 0,300
4 16 2 13000 | 0,100 0,250 0,250 | 11000 | 0,090 0,200 0,250 | 10000 | 0,080 0,170 0,250 9000 | 0,075 0,150 0,250
4 20 2 11000 | 0,090 0,200 0,250 | 11000 | 0,080 0,150 0,250 | 10000 | 0,070 0,120 0,250 9000 | 0,066 0,110 0,250
4 25 2 11000 | 0,090 | 0,140 0,250 | 10000 | 0,080 | 0,100 | 0,250 9000 | 0,070 | 0,090 | 0,250 8000 | 0,066 | 0,080 | 0,250
4 30 2 11000 | 0,090 0,090 0,200 | 10000 | 0,080 0,080 0,200 9000 | 0,070 0,070 0,200 8000 | 0,066 0,060 0,200
4 35 2 11000 | 0,090 | 0,090 | 0,200 | 10000 | 0,080 | 0,080 | 0,200 9000 | 0,070 0,070 0,200 8000 | 0,066 0,060 | 0,200
4 40 2 10000 | 0,080 0,080 0,200 9000 | 0,070 0,070 0,200 8000 | 0,065 0,065 0,200 7000 | 0,060 0,058 0,200
4 45 2 10000 | 0,080 0,080 0,200 9000 | 0,070 0,070 0,200 8000 | 0,065 0,065 0,200 7000 | 0,060 0,058 0,200
4 50 2 10000 | 0,080 0,080 0,200 9000 | 0,070 0,070 0,200 8000 | 0,065 0,065 0,200 7000 | 0,060 0,058 0,200
5 20 2,5 11000 | 0,110 0,300 0,300 | 10000 | 0,110 0,260 0,300 9000 | 0,100 0,220 0,300 8000 | 0,090 0,200 0,300
5 25 2,5 11000 | 0,110 0,300 0,300 | 10000 | 0,110 0,260 0,300 9000 | 0,100 0,220 0,300 8000 | 0,090 0,200 0,300
5 30 2,5 11000 | 0,110 0,250 0,300 | 10000 | 0,110 0,200 0,300 9000 | 0,100 0,160 0,300 8000 | 0,090 0,140 0,300
5 35 2,5 9000 | 0,110 | 0,200 | 0,250 8000 | 0,100 | 0,160 | 0,250 7000 | 0,090 | 0,140 | 0,250 6000 | 0,090 0,130 0,250
6 30 3 10000 | 0,120 0,350 0,350 9000 | 0,110 0,310 0,350 8000 | 0,100 0,260 0,350 7000 | 0,090 0,220 0,350
6 50 3 9000 | 0,110 | 0,120 | 0,300 8000 | 0,100 | 0,110 | 0,300 7000 | 0,090 | 0,090 | 0,300 6000 | 0,090 | 0,080 | 0,300
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Vollhartmetall-Radiusfraser Werk
HAM 40-5670/5710 solid carbide ball nose end mill e N e
(HAM 422/429) > 2 2
2 ] DIN 6535
WeN |\ 43 HA
N H SHRINK
FIT
L i DIN 6535
TR o < — o
} 2 t
i
. Alu Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG |hochw. | Titan | NE- | Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 |<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Faser- b ‘ b AIR
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? | N/mm?| HRC | HRC | HRC |[N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. | verbund| MMS | max. | ohne
40-5670 / 40-5710 @] (@) [ J O (@) @] @] O [ ] O O [ ] O O [ ]
40-5680 / 40-5720 [ ] [ ] [ J O O O [ J [ J [ J O ®) [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
* * * unbeschichtete Werkzeuge HAM 40-5670 / 40-5710: V¢ x 0,5 (ca.)
HAM 40'5670 I 40'5680 I 40'5710 I 40'5720 * uncoated tools HAM 40-5670 / 40-5710: V¢ x 0,5 (ca.)
Werkstoffgruppe
material group @ mm 0,5 1 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
Al Ve [m/min] 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500
Knetlegierungen fz [mm] 0,015 0,030 0,050 0,080 0,100 0,150 0,200 0,230 0,250 0,280 0,300 0,350
Vf [mm/min] 1500 3000 5000 6370 5300 5970 6360 6120 5700 5540 5280 5600
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 39800 26500 19900 15900 13300 11400 9900 8800 8000
A V¢ [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Gusslegierungen fz [mm] 0,015 0,030 0,050 0,080 0,100 0,150 0,200 0,230 0,250 0,280 0,300 0,350
Vf [mm/min] 1500 3000 5000 5090 4240 4770 5080 4880 4550 4480 4260 4480
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 31800 21200 15900 12700 10600 9100 8000 7100 6400
Sl G i Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
fz [mm] 0,010 0,014 0,022 0,057 0,100 0,120 0,130 0,150 0,180 0,210 0,260 0,260
Vi [mm/min] 1000 1400 2100 2720 3180 2860 2470 2400 2450 2520 2760 2500
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | 47700 23900 15900 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4800
stahl < 1200 N/mm? Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
fz [mm] 0,010 0,015 0,020 0,050 0,100 0,110 0,120 0,140 0,160 0,190 0,240 0,240
Vf [mm/min] 1000 1500 1590 1990 2660 2180 1920 1850 1820 1900 2110 1920
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | 39800 19900 13300 9900 8000 6600 5700 5000 4400 4000
Stanl2 600N/ Ve [m/min] 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
fz [mm] 0,010 0,010 0,020 0,040 0,080 0,100 0,100 0,120 0,140 0,160 0,200 0,200
Vf [mm/min] 1000 1000 1340 1340 1780 1680 1340 1340 1340 1340 1480 1320
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | 33400 16700 11100 8400 6700 5600 4800 4200 3700 3300
stahl <55 HRC Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
fz [mm] 0,006 0,010 0,015 0,035 0,060 0,075 0,080 0,095 0,110 0,130 0,160 0,160
V¢ [mm/min] 600 950 720 830 960 900 770 760 750 780 860 770
n [1/min] min. 50000 | 47700 23900 11900 8000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400
Ve [m/min] 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115
2
INOX < 800 N/mm? = =1 0,007 | 0010 | 0015 | 0040 | 0070 | 0090 | 009 | 0110 | 0,130 | 0,150 | 0,190 | 0,19
Vi [mm/min] 700 730 550 740 850 830 700 680 680 690 760 680
n [1/min] min. 50000 | 36600 18300 9200 6100 4600 3700 3100 2600 2300 2000 1800
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
2
INOX> 800 N/mm? = =iy 0,005 | 0010 | 0015 | 0035 | 0060 | 0075 | 0080 | 0095 | 0110 | 0130 | 0,160 | 0,160
Vi [mm/min] 500 510 380 450 500 480 400 400 400 420 450 420
n [1/min] min. 50000 | 25500 12700 6400 4200 3200 2500 2100 1800 1600 1400 1300
G V¢ [m/min] 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290
fz [mm] 0,010 0,015 0,020 0,060 0,100 0,120 0,130 0,150 0,180 0,210 0,260 0,260
Vf [mm/min] 1000 1500 1850 2770 3080 2760 2390 2310 2380 2440 2650 2390
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | 46200 23100 15400 11500 9200 7700 6600 5800 5100 4600
GG V¢ [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
fz [mm] 0,010 0,015 0,020 0,050 0,090 0,110 0,120 0,140 0,160 0,190 0,240 0,240
Vi [mm/min] 1000 1500 1590 1990 2390 2180 1920 1850 1820 1900 2110 1920
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 [ 39800 19900 13300 9900 8000 6600 5700 5000 4400 4000
RN Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
Cu-Legierungen fz [mm] 0,015 0,030 0,050 0,080 0,100 0,150 0,200 0,230 0,250 0,280 0,300 0,350
Vi [mm/min] 1500 3000 5000 4080 3400 3810 4080 3910 3650 3580 3420 3570
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 25500 17000 12700 10200 8500 7300 6400 5700 5100
Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG GGG NE-
Knet- Guss- < 800 <1200 < 1600 <55 HRC < 800 > 800 Metalle
leg. leg. N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? Cu-Leg.
ap 0,1xD 0,1xD 0,07 x D 0,05xD 0,05 x D 0,05xD 0,05 x D 0,05xD 0,05 x D 0,05xD 0,1xD
de 0,1xD 0,1xD 0,05 xD 0,05xD 0,05 xD 0,05xD 0,05 xD 0,05xD 0,05 xD 0,05xD 0,1xD
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HAM 40-5760

