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HAM prAzZISION VOLLHARTMETALL-, PKD-DIAMANT- UND CBN-FRASERPROGRAMM

Fraserbezeichnung » Vollhartmetall-Schaftfréaser

DIN » | Werk | Werk | Werk | 6527 | Werk | Werk | 6527 | Werk | Werk | 6527 | 6527 |Werk/6527] Werk | Werk
kurz/lang » | kurz |extralang|kurz/lang| lang kurz — lang — — lang lang lang — —
Artikelnummer 40-1001 | 40-5020 | 40-1041| 40-1081 | 40-1121 | 40-1161/| 40-1201 | 40-1240 | 40-1281| 40-1321 | 40-1361 | 40-1401 | 40-5040 | 40-1441
HAM Typ 491 — |480/482/484) 410 420 a1 412 425 401 434 435 430 — 400
siehe Seite 10 1 12 13 13 14 15 16 17 18 20 21 22 23
Frasertyp W W W ) N N N ) N N N N N N
Schneidstoff VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
Zahnezahl 1 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 4
Beschichtung TA-AL | TA-AL | TA-AL | TA-AL | TA TA TA — TA TA TA TA TA TA
Qin mm 03-10| 08-6 | 1-20 | 03-3 | 3-12 |03-20| 2-20 | 06-3 |06-20| 3-20 | 8-20 |04-25| 3-20 | 2-20
Innenkiihlung — — — — — — — — — — IK — — —
Anwendung >

@)% @)@ @)@ @)@ & @ & @
Gl EE e e E e e

v Werkstoffgruppe

Alu [} [ J [ ) [ ) O o O [ J O O O (]

Alu>9% Si [ J [ J [ J [ O O O [ O O O O

Stahl < 800 N/mm? [ ] [ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J
Stahl < 1200 N/mm? [ [ [ ] [ ] [ ] [ J [ J [ J
Stahl < 55 HRC (@) (@) (@) () ()
Stahl < 60 HRC ¢}

INOX < 800 N/mm? O O O O O O O () O O
INOX > 800 N/mm? O O O O O O O (] O

GG [ [ [ [ [ ] [ ] [ J [ J [ J
hochwarmf. Leg. O O O O O (@) @) @)

@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable



SOLID CARBIDE, PCD DIAMOND AND CBN MILLING PROGRAM HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser Vollhartmetall-Schruppfraser
6527 6527 6527 6527 | Werk | Werk |Werk/6527|Werk/6527 \Werk/6527 Werk |Werk/6527 Werk/6527) Werk | Werk | Werk | Werk | Werk
lang |kurzllang| — lang lang |extralang|extralang| lang lang — lang — kurz kurz kurz kurz kurz
40-1481|40-5151 | 40-5181 | 40-1521 | 40-5160 | 40-5120 | 40-1561 | 40-5200 | 40-5280 40-5331 | 40-1681 | 40-1721 | 40-1580 | 40-1590 | 40-1600 | 40-1610 | 40-1620

404 | 407/408 | — 405 — 409  |432/433/439| 436/438 | — — |403/406 | 402 a1 443 445 446 448

24 25 26 27 28 29 30 31 32 34 34 35 36 37 38 38 39

N N N N N N N H H W N N W W W W W
VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
4-6 4 4 4 4 4-6 | 6-8 | 4-8 | 6-8 3 3-6 | 3-6 5-7 5-7 | 5-12 | 7-12 | 5-6

TA TA TA TA TA TA TA TA-X | TA-X | TA-AL | TA-C | TA-C — — — — —
3-32 | 4-25 | 4-25 | 3-25 | 3-20 | 6-32 | 6-32 | 3-32 | 6-25 | 3-25 | 4-32 | 6-32 |08-3175/08-3175/0,8-127|1,6-2,4|08-3,175

— — — — — — — — — — — 1K — — — — —

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

i OE O

(©) (©) (©) ©) (J (J (©) (©) (©) (©) (©)
(©) ©) (©) (©) (] (J [©) (©) ©) ©) (©)
(J [ (J ® [ J [ [ (J (J
(J (J [ J [ J [ J [ J [ J (J (J
(J (©) (] (©) (J (J (J
O [ [
(©) (J (J ® [ J ©) [ O ©] [©)
(J (J (J (] (©) (J O [©) [©)
(J (J [ J [ J [ J [ J [ (J (J
©) (©) (©) (©) (©) ©) [ J (J (J

@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable

Die empfohlenen Schnittdaten finden Sie auf www.ham-tools.com
The recommended cutting data please find on www.ham-tools.com 5



HAM prAzZISION VOLLHARTMETALL-, PKD-DIAMANT- UND CBN-FRASERPROGRAMM

Fraserbezeichnung » Vollhartmetall-Torusfraser Vollhartmetall-Radiusfraser

DIN » | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk [ Werk | Werk | Werk | Werk |Werk/6527
kurz/lang > | kurz lang lang |extralang| — — |extralang] — lang |extra lang|kurz/lang|extra lang|kurz/lang| kurz/lang
Artikelnummer 40-1630 | 40-5420 | 40-5460 | 40-5480 | 40-6120 | 40-5360 | 40-5600 | 40-5500 | 40-5520  40-5661 | 40-5860 | 40-5880 | 40-6080 | 40-5680
HAM Typ 449 486 — — — 417 — —  |418/419] — — — — | 422/429
siehe Seite 40 42 43 44 45 48 48 49 50 52 53 54 55 58
Frasertyp W W W W H H ) H H W W ' H N
Schneidstoff VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
Zahnezahl 5-6 2 2 2 2 2 4 3-4 4 2 2 2 2 2
Beschichtung — TA-AL | TA-AL | Diamant | TA-X | TA-X | Diamant| TA-X | TA-X | TA-AL | TA-AL | Diamant | TA-X TA
Qin mm 08-3175 1-16 | 02-6 | 02-6 | 02-5| 05-6 | 2-12 | 2-16 | 2-16 [ 6-20 | 0,2-6 | 02-6 | 0,2-6 | 0,4-20
Innenkiihlung — — — — — — — — — — — — —
Anwendung >

©

Q) (& &Y |

(Y (9
i &) ()
“ &

W+F || (W+F || |W+F || (W+F || |W+F || |W+F || | W+F || | W+F ‘W+F’ ‘W+F’ ‘W+F’ ‘W+F’ ‘W+F’

v Werkstoffgruppe

Alu O [ ] [ J o [ J [ J

Alu>9% Si O [ J [ J O O O (@] [ [ O

Stahl < 800 N/mm? () () O () ® [J
Stahl < 1200 N/mm? ° ° ° () [ [
Stahl < 55 HRC () (@) () (@) () (@)
Stahl < 60 HRC ) () [

INOX < 800 N/mm? (@) o O (@) (@) (@) (@) (@) (@)
INOX > 800 N/mm? O O O O O O O O O
GG [ ) [ ) [ J [ J [} [}

hochwarmf. Leg.

@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable



SOLID CARBIDE, PCD DIAMOND AND CBN MILLING PROGRAM

HAM prA7ISIoON

Y

v s
Vollhartmetall-Radiusfraser Vollhartmetall-Spezialfraser Vollhartmetall-PKD-Fraser
Werk/6527) Werk | Werk | Werk [6527/Werkl Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk | Werk
kurz lang |extralang| lang lang lang — — kurz kurz kurz — kurz kurz |kurz/lang|extra lang |extra lang
40-5760 | 40-5781 | 40-5920 | 40-6000 | 40-5981 | 40-5800 | 40-5341 | 40-1880 | 40-1921 [40-1961 | 40-2001 | 40-2041 [ 43-1000 | 43-1040 | 43-1080 | 40-5640 | 40-6040
463/464| 416 — — |424/428 | 469 — 462 466 467 468 465 3460 |3462/3463|3464-65166) — —
59 60 61 61 62 62 64 65 65 66 66 68 70 70 71 71 72
H H H W H H N N N N N N W W W W W
VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM PKD PKD PKD PKD PKD
2 2 3 4 4 2 4-6 1 4 4 4 4 1 1 2 2
TA-X | TA-X | TA-X |Diamant | TA-X | TA-X TA — TA TA TA TA — — -
04-16| 3-10 | 2-20 | 3-10 | 3-20 | 1-10 | 3-16 | 2-12 | 4-12 | 4-12 | 05-6 |58-98[ 3-12 | 4-10 | 6-20

Q & &Y |

&)

&)

&)

57

©

©

&)

&

9@ g @ |

Eckradius

Q) & & &

(J (J (J (J (J (J (J (J (J (J (]
O [ ® ® ® [ [ L ® ® [ J [ J
O O [ J ©) [ [ [ (J (J (J
(J (©) [ J [ J [ J (J (J (J (J (J
(J (J (J ©) (J (J ©) O [©) [©)
(J (J [ J O O
©) ©) (©) ©) (J (J (J (J
(©) (©) (©) (©) (J (J (J (J
(J (J [ J [ J [ J [ J [ (J (J (J (J
©) [©) @) O [©)

@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable



HAM rRrAZISION

HAM Nachschleif-Service
HAM Regrinding service

Lieferung an
den Kunden

Delivery to
customer

ﬁ—

Qualitatskontrolle
Quality control

Anlieferung bei HAM

Arrival at HAM l
Entschichten
Decoating l

Nachschleifen
Regrinding l
Nachbeschichten

Recoating I

Messgerat zur Schneideneinstellung.
Measure machine for cutting edge
adjustment.

HAM Beschichtungsanlagen.
HAM Coating machines.




HAM pRrEAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser zum Nuten
und Umfangsfrasen in verschiedenen
Ausfihrungen.

solid carbide end mills

Solid carbide end mills for slot and periphery

milling in different types.



HAM prA7ISIoN

HAM 491 Vollhartmetall-Schaftfraser

Werk
) ) . VHM | | Z1
solid carbide end mill ‘ ’ ‘ ’

30° rechts Norm

vow| [A.]| B
‘yp’ o~ .

Konstruktions-Daten
¢ Zentrumsschneide E )

e Spanwinkel stark positiv SHRINK
e groBer Spanraum FIT

e speziell zum Frasen
von Kunststoff

v

Engineering data

* centre cutting 2,
* rake angle very positive 13
* big chip space < ™
* especially for machining < I >
of plastics
Mateia e | R e D18 Dar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1000 (LK) ® | O ®e | ® | OO
40-1001 (K ® | O ®e | ® OO
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1000 | 40-1001 40-1000 | 40-1001
2d1 12 13 11 0d2 0d1 12 13 " 0 d2
(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 25 35 38 3 2,8 12 13 38 3
0,6 2,5 35 38 3 3 12 13 38 3
0,8 4 5 38 3 4 12 15 50 6
1 4 5 38 3 5 14 17 50 6
1,2 5 6 38 3 6 16 17 50 6
1.5 6 7 38 3 8 20 21 60 8
1,6 6 7 38 3 10 22 23 70 10
1.8 7 10 38 3
2 8 " 38 3

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

10



HAM prA7ISIoON

HAM Vollhartmetall-Schaftfraser

Werk
) ) . VHM | | Z2
solid carbide end mill ‘WJ'F’ ‘ ’ ‘ ’

30° rechts Norm

Konstruktions-Daten ‘Typ W’ @» _JHA
e zentrumsschneidend i

* spezielle Ausspitzung S
¢ optimaler Ubergang zum Schaft HSC sr;:wk
Engineering data —

e centre cutting
* special web thinning CDHB | [DHE

e optimal neck geometrie

[
y

Mateia e | R e D18 Dar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? [ N/mm? Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5000 [ [ O O O [ O [ [ O O
40-5020 [ J [ J O O O [ O [ [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5000 | 40-5020 Hals 40-5000 | 40-5020 Hals
2d1 12 3 | @d3 )| 0 d2 0d1 12 B |@d3| I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm
0,8 11 4 | 076 55 4 3 5 24 | 29 75 4
0,8 1.1 6 | 0,76 55 4 3 5 30 | 29 75 4
0,8 11 10 | 0,76 55 4 4 6 14 | 39 65 6
1 1,5 6 0,95 55 4 4 6 24 3,9 75 6
1 1,5 10 | 0,95 55 4 4 6 30 | 39 75 6
1 1,5 14 0,95 55 4 5 75 20 4,9 65 6
1,5 2 10 1,44 55 4 5 7.5 30 49 75 6
1.5 2 18 1,44 55 4 5 7,5 40 | 49 90 6
2 25 10 1,92 65 4 6 10 20 | 59 65 6
2 2,5 18 1,92 65 4 6 10 40 | 59 90 6
2 2,5 24 1,92 75 4 6 10 50 | 59 90 6
3 5 14 | 29 65 4

Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank  40-5000-6-50
HB-Schaft/shank 40-5000-6-50-HB
HE-Schaft/shank  40-5000-6-50-HE

11



HAM prA7ISIoN

HAM 480/482/484 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘VHM’ ‘ 2 ’ == \’m<

solid carbide end mills

Z l DIN 6535
Konstruktions-Daten ' oW\ 12| Mverk
¢ spezielle Geometrie fur Alu v -
e groBBer Spanraum d1 S———— d2 SHRINK
e zentrumsschneidend T - HSC AT
Engineering data M ¢
o special geometrie for Alu " DIN 5::5 DIN 6:25

d1

* big chip space
e centre cutting 'S ¢d3

i
d1 P\% | ﬂ d2 Eckenfase
) j <08 —
' =010 0,10

watotal | o [ TR v R v v o [ D] Dar
Si [ N/mm? [ N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1040 [ [ [ ®) [ [ ] O
40-1041 [ J [ J [ J ©) [ J [ O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/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 9,6 | 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 7,71 100 8
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank  40-1040-10-14
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE

12



HAM prA7ISIoON

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mills

HAM 410

Konstruktions-Daten
¢ zentrumsschneidend
e groBer Spanraum

¢ Miniaturfraser

Engineering data
e centre cutting

* big chip space

e miniature end mill

DIN
‘VHM’ ‘ 22 ’ 45° rechts 6527
| (4] (5
SHRINK
HSC
FIT

i Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Tit NE
Material 1 ow | <00 <1azoo. <55 | <60 . <800 | >800 . L?:cgi:Y " Metale b ‘ & AIR
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? [ N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1080 e e O] O ® | O e | e O|O
40-1081 e e O] O ® | O e | ®@ | O|O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1080 | 40-1081 40-1080 | 40-1081
Qd1 12 )] 0 d2 od1 12 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm TA-AL 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 38 3 3 7 57 6
1,5 38 3
Bestellbeispiel/Order example: 40-1080-1,6-38
HAM 420 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘ UM ’ ‘ 22 ’ Werk
solid carbide end mills O'Nut | | Norm
Konstruktions-Daten ‘ TN ’ mi;’ -
e Eckenfase ab @ 9,0 mm
¢ ideal zum Bearbeiten von % ; SHRINK
dinnwandigen Werkstiicken FIT
¢ neutraler Spanwinkel —
e zentrumsschneidend L i
Engineering data d1 Eiiiii d2 Eckenfase d1 b
e corner chamfer from @ 9,0 mm
. L — =09 0,05
e ideal for machining very 12 '
thin workpieces T <—’1 f 2010 010
* neutral rake angle - 1 >l
e centre cutting
i Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Tit NE
Material Y| st | <ao0 <1azoo. <55 | <6 . <800 | >800 . logie:| | metale b ‘ & AR
Si | N/mm? [ N/mm? HRC | HRC N/mm? | Nimm? rung Cu-leg. MMS | max. | ohne
40-1120 O O [ J [ J [ J [ J [ [ J
40-1121 O O [ J [ J [ J [ J [ [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1120 | 40-1121 40-1120 | 40-1121
2d1 12 )] 0 d2 od1 12 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 12 40 3 7 20 60 7
35 12 40 3,5 8 20 60 8
4 12 40 4 9 20 60 9
4,5 14 50 45 10 22 70 10
5 14 50 5 1 22 70 "
6 16 50 6 12 22 70 12

Bestellbeispiel /Order example: 40-1120-7

13



HAM prA7ISIoN

HAM 421

Konstruktions-Daten
¢ zentrumsschneidend
e universell einsetzbar

Engineering data
e centre cutting
* allround end mill

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mills

Werk
‘ vH ’ ‘ 22 ’ 30°rechts| | Norm
‘Typ L) ’ mj: -
SHRINK
HSCT | rir
Eckenfase di b
' <08 —
=09 0,05
=010 0,10

Material R B EE NN D[] Dar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? [ N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1160 ®) O [ J [ O O O [ [ O O O [ [ ] O O
40-1161 ®) O [ J [ O O O [ [ O O O [ [ ] O o
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-1160 | 40-1161 40-1160 | 40-1161
od1 12 )] 0d2 od1 12 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
0,3 1 38 3 3 7 57 6
04 2,5 38 3 35 12 40 35
0,5 2,5 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
1,5 5 38 3 9 22 70 9
1.6 6 38 3 10 22 70 10
18 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

14

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



HAM prA7ISIoON

Vollhartmetall-Schaftfraser

DIN
. . . VHM Z2
HAM 412 solid carbide end mills ‘ ’ ‘ ’ Wrechs) | 6527
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ TN ’ @: ) HA
e zentrumsschneidend
e universell einsetzbar usc | [sHRINK
Engineering data M il
e centre cutting
¢ allround end mill DIN6535| | DIN 6535
v v D HB | ) HE
A 12 A Eckenfase d1 b
11 <08 —
=09 0,05
2010 0,10
i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE
Material " 1 9% | <800 | <1200 . <55 | <60 . <800 | >800 . LZ;i: . Metalle b ‘ & AR
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1200 O O [ J [ O O O [ [J O O O [ O O
40-1201 O O [ J [ O O O [J [J O O O [ J [ O O
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-1200 | 40-1201 40-1200 | 40-1201
od1 12 )] 0d2 od1 12 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
2 6 57 6 9 16 72 10
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

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1200-9

HB-Schaft/shank 40-1200-9-HB
HE-Schaft/shank 40-1200-9-HE

15



HAM pRAZISION

HAM 425 Vollhartmetall-Microfraser ‘ M ’ ‘ 22 ’ Werk
solid carbide micro end mills 3links | | Norm
Konstruktions-Daten ‘Typ W’ @: -
e Stirn Fischschwanz-Anschliff B
zum Schlitzfrasen SHRINK
e rechtsschneidend, linksspiralig AT
Engineering data L 3
o fishtail-point form B d1 - 1 a0
* RH cutting, LH spiral fluted r ¥
2
|
11
i Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE
Material “ | 9% | <800 |<1200 <55 | <60 <800 | >800 LZf;i:f Metalle b ‘ & AR
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1240 [ J [ J [ J [ J [ J [ O [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1240 40-1240
o d1 12 )] 0 d2 Qd1 12 I 0 d2
(0,01/-0,02) (ho) (0,01/-0,02) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,6 3 38 3 15 6 38 3
0,7 4 38 3 1,6 6 38 3
0,8 4 38 3 17 6 38 3
0,9 4 38 3 1.8 6 38 3
1 5 38 3 1,9 6 38 3
11 5 38 3 2 9 38 3
1,2 5 38 3 24 10 38 3
1.3 5 38 3 2,5 10 38 3
14 6 38 3 3 12 38 3

Bestellbeispiel /Order example: 40-1240-1,5

16



HAM prA7ISIoON

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mills

HAM 401

Konstruktions-Daten
* bis @ 3,0 mm, zentrumsschneidend
® ab @ 3,5 mm, eine Schneide
Gber Mitte
e universell einsetzbar

Engineering data

* up to @ 3,0 mm centre cutting

* from @ 3,5 mm 1 cutting edge
over centre

* allround end mill

Werk

‘ vH ’ ‘ z3 ’ 30°rechts| | Norm
HA

TypN @» :D

o) (4] BS
SHRINK
il

50 o

Eckenfase di b

' <08 —
=09 0,05

=010 0,10

Material [ | R | < [ D [0 |ar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1280 ©) O [ ] [ [ ©) O O [ [ O O O [ J [ O O
40-1281 ®) O [ ] [ [ ®) O O [ [ O O O [ ] [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1280 | 40-1281 40-1280 | 40-1281
2d1 12 | 0d2 2d1 12 1 2d2
(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

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1280-6
HB-Schaft/shank 40-1280-6-HB
HE-Schaft/shank 40-1280-6-HE
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HAM prA7ISIoN

HAM 434

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mills

Konstruktions-Daten
¢ eine Schneide Gber Mitte

e verstarkter Kern

Engineering data

e 1 cutting edge over centre
e web thickness enlarged

v
d1

—_——

2

11

—_—

I

E @
= d2
2 !

|

DIN
‘ vH ’ ‘ z3 ’ 30°rechts| | 6527
DIN 6535
‘ W ’ Mi; ) HA
SHRINK
il
DIN6535| |DIN 6535
) HB | [ HE
Eckenfase di b
' <08 —
=09 0,05
=010 0,10

Material R B EE NN D[] Dar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? [ N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1320 ®) O [ J [ [ ®) O O [ [ O O O [ ] O O
40-1321 ®) O [ J [ [J ©) O O [ [ O O O [ [ ] O o
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-1320 | 40-1321 40-1320 | 40-1321
od1 12 )] 0d2 od1 12 I 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
9 16 72 10

18

Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-1320-10
HB-Schaft/shank 40-1320-10-HB
HE-Schaft/shank 40-1320-10-HE



HAM pRrEAZISION

Besonders geeignet zur Feinstbearbeitung
durch hohe Zahnezahl.

Especially useable for finishing machining
according to many teeth.

19

solid carbide end mills



HAM prA7ISIoN

Vollhartmetall-Schaftfraser mit verdralltem Kihlkanal
HAM 435 solid carbide end mills with interior coolant supply

DIN
‘VHM’ ‘ g ’ 30° rechts 6527

DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ TN ’ @: F-DHAK
¢ eine Schneide tiber Mitte ~— <
o verstarkter Kern M SHRINK
Engineering data FIT

e 1 cutting edge over centre 'S v
e web thickness reinforced

—_— DIN 6535| |[DIN 6535
dl BeaesSeaae et e 5 d2 FoPHBK| ECBHEK

} I B

B 1 | Eckenfase d1 b
' <08 —
=09 0,05
=010 0,10
i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE
Material “ 1 s o% | 2800 | <1200 . <55 | <60 . <800 | >800 . L:;i:f . Metalle b ‘ & AR
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1360 ®) O [ [ J [ J ®) O O [ [ O O O [ [ ] O O
40-1361 ®) O [ ] [ [ ®) O O [ [ ] O O O [ ] [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1360 | 40-1361 40-1360 | 40-1361
2d1 12 | 0 d2 o d1 12 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA 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
HEK-Schaft/shank 40-1360-14-HEK
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HAM prA7ISIoON

Vollhartmetall-Schaftfraser Werk
HAM 430 , . ! vhm | | 23
solid carbide end mills s5°rechts| | 6527
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ LEn ’ m@;’ Werk
* bis @ 2,8 mm, 3 Schneiden
bis Mitte schneidend SHRINK
* ab @ 3,0 mm, eine Schneide Gber AT
Mitte schneidend —
Engineering data DIN 6535
* up to @ 2,8 mm, 3 cutting edge ) HB | ) HE
fom 050 rwj
o from @ 3,0 mm, 1 cutting edge Al EB=SNgaamN d2
over centre ¥ v Eckenfase d1 b
«';J B <06 | 005
- n > =08 0,10
>014 0,15
2018 0,20
Waterial [ | R | < [ D8]0 |ar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1400 [ ] O [ J [ J O [ [ J [ J [ J O [ [ J [ J [ O O
40-1401 [ J O [ [ J O (] [ J [ J [ J O [ [ J [ J [ O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1400 | 40-1401 40-1400 | 40-1401
Qd1 12 I 0d2 0d1 12 11 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
04 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 5,75 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
1.8 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