(HAM 463/464)

Vollhartmetall-Radiusfraser
solid carbide ball nose end mill

v

d1 A

r

) o]

Werk
30° rechts Norm
Z ] DIN 6535
Ty H g HA
)
SHRINK
HSC
E
—
DIN 6535
HB

H Alu Alu | Stahl | Stahl [ Stahl | Stahl | Stahl [ Stahl | INOX [ INOX | GG GGG | hochw. | Titan | NE- | Graphit
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | & Fser b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? | N/mm?| HRC | HRC | HRC |[N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-5760 O| e | e| e | @e|O0O|O|O|e@| e@|0O]| O IR
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5760
esoorPPe | o mm 05 08 1 2 3 4 5 6 8 10 12 16
star1 < 800 N/ |V T/ 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
T, [mm] 0,003 | 0005 | 0006 | 0012 | 0020 | 0025 | 002 | 0030 | 0040 | 0060 | 0070 | 0,085
Vi [mm/min] 300 500 540 540 600 560 450 440 450 540 520 480
n [Umin] | min. 50000 | min. 50000 | 44600 | 22300 | 14900 | 11100 8900 7400 5600 4500 3700 2800
sl < 1200 Nz |V [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
T, [mm] 0,003 | 0,005 | 0006 | 0012 | 0020 | 0025 | 0025 | 0030 | 0040 | 0060 | 0070 | 0,085
Vi [mm/min] 300 440 420 420 470 440 350 350 350 420 410 370
n [Umin] |min.50000] 43800 | 35000 | 17500 | 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2200
oo < 1600 Nz | Ve [m/min] 90 9 90 9% 9 90 90 ) 90 ) 90 90
T, [mm] 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0008 | 0015 | 0,02 | 002 | 0025 | 0035 | 0042 | 0050 | 0,060
Vi [mm/min] 200 210 230 230 290 290 250 240 250 240 240 220
n_[1/min] | min.50000 | 35800 | 28600 | 14300 9500 7200 5700 4800 3600 2900 2400 1800
ol < 55 HRC. Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
T2 [mm] 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0006 | 0013 | 0017 | 002 | 0025 | 0,030 | 0045 | 0,050 | 0,060
Vi [mm/min] 200 130 150 150 220 220 200 210 190 230 210 190
n [Umin] |min.50000] 31800 | 25500 | 12700 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100 1600
sl < 60 HC. Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
T2 [mm] 0,001 | 0,002 | 0003 | 0006 | 0012 | 0015 | 0018 | 0020 | 0025 | 0035 | 0045 | 0,055
V§ [mm/min] 80 100 110 110 150 140 140 130 120 130 140 130
n [1/min] 38200 | 23900 | 19100 9500 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1200
Sr < eeiRe Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
T, [mm] 0,001 | 0002 | 0003 | 0006 | 0010 | 0012 | 0015 | 0018 | 0025 | 0035 | 0040 | 0,050
Vi [mm/min] 50 60 80 80 80 80 80 80 80 90 9% 80
n [1/min] 25500 | 15900 | 12700 6400 4200 3200 2500 2100 1600 1300 1100 800
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
INOX < 800 N/mm? = 111y 0,002 | 0,004 | 0,005 | 0010 | 0015 | 0,020 | 002 | 0025 | 0035 | 0042 | 0050 | 0,060
Vi [mm/min] 200 250 260 250 260 260 220 210 220 210 210 190
n [U/min] | min.50000 | 31800 | 25500 | 12700 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100 1600
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
INOX > 800 N/mm? = = o 0,002 | 0003 | 0004 | 0008 | 0012 | 0018 | 0020 | 0022 | 0028 | 0040 | 0,048 | 0,058
Vi [mm/min] 130 130 130 130 130 140 130 120 110 130 120 120
n [Umin] 31800 | 19900 | 15900 8000 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1000
- Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
T2 [mm] 0,004 | 0,005 | 0006 | 0010 | 0018 | 0020 | 002 | 0028 | 0040 | 005 | 0,060 | 0,080
Vi [mm/min] 400 500 540 450 540 440 450 410 450 500 440 450
n [Umin] | min. 50000 | min. 50000 | 44600 | 22300 | 14900 | 11100 8900 7400 5600 4500 3700 2800
o Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
fz [mm] 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0008 | 0015 | 0018 | 002 | 0025 | 0035 | 005 | 0060 | 0,075
Vi [mm/min] 300 350 350 280 350 320 280 290 310 350 350 330
n [Umin] |min.50000] 43800 | 35000 | 17500 | 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2200
hochwarmfeste | _Ye Lm/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
i fo [mm] _ 0,003 | 0,005 | 0,005 | 0010 | 0015 | 0,020 | 002 | 0030 | 0,040 | 0,05 | 0,060 | 0,080
Vi [mm/min] 130 140 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
n [Umin] 22300 | 13900 | 11100 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100 900 700
o Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
T, [mm] 0,003 | 0,005 | 0005 | 0010 | 0015 | 0020 | 002 | 0030 | 0040 | 005 | 0,060 | 0,080
Vi [mm/min] 230 240 190 190 190 190 190 190 190 190 190 190
n [1/min] 38200 | 23900 | 19100 9500 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1200
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Auskragla Stahl Stahl Stahl Stahl
LRI anog <800 <1200 <55 HRC <60 HRC
projection length N/mm? N/mm?
ap 0,08 x D 0,08xD 0,05xD 0,03xD
<4xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x 1 x1 x 1 x 1 x1 x 1
fz x1 x 1 x 1 x1 x1 x 1
ap 0,08 x D 0,08 xD 0,05xD 0,05xD 0,03xD 0,03xD
<8xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x 0,9 x 0,9 x0,9 x 0,9 x 0,9 x0,9
fz x0,8 x 0,8 x0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
ap 0,08 x D 0,08 x D 0,05xD 0,05xD 0,03xD 0,03xD
>8xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
fz x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6
Auskraglange INOX INOX GG hochw.
3 < 800 > 800 Legie-
projection length N/mm? N/mm? rungen
ap 0,08 x D 0,05xD 0,08 xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
4xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
<ax Ve x1 x 1 x1 x1 x1 x1
fz x 1 x 1 x 1 x1 x1 x 1
ap 0,08 x D 0,05xD 0,08 xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
8xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
<X Ve x0,9 %x0,9 x0,9 x0,9 x0,9 0,9
fz x0,8 x 0,8 x0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
ap 0,08 x D 0,05xD 0,08 x D 0,05xD 0,05xD 0,05xD
>8xD ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x0,8 x 0,8 x 0,8 x0,8 x 0,8 x 0,8
fz x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6
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30° rechts Norm

Vollhartmetall-Radiuskopierfraser Werk
HAM 40-5320 solid carbide ball nose end mill ‘WJ'F’ ‘ s ’ ‘ i ’

‘TypH’ @: ) HA

SHRINK
i

) HB

: Alu [ Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 ' Legie- m b ‘ 5 AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-5920 O [J [ J [J [ J [ J [ O [ [
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable

HAM 40-5920

\,’n"st'é‘ﬁ,‘:,f;?,g‘;%pe @ mm 2 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
fz [mm] 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,110 0,130 0,140 0,150 0,160
v [mm/min] 5720 4770 4660 4580 4530 3930 3710 3360 2700 2300
n [1/min] 47700 31800 23900 19100 15900 11900 9500 8000 6000 4800

Stahl < 55 HRC Ve [m/min] 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
fz [mm] 0,032 0,039 0,051 0,063 0,075 0,087 0,102 0,110 0,118 0,126
Vf [mm/min] 3160 2640 2570 2530 2490 2180 2060 1850 1490 1250
n [1/min] 33400 22300 16700 13400 11100 8400 6700 5600 4200 3300

ShlZeo e Ve [m/min] 175 175 175 175 175 175 175 175 175 175
fz [mm] 0,029 0,036 0,047 0,058 0,069 0,080 0,095 0,102 0,109 0,117
v [mm/min] 2440 2040 1980 1940 1930 1680 1590 1410 1150 980
n [1/min] 27900 18600 13900 11100 9300 7000 5600 4600 3500 2800
Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
fz [mm] 0,026 0,032 0,042 0,052 0,061 0,071 0,084 0,091 0,097 0,104
V§ [mm/min] 1730 1450 1400 1380 1360 1200 1140 1010 820 680
n [1/min] 22300 14900 11100 8900 7400 5600 4500 3700 2800 2200
Ve [m/min] 385 385 385 385 385 385 385 385 385 385
fz [mm] 0,052 0,065 0,084 0,104 0,123 0,142 0,168 0,181 0,194 0,207
v [mm/min] 7760 7920 7720 7610 7520 6530 6210 5540 4480 3790
n [1/min] min. 50000 40800 30600 24500 20400 15300 12300 10200 7700 6100
Ve [m/min] 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350
fz [mm] 0,047 0,059 0,076 0,094 0,112 0,129 0,153 0,165 0,176 0,188
Vf [mm/min] 7060 6550 6400 6300 6240 5400 5090 4600 3710 3160
n [1/min] min. 50000 37100 27900 22300 18600 13900 11100 9300 7000 5600

R Stahl Stahl

Auskraglange <55 HRC <60 HRC

projection length
ap 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD
de 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD

<4xD
Ve x1 x 1 x 1 x 1 x1 x 1
fz x1 x 1 x1 x1 x1 x1
ap 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD
ae 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD

<8xD Ve % 0,85 % 0,85 x 0,85 x 0,85 % 0,85 % 0,85
fz x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
ap 0,02xD 0,02xD 0,02 xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD

<10xD ae 0,05 xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
Ve x0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
fz x 0,7 x 0,7 x 0,7 x0,7 x 0,7 x 0,7
ap 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD

> 10xD de 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
Ve x0,7 x 0,7 x 0,7 x0,7 x 0,7 x 0,7
fz x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6 x 0,6
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HAM 40-5981

(HAM 424/428)

Vollhartmetall-Radiuskopierfraser
solid carbide ball nose end mill

) o

Werk
30° rechts Norm
2 ] DIN 6535
Ty H g HA
SHRINK
HSC
E
—
DIN 6535
HB

wateral [ [ e [ [ e [ I O 13 [ D [
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? | N/mm?| HRC | HRC | HRC |[N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. {verbund| MMS | max. | ohne
40-5981 e | o | @] ®@ | O O| o | e @ e 0O e @
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5981
L":{Eﬁf;’,@%‘;ﬁpe @ mm 3 4 5 6 8 10 12 14 16 20
Ve [m/min] 335 335 335 335 335 335 335 335 335 335
stahl<800INMME— 0,050 0,061 0,077 0,094 0,110 0,132 0,165 0,165 0,187 0,187
vi [mm/min] 7030 6460 6560 6660 5850 5650 5870 5020 5010 3960
n [1/min] 35500 26700 21300 17800 13300 10700 8900 7600 6700 5300
s < 1200 N LY [mimin 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280
fz [mm] 0,045 0,055 0,070 0,085 0,100 0,120 0,150 0,150 0,170 0,170
Vi [mm/min] 5350 4910 4980 5070 4440 4270 4440 3840 3810 3060
n [1/min] 29700 22300 17800 14900 11100 8900 7400 6400 5600 4500
Sl < 1600 Nz |_ve [m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
%, [mm] 0,038 0,047 0,060 0,072 0,085 0,102 0,128 0,128 0,145 0,145
Vi [mm/min] 3900 3570 3640 3670 3230 3100 3260 2810 2770 2200
n [1/min] 25500 19100 15300 12700 9500 7600 6400 5500 4800 3800
tahl < 55 HRC Ve [m/min] 170 170 170 170 170 170 170 170 170 170
72 [mm] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,100 0,100 0,120 0,130
vi_[mm/min] 2170 2160 2160 2160 1900 1740 1800 1560 1630 1400
n [1/min] 18000 13500 10800 9000 6800 5400 4500 3900 3400 2700
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
StahlSEOERE T2 [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,090 0,095 0,100
vi [mm/min] 1380 1240 1320 1380 1250 1150 1160 1080 990 840
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2100
Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
INOX < 800 N/mm? I ] 0,036 0,044 0,056 0,068 0,080 0,09 0,120 0,120 0,136 0,136
Vi [mm/min] 2750 2520 2580 2580 2300 2190 2300 1970 1960 1580
n [1/min] 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800 4100 3600 2900
Ve [m/min] 125 125 125 125 125 125 125 125 125 125
INOX > 800 N/mm? = 11y 0,030 0,037 0,047 0,057 0,067 0,080 0,101 0,101 0,114 0,114
Vi [mm/min] 1600 1460 1500 1500 1340 1290 1330 1130 1140 910
n [1/min] 13300 9900 8000 6600 5000 4000 3300 2800 2500 2000
- Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
T, [mm] 0,050 0,061 0,077 0,094 0,110 0,132 0,165 0,165 0,187 0,187
vi_[mm/min] 6730 6170 6280 6360 5590 5390 5610 4820 4790 3810
n [1/min] 34000 25500 20400 17000 12700 10200 8500 7300 6400 5100
o Ve [m/min] 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280
T2 [mm] 0,045 0,055 0,070 0,085 0,100 0,120 0,150 0,150 0,170 0,170
vi [mm/min] 5350 4910 4980 5070 4440 4270 4440 3840 3810 3060
n [1/min] 29700 22300 17800 14900 11100 8900 7400 6400 5600 4500
T Stahl Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG GGG
krag <800 <1200 <1600 <55 HRC <60 HRC <800 > 800
projection length N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
ap 1xD 1xD 0,8xD 0,7 xD 0,7xD 0,8xD 0,8xD 1xD 1xD
<310 ae 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD
Ve x 1 x1 x1 x 1 x 1 x 1 x1 x1 x 1
fz x1 x1 x1 x 1 x 1 x1 x 1 x 1 x 1
ap 1xD 1xD 0,8xD 0,7xD 0,7xD 0,8xD 0,8 xD 1xD 1xD
3% ae 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD
V¢ x0,8 x0,8 x0,8 x 0,8 x 0,8 x0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
fz x 0,8 x0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8 x0,8 x 0,8 x 0,8 x 0,8
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HAM pRAZISION

Vollhartmetall-Radiusfraser ‘ H ’ Werk
(||'_|IAAM|!’6|9)40 5800 solid carbide ball nose end mill WHF | Vem ] 22 f fisvan] | Nom