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1400-4,5-57
HB-Schaft/shank 40-1400-4,5-57-HB
HE-Schaft/shank  40-1400-4,5-57-HE
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Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

HAM

‘W+F’ ‘VHM’ ‘ 23 ’ Werk

45° rechts Norm

Konstruktions-Daten ‘TypN’ @: L) A

e Kern verstarkt
r j SHRINK
d1- = d2 —FIT
v i ]

¢ 1 Schneide Gber Mitte
. 5+ o

Engineering data
e web thickness reinforced
e 1 cutting edge over centre

et | [ v TS = ol v v [ D[ D an
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung MMS | max. | ohne
40-5040 (] [ [ [ ] O O O [ [ ] O [ ] (] ) )
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5040 40-5040
2d1 12 0 d2 2d1 12 11 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm TA mm mm mm
3 4,5 6 10 15 70 10
4 6 6 12 18 75 12
5 75 6 16 22 92 16
6 9 50 6 20 26 104 20
8 12 60 8

Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-5040-10
HB-Schaft/shank 40-5040-10-HB
HE-Schaft/shank  40-5040-10-HE



HAM prA7ISIoON

Vollhartmetall-Schaftfraser Werk
HAM 400 solid carbide end mills ‘VHM’ ‘ * ’ redts) | Norm

Konstruktions-Daten ‘TVPN’ @; )

e zentrumsschneidend
e speziell zum Schlichten geeignet é g 5 usc | [sHRINK

Engineering data FIT
e centre cutting
» especially for finishing L i
machining d1 g:gs— ————————— ﬁ d2 Eckenfase d1 b
<08 —
Pl e *
» n >l =010 0,10
Mateia e | R | < [ D18 Dar
Si | N/mm? [ N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1440 (] [ [ [ O [ [ O O (] (] O )
40-1441 [ ] [ [ [ O [ [ O O [ ] [ ] [®) ®)
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1440 | 40-1441 40-1440 | 40-1441
Qd1 12 1 0 d2 0d1 12 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
2 6 38 3 8 20 60 8
2,5 6 38 3 9 20 60 9
10 38 3 10 22 70 10
35 12 40 35 11 22 70 "
4 12 40 4 12 22 70 12
14 25 75 14
4,5 14 50 4,5
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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Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mills

HAM 404

Konstruktions-Daten
¢ zentrumsschneidend

e verstarkter Kern
e speziell zum Schlichten geeignet

Engineering data

e centre cutting

* web thickness reinforced

* especially for finishing machining

T

z DIN
‘ VHM ’ ‘ 4-6 ’ 30°rechts| | 6527
DIN 6535
‘ e N ’ Mii’ ) HA
) [sHrik
HSC FIT
DIN 6535| |DIN 6535
D HB | ) HE
Eckenfase d1 b
' <08 —
=09 0,05
2010 0,10

Material [ | R | < [ D [0 |ar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1480 [ J [ ] [ ] [ ] O [ ] [ ] O [ O O
40-1481 [ ] [ [ [ O [ [ O O [ ] [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1480 | 40-1481 40-1480 | 40-1481
2d1 12 1 z 0 d2 2d1 12 11 z 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 8 57 4 6 1 26 83 4 12
35 10 57 4 6 12 26 83 4 12
4 " 57 4 6 14 26 83 4 14
4,5 " 57 4 6 16 32 92 4 16
5 13 57 4 6 18 32 92 4 18
6 13 57 4 6 20 38 104 4 20
7 16 63 4 8 25 38 104 6 25
8 19 63 4 8 32 38 104 6 32
9 19 72 4 10
10 22 72 4 10

24

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1480-11
HB-Schaft/shank 40-1480-11-HB
HE-Schaft/shank  40-1480-11-HE



HAM prA7ISIoON

HAM 407/408

Konstruktions-Daten

e zentrumsschneidend

e spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung

¢ hohes Zeitspanvolumen

¢ hohe Laufruhe

Engineering data

e centre cutting

e special geometry with
unequal helix

* high time-per-chip volume

* very smooth running

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

A

DIN
‘ W ’ ‘ VHM ’ ‘ 4 ’ 35°38°re| | 6527
DIN 6535
‘ veN ’ Mii’ ) HA
SHRINK
HSC | i
DIN 6535| |[DIN 6535
D8 | DB
Eckenfase d1 b
204 0,02 x d1

Material S e B e ) e el e e e D[]0 [am
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5151 ©) O [ ] o @ o o @ o O o O o O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/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
4 1 = — 57 6 14 18 = — 75 14
5 13 — — 57 6 14 26 — — 83 14
6 10 = — 54 6 14 26 38 13,6 83 14
6 13 = — 57 6 15 32 — — 92 16
6 13 21 5,7 57 6 16 22 — — 82 16
7 19 = — 63 8 16 32 = — 92 16
8 12 — — 58 8 16 32 44 15,6 92 16
8 19 — — 63 8 17 32 — — 92 18
8 19 27 71 63 8 18 24 = — 84 18
9 22 — 72 10 18 32 — — 92 18
10 14 — - 66 10 18 32 44 17,6 92 18
10 22 — — 72 10 19 38 — — 104 20
10 22 32 9,7 12 10 20 26 = — 92 20
1" 26 — - 83 12 20 38 = — 104 20
12 16 — — 73 12 20 38 54 19,6 104 20
12 26 — - 83 12 25 38 = — 110 25
12 26 38 1,7 83 12 25 38 54 24,5 110 25
13 26 — — 83 14

Bestellbeispiel /Order example:

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

ON

HAM

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

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 time-per-chip volume
* very smooth running

DIN

z 35°/38°re 6527
DIN 6535

eN Mii’ ) HA
_J SHRINK

HSC

Eckradius FIT
DIN 6535| |[DIN 6535

D HB | ) HE

i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG
Material " | Sow | <00 <1200 <55 | <60 <800 | >800 Metalle! b ‘ b AR
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5181 ®) O [ [ [ [ [ [ [ J O [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5181 Hals 40-5181 Hals

@ d1/R 12 13 0d3 I 0 d2 od1 12 13 0d3 1 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
4/0,5 1" — — 57 6 12/0,5 26 38 1,7 83 12
5/0,5 13 — — 57 6 121 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 11 63 8 20/1 38 54 19,6 104 20
81 19 27 7,7 63 8 20/2 38 54 19,6 104 20

10/0,5 22 32 9,7 72 10 25/2 38 54 24,5 110 25

101 22 32 9,7 72 10

26

Bestellbeispiel /Order example:

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



HAM prA7ISIoON

HAM 405 Vollhartmetall-Schaftfraser

solid carbide end mills ‘VHM ’ ‘ 24 ’ DIN

45° rechts 6527

DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘TypN’ @: LD HA

¢ zentrumsschneidend

e speziell zum Schlichten geeignet SHRINK
¢ hohe Laufruhe HSC FIT

Engineering data S
* centre cutting L

DIN 6535| |DIN 6535

« especially for finishing machining i ) HB | [ He
* very smooth running d1 %; 5 s giiiii d2
? b ? Eckenfase d1 b
. I _ <Q7 0,05
. =08 0,10
=@ 14 0,15
2018 0,20
i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE
Material " | 5% | <a0o |<1200 . <55 | <60 . <800 | >800 . . . Metalle b ‘ b AR
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1520 ®) O [ [ J [ J ®) [ [ J [ J [ J O [ O [ J [ O O
40-1521 ®) O [ [ J [ J ®) [ [ J [ J [ J O [ O [ J [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1520 | 40-1521 40-1520 | 40-1521
Qd1 12 1 0 d2 od1 12 I 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 8 57 6 1 26 83 12
3,5 10 57 6 12 26 83 12
4 " 57 6 13 26 83 14
4,5 " 57 6 14 26 83 14
5 13 57 6 16 32 92 16
6 13 57 6 18 32 92 18
7 16 63 8 20 38 104 20
8 19 63 8 25 38 110 25
9 19 72 10
10 22 72 10

Bestellbeispiel/Order example:  HA-Schaft/shank 40-1520-11
HB-Schaft/shank 40-1520-11-HB
HE-Schaft/shank  40-1520-11-HE
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Vollhartmetall-Schaftfraser

: . ; W+F’ ‘VHM ’ 24 | B L
HAM solid carbide end mill ‘ i | it
Konstruktions-Daten TN m@;’ -l
e zentrumsschneidend
¢ hohe Laufruhe SHRINK
* spezielle Ausspitzung H(Jadius HSC AT
Engineering data L —
* centre cutting L) CDHB | D HE
* very smooth running d1 LeSS S d2
e special web thinning T _¥
R W
11
i Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Tit NE
Material " | 5% | <a0o |<1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie: JRRIRIER(E b ' b AR
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? [ N/mm? rung Cu-leg. MMS | max. | ohne
40-5160 [ ] [ [ [ O [ ] [ [ [ O O [ ] [®) ©)
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5160 40-5160
2 d1/R 12 I 0 d2 2 d1/R 12 11 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3/0,2 8 60 6 10/1 22 80 10
3/0,5 8 60 6 10/1,5 22 80 10
4/0,2 " 60 6 10/2 22 80 10
4/0,5 " 60 6 10/3 22 80 10
a1 " 60 6 12/0,5 26 100 12
5/0,2 13 60 6 1211 26 100 12
5/0,5 13 60 6 12/1,5 26 100 12
511 13 60 6 1212 26 100 12
6/0,3 13 60 6 1213 26 100 12
6/0,5 13 60 6 16/1 32 115 16
6/1 13 60 6 16/1,5 32 115 16
8/0,3 19 80 8 16/2 32 115 16
8/0,5 19 80 8 16/3 32 115 16
81 19 80 8 2011 38 125 20
8/1,5 19 80 8 20/1,5 38 125 20
812 19 80 8 20/2 38 125 20
10/0,3 22 80 10 20/3 38 125 20
10/0,5 22 80 10

28

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5160-10/1
HB-Schaft/shank 40-5160-10/1-HB
HE-Schaft/shank  40-5160-10/1-HE



HAM prA7ISIoON

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

HAM 409

Konstruktions-Daten
¢ zentrumsschneidend

e lange Schneidlange
e verstarkter Kern

Engineering data

e centre cutting

e long cutting length

e web thickness reinforced

v
[

z Werk

‘W+F ’ ‘ VHm ’ ‘ 4-6 ’ 40°rechts| | Norm
DIN 6535

‘Typ " ’ Mif ) HA

SHRINK
_FIT
DIN 6535| [DIN 6535

CDHB | [DHE

Eckenfase d1 b

' =06 0,05
=08 0,10

2014 0,15

=018 0,20

Material R EEE EE RN D[] D]ar
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5110 u. 40-5130 ®) O [ [ [ ®) O O [ [ O O O [ (] O O
40-5120 u. 40-5140 O O [ [ J [ J ®) O O [ J [ J O O O [ J [ O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/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
HE-Schaft/shank 40-5110-6-40-HE
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HAM 432/433/439 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘VHM’ ‘ z ’ Werk
solid carbide end mills 6-8 | rrects) | 6527
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ el ’ Mi: Werk
¢ Spanwinkel 10° - 12°
e speziell zum Schlichten geeignet SHRINK
e verstarkter Kern §§ § § § § il FIT
Engineering data
« rake angle 10° - 12° DIN 6535| |DIN 6535
* especially for finishing machining D HB | D HE
e web thickness reinforced L i
d1 § §:§; fffffffff ﬁt d2 Eckenfase d1 b
' Y =06 0,05
f <2 J t =08 0,10
- I . =014 | 015
=018 0,20

Material R EEE EE RN D[] D]ar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne

40-1560 [ [ [ ] [ [ [ [ ] [ [ [ [ [ ] [ [ [ ] O O

40-1561 [J [J [ J [ [ [ [ ] [ [ [ [ [ ] [ [ [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1560 | 40-1561 40-1560 | 40-1561

Qd1 12 I z 0 d2 od1 12 11 z 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
6 13 57 6 6 16 43 108 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

30

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1560-16-48
HB-Schaft/shank 40-1560-16-48-HB
HE-Schaft/shank  40-1560-16-48-HE
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HAM 436/438