TypH @: _JHA

SHRINK

FIT

MMP HSC

D HB

H Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-Leg. MMS | max. | ohne
[

40-5800 O| e | e@| @ | O OO | @ ° o | o
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-5800
Werkstoffgruppe
e e @ mm 1 2 3 4 5 6 8 10
Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230
2
StahlSS0OINImME— 0,008 0,010 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,100
Vi [mm/min] 770 730 980 1100 1310 1460 1470 1460
n [1min] min. 50000 36600 24400 78300 14600 12200 9200 7300
Ve [m/min] 190 210 210 230 230 250 280 280
2
Stahl < 1200 Nfmm? = =y 0,007 0,010 0,020 0,030 0,040 0,055 0,070 0,090
mm/min] 700 670 890 1100 1170 1460 1550 1600
/min] min. 50000 33400 22300 18300 14600 13300 11100 8900
m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160
mm] 0,006 0,010 0,020 0,030 0,035 0,050 0,060 0,080
mm/min] 600 510 680 760 710 850 760 820
1/min] min. 50000 25500 17000 12700 10200 8500 6400 5100
Ve [m/min] 115 115 115 115 115 115 115 115
stahl < 551HRC T, [mm] 0,005 0,007 0,013 0,020 0,027 0,037 0,047 0,060
Vi [mm/min] 340 250 330 370 390 450 430 450
n [U/min] 36600 18300 12200 9200 7300 6100 4600 3700
Ve [m/min] 95 9% 95 9% 9% 95 9% 95
Sielill < IR T2 [mm] 0,004 0,006 0,012 0,020 0,025 0,034 0,040 0,060
Vi [mm/min] 260 190 250 300 300 340 300 360
n [1/min] 30200 15100 10100 7600 6000 5000 3800 3000
Ve [m/min] 125 125 125 125 125 125 125 125
2
INOXSB00IN/mm S gy 0,005 0,010 0,020 0,025 0,030 0,045 0,060 0,070
Vi [mm/min] 400 400 530 500 480 590 600 560
n [1/min] 39800 19900 13300 9900 8000 6600 5000 4000
Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85
2
INOX > 800 N/mm? == o 0,005 0,007 0,013 0,020 0,027 0,037 0,047 0,060
vi [mm/min] 250 180 240 270 290 330 320 330
n [1/min] 27100 13500 9000 6800 5400 4500 3400 2700
- Ve [m/min] 220 220 220 220 220 220 220 220
%, [mm] 0,008 0,010 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,010
Vi [mm/min] 770 700 930 1050 1260 1400 1410 140
n [Umin] min. 50000 35000 23300 17500 14000 11700 8800 7000
Ve [m/min] 190 190 190 190 190 190 190 190
%, [mm] 0,007 0,010 0,020 0,030 0,040 0,055 0,070 0,090
Vi [mm/min] 700 600 810 910 970 1110 1060 1080
n [1/min] min. 50000 30200 20200 15100 12100 10100 7600 6000
Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG
<800 <1200 <55 HRC <60 HRC <800 > 800
N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
ap 0,02xD 0,02 xD 0,02xD 0,02 xD 0,02xD 0,02xD 0,02xD
ae 0,05 xD 0,05 xD [ 0,05xD 0,05xD 0,05 xD 0,05 xD 0,05xD
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HAM 40-1880 Vollhartmetall-Gravierstichel ‘VHM’ ‘ 21 ’ Werk
(HAM 462) solid carbide engraving bits ot Jgi Norm
‘TypN’ @: _JHA
|
6° ¢ SHRINK
. FIT
di 60° d2 —
. Alu Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material Knet- | Guss- | <800 [ <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legle- b ‘ b AIR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-1880 [ J [ [ J [ J [ J [ J [ J [ J O [ O [ [
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-1880
Werkstoffgruppe
material group 2lmm 02 0%
m Ve [m/min] 200 200
Knetlegierungen fz [mm] - 0.020 0,025
Vi [mm/min] 4000 5000
n [1/min] min. 50000 min. 50000
Al Ve [m/min] 150 150
. fz [mm] 0,020 0,025
GUSSIegIeruNgen -~ 7 i 4000 5000
n [1/min] min. 50000 min. 50000
Ve [m/min] 100 100
2
Stahl < 800 N/mm: 7, [mm] 0,015 0,020
Vi [mm/min] 3000 4000
n [1/min] min. 50000 min. 50000
Ve [m/min] 80 80
2
Stahl < 1200 N/mm T, [mm] 0,015 0,020
Vi [mm/min] 3000 4000
n [1/min] min. 50000 min. 50000
m/min] 50 50
mm] 0,015 0,020
mm/min] 3000 4000
1/min] min. 50000 min. 50000
m/min] 100 100
mm] 0,015 0,020
mm/min] 3000 4000
1/min] min. 50000 min. 50000
m/min] 80 80
mm] 0,015 0,020
mm/min] 3000 4000
1/min] min. 50000 min. 50000
m/min] 120 120
mm] 0,020 0,025
mm/min] 4000 5000
1/min] min. 50000 min. 50000
m/min] 80 80
mm] 0,015 0,020
mm/min] 3000 4000
1/min] min. 50000 min. 50000
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Werk
Norm

Z4

Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser
(I:IIAAMIEQ;I' 0-1921 solid carbide deburring and chamfering mill {VHM]

S
-/
~
J
S
J

8 rechts
L )

Z ] DIN 6535
TypN = HA

SHRINK

FIT

y

—l a2
DIN 6535
j HB

AN
t/

A
Y

atoral [ [ v e | e [ It > 13 [ D [
leg. leg. | N/mm? [ N/mm? | N/mm?| HRC | HRC | HRC |[N/mm?|N/mm? rungen Cu-Leg. [verbund| MMS | max. | ohne
40-1921 e o | @ | @ | @ | O e o @ |0 | O|OC|@|O0O|e | @] e @
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-1921
\,f,,":{'gf};,f;%‘l‘l%pe @ mm 4 6 8 10 12 16 20
" Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300
knetlegierungen |2 mMI_ 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,130 0,150
Vi [mm/min] 5740 4450 3810 3800 3840 3100 2860
n [1/min] 23900 15900 11900 9500 8000 5970 4780
I e e e e e e e
q z |mm I/ L h ) y i i
S e —— 3820 2980 2570 2560 2640 2200 2070
n [1/min] 19900 13300 9900 8000 6600 4980 4000
Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180
stahl <800 N/mm? ==/ 0 0,050 0,060 0,070 0,080 0,080 0,090 0,120
Vi [mm/min] 2860 2280 2020 1820 1540 1300 1375
n [1min] 14300 9500 7200 5700 4800 3600 2900
Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150
StahliSH200INF M — 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060 0,070 0,090
Vi [mm/min] 1430 1280 1200 1150 960 835 860
n [Umin] 11900 8000 5000 4800 4000 3000 2400
Ve [m/min] 125 125 125 125 125 125 125
S r—— 0,025 0,030 0,040 0,050 0,050 0,060 0,080
Vi [mm/min] 990 790 800 800 660 600 640
n [1/min] 9900 6600 5000 4000 3300 2500 2000
Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90
Stahl <55HRC I mm] 0,020 0,026 0,033 0,040 0,040 0,050 0,060
Vi [mm/min] 570 500 470 460 380 360 340
n [1/min] 7160 4770 3580 2860 2380 1800 1400
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100
INOX < 800 N/mm? = 111y 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080
Vi [mm/min] 640 530 480 510 540 480 510
n [Umin] 8000 5300 4000 3200 2700 2000 1600
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70
INOX > 800 N/mm? = =1y 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,070
Vi [mm/min] 340 300 280 260 300 280 310
n [Umin] 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100
- Ve [m/min] 170 170 170 170 170 170 170
T2 [mm] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110
vi [mm/min] 2160 1800 1630 1510 1440 1200 1200
n [1/min] 13500 9000 6800 5400 4500 3400 2700
o Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150
T, [mm] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060 0,070 0,070
Vi [mm/min] 1430 1280 1200 1150 960 840 670
n [1/min] 11900 8000 6000 4800 4000 3000 2400
hochwarmfeste | _Ye Lm/min] 60 60 60 60 60 60 60
e fo [mm] _ 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060
Vi [mm/min] 290 260 240 230 260 240 230
n [Umin] 4800 3200 2400 1900 1600 1200 960
o Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85
T, [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060
Vi [mm/min] 400 360 340 330 260 340 320
n [1/min] 6800 4500 3400 2700 2250 1700 1350
NEVetale Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200
Cutegierangen | mmI_ 0,036 0,042 0,048 0,060 0,075 0,090 0,130
Vi [mm/min] 2290 1780 1540 1540 1590 1430 1650
n [1/min] 15900 10600 8000 6400 5300 4000 3200
Srephite Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200
Faserverbund fz [mm] _ 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160
Vi [mm/min] 3820 2970 2560 2560 2540 2200 2000
n [1/min] 15900 10600 8000 6400 5300 4000 3200
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Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser

HAM 40-1961 it . . ‘VHMy ‘ 24 ] Werk
(HAM 467) solid carbide deburring and chamfering mill Frecs | | Nom
DIN 6535
‘TVPN’ m" ) HA
y /\600 v SHRINK
-1 <
| _— ), w | AT
}7 j DIN 6535
‘ ) HB
— 2 |- —
- 1" .
== =1
H hl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material K/:leut- Gﬂsﬁ- ztgoo <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- m ‘ 2) AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen MMS | max. | ohne
40-1961 [ ) o [ ) [ ) [ ) @] [ ) o [ ) [ ) (@) @] [ ] O [ ] [ ] [ ] [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-1961
Werkstoffgruppe
material g?'ou%p oimm d 6 @ 1 2
AL Ve [m/min] 300 300 300 300 300
knetiegierungen |21 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
vi [mm/min] 5740 4450 3810 3800 3840
n [1/min] 23900 15900 11900 9500 8000
" Ve [m/min] 250 250 250 250 250
Gusslegierungen |2 0,048 0,056 0,065 0,080 0,100
vt [mm/min] 3820 2980 2570 2560 2640
n [1/min] 19900 13300 9900 8000 6600
Ve [m/min] 180 180 180 180 180
stahl <800 N/mm? = 0,050 0,060 0,070 0,080 0,080
Vi [mm/min] 2860 2280 2020 1820 1540
n [1/min] 14300 9500 7200 5700 4800
Ve [m/min] 150 150 150 150 150
Stahl < 1200 N/mm? %, [mm] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060
Vi [mm/min] 1430 1280 1200 1150 960
n [1/min] 11900 8000 6000 4800 4000
Ve [m/min] 125 125 125 125 125
T, [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,050
vi [mm/min] 990 790 800 800 660
n [1/min] 9900 6600 5000 4000 3300
Ve [m/min] 90 90 90 90 90
Stahl <55 HRC T2 [mm] 0,020 0,026 0,033 0,040 0,040
Vi [mm/min] 570 500 470 460 380
n [1/min] 7160 4770 3580 2860 2380
Ve [m/min] 100 100 100 100 100
INOX < 800 N/mm? == o 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050
Vi [mm/min] 640 530 480 510 540
n [1/min] 8000 5300 4000 3200 2700
Ve [m/min] 70 70 70 70 70
INOX > 800 N/mm? = =7 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040
Vi [mm/min] 340 300 280 260 300
n [1/min] 5600 3700 2800 2200 1900
m/min] 170 170 170 170 170
mm] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080
mm/min] 2160 1800 1630 1510 1440
1/min] 13500 9000 6800 5400 4500
m/min] 150 150 150 150 150
mm] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060
mm/min] 1430 1280 1200 1150 960
1/min] 11900 8000 6000 4800 4000
b ochmarmfeste m/min] 60 60 60 60 60
Legiorungen mm] _ 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040
mm/min] 290 260 240 230 260
1/min] 4800 3200 2400 1900 1600
m/min] 85 85 85 85 85
mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040
mm/min] 400 360 340 330 260
1/min] 6800 4500 3400 2700 2250
m/min] 200 200 200 200 200
mm] 0,036 0,042 0,048 0,060 0,075
mm/min] 2290 1780 1540 1540 1590
1/min] 15900 10600 8000 6400 5300
m/min] 200 200 200 200 200
mm] 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
mm/min] 3820 2970 2560 2560 2540
1/min] 15900 10600 8000 6400 5300
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HAM 40-2001 Vollhartmetall-Viertelkreisfraser konkav ‘VHM’ ‘ 24 ’ Werk
(HAM 468) solid carbide corner-rounding concave cutter ¢Nut | | Norm
‘TypN’ @» _JHA
SHRINK
FIT
D HB
H tahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material K/:leut- Gﬂsﬁ- it&'?é <s%r6|0 S<55 <60 <800 | >800 Legie- 'Metalle b ‘ b AR
leg. leg. | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu-leg MMS | max. | ohne
40-2001 e o | @ | @ | @ | O e o | @ e o | o | @
O sehr gut geeignet/very su1table O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-2001
\,’n"jggﬁf‘,f’,f;%‘&‘;pe @ mm 6 8 10 12 16 20
Al Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200
knetlegierungen |2 MMI_ 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
Vi [mm/min] 850 800 770 740 640 580
n [1min] 70600 8000 6400 5300 4000 3200
" Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150
Gusslegierungen |1 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
Vi [mm/min] 640 600 580 560 480 430
n [1/min] 8000 6000 4800 4000 3000 2400
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100
stahl <800 Nfmm? = 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 320 320 320 320 280 260
n [1min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80
StahliSH200INF M — 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 250 260 250 250 220 210
n [Umin] 4200 3200 2500 2100 1600 1300
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50
T, [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 160 160 160 160 140 130
n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1000 800
Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20
stahl <55 HRC %, [mm] 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,027
Vi [mm/min] 40 40 40 40 40 30
n [1/min] 1100 800 600 500 400 300
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40
INOX < 800 N/mm? == o 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 130 130 130 130 110 100
n [Umin] 2100 1600 1300 100 800 600
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30
INOX > 800 N/mm? = = o 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
V§ [mm/min] 100 100 100 100 80 80
n [1min] 1600 1200 1000 800 500 500
m/min] 100 100 100 100 100 100
mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
mm/min] 320 320 320 320 280 260
1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600
m/min] 80 80 80 80 80 80
mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
mm/min] 250 260 250 250 220 210
/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300
ochmarmfeste m/min] 70 70 70 70 70 70
e mm] 0,010 0,013 0,016 0,020 0,023 0,026
om /min] 140 150 140 150 130 110
/min] 3700 2800 2200 1900 1400 1100
m/min] 30 30 30 30 30 30
mm] 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,027
mm/min] 60 60 70 60 60 50
1/min] 1600 1200 1000 800 500 500
NE-Metall m/min] 120 120 120 120 120 120
e e mml_ 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
mm/min] 510 480 460 450 380 340
1/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900
m/min] 80 80 80 80 80 80
mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
mm/min] 250 260 250 250 220 210
/min] 4200 3200 2500 2100 1600 1300
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HAM 40-2041 Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser ‘VHM’ ‘ 24 ’ Werk
(HAM 465) solid carbide deburring and chamfering mill ¢Nut | | Norm
‘TypN’ @» _JHA
— SHRINK
d2
? FIT
) HB
13
- n o
>
d2
‘ I3
I |
d =1
: Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE-
Material Knet- | Guss- | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle b ‘ b AR
leg. | leg. |N/mm?|N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rungen Cu- Leg MMS | max. | ohne
40-2041 [ J [ ] [ ) [ J [ ) (@] [ J [ ] [ ) [ ] O [ ] [ ]
. sehr gut geelgnet [very swtab/e O bedingt geeignet/limited suitable
HAM 40-2041
\,’n"j{é‘ﬁ};’,‘zgr;‘lzpe @ mm 2.8 38 48 5,8 78 9,8
Al Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200
. T2 [mm] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
e [mm/min] 1820 1680 1600 1540 1310 1170
n [1/min] 22700 16800 13300 11000 8200 6500
" Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150
. %, [mm] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
Gusslegierungen |- 1 min] 1370 1260 1190 1150 980 880
n [1/min] 17100 12600 9900 8200 6100 4900
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100
2
Stahl<800IN/MME— 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
vt [mm/min] 680 670 660 660 570 510
n [1/min] 11400 8400 6600 5500 4100 3200
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80
2
Szl < PRI | g e 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
mm/min] 550 540 530 530 460 420
min] 9100 6700 5300 4400 3300 2600
m/min] 50 50 50 50 50 50
mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
mm/min] 340 340 330 320 280 260
min] 5700 4200 3300 2700 2000 1600
Ve [m/min] 20 20 20 20 20 20
stahl <SSHRC = 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,027
Vi [mm/min] 90 90 90 90 80 60
n [1/min] 2300 1700 1300 1100 800 500
Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40
2
INOX < 800 N/mm? = =iy 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
vi [mm/min] 270 270 270 260 220 210
n [1/min] 4500 3400 2700 2200 1600 1300
Ve [m/min] 30 30 30 30 30 30
2
INOX > 800 N/mm? = o] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 200 200 200 190 170 160
n [1/min] 3400 2500 2000 1600 1200 1000
- Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100
T2 [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 680 670 660 660 570 510
n [1/min] 11400 8400 6600 5500 4100 3200
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80
%, [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
Vi [mm/min] 550 540 530 530 460 420
n [1/min] 9100 6700 5300 4400 3300 2600
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HAM 40-2041
matera group | 0
hochwarmfeste ve [m/min] 70 0 0 70 70 70
Legierungen fz [mm] i 0,010 0,013 0,016 0,020 0,023 0,026
v [mm/min] 310 310 300 300 260 240
1/min] 8000 5900 4600 3800 2900 2300

m/min] 30 30 30 30 30 30

mm] 0,010 0,013 0,017 0,020 0,023 0,027

mm/min] 140 130 130 130 110 110

1/min] 3400 2500 2000 1600 1200 1000

m/min] 120 120 120 120 120 120

mm] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045

mm/min] 1090 1010 960 920 780 700

1/min] 13600 10100 8000 6600 4900 3900

m/min] 80 80 80 80 80 80

mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040

mm/min] 550 540 530 530 460 420

1/min] 9100 6700 5300 4400 3300 2600
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Auf Anfrage erhaltlich

¢ \/ollhartmetall-Lochstempel
Form A, B, Cund D

¢ \Vollhartmetall-Rundstébe
feinstgeschliffen auf H7 und h7
bzw. jede andere Ausfiihrung

¢ Vollhartmetall-Bohrbuchsen
nach DIN 179 A und DIN 179 B

On request
* solid carbide punches
form A, B, Cand D
* solid carbide round rods precision
ground to tolerance H7 or h7,
any different tolerances on request
* solid carbide drill bushings
as per DIN 179 A and DIN 179 B
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HAM Produkt- und Dienstleistungen

Wir bieten seit Jahren unseren Kunden eine gute und optimale Beratung.

Diese Dienstleistung unseres Unternehmens kostet viel Zeit und Geld.

Fur diese immer wichtigere Aufgabe wollen wir noch mehr qualifizierte
Mitarbeiter einsetzen. Die anfallenden Kosten fur solche entsprechenden
Leistungen sollten jedoch nicht in die Werkzeugkalkulation eingehen, da
bei Kostenvergleichen Wettbewerbsverzerrungen entstehen.

Wenn Sie bereit sind, bei mittleren und groBen Projekten, die mit ent-
sprechenden Beratungs- und Konstruktionskosten verbunden sind,
unseren Aufwand zu verguten, wie jede entsprechende Dienstleistung
Ihres Hauses, konnen wir unsere Beratungsangebote weiter intensivieren
und ausbauen.

Ubliche Kurzberatungen werden natirlich weiterhin fir unsere Kunden
und Interessenten nicht berechnet.

auf Anforderung des Kunden
Berechnung nach Zeit und
Aufwand

1) Beratung in Zerspanungsfragen
und Werkzeugauslegung
Bohren - Frésen - Reiben

2) Projekt-Bearbeitung und
umfangreiche Beschreibung
bei Angeboten

auf Anforderung des Kunden
Berechnung nach Zeit und
Aufwand

3) Preis-Angebote und kostenlos

Kurzbeschreibungen

4) Detailkonstruktion von Spezial-
werkzeugen fur Kunden mit CAD

auf Bestellung des Kunden
Berechnung nach Zeit und
Aufwand

5) Lieferung von Spezialwerkzeugen
aus Vollhartmetall, Cermet, Schneid-
keramik, polykristallinem Diamant
und anderen Produkten

auf Bestellung des Kunden
entsprechend Angebot

6) Prufung mit Messprotokoll auf
Messmaschine fur komplizierte
Werkzeuge

auf Bestellung des Kunden
Berechnung nach Zeit und
Aufwand

7) Nachschleif-Service
Bohrer, Fraser, Reibahlen

auf Bestellung des Kunden
Berechnung nach Zeit und
Aufwand

HAM Product- and customer service

We have been offering best and optimal advise to our customers already for
many years.

This service of our company is very time and cost expensive.

We would like to employ much more qualified staff for this very important
task. However, the costs arised for this service should not effect the calculation
of the tools, as cost comparisons will cause difficulties with the competition.

If you are willing to honour our costs for advise and design for medium and
large projects, we can intensify and improve our consultation.

Other short consultion is naturally furtheron of no charge for our customers.

1) Advise on cutting parameters and
drilling-milling-reaming

on customer’s request
charges acc. to time and work

2) Project handling and full advise
for quotation

on customer’s request

charges acc. to time and work
3) Quotations and short explanations free of charge

on customer’s order
charges acc. to time and work

4) Detailed design of special tools for
customers with CAD

on customer’s order
acc. to quotation

5) Delivery of special tools in solid carbide,
cermet, cutting cermet, polycrystalline
diamond and other products

6) Inspection with data sheet for difficult
tools on measuring machine

on customer’s order
charges acc. to time and work

on customer’s order
charges acc. to time and work

7) Regrinding service
drills, end mills, reamers

Nachstehend unsere derzeit giiltigen Verrechnungssatze:

1. Als Reisekosten werden bei Benutzung 6ffentlicher Verkehrsmittel
die tatsachlichen Ausgaben in Rechnung gestellt.

2. Bei Benutzung eines firmeneigenen PKWs berechnen wir Euro 0,50 je km.

3. Muss ein Mietwagen in Anspruch genommen werden, so werden
die Ausgaben gemaf Rechnung berechnet.

4. Die Ausl6sung je Kalendertag betragt 26,00 Euro.
5. Bei Ubernachtung sind die anfallenden Hotelkosten zu erstatten.

6. Arbeitsstunden, Wartestunden und Reisestunden flr Servicetechniker
und Monteure 50,00 Euro je Stunde, fur Ingenieure 75,00 Euro je Stunde.

7. Stundensétze
Preise fur Beratung, Projekt-Bearbeitung, Beschreibung und Konstruktion
Dipl.-Ing. FH oder TH 65,00 bis 95,00 Euro je Stunde
Techniker oder Konstrukteur 50,00 bis 75,00 Euro je Stunde
CAD-Konstruktion 50,00 bis 75,00 Euro je Stunde

8. Bei Uberstunden- sowie Sonn- und Feiertagszuschlagen gelten
die flr uns gesetzlich gultigen Zuschlage.

9. Fur die Prozessfunktion und fir eventuell direkte oder indirekte
Schaden aufgrund unserer Beratung kann keine Haftung ibernommen
werden. Bei Nichtfunktion haften wir nur in der Weise, dass wir eine
weitere kostenlose Beratung anbieten. Weitere Anspriiche kdnnen
von uns nicht berticksichtigt werden.

Fur Montagefehler und die hieraus resultierenden direkten oder indirekten
Schaden haften wir nur in der Weise, indem wir lediglich die Montage
erneut kostenlos vornehmen. Anspriiche dartiber hinaus kénnen von uns
nicht berticksichtigt werden.

Wir behalten uns vor, die aufgefuhrten Satze zu erhdhen, falls sich die
tariflichen Lohne und Gehalter éndern.
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Our service charges valid at the present time are as follows:

1. The actual costs are invoiced as travelling allowance when using public
transportation means.

When using a company car we charge 0,50 Euro per km.

If a rental car has to be used, the costs are charged acc. to invoice.
The allowance chargeable per day is 26,00 Euro.

When staying overnight the hotel costs have to be paid.

S A W N

Working hours, waiting hours and travelling hours for our service
technicians and assembly persons are charged at a rate of
50,00 Euro per hour, for engineers at 75,00 Euro per hour.

7. Daily rates
Prices for consultation, project revision, explanation and design
Grad. Engineer 65,00 - 95,00 Euro per hour
Technician or technical designer 50,00 - 75,00 Euro per hour
CAD design 50,00 - 75,00 Euro per hour

8. The legal extra charges are valid for overtime, as well as for sundays and
public holidays.

9. We cannot be held liable for the process function, nor for possible direct
or indirect damages caused as the result of our advise.
In case of non-function, we can only offer some additional advise free of
charge. Further claims cannot be accepted by us.

For assembly errors and for direct or indirect damages resulting thereof, we
are only liable by doing the assembly again free of charge. Additional claims
cannot be accepted by us.