Konstruktions-Daten
¢ zum Hartfrésen bis 65 HRC
e Spanwinkel negativ

e verstarkter Kern

Engineering data

e for hard milling up to 65 HRC
* rake angle negative

e web thickness reinforced

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

7 Werk
‘W.'.F ’ ‘ VHM ’ ‘ 4-8 ’ a5°rechts| | 6527

DIN 6535

‘Typ H ’ mj? ) HA

) [shring

" LAr

DIN6535| [DIN 6535

D8 | [ e
Eckenfase d1 b

' <012 0,10

>012 0,20

Material R EEE EE RN D[] D]ar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5200 u. 40-5220 [ [ [ [ [ [
40-5240 u. 40-5260 [ J [ J [ J [ J [ J [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5200 | 40-5220 | 40-5240 | 40-5260

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

(e8) (h6)

mm TA-X TA-X TA-X TA-X mm mm mm

3 8 57 4 6

4 8 57 6 6

5 " 57 6 6

6 13 57 6 6

6 18 62 6 6

8 19 63 6 8

8 24 68 6 8

10 22 72 6 10

10 30 80 6 10

12 26 83 6 12

12 36 93 6 12

14 26 83 6 14

14 42 99 6 14

16 32 92 6 16

16 48 108 6 16

18 32 92 8 18

18 54 114 8 18

20 38 104 8 20

20 60 125 8 20

25 40 110 8 25

25 75 150 8 25

32 40 110 8 32

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5200-3-8
HB-Schaft/shank 40-5220-3-8
HE-Schaft/shank 40-5200-3-8-HE
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z  Werk
6-8 | |asrechts| | 6527

Vollhartmetall-Schaftfraser
HAM solid carbide end mill

EZ DIN 6535
Konstruktions-Daten TyeH W~ 5

¢ zum Hartfrésen bis 65 HRC
o Schlichtfraser mit Eckenradius _J

SHRINK

* Spanwinkel negativ y y il | BPC | CRT
e verstarkter Kern

. . di | — - d2

Engineering data DIN 6535| [DIN 6535
o for hard milling up to 65 HRC V HB HE
o finishing end mill with corner radius R 4%

* rake angle negative 11
o web thickness reinforced

Materiel S e B e el B el e e e D[ [0 [am
Si [ N/mm? | N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5280 u. 40-5320 [ ] [ ] [ J [ ] (] [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5280 | 40-5320 40-5280 | 40-5320
2d1 12 I z 0 d2 2d1 12 )] z 0 d2
(e8) (h6) (e8) (he)
mm TA-X TA-X mm mm mm mm TA-X TA-X mm mm mm
6/0,5 13 57 6 6 141 26 83 6 14
6/0,5 18 62 6 6 14/1 42 99 6 14
6/1 13 57 6 6 1412 26 83 6 14
6/1 18 62 6 6 14/2 42 99 6 14
8/0,5 19 63 6 8 16/1 32 92 6 16
8/0,5 24 68 6 8 16/1 48 108 6 16
8/1 19 63 6 8 16/2 32 92 6 16
8/1 24 68 6 8 16/2 43 108 6 16
10/0,5 22 72 6 10 18/1 54 114 8 18
10/0,5 30 80 6 10 18/2 54 114 8 18
101 22 72 6 10 20/1 38 104 8 20
10/1 30 80 6 10 20/1 60 125 8 20
10/1,5 22 72 6 10 20/2 38 104 8 20
10/1,5 30 80 6 10 20/2 60 125 8 20
12/0,5 26 83 6 12 25/1 75 150 8 25
12/0,5 36 93 6 12 25/2 75 150 8 25
12/1 26 83 6 12
121 36 93 6 12
12/1,5 26 83 6 12
12/1,5 36 93 6 12
Bestellbeispiel/Order example:  HA-Schaft/shank 40-5280-14/1-26
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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Vollhartmetall-Schruppfraser zur
Vorbearbeitung.

roughing end mills

Solid carbide roughing end mills especially
for premachining.

33
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HAM Vollhartmetall-Schruppschlichtfraser ‘W+F ’ ‘ M ’ ‘ 23 ’ Werk
solid carbide roughing end mills 5orecs) | Norm
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘Typ W’ m@;’ ) HA
¢ scharfe und stabile
Schneidkanten kordelverzahnt SHRINK
HPC
Engineering data FIT
e sharp cutting edges,
flutes with knurling contour DIN 6535 - |DIN 6535
D HB | ) HE
i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.| Tit NE
Material " 1 9% | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 LZZi:Y " Metle b ‘ & AIR
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5331 [ J o ©) O O [ O [ [ ] O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5331 40-5331
Qd1 12 )| 0 d2 0d1 12 I 0 d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm TA-AL mm mm mm
3 7 57 6 12 28 83 12
4 12 57 6 14 30 83 14
5 14 57 6 16 35 92 16
6 16 57 6 18 37 92 18
8 22 64 8 20 42 104 20
10 25 72 10 25 45 110 25
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank  40-5331-12
HB-Schaft/shank 40-5331-12-HB
HE-Schaft/shank  40-5331-12-HE
HAM 403/406 Vollhartmetall-Schruppfraser ‘ UM ’ ‘ z ’ Werk
solid carbide roughing end mills 3-6 ) [sorrechts| | 6527
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ L ’ mi;’ Werk
e zentrumsschneidend
¢ kordelverzahnt SHRINK
* hohe Laufruhe HPC | Rt
Engineering data S
e centre cutting DIN 6535| [DIN 6535
* flute with knurling contour D HB | ) HE
* very smooth running d1
Eckenfase d1 b
' <08 0,05
209 0,10

Mateia e | R | < [ D18 Dar
Si | N/mm? [ N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1680 [ ] [ [ O ) [ [ [ [ [ ]
40-1681 [ J [ [ O O [ [ [ [ ] [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1680 | 40-1681 Hals 40-1680 | 40-1681 Hals
Qd1 12 3 |0d3| I Z |0d2 od1 12 3B |@d3| I Z |0d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
mm TA-C mm | mm | mm | mm mm mm TA-C mm | mm | mm | mm mm
4 8| — | — 57 3 6 7 6| — |— 63 3 8
5 0| —|— 57 3 6 8 19— |— 63 3 8
6 B|—-|— 57 3 6 8 19 | 27 77| 63 3 8
6 13|21 57| 57 3 6 8 24 | — | — 68 3 8
6 18| — | — 62 3 6 9 19— |— 72 3 10
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-1680-8-19-27
HB-Schaft/shank 40-1680-8-19-27-HB
34 HE-Schaft/shank  40-1680-8-19-27-HE
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40-1680 | 40-1681 Hals 40-1680 | 40-1681 Hals
Qd1 2| 1B (od3| N | z |@d2 0d1 2| B|@d3| M| Z |@d2
(£10) (h6) (f10) (h6)
mm TA mm | mm | mm | mm mm mm TA mm | mm | mm | mm mm
10 2| —|[— | 72| 4110 18 32| —|[— |92 4|18
10 22 (32 | 97| 72| 4] 10 18 32 | 44 [176] 92 | 4 | 18
10 30 | — | — 80 4 10 18 5 | — [ — | 114 4 18
12 26| — |[— |8 | 4|12 20 38| — [— |104 | 4|2
12 26 [ 38 [11,7]| 8 | 4| 12 20 38 [ 54 (196104 | 4 | 20
12 36 | — [— | 3| 4|12 20 60 | — [ — |125 | 4 | 20
14 26| — [— | 8| 4|14 25 3| — [— [110 ] 6 | 25
14 26 | 38 [136| 83 | 4 | 14 25 38 | 54 [245(110 | 6 | 25
14 2| —|— | 9| 4|14 25 75— | — [150 | 6 | 25
16 R — |[— | 9] 4] 16 32 3| — |[— [110 | 6 | 32
16 32 | 44 [156] 92 | 4 | 16 32 38 [ 50 [315(110 | 6 | 32
16 48 | — | — |108 | 4 | 16
Bestellbeispiel/Order example:  HA-Schaft/shank 40-1680-18-32-44
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
HAM 402 Vollhartmetall-Schruppfraser mit verdralltem Kahlkanal ‘ HM ’ z Werk
solid carbide roughing end mills with interior coolant supply 3-6 | [30rects] | 6527
E ] DIN 6535
Konstruktions-Daten WeN| | 5121 Mverk
¢ zentrumsschneidend e
* kordelverzahnt ;\ .."'il'lll "1 SHRINK
* hohe Laufruhe Al LA
Engineering data
« centre cutting DIN 6535| |DIN 6535
o flute with knurling contour v HBK HEK
* very smooth running a1
. Eckenfase d1 b
' <08 0,05
=010 0,10
i Al Al Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG [hochw.| Tit NE
Material " | 9% | <800 |<1200{<1600| <55 | <60 | <86 | <500 | >800 Logie: | | Wetlle DD |ar
Si | N/mm? | N/mm? [ N/mm?| HRC | HRC | HRC [N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1720 [ [ [ J O O [ [ [ [ ]
40-1721 e | o | o O|OCO|e | e | @ [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1720 | 40-1721 40-1720 | 40-1721
2d1 12 11 z 0d2 0d1 12 I A 0d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm TA-C mm mm mm
6 13 57 3 6 16 32 92 4 16
8 19 63 3 8 18 32 922 4 18
10 22 72 4 10 20 38 104 4 20
12 26 83 4 12 25 38 110 6 25
14 26 83 4 14 32 38 110 6 32
Bestellbeispiel/Order example:  HAK-Schaft/shank 40-1720-16
HBK-Schaft/shank HBK
HEK-Schaft/shank HEK
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HAM 441

Vollhartmetall-Konturenfraser (upcut)
solid carbide router (upcut)

Konstruktions-Daten
e rechtsspiralig,

rechtsschneidend (upcut)

¢ spezielle Diamantverzahnung

Engineering data

¢ right hand fluted,
right hand cutting (upcut)

* special diamondprofiled teeth

z Werk
‘VHM ’ ‘ 5-7 ’ 2°-25°re| | Norm
03,175
Typ W m-» .
‘ P ’ ey -
G-Point

Auf Anfrage Diamantbeschichtung fiir Graphitbearbeitung.

Weitere Stirnanschliffe auf Anfrage (siehe Seite 40).

Diamond coating for machining of graphit on request.
Further point geometries on request (see page 40).

Materal [l < e v [ e L D[] an
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1580 ©) O o [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1580 40-1580

2d1 12 i 2d2 2d1 12 11 0d2

(0,02/-0,02) (h6) (0,02/-0,02) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,8 5 38 3,175 1.7 85 38 3,175
0,8 7 38 3,175 1.8 85 38 3,175
0,9 5 38 3,175 1.9 85 38 3,175
0,9 7 38 3,175 2 9 38 3,175
1 5 38 3,175 2,1 9 38 3,175
1 7 38 3,175 2,2 9 38 3,175
1.1 5 38 3,175 2,3 9 38 3,175
11 7 38 3,175 24 10 38 3,175
1.2 5 38 3,175 2,4 12 38 3,175
1.2 7 38 3,175 2,6 10 38 3,175
1.3 5 38 3,175 2,7 10 38 3,175
1.3 7 38 3,175 2,8 10 38 3,175
14 6 38 3,175 2,9 10 38 3,175
1.4 8 38 3,175 3 12 38 3,175
1.5 6 38 3,175 31 12 38 3,175
1,5 8 38 3,175 3,175 12 38 3,175
1.6 85 38 3,175
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HAM 443

Vollhartmetall-Konturenfraser (downcut)

solid carbide router (downcut)

Konstruktions-Daten
e linksspiralig,
rechtsschneidend (downcut)
¢ spezielle Diamantverzahnung

Engineering data

o left hand fluted,
right hand cutting (downcut)

* special diamondprofiled teeth

v ||

F4
5-

]

2°-25°li

Werk
Norm

)

a.
[N

03,175

-

—

G-Point

Auf Anfrage Diamantbeschichtung fiir Graphitbearbeitung.

Weitere Stirnanschliffe auf Anfrage (siehe Seite 40).

Diamond coating for machining of graphit on request.
Further point geometries on request (see page 40).

Materal [l < e v [ e L D[] an
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1590 ©) O o [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1590 40-1590

2d1 12 i 2d2 2d1 12 11 0d2

(0,02/-0,02) (h6) (0,02/-0,02) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,8 5 38 3,175 1.5 8 38 3,175
0,8 7 38 3,175 1.6 85 38 3,175
0,9 5 38 3,175 1.7 85 38 3,175
0,9 7 38 3,175 1.8 85 38 3,175
1 5 38 3,175 1,9 8,5 38 3,175
1 7 38 3,175 2 9 38 3,175
1.1 5 38 3,175 2,1 9 38 3,175
11 7 38 3,175 2,2 9 38 3,175
1.2 5 38 3,175 2,3 9 38 3,175
1.2 7 38 3,175 24 10 38 3,175
1.3 5 38 3,175 2,5 10 38 3,175
1.3 7 38 3,175 3 12 38 3,175
14 6 38 3,175 31 12 38 3,175
14 8 38 3,175 3,175 12 38 3,175
1.5 6 38 3,175

Bestellbeispiel /Order example: 40-1590-1,5-8
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N

HAM 445

Konstruktions-Daten
e rechtsspiralig,
rechtsschneidend (upcut)

¢ spezielle Diamantverzahnung

Engineering data
¢ right hand fluted,

right hand cutting (upcut)
* special diamondprofiled teeth

Vollhartmetall-Konturenfraser (upcut)
solid carbide router (upcut)

v
I
1

v ||

z
5-12

Werk

2°-25°re

Norm

)

a.
[N

03,175

)

—

G-Point

Auf Anfrage Diamantbeschichtung fiir Graphitbearbeitung.
Weitere Stirnanschliffe auf Anfrage (siehe Seite 40).

Diamond coating for machining of graphit on request.
Further point geometries on request (see page 40).

i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE
Material " 1 595 | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 L‘ngiﬁ Metalle b ‘ & AIR
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1600 O | O ® ®
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1600 40-1600
od1 12 1 0 d2 Qd1 12 I 0 d2
(0,02/-0,02) (h6) (0,02/-0,02) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,8 45 38 3,175 3,175 12 38 3,175
0,9 5 38 3,175 4 15 40 4
1 5 38 3,175 5 20 50 5
1.1 6 38 3,175 6 20 50 6
1,2 6 38 3,175 6,35 25 60 6,35
1,5 8 38 3,175 8 25 60 8
1,6 8 38 3,175 9,52 25 60 9,52
2 9,5 38 3,175 10 30 90 10
2,4 10 38 3,175 12 36 120 12
3 12 38 3,175 12,7 40 120 12,7
Bestellbeispiel /Order example: 40-1600-3,175-12
HAM 446 Vollhartmetall-Konturenfraser (downcut) ‘ UM ’ ‘ z ’ Werk
solid carbide router (downcut) 7212 = iy Nomn
03,175
Konstruktions-Daten ‘Typ W’ Qi: )
e linksspiralig,
rechtsschneidend (downcut) 1)
¢ spezielle Diamantverzahnung G-Point

Engineering data
¢ left hand fluted,

right hand cutting (downcut)
* special diamondprofiled teeth

Auf Anfrage Diamantbeschichtung fiir Graphitbearbeitung.
Weitere Stirnanschliffe auf Anfrage (siehe Seite 40).

Diamond coating for machining of graphit on request.
Further point geometries on request (see page 40).

i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE
Material “ 1 o% | 2800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 L:;i:f Metalle b ‘ & AR
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1610 ©) O [ ] [
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-1610 40-1610

2d1 12 )| 0 d2 Qd1 12 I 0 d2
(0,02/-0,02) (ho) (0,02/-0,02) (h6)

mm mm mm mm mm mm mm mm

1.6 85 38 3,175 24 10 38 3,175

2 9 38 3,175
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Bestellbeispiel /Order example: 40-1610-2,4
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HAM 448

Vollhartmetall-Konturenfraser (upcut)
solid carbide router (upcut)

Konstruktions-Daten

e rechtsspiralig,

rechtsschneidend (upcut)

¢ spezielle Spiralverzahnung

mit Spanbrecher

Engineering data
e right hand fluted,

right hand cutting (upcut)
e special spiralprofiled teeth

Z Werk

‘VHM ’ ‘ 5-6 ’ 20° rechts Norm
Q 93,175

‘ Typ W ’ ol -

G-Point

Auf Anfrage Diamantbeschichtung fiir Graphitbearbeitung.
Weitere Stirnanschliffe auf Anfrage (siehe Seite 40).

chip breaker Diamond coating for machining of graphit on request.
Further point geometries on request (see page 40).
Material L] ::z*:,'o'szzz' o BRI RS D[] D]ar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? [ N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1620 O | O ° ®
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1620 40-1620

2d1 12 I @d2 ad1 12 11 2d2
(0,02/-0,02) (h6) (0,02/-0,02) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,8 5 38 3,175 1,7 85 38 3,175
0,8 7 38 3,175 1.8 85 38 3,175
0,9 5 38 3,175 1.9 85 38 3,175
0,9 7 38 3,175 2 9 38 3,175
1 5 38 3,175 2,1 9 38 3,175
1 7 38 3,175 2,2 9 38 3,175
1.1 5 38 3,175 2,3 9 38 3,175
1.1 7 38 3,175 2,4 10 38 3,175
1.2 5 38 3,175 2,6 10 38 3,175
1.2 7 38 3,175 2,7 10 38 3,175
1.3 5 38 3,175 2,8 10 38 3,175
1.3 7 38 3,175 2,9 10 38 3,175
1.4 6 38 3,175 3 12 38 3,175
1.4 85 38 3,175 31 12 38 3,175
1.5 6 38 3,175 3,175 12 38 3,175

1.5 85 38 3,175
1.6 85 38 3,175

Bestellbeispiel /Order example: 40-1620-1,7-8,5

39



HAM prA7ISIoN

HAM 449

Vollhartmetall-Konturenfraser (downcut)

solid carbide router (downcut)

Konstruktions-Daten

e linksspiralig,

rechtsschneidend (downcut)
¢ spezielle Spiralverzahnung

mit Spanbrecher

Engineering data

o [eft hand fluted,

right hand cutting (downcut)

o special spiralprofiled teeth with

Z Werk

‘VHM’ ‘ 5-6 ’ 20°links | | Norm
93,175

EIEE

G-Point

Auf Anfrage Diamantbeschichtung fiir Graphitbearbeitung.
Weitere Stirnanschliffe auf Anfrage (siehe unten).

chip breaker Diamond coating for machining of graphit on request.
Further point geometries on request (see below).
i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.| Tit: NE
Material "1 595 | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 L‘ngiZY " Metle b ‘ & AIR
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? [ N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-1630 O] O D °
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1630 40-1630
2d1 12 | 0d2 2d1 12 11 0d2
(0,02/-0,02) (h6) (0,02/-0,02) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,8 5 38 3,175 1.7 85 38 3,175
0,8 7 38 3,175 1.8 85 38 3,175
0,9 5 38 3,175 1,9 85 38 3,175
0,9 7 38 3,175 2 9 38 3,175
1 5 38 3,175 2,1 9 38 3,175
1 7 38 3,175 2,2 9 38 3,175
1.1 5 38 3,175 23 9 38 3,175
11 7 38 3,175 24 10 38 3,175
1.2 5 38 3,175 2,5 10 38 3,175
1,2 7 38 3,175 2,6 10 38 3,175
1.3 5 38 3,175 2,7 10 38 3,175
13 7 38 3,175 2,8 10 38 3,175
14 6 38 3,175 2,9 10 38 3,175
1.4 8 38 3,175 3 12 38 3,175
15 6 38 3,175 3.1 12 38 3,175
1.5 8 38 3,175 3,175 12 38 3,175
1,6 85 38 3,175
Bestellbeispiel/Order example: 40-1630-1,7-8,5
Weitere Stirnanschliffe auf Anfrage
Further point geometry on request
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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Vollhartmetall-Torusfraser in verschiedenen
Ausflihrungen.

Solid carbide toric end mills in
different types.

41
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Vollhartmetall-Torusfraser

. . ; . W+F’ ‘VHM ’ 72 | D Werk
HAM 486 solid carbide toric end mill ‘ 3 rechts| | Norm
Konstruktions-Daten yp W m@;’ -l
e spezielle Ausspitzung
¢ bis @ 4 mm verstarkter Schaftiibergang _J SHRINK
e zentrumsschneidend Eckradius HSC AT
Engineering data
o special web thinning HB HE
* up to @ 4 mm shank reinforced — —
e centre cutting
i Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Tit NE
Material “ 1590 | <800 <1azoo. <55 | <60 . <800 | >800 . L‘ézaZY | etalle b ‘ & AR
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5400 [ J [ J [ J O [ J [ ] O
40-5420 K ® | O () o
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5400 | 40-5420 Hals 40-5400 | 40-5420 Hals
2 d1/R 12 3 | 0d3 | 0d2 2 d1/R 12 3 |0d3 1 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm mm TA-AL mm | mm | mm | mm | mm
10,1 2 15 09 60 4 8/1 9 30 74 70 8
2/0,2 3 20 1.8 60 4 10/0,3 " 40 9,2 85 10
3/0,3 5 20 2,7 60 4 10/1,5 " 40 9,2 85 10
4/0,4 5 20 3,7 60 4 12/0,5 12 45 " 93 12
5/0,5 6 20 4,6 60 6 1211,5 12 45 " 923 12
6/0,3 7 25 55 65 6 16/0,5 16 55 15 110 16
6/1 7 25 55 65 6 16/2 16 55 15 110 16
8/0,3 9 30 74 70 8
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5400-8/1
HB-Schaft/shank 40-5400-8/1-HB
HE-Schaft/shank  40-5400-8/1-HE
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HAM

Vollhartmetall-Torusfraser
solid carbide toric end mill

Konstruktions-Daten

e fir dinnwandige Konturen
in Aluminium und Kunststoff

¢ spezielle Ausspitzung

¢ zentrumsschneidend

Engineering data
e for thin-walled contours of aluminium

and synthetic material
o special web thinning

e centre cutting

d1
'

) o

~

J

Werk
Norm

S

A

Typ W HA
SHRINK
Eckradius| FIT |

=

HE

wateral | ] v B = R o5 [ TR D T3 [ D an
Si N/mm? | N/mm?| HRC | HRC | HRC N/mm? Cu-Leg. | verbund MMS ohne
40-5440 [ [ J O [ J ©) [ J O O
40-5460 [ J [ ] O [ ] O [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5440 | 40-5460 Hals 40-5460 Hals

o d1/R 13 0d3 )] 0 d2 2 d1/R 12 13 0d3 0d2

(e8) (h6) (e8) (h6)

mm TA-AL mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm
0,2/0,05 05 | 018 55 4 1,5/0,15 2 18 1,44 4
0,2/0,05 1 0,18 55 4 1,5/0,15 2 24 1,44 4
0,2/0,05 1,51 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 6 1,92 4
0,3/0,05 1 0,28 55 4 2,0/0,2 2,5 10 1,92 4
0,3/0,05 2 0,28 55 4 2,0/0,2 2,5 14 1,92 4
0,3/0,05 3 0,28 55 4 2,0/0,2 2,5 18 1,92 4
0,4/0,05 2 0,37 55 4 2,0/0,2 2,5 24 1,92 4
0,4/0,05 3 0,37 55 4 2,0/0,2 2,5 30 1,92 4
0,4/0,05 4 0,37 55 4 2,5/0,25 35 10 24 4
0,5/0,05 3 0,47 55 4 2,5/0,25 35 20 24 4
0,5/0,05 5 0,47 55 4 2,5/0,25 35 30 24 4
0,5/0,05 8 0,47 55 4 3,0/0,3 5 6 2,9 4
0,6/0,06 3 0,57 55 4 3,0/0,3 5 10 2,9 4
0,6/0,06 5 0,57 55 4 3,0/0,3 5 14 2,9 4
0,6/0,06 8 0,57 55 4 3,0/0,3 5 18 2,9 4
0,8/0,08 4 0,76 55 4 3,0/0,3 5 24 2,9 4
0,8/0,08 6 0,76 55 4 3,0/0,3 5 30 2,9 4
0,8/0,08 8 0,76 55 4 4,0/0,4 6 10 39 6
0,8/0,08 10 0,76 55 4 4,0/0,4 6 14 39 6
1,0/0,1 6 0,95 55 4 4,0/0,4 6 18 39 6
1,0/0,1 10 0,95 55 4 4,0/0,4 6 24 39 6
1,0/0,1 14 0,95 55 4 4,0/0,4 6 30 39 6
1,0/0,1 18 0,95 55 4 5,0/0,5 7,5 10 49 6
1,0/0,1 24 0,95 60 4 5,0/0,5 7,5 20 49 6
1,2/0,12 6 1,15 55 4 5,0/0,5 7.5 30 49 6
1,2/0,12 10 1,15 55 4 5,0/0,5 75 | 40 49 6
1,2/0,12 14 1,15 55 4 6,0/0,6 10 12 59 6
1,2/0,12 18 1,15 55 4 6,0/0,6 10 20 59 6
1,2/0,12 24 1,15 60 4 6,0/0,6 10 30 59 6
1,5/0,15 6 1,44 55 4 6,0/0,6 10 40 59 6
1,5/0,15 10 1,44 55 4 6,0/0,6 10 50 59 6
1,5/0,15 14 1,44 55 4