We reserve the right to increase the above charges, if the tariff wages and
salaries change.
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Zuschlage fir Zwischenabmessungen
Extra charges for intermediate sizes

Mebhrpreis fiir Vollhartmetall-Bohrer in Zwischenabmessungen Stuck bis / up to bis / up to bis / up to

Die Zuschlage werden auf die Nettopreise der nachstgroBeren quantity 8,0 mm 12,0 mm 20,0 mm

Abmessungen berechnet. Euro/Stlck /pcs Euro/Stuck /pcs Euro/Stlck /pcs

Der Mindestbestellwert fur eine Zwischenabmessung betragt 1 _ _ _

flr Bohrer 60,00 Euro pro Bestellposition. 2 _ _ 31,60

i i L . i 3 15,90 21,10 26,40

Extra charge for solid carbide drills in intermediate sizes 4-6 9,50 12,70 15,90

The extra charges are added to the next higher size. 7-11 5,40 6,40 9,50

The minimum order value for drills is 60,00 Euro 12-15 4,00 5,40 7,40

per order item. 16-20 3,50 4,50 5,90
21-30 3,00 4,00 5,10
31-40 2,70 3,70 4,70
41-49 2,20 3,20 4,20

50 - gréBere Mengen sind aufpreisfrei
50 - for larger quantities there is no extra charge

Zuschlédge fiir Zwischenabmessungen und andere Stiick

Passungen als H7 bei Vollhartmetall-Reibahlen quantity

1. LagermaBig flihren wir unsere Reibahlen in der Passung H7. Euro/Sttick /pcs
Gewlnschte Passung bitte angeben. 1 _

2. Werden bei Bestellungen keine Passungsangaben gemacht, 2 21,10
wird die Lagerpassung H7 geliefert. 3 1410

3. Bei Zwischenabmessungen wird der Zuschlag auf den 4 10:60
nachsthdheren Grundpreis berechnet. 5 6,40

4. Die Zuschlage werden netto pro Stlck berechnet. 6-8 5,40

5. Der Mindestbestellwert fir eine Zwischenabmessung betragt 9-10 420
fur Reibahlen 60,00 Euro pro Bestellposition. 11-15 2:70

. . . . 16-20 2,20
Extra charges for intermediate sizes and other fits 21-29 1,70

than H7 for solid carbide reamers

1. Our reamers are available ex stock in H7. Please advise
the required fit.

2. If the required fit is not specified in the order, the available
fit H7 is delivered.

3. For intermediate sizes the extra charge ist added to the
next higher standard price.

4. Extra charges are invoiced net per piece.

5. The minimum order value for reamers is 60,00 Euro
per order item.

30 - groBere Mengen sind aufpreisfrei
30 - for larger quantities there is no extra charge

VerschleiBschutz fiir Nichteisenwerkstoffe
Wear protection for non-ferrous materials

HAM cvoc? Preis auf Anfrage
spezielle Oberflachenbehandlung zum price on request
VerschleiBschutz fur Nichteisenwerkstoffe

HAM cvoc?
special surface treatment for wear protection
for non-ferrous materials

Mindestabnahmemengen fiir HAM CVOC? @/ dia. Stuck / pcs.
Minimum order quantities for HAM CVOC* 0,25-2,50 200
2,60-4,50 100
4,60 - 5,90 50
6,00-9,90 30
10,00 - 14,90 20
15,00 - 20,00 10

241



HAM prA7zISIoN

Schneidstoff Feinstkorn PKD-Schneide
5 g Vollhartmetall w PCD cutting edge

cutting material solid carbide

ultra micro grain

normal fir weiche Werknorm
Typ Typ N | normal Typ W| Werkstoffe szpk HAM standard
type for soft er

materials

number of teeth

Werknorm
Norm m HAM standard w
standard

idl3 5 x Durchmesser 20 x Durchmesser 40 x Durchmesser

Sch I'!EId|a 1) % 5 x diameter % 20 x diameter % 40 x diameter
cutting length

Zylinderschaft Spannflache Spannflache Zylinderschaft
Schaft nach DIN Weldon Whistle Notch cylindrical shank
shank cylindrical shank clamping fixture clamping fixture

acc. DIN weldon whistle notch

Schaft HA Schaft HB Schaft HE fur Schrumpf-

- mit IK mit IK mit IK S?:RI#K futter geeignet
! shank HA d shank HB Y shank HE shrink fit

with IC with IC with IC

Spiralwinkel
0° Nut 30°rechts 45° rechts 20° links 6°-8°li
helix angle 20" links Gl
= e e
point angle
(] Ausspitzung Innenkihlung liquid boost 90°— ) Stufenbohrer Eckenfase

tech n'. AUSfU h Al % web thinning ﬂ I u interior coolant liquid boost step drill % corner chamfer
technical design AN

Toleranz Spezial-Polierverfahren

tolerance special-polishing process

High
Anw_e nd.ung Performance
application Cutting
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Schneidstoff Feinstkorn PKD-Schneide
g : VHM | Vollhartmetall PCD cutting edge
cutting material solid carbide
ultra micro grain
Typ normal fur weiche fur harte fur harte Werkstoffe
Typ N | normal Typ W| Werkstoffe Typ H | Werkstoffe Typ HR| mit Schruppverzahnung
type for soft for hard for hard materials
materials materials with roughing serration
number of teeth
HAM standard
standard 6527
haf 2Zylinderschaft Spannflache Spannflache 2Zylinderschaft
Schaft ] nach DIN 6;:5 Weldon =7 Whistle Notch  [_] cylindrical shank
shank cylindrical shank clamping fixture clamping fixture
acc. DIN weldon whistle notch
Schaft HA Schaft HB Schaft HE fur Schrumpf-
=3 mit IK fis;; mit IK mit IK futter geeignet
‘ shank HA d shank HB Y shank HE shrink fit
with IC with IC with IC
Spiralwinkel
helix ang[e 0° Nut 30°rechts 45°rechts 35°/38°re 2>-25°re
techn. Ausfuhru ng . Eckenradius Spezial-Polierverfahren
. . corner radius special-polishing process
technical design
Anwendun Werkzeug- und Formenbau
.e d.u 9 W+F | tool design and
application mould and die production
( ) Umfangfrésen ) Nutfrdsen ( ) Rippenfrasen ) Fasfrasen Kopierfrasen
@ periphery @ slot milling @ rib milling @ chamfer milling copy milling
milling \ ) & J =
Umfangfrésen Nutfrasen Gravieren Fasfrasen Vor- / Ruckwarts-
@ periphery @ slot milling @ engraving @ chamfer milling @ bearbeitung
milling forward / backward
chamfering
Umfangfrasen Ej Bearbeitungs- High Speed High
@ periphery —| richtung HSC | Cutting HPC | Performance
milling ¥ machining Cutting
direction
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°

Winkel angeben
angle

°
o
°

Winkel angeben
angle

Stuckzahl Gewlinschter Liefertermin
pieces delivery
d1 Schneidendurchmesser [ ] Bohrer
cutting diameter drill
d2 Schaftdurchmesser [ ] Stufenbohrer
shank diameter step drill
d3 Stufendurchmesser [] Innenkihlung
step diameter interior coolant
1 Gesamtlange Zahnezahl
over all length teeth
12 Nutlange Drallwinkel
flute length helix angle
I3 Schneidlange (Stufenlénge 1) [] rechtsspiralig [] linksspiralig
cutting length (step length 1) right hand fluted left hand fluted
14 Stufenlénge 2 [] rechtsschneidend [] linksschneidend
step length 2 right hand cutting left hand cutting
zu bearbeitender Werkstoff
workpiece material [] Schaftform HA
shank HA
[] Schaftform HB (Weldon)
Beschichtungen/coatings shank HB
Ja [] Schaftform HE (Whistle Notch)
yes shank HE
Nein Zylinderschaft
u no ) cylindrical shank

Bitte alle Punkte beantworten. Ohne diese Details ist eine Angebotsabgabe nicht méglich.

We need all information for a detailed quotation.

Absender
Dealer
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d1 &\\V=! ————————— d2
e ! -t
14
13
» I" -
Stlckzahl
pieces

Gewdlnschter Liefertermin
delivery

d1 Schneidendurchmesser
cutting diameter

R Eckenradius
R chamfer radius

d2 Schaftdurchmesser
shank diameter

[ ] Vollradius
radius

d3 Halsdurchmesser

[] stirnschneidend

neck diameter centre cutting
1 Gesamtldnge [ ] Innenkihlung
over all length interior coolant
12 Schneidlange Zahnezahl
cutting length teeth
I3 Halslange Drallwinkel
neck length helix angle
14 Nutlange rechtsspiralig [] linksspiralig
flute length right fluted left fluted
zu bearbeitender Werkstoff [] rechtsschneidend [] linksschneidend
workpiece material right hand cutting left hand cutting

Beschichtungen/coatings

Schaftform HA
H shank HA

Ja [] Schaftform HB (Weldon)
yes shank HB

[ ] Nein [] Schaftform HE (Whistle Notch)
no shank HE

Bitte alle Punkte beantworten. Ohne diese Details ist eine Angebotsabgabe nicht méglich.

We need all information for a detailed quotation.