Bestellbeispiel/Order example:  HA-Schaft/shank  40-5440-6/0,6-10
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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Werk
Norm

Vollhartmetall-Torusfraser =
HAM solid carbide toric end mill ‘W"F’ ["”M] [ 22 ] s5recy

Konstruktions-Daten yp W '~ HA

¢ zentrumsschneidend

S

,
L
L

¢ abgesetzter Hals
. Diagmantbeschichtung ‘ d3 i HSC ST:'#K
fiir abrasive Werkstoffe d1- —_—— d2 —

Engineering data f R/ b ‘ j

e centre cutting >

¢ reduced neck 13

e diamond coating for I

abrasive materials - >
Material Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl [ Stahl | INOX | INOX | GG [ GGG [hochw.| Titan | NE [Graphit| UNI b ‘ &
>9% | <800 |<1200(<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | Faser- AR
Si [ N/mm? [ N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. | verbund MMS | max. | ohne
40-5480 e} [ J O [
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-5480 Hals 40-5480 Hals

2 d1/R 12 13 9d3 11 0 d2 o d1/R 12 13 0d3 I 0d2
(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 0,3 0,5 0,18 55 4 1,5/0,15 2 18 1,44 55 4
0,2/0,05 0,3 1 0,18 55 4 1,5/0,15 2 24 1,44 60 4
0,2/0,05 0.3 1,5 0,18 55 4 2,0/0,2 2,5 6 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 1 0,28 55 4 2,0/0,2 2,5 10 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 2 0,28 55 4 2,0/0,2 25 14 1,92 65 4
0,3/0,05 0,45 3 0,28 55 4 2,0/0,2 2,5 18 1,92 65 4
0,4/0,05 0,6 2 0,37 55 4 2,0/0,2 2,5 24 1,92 75 4
0,4/0,05 0,6 3 0,37 55 4 2,0/0,2 2,5 30 1,92 75 4
0,4/0,05 0,6 4 0,37 55 4 2,5/0,25 3,5 10 24 65 4
0,5/0,05 0,7 3 0,47 55 4 2,5/0,25 35 20 24 65 4
0,5/0,05 0,7 5 0,47 55 4 2,5/0,25 3,5 30 24 75 4
0,5/0,05 0,7 8 0,47 55 4 3,0/0,3 5 6 29 65 4
0,6/0,06 0,9 3 0,57 55 4 3,0/0,3 5 10 29 65 4
0,6/0,06 09 5 0,57 55 4 3,0/0,3 5 14 29 65 4
0,6/0,06 0,9 8 0,57 55 4 3,0/0,3 5 18 29 65 4
0,8/0,08 1,1 4 0,76 55 4 3,0/0,3 5 24 29 75 4
0,8/0,08 11 6 0,76 55 4 3,0/0,3 5 30 29 75 4
0,8/0,08 11 8 0,76 55 4 4,0/0,4 6 10 39 65 6
0,8/0,08 11 10 0,76 55 4 4,0/0,4 6 14 39 65 6
1,0/0,1 1,5 6 0,95 55 4 4,0/0,4 6 18 39 65 6
1,0/0,1 1,5 10 0,95 55 4 4,0/0,4 6 24 39 75 6
1,0/0,1 1,5 14 0,95 55 4 4,0/0,4 6 30 39 75 6
1,0/0,1 1,5 18 0,95 55 4 5,0/0,5 7.5 10 4,9 65 6
1,0/0,1 1,5 24 0,95 60 4 5,0/0,5 75 20 4,9 65 6
1,2/0,12 1,6 6 1,15 55 4 5,0/0,5 75 30 49 75 6
1,2/0,12 1,6 10 1,15 55 4 5,0/0,5 75 40 49 90 6
1,2/0,12 1,6 14 1,15 55 4 6,0/0,6 10 12 59 65 6
1,2/0,12 1,6 18 1,15 55 4 6,0/0,6 10 20 59 65 6
1,2/0,12 1,6 24 1,15 60 4 6,0/0,6 10 30 59 75 6
1,5/0,15 2 6 1,44 55 4 6,0/0,6 10 40 59 90 6
1,5/0,15 2 10 1,44 55 4 6,0/0,6 10 50 59 90 6
1,5/0,15 2 14 1,44 55 4

Bestellbeispiel /Order example: 40-5480-1,5/0,15- 18
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HAM Vollhartmetall-Torusfraser ‘W+F’ [VHM] [zz | = [Werk’
solid carbide toric end mill ) [Brechts] | Norm |
Konstruktions-Daten TypH g, N HA
¢ Nenndurchmesser-Toleranz 0/-0,01 - ’ ’
e konischer Hals 1° ¢ SHRINK
* langer Hals zum Rippenfrasen — Eckradius HSC AT
e extrem verstarkter Kern d2 i g g
Engineering data j
e diameter tolerance 0/-0,01
e conical neck 1°
* long neck for rib milling
o web thickness reinforced
wateial [ [T s R = ) v v | [ T [ 3 ] D [
Si [ N/mm? | N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. | verbund MMS | max. | ohne
40-6120 (@) ( ] [ ) [ J [ ] O O [ ] [ ] [ ] [ J [ ]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-6120 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
2 d1/R 12 13 g d3 I 0d2 Effective maching depth depending on inclined angle (f) 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 03 1 0,18 45 4 1,49 1,77 2,01 2,23 2,44 2,64
0,2/0,05 0,3 1,5 0,18 45 4 1,86 2,21 2,56 2,82 3,06 3,28
0,3/0,05 0,45 1 0,28 45 4 1,57 1,82 2,05 2,27 2,47 2,67
0,3/0,05 0,45 2 0,28 45 4 2,33 2,82 3,15 3,44 3,7 3,9
0,3/0,05 0,45 3 0,28 45 4 23 3,82 4,25 4,59 4,88 5,16
0,4/0,05 0,6 2 0,37 45 4 2,57 2,9 3,24 3,51 3,76 3,99
0,4/0,05 0,6 3 0,37 45 4 3,32 3,9 433 4,65 4,9 5,21
0,4/0,05 0,6 4 0,37 45 4 3,27 4,94 541 578 6,1 6,4
0,5/0,05 0,7 2 0,45 45 4 2,79 3,1 3,37 3,62 3,86 4,08
0,5/0,05 0,7 4 0,45 45 4 4,47 5,1 5,52 5,87 6,18 6,47
0,5/0,05 0,7 6 0,45 45 4 4,81 71 7,65 8,08 8,45 8,78
0,5/0,05 0,7 8 0,45 45 4 8,81 9,1 9,77 10,26 10,68 11,06
0,6/0,06 09 2 0,55 45 4 2,84 3,14 34 3,64 3,88 41
0,6/0,06 0,9 4 0,55 45 4 4,55 5,14 5,54 5,89 6,2 6,48
0,6/0,06 09 6 0,55 45 4 5,2 714 7,67 8,09 8,46 88
0,6/0,06 09 8 0,55 45 4 52 9,14 9,79 10,28 10,7 11,07
0,6/0,06 0,9 10 0,55 45 4 5.2 11,14 11,9 12,45 12,91 13,32
0,7/0,07 1 2 0,65 45 4 2,88 3,17 343 3,67 39 4,12
0,7/0,07 1 4 0,65 45 4 4,62 517 5,57 5,91 6,21 6,5
0,7/0,07 1 6 0,65 45 4 5,59 717 7,69 8,11 8,48 8,81
0,7/0,07 1 8 0,65 45 4 5,59 9,17 9,81 10,29 10,71 11,08
0,7/0,07 1 10 0,65 45 4 5,59 117 11,91 12,46 12,92 13,33
0,8/0,08 1.2 4 0,75 45 4 4,68 5,2 5,59 593 6,23 6,51
0,8/0,08 1,2 6 0,75 45 4 6,16 7,2 7,71 8,13 8,49 8,82
0,8/0,08 1,2 8 0,75 45 4 5,98 9,2 9,83 10,31 10,72 11,09
0,8/0,08 1,2 10 0,75 45 4 5,98 1,2 11,93 12,48 12,93 13,34
0,8/0,08 1.2 12 0,75 45 4 5,98 13,2 14,03 14,63 15,12 15,56
0,9/0,09 1,35 6 0,85 45 4 6,36 7,23 7,74 8,15 8,51 8,83
0,9/0,09 1,35 8 0,85 45 4 6,37 9,23 9,85 10,33 10,74 1M1
0,9/0,09 1,35 10 0,85 45 4 6,37 11,23 11,95 12,49 12,94 13,35
0,9/0,09 1,35 15 0,85 50 4 6,37 16,23 17,19 17,85 18,39 18,87
1,0/0,1 1,5 6 0,95 45 4 6,46 7,26 7,76 8,16 8,52 8,85
1,0/0,1 1,5 8 0,95 45 4 6,76 9,26 9,87 10,34 10,75 11,12
1,0/0,1 1,5 10 0,95 45 4 6,76 11,26 11,97 12,5 12,96 13,36

Bestellbeispiel /Order example: 40-6120-0,2/0,05-0,5
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40-6120 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhéngig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
2 d1/R 12 13 g d3 I @ d2 Effective maching depth depending on inclined angle (f) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
1,0/0,1 1,5 12 0,95 45 4 6,76 13,26 14,07 14,65 15,14 15,58
1,0/0,1 1,5 14 0,95 50 4 6,76 15,26 16,16 16,79 17,32 17,78
1,0/0,1 1.5 16 0,95 50 4 6,76 17,26 18,25 18,93 19,49 19,97
1,2/0,12 1.8 6 1,15 45 4 6,61 7,32 7.8 8.2 8,55 8,87
1,2/0,12 1.8 8 1,15 45 4 7,54 9,32 9,91 10,37 10,77 11,14
1,2/0,12 1,8 10 1,15 45 4 7,54 11,32 12,01 12,53 12,98 13,38
1,2/0,12 1.8 12 1,15 45 4 7,54 13,32 14,1 14,68 15,17 15,59
1,4/0,14 2,1 6 1,35 45 4 6,73 7,38 7,84 823 8,58 8,89
1,4/0,14 2,1 8 1,35 45 4 8,34 9,38 9,95 10,4 10,8 11,16
1,4/0,14 2,1 10 1,35 45 4 832 11,38 12,04 12,56 13 13,4
1,4/0,14 2,1 12 1,35 45 4 832 13,38 14,14 14,71 15,19 15,61
1,4/0,14 2,1 14 1,35 50 4 8,32 15,38 16,23 16,84 17,36 17,81
1,4/0,14 2,1 16 1,35 50 4 8,32 17,38 18,31 18,97 19,52 20
1,5/0,15 23 6 1,45 45 4 6,78 7,41 7,86 8,25 8,59 8,91
1,5/0,15 23 8 1,45 45 4 8,45 9,41 9,96 10,42 10,81 1,17
1,5/0,15 23 10 1,45 45 4 871 11,41 12,06 12,57 13,01 13,4
1,5/0,15 23 12 1,45 45 4 8,71 13,41 14,15 14,72 15,2 15,62
1,5/0,15 23 14 1,45 50 4 8,71 15,41 16,24 16,86 17,37 17,82
1,5/0,15 23 16 1,45 50 4 871 17,41 18,32 18,98 19,53 20,01
1,5/0,15 23 18 1,45 55 4 8,71 19,41 20,41 21,1 21,68 22,19
1,5/0,15 23 20 1,45 55 4 871 21,41 22,48 23,22 23,83 —
1,6/0,16 24 6 1,55 45 4 6,83 743 7,88 8,26 8,6 892
1,6/0,16 2,4 8 1,55 45 4 8,53 9,43 9,98 10,43 10,82 11,18
1,6/0,16 24 10 1,55 45 4 9,1 11,43 12,08 12,59 13,02 13,41
1,6/0,16 24 12 1,55 45 4 9,1 13,43 14,17 14,73 15,21 15,63
1,6/0,16 24 14 1,55 50 4 9,1 15,43 16,26 16,87 17,38 17,83
1,6/0,16 24 16 1,55 50 4 9,1 17,43 18,34 19 19,54 20,02
1,6/0,16 2,4 18 1,55 55 4 9,1 19,43 20,42 21,12 21,69 22,19
1,6/0,16 24 20 1,55 55 4 9,1 21,43 22,5 23,23 23,84 —
1,8/0,18 2,7 6 1,75 45 4 6,91 7,48 7,92 8,29 8,63 8,94
1,8/0,18 2,7 8 1,75 45 4 8,67 9,48 10,02 10,46 10,85 1,2
1,8/0,18 2,7 10 1,75 45 4 9,88 11,48 12,11 12,61 13,05 13,43
1,8/0,18 2,7 12 1,75 45 4 9,88 13,48 14,2 14,76 15,23 15,65
1,8/0,18 2,7 14 1,75 50 4 9,88 15,48 16,29 16,89 17,4 17,85
1,8/0,18 2,7 16 1,75 50 4 9,88 17,48 18,37 19,02 19,56 20,03
1,8/0,18 2,7 18 1,75 55 4 9,88 19,48 20,45 21,14 PAWA| —
1,8/0,18 2,7 20 1,75 55 4 9,88 21,48 22,52 23,25 35,85 —
2,0/0,2 3 6 1,95 45 4 6,99 7,53 7,96 8,32 8,66 8,96
2,0/0,2 3 8 1,95 45 4 8,77 9,53 10,05 10,49 10,87 11,22
2,0/0,2 3 10 1,95 45 4 10,44 11,53 12,15 12,64 13,07 13,45
2,0/0,2 3 12 1,95 45 4 10,66 13,53 14,23 14,78 15,25 15,67
2,0/0,2 3 14 1,95 50 4 10,66 15,53 16,32 16,91 17,42 17,86
2,0/0,2 3 16 1,95 50 4 10,66 17,53 18,4 19,04 19,58 —
2,0/0,2 3 18 1,95 55 4 10,66 19,53 20,48 21,16 21,73 —
2,0/0,2 3 20 1,95 55 4 10,66 21,53 22,55 23,28 — —
2,0/0,2 3 25 1,95 60 4 10,66 26,53 27,73 28,54 — —
2,0/0,2 3 30 1,95 70 4 10,66 31,53 32,89 — — —
2,5/0,25 37 8 24 45 4 9,23 9,81 10,26 10,66 11,02 11,36
2,5/0,25 3,7 10 24 45 4 11,07 11,81 12,35 12,8 13,21 13,58
2,5/0,25 37 12 24 45 4 12,87 13,81 14,43 14,94 15,38 —
2,5/0,25 3,7 14 24 50 4 14,6 15,81 16,5 17,06 — —
2,5/0,25 37 16 24 55 4 15,48 17,81 18,58 19,18 — —
2,5/0,25 3,7 18 24 55 4 15,48 19,61 20,65 21,29 — —
2,5/0,25 3,7 20 24 60 4 15,48 21,81 22,72 — — —
2,5/0,25 37 25 24 70 4 15,48 26,81 27,88 — — —

Bestellbeispiel /Order example: 40-6120-1,0/0,1-12
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40-6120 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhéngig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
2 d1/R 12 13 g d3 I @ d2 Effective maching depth depending on inclined angle (f) 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 37 30 24 80 4 15,48 31,81 — — — —
3,0/0,3 4,5 8 2,85 45 6 9,54 10,02 10,43 10,8 11,14 11,45
3,0/0,3 4,5 10 2,85 45 6 11,41 12,02 12,51 12,93 13,31 13,66
3,0/0,3 4,5 12 2,85 45 6 13,28 14,02 14,58 15,06 15,48 15,86
3,0/0,3 4,5 14 2,85 50 6 15,12 16,02 16,65 17,18 17,63 18,05
3,0/0,3 4,5 16 2,85 55 6 16,94 18,02 18,72 19,29 19,78 20,22
3,0/0,3 4,5 18 2,85 55 6 18,7 20,02 20,79 214 21,92 22,38
3,0/0,3 4,5 20 2,85 60 6 20,24 22,02 22,85 235 24,06 24,54
3,0/0,3 4,5 25 2,85 65 6 20,09 27,02 28,01 28,75 29,37 —
3,0/0,3 4,5 30 2,85 80 6 20,09 32,02 33,16 33,98 34,65 —
3,0/0,3 4,5 35 2,85 90 6 20,09 37,02 383 39,19 — —
3,0/0,3 4,5 40 2,85 90 6 20,09 42,02 43,43 — — —
4,0/0,4 6 12 3,85 50 6 13,54 14,2 14,72 15,18 15,58 15,95
4,0/0,4 6 16 3,85 60 6 17,28 18,2 18,85 19,4 19,87 —
4,0/0,4 6 20 3,85 60 6 20,94 22,2 22,98 23,6 — —
4,0/0,4 6 25 3,85 70 6 24,09 27,2 28,13 28,84 — —
4,0/0,4 6 30 3,85 80 6 24,09 32,2 33,27 — — —
4,0/0,4 6 35 3,85 90 6 24,09 37,2 38,4 — — —
4,0/0,4 6 40 3,85 90 6 24,09 42,2 — — — —
4,0/0,4 6 45 3,85 100 6 24,09 47,2 — — - -
4,0/0,4 6 50 3,85 100 6 24,09 52,2 — — — —
5,0/0,5 7,5 16 4,85 60 6 17,53 18,36 18,98 — — —
5,0/0,5 75 25 4,85 70 6 25,83 27,36 — — — —
5,0/0,5 75 35 4,85 90 6 28,09 — — — — —
5,0/0,5 75 50 4,85 110 6 28,09 — — — — —

Bestellbeispiel /Order example: 40-6120-2,5/0,25-30
Effektive Bearbeitungstiefe abhdngig

vom Konturwinkel () des Werkstckes.

Effective maching depth depending
on inclined angle (5) of workpiece.

47



HAM prA7ISIoN

HAM 417 VoI_Ihartmgtall-Tgrusfrasgr ‘W+F’ [VHM] [ 2 | B [“N"‘”k
solid carbide toric end mill ) (2erechts] | Norm |
Konstruktions-Daten i IRE v TypH g, N HA
* Hals abgesetzt ] 72 - ” ”
e zentrumsschneidend L= A —— () (sHrRink
T ™
Engineering data R ‘f Edeadivs| | | | FIT |
¢ reduced neck 13
e centre cutting " @ @
i Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG [ GGG [hochw.| Tit NE | Graphit| UNI
Material ’ >9l-% <saoo <1300 <1asoo <a55 <a50 <aes <800 | >800 Lz;i:f - Metalle Fr:szr-l b b AIR
Si [ N/mm? | N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. | verbund MMS | max. | ohne
40-5360 @] (@) [ ( ] [ ) @] (@) O [ J [ J [ ] O [ J [ ]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5360 Hals 40-5360 Hals
@ d1/R 12 13 0d3 I 0 d2 2 d1/R 12 13 0d3 I 0d2
(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 09 2 0,57 45 4 2,0/0,2 2,8 20 1,95 60 4
0,6/0,06 0,9 8 0,57 45 4 2,5/0,25 35 8 2,4 60 4
0,8/0,08 1,2 4 0,77 45 4 2,5/0,25 35 15 2,4 60 4
0,8/0,08 1,2 6 0,77 45 4 3,0/0,3 4 10 2,9 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 2,9 65 6
1,0/0,1 1,6 10 0,95 45 4 3,0/0,3 4 25 2,9 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 3,9 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 2,4 6 1,45 55 4 5,0/0,5 6 15 49 70 6
1,5/0,15 2,4 8 1,45 55 4 5,0/0,5 6 20 49 70 6
1,5/0,15 2,4 15 1,45 55 4 5,0/0,5 6 25 49 70 6
1,5/0,15 2,4 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 40-5360-6/0,5
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
HAM Vollhartmetall-Torusfraser ‘W+F [VHM] [ 24 | B [werk
solid carbide toric end mill ) [ rechtsf | Norm |

L jos

Konstruktions-Daten

¢ zentrumsscheidend
o verstarkter Kern
o fir abrasive Werkstoffe

g1 [
Engineering data
e centre cutting

R 12 ‘
[
I3
o web thickness reinforced

* diamond coating for abrasive materials

L@
1

.

{Typ WJ . * b J

) HSC
Eckradius| |
DIN 6535
HB

DIN 6535
HA
J

DT

SHRINK
FIT

DIN 6535
HE

58|

i Al Al Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX [ INOX | GG | GGG |hochw.| Titan | NE [Graphit| UNI
Material " | 59% | <800 |<1200|<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | »800 Lecgi:Y " | \etale | Faer b ‘ b AIR
Si [ N/mm? [ N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC |N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. | verbund MMS | max. | ohne
40-5600 O [ J O (]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5600 Hals 40-5600 Hals
2 d1/R 12 13 0 d3 I 0 d2 2 d1/R 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
2/0,2 3 30 1,92 65 4 3/0,3 4 40 29 65 4
2/0,5 3 30 1,92 65 4 3/0,5 4 40 2,9 65 4
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40-5600 Hals 40-5600 Hals
o d1/R 12 13 0d3 I 0d2 @ d1/R 12 13 gd3 I 0 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm | Diamant mm mm mm mm mm mm | Diamant mm mm mm mm mm
4/0,3 5 50 39 80 4 812 10 84 78 120 8
4/0,5 5 50 39 80 4 101 12 88 98 130 10
6/0,3 8 60 5,8 100 6 10/2 12 88 98 130 10
6/0,5 8 60 58 100 6 1211 15 93 11,8 140 12
6/1 8 60 5.8 100 6 12/2 15 93 11,8 140 12
8/1 10 84 7,8 120 8 123 15 93 11,8 140 12
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank  40-5600-8/2
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
HAM Vollhartmetall-Torusfraser ‘ i ’ ‘ M ’ z Werk
solid carbide toric end mill 3-4 | | oNut | | Norm

Konstruktions-Daten

e verstarkter Kern
¢ ideal geeignet fur tiefe Konturen

¢ vibrationsarm
¢ zentrumsschneidend

Engineering data

o web thickness reinforced
* very good for deep contours
* low vibrations
e centre cutting

v

¢d3

P

i)
d2
j

@ 2 [~
Eckradius

TypH

B[S

SHRINK

FIT

e

watotal | o [ TR v R v v o [ IR
Si [ N/mm? [ N/mm? | N/mm?| HRC | HRC | HRC [N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5500 O [ J [J [ [ [ O O [ [ [ O [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5500 Hals 40-5500 Hals
0 d1/R 12 3 9d3 )] z 0d2 o 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 18 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
a1 1,6 10 3,6 70 4 6 1172 4,5 — — 104 4 10
51,2 2 12,5 45 80 4 6 12/3 5 48 " 83 4 12
6/1,5 2,5 24 54 55 4 6 12/3 5 24 1" 104 4 12
6/1,5 2,5 12 54 90 4 6 1313 5,5 — — 104 4 12
71,5 3 = — 90 4 6 16/4 6,5 28 14 104 4 16
812 35 32 7,2 65 4 8
812 35 16 7,2 104 4 8
9/2 4 = — 104 4 8
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank  40-5500-10/2-40
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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HAM 418/419