Absender
Dealer
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ZERTIFIKAT &5 U=
Systems.
Hiermit wird bescheinigt, dass

Hartmetallwerkzeugfabrik
Andreas Maier GmbH ZERTIFIKATS- % UL’f
Solutions

PRAZISION

Stegwiesen 2 =n
88477 Schwendi-Horenhausen E RGA NZU N G
Deutschland

ein Qualita y ingefihrt hat und anwendet. Hiermit wird bescheinigt, dass

Geltungsbereich:

Entwicklung, Herslullung und Vertrieb van Werkzeugsystemen, Standard- und

Sonder o F ompesit, Cermet-, polykristallinen Di
und i und fur den Einsatz

Hartmetallwerkzeugfabrik
’_m Andreas Maier GmbH
PRAZISION Sttgwlesen 2

88477 Schwendi-Horenhausen
Deutschland

ein Qualitdtsmanagementsystem eingefuhrt hat und anwendet.
Dulcn e}n Audit, dokumentiert lu einem Bericht, wurde der Nachweis elbracm
des fﬁ‘g! nden il

Geltungsbereich:
Entwicklung, Herste\lung und Vertrieb von Werkzeugsyshemen Standard- und
Composit, Cermet-,

1SO 9001 : 2008

D:amanl und K fur die
’ e Durch ein Audit, dokumentiert in einem Bericht Nr 002949, wurde der Nachweis erbracht
Zertifikal-Registrier-Nr. 002949 QM08 dass das des folgenden erfallt.
Gulig ab 2015-10-30 (( DAKKS .
o bl 10 Deutiche VDA 6, Teil 4
Gultig bis 2018-10-29 rovsc ARRR i ) i
Zertfizerungsdatum  2015-08-07 SO :alf;g:ﬁ;fxﬁ'lanzr’d“kh"""'“m' -
Diese Zertifikatserganzung ist nur galtiq in Verbindung mit dem DQS-Zertifikat,
Registrier-Nr. 002949, Sie bestatigt, dass das QM-System durch Erfullung der in
DQS GmbH VDA 8, Teil 4 gegentber IS0 9001:2008 erweiterten Forderungen zusétzlich qualifiziert ist
é Z &VAA"‘M# Zertifizierungsentscheidung  2015-08-07
Gt Blechschinidl Dieses Zertifikat ist galtig bis  2018-08-06
L Zertifikat-Registrier-Nr. 002949 AB.4 V D A m
VDA QMC-Nr. 0002863
) Frankfurt am Main 2015-08-07
Akkreditierte Stelle: DQS GmbH, August-Schanz-Strale 21, 60433 Frankfurt am Main
DQS GmbH
HAM entwickelt und produziert Werkzeuge und g

Werkzeug-Systeme flr den weltweiten Markt.

e 21, 60433 Frankfurt am Main
Zugelassen beim Vam nd der Aummublllndmma &.V. (VDA) / Z.-Nr. 08-QMC-6.4-006

HAM - lhr kompetenter Partner in der
Prazisionswerkzeug-Technologie

¢ Vollhartmetall-, Cermet-, Keramik-Werkzeuge HAM develops and manufactures tools
zum Bohren, Senken, Frasen und Reiben and tooling-systems for the worldwide market.

¢ Hartmetall-, Diamant- und CBN-Werkzeuge
mit allen modularen Schnittstellen als
Monoblockwerkzeuge, Wendeplatten- und
Kassettenwerkzeuge (grob und fein einstellbar)
zum Bohren und Senken, zum Frasen und fur
die Vor- und Feinstbearbeitung

HAM - Your competent partner in the
precision tool technology

¢ solid carbide-, cermet-, ceramic-tools for
drilling, countersinking, milling and reaming

e carbide-, diamond- and CBN-tools with

¢ Projektplanung und Projektengineering all modular interfaces as monoblock tools,

o \Weltweiter TCM-Partner fir Tool Management indexable inserts- and cartridge-tools
Systeme in der Automobil- und Flugzeug- (adjustable rough and precisely) for drilling
industrie und ihren Zulieferbetrieben and countersinking, for milling and for pre-

¢ Vollhartmetall-Bohr- und Fraswerkzeuge and precise machining

fur die Leiterplattenindustrie e Project Planning and Project Engineering

. s » worldwide TCM-partner for Tool Management
\H/SXI 6IS;[1 i?,rélngl\jez;thﬁscg %TSESN 150 3001, Systems in automotive and aerospace industry
' : and their suppliers

¢ solid carbide drilling- and routing tools for
PCB industry

HAM is certified acc. to DIN EN [SO 9001,
VDA 6.4 and DIN EN ISO 13485.
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safely packed

Die hochwertige Einzelverpackung bietet The high quality single package offers
optimalen Schutz fir hochempfindliche optimal protection for the sensitive tools
Werkzeuge in allen Abmessungen. in all measurements.
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HAM Projektengineering HAM Superdrill

Partnerschaft vom Projektengineering Vollhartmetall-Hochleistungsbohrwerkzeuge
bis zum Toolmanagement fir hochste Anspriiche

HAM Project Engineering HAM Superdrill

partnership from Project Engineering solid carbide high performance drilling tools
to Toolmanagement for the highest demands

HAM Diamantwerkzeuge HAM Wendeschneidplatten- und
in Sonderausfiihrungen zum Bohren, Kassettenwerkzeugsysteme
Frasen, Senken und fur die Vor- und zum Bohren, Frasen, Senken und fir die
Feinstbearbeitung Vor- und Feinstbearbeitung

HAM Diamond Tools HAM Indexable Inserts- and
special designs for drilling, milling, Cartridge Tooling Systems

countersinking and for pre- and

for drilling, milling, countersinking and
precise machining B 5% B

for pre- and precise machining
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HAM Multidrill
Vollhartmetall-Hochleistungsbohrwerkzeuge
fur die Bearbeitung von kurzspanenden
Werkstoffen

HAM Multidrill
solid carbide high performance drilling tools
for machining of short chipping materials

HAM Technologiezentrum
Optimierung von Schnittdaten und
Schneidengeometrie mit Versuchen
an allen Schneidstoffen

HAM Technology Center
optimization of cutting data and
cutting geometry with tests on all
cutting materials
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HAM Vollhartmetallfraser

in Feinstkornqualitat fur Frasoperationen

in allen Werkstoffen

HAM Solid Carbide End Mills

in ultra micro grain for milling operations

in all materials

HAM Diamant-Fraskopf-Systeme
1D-, 2D- und 3D-Fraskopf-Systeme zum

Frasen und fur die Vor- und Feinstbearbeitung

HAM Diamond Milling Cutter Systems
1D-, 2D- and 3D-Milling Cutter Systems for
milling and for pre- and precise machining

HAM Alu-Cut
Vollhartmetallfraser fir Aluminium-
und Kunststoffbearbeitung

HAM Alu-Cut
solid carbide end mills for machining of
aluminium and plastics

HAM Micro-Werkzeuge
Vollhartmetall-Spezialbohrer und -fraser
fir die Leiterplattenindustrie

HAM Micro Tools
solid carbide special drills and -routers
for PCB industry

HAM Spezial-Polierverfahren
MMP TECHNOLOGY®

Neues Polierverfahren fur Werkzeuge
mit spiegelglatten Oberflachen

HAM Special-Polishing Process
MMP TECHNOLOGY®

new polishing process for tools

with hyper smooth surfaces

HAM Kristalltechnologie
Laser- und Prazisionsoptik

HAM Crystal Technology

laser- and high-precision optics
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Notizen/notes
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Distributor | Agent | Address

HAM

PRAZISION

Hartmetallwerkzeugfabrik
Andreas Maier GmbH
Stegwiesen 2

D-88477 Schwendi-Horenhausen
Telefon +49 (0) 7347/61-0
Telefax +49 (0) 7347/61-142

Bestellungen an/orders to: order@ham-tools.

www.ham-tools.com

VDABA
DIN EN 150 9001

=]
)

te}
<
N
[¢)
=
©
/®)
<

com

Technische Anderungen unserer Produkte und Anderungen des Lieferprogrammes im Zuge der Weiterentwicklung behalten wir uns vor.

Es gelten unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen unter www.ham-tools.com

All modifications concerning technical and delivery issues are subject to the course of further development.

Our General Terms and Condlitions apply to any product or service, available at www.ham-tools.com