Konstruktions-Daten
¢ zentrumsschneidend
¢ spezielle Ausspitzung
e verstarkter Kern

Engineering data

e centre cutting

o special web thinning

e web thickness reinforced

Vollhartmetall-Torusfraser
solid carbide toric end mill

Y

) o

- @
‘f

N B

Werk

J U

30° rechts Norm
J . J

TypH

—
DIN 6535
E z -

L+ (Werk
'S 'S
SHRINK
p HSC
Eckradius| | IR FIT |

DIN 6535| |DIN 6535
HB HE

50

Material i T T e [ oo Tl o o [ s [ s | Poesiecm FeaLAE TR 2 [ 3 [ O [ ar
Si [ N/mm? | N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. | verbund MMS | max. | ohne
40-5520 u. 40-5560 [ J [ J [ ] O O O [ ] [ ] [ ] (] [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5520 | 40-5560 Hals 40-5520 | 40-5560 Hals
0 d1/R 12 13 0d3 11 0d2 2 d1/R 12 13 0d3 )| 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-X TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X TA-X mm mm mm mm mm
2/0,2 3 13 1,9 50 3 6/1 7 44 55 80 6
2/0,2 3 13 1,9 50 4 6/1,5 7 21 5,5 57 6
2/0,2 3 27 1,9 75 3 6/1,5 7 44 5,5 80 6
2/0,2 3 27 1,9 75 4 8/0,5 9 27 74 63 8
3/0,3 4 14 2,7 50 3 8/0,5 9 54 74 | 100 8
3/0,3 4 14 2,7 50 4 8/1 9 27 14 63 8
3/0,3 4 32 2,7 75 3 8/1 9 54 74 | 100 8
3/0,3 4 32 2,7 75 4 8/1,5 9 27 74 63 8
3/0,5 4 32 2,7 75 3 81,5 9 54 74 100 8
3/0,5 4 32 2,7 75 4 812 9 27 74 63 8
31 4 14 2,7 50 3 812 9 54 7.4 100 8
31 4 14 2,7 50 4 8/3 9 27 74 63 8
31 4 32 2,7 75 3 10/0,5 1" 32 9,2 72 10
31 4 32 2,7 75 4 10/0,5 " 60 9,2 100 10
4/0,4 5 16 3,7 50 4 10/1 1" 32 9,2 72 10
4/0,4 5 36 3,7 75 4 10/1 " 60 9,2 100 10
4/0,5 5 36 3,7 75 4 10/1,5 1 32 9,2 72 10
a1 5 16 3,7 50 4 10/1,5 " 60 9,2 100 10
an 5 36 3,7 75 4 10/2 " 32 9,2 72 10
5/0,5 6 18 4,6 54 5 10/2 1 60 9,2 100 10
5/0,5 6 18 4.6 54 6 12/0,5 12 38 " 83 12
5/0,5 6 40 4.6 75 5 12/0,5 12 75 1" 120 12
5/0,5 6 40 4,6 75 6 1211 12 38 1 83 12
511 6 18 4.6 54 5 121 12 75 1" 120 12
5/1 6 18 4,6 54 6 12/1,5 12 38 1 83 12
511 6 40 4.6 75 5 1211,5 12 75 1 120 12
51 6 40 4,6 75 6 12/2 12 38 1 83 12
6/0,5 7 21 55 57 6 1212 12 75 " 120 12
6/0,5 7 44 5.5 80 6 16/2 16 47 15 105 16
6/1 7 21 5.5 57 6 16/2 16 92 15 150 16
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-5520-6/1-44-6

HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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Il

Vollhartmetall-Radiusfraser in verschiedenen
Ausflihrungen.

Solid carbide ball nose end mill in
different types.

51

ball nose end mills
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HAM

Vollhartmetall-Radiusfraser
solid carbide ball nose end mill

Konstruktions-Daten
¢ zentrumsschneidend

e stark positiver Spanwinkel

Engineering data
e centre cutting

* positive rake angle

y3

er

d1 S — d2

Yy _v
2 t

A

Werk
‘W+F’ ‘VHM’ ‘ z2 ’ 45°rechts| | Norm
HA
Typ W m_» :D
‘YP ’ S 3
SHRINK
HSCT i
D HB | [DHE

Materal T T = R v v < [ L, MR
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? [ N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5661 [ ] [ ] O O O [ J O [ J [ J O
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-5661 Hals 40-5661 Hals

o d1 12 13 0 d3 I 0 d2 o d1 12 13 0d3 )] 0 d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm mm

6 6 20 58 54 6 12 26 104 11,6 150 12

6 16 43 58 100 6 14 14 37 13,6 75 14

6 16 93 58 150 6 14 26 59 13,6 100 14

8 8 26 7.8 59 8 14 26 126 13,6 180 14

8 22 53 7.8 100 8 16 16 43 15,5 83 16

8 22 103 7.8 150 8 16 30 91 15,5 150 16
10 10 31 9,7 67 10 16 30 175 15,5 225 16
10 25 59 9,7 100 10 20 20 49 19,4 93 20
10 25 105 9,7 150 10 20 40 91 19,4 150 20

12 12 37 11,6 73 12 20 40 175 19,4 225 20

12 26 59 11,6 100 12
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5661-12-104
HB-Schaft/shank 40-5661-12-104-HB
HE-Schaft/shank  40-5661-12-104-HE



HAM prA7ISIoON

N
Werk
Norm
J

Vollhartmetall-Radiusfraser =
HAM solid carbide ball nose end mill ‘W”F’ [VHM] [ 22 ] 30" ecs

Konstruktions-Daten yp W '~ HA
* besonders geeignet zum Kopierfrasen ) ” ”
tiefer Konturbereiche SHRINK

¢ zentrumsschneidend HSC FIT

S

Engineering data

* especially suitable for form copying I i HB HE
of deep contours d1 §§#=l d2
e centre cutting T f j

12

H

13
11
watetal | % ] R = [ [ v v (Sl T T [ 3 ] D [
Si [ N/mm? | N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. | verbund MMS | max. | ohne
40-5840 [ [ O O O [ ®) [ [ ] O )
40-5860 [ ] [ ] O O O [ ®) [ [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5840 | 40-5860 Hals 40-5840 | 40-5860 Hals
o d1 12 13 0 d3 11 0 d2 o d1 12 13 0 d3 1 0 d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA-AL mm mm | mm | mm mm mm TA-AL mm mm | mm | mm | mm
0,2 0,3 05| 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 0,3 15| 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 2,4 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 2,9 65 4
0,6 0,9 3 0,57 55 4 3 5 10 2,9 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 11 8 0,76 55 4 4 6 10 39 65 6
0,8 11 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 4,9 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 7,5 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 5,9 65 6
1,2 1,6 18 1,15 55 4 6 10 20 5.9 65 6
1.2 1,6 24 1,15 60 4 6 10 30 5,9 75 6
1,5 2 6 1,44 55 4 6 10 40 5.9 90 6
1,5 2 10 1,44 55 4 6 10 50 5.9 90 6
1,5 2 14 1,44 55 4
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-5840-6-10
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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N
Werk
Norm
J

Vollhartmetall-Radiusfraser =
HAM solid carbide ball nose end mill ‘W”F’ [VHM] [ 22 ] 35°recs

Konstruktions-Daten yp W '~ HA

e diamantbeschichtet fur

S

r
L
L

abrasive Werkstoffe # d3 $ (e | [sHRING
e zentrumsschneidend y_ - HSC FIT
o verstarkter Kern di - —— d2 S

Engineering data

¢ diamond-coated for
abrasive materials 3

e centre cutting 11

e web thickness reinforced

HE

-
=

.
H
H

A
Y

ettt | % | v [ - v e v o [ [ TSGR > [ b [ D [n
Si [ N/mm? [ N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. | verbund MMS | max. | ohne
40-5880 O [ J O (]
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-5880 Hals 40-5880 Hals
o d1 12 13 0 d3 I 0 d2 odi1 12 3 9d3 )] 0d2
(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 0,3 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
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
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 2,9 65 4
0,6 0,9 3 0,57 55 4 3 5 10 2,9 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 11 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 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 49 65 6
1,2 1,6 6 1,15 55 4 5 7,5 30 49 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 5,9 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:  HA-Schaft/shank 40-5880-6-10
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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Vollhartmetall-Radiusfraser < [werk |
HAM solid carbide ball nose end mill ‘W+F’ [VHM] [ 22 ] et} [”°"“J

Konstruktions-Daten TypH '~ HA

¢ Nenndurchmesser-Toleranz 0/-0,01 b - g
¢ konischer Hals 1°

SHRINK

* langer Hals zum Rippenfrasen HSC AT
e extrem verstarkter Kern —
Engineering data
e diameter tolerance 0/-0,01
e conical neck 1°
e long neck for rib milling
o web thickness reinforced

Material Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG [ GGG |hochw.| Titan | NE |Graphit| UNI b . b
>9% | <800 | <1200 [<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 Legie- Metalle | Faser- AIR
Si [ N/mm?|N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. | verbund MMS | max. | ohne
40-6080 [ ( ] [ ) [ J [ ] O O [ ] [ ] [ ] [ J [ ]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-6080 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
0d1 12 13 0d3 I 0d2 Effective maching depth depending on inclined angle (f) 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 1,25 1,43 1,6 1,77 1,94
0,2 0,16 1 0,18 45 4 1,48 1,75 1,99 2,21 2,41 2,62
0,2 0,16 1,5 0,18 45 4 1,85 2,25 2,55 28 3,04 3,26
0,3 0,24 1 0,28 45 4 1,55 1,8 2,02 2,23 2,43 2,62
03 0,24 1,5 0,28 45 4 1,95 23 2,57 2,82 3,05 3,27
03 0,24 2 0,28 45 4 2,29 2.8 3,12 3.4 3,66 39
04 03 1 0,37 45 4 1.7 1,91 2,1 23 2,49 2,67
04 0,3 1,5 0,37 45 4 2,13 2,41 2,66 2,89 3,1 3,31
0,4 0,3 2 0,37 45 4 2,54 2,91 3.2 3,47 3,71 3,94
04 0,3 2,5 0,37 45 4 2,93 3,41 3,75 4,04 4,31 4,56
0,4 0,3 3 0,37 45 4 3,26 3,91 4,29 4,61 49 5,16
0,5 0,4 2 0,45 45 4 2,77 3,06 3,32 3,57 3,79 4,01
0,5 04 3 0,45 45 4 3,62 4,06 4,4 4,7 4,97 5,23
0,5 0,4 4 0,45 45 4 4,43 5,06 5,48 5,82 6,13 5,51
0,5 04 5 0,45 45 4 4,61 6,06 6,54 6,93 1,27 6,75
0,5 0,4 6 0,45 45 4 4,61 7,06 7,61 8,04 8,41 7,99
0,5 0,4 8 0,45 45 4 4,61 9,06 9,73 10,23 10,65 10,48
0,6 0,5 2 0,55 45 4 2,81 3,09 3,34 3,58 3.8 4,02
0,6 0,5 3 0,55 45 4 3,68 4,09 4,42 4,71 4,98 523
0,6 0,5 4 0,55 45 4 4,51 5,09 549 583 6,14 6,42
0,6 0,5 5 0,55 45 4 512 6,09 6,56 6,94 7,28 7,59
0,6 0,5 6 0,55 45 4 4,96 7,09 7,63 8,05 8,41 8,74
0,6 0,5 8 0,55 45 4 4,96 9,09 9,75 10,24 10,65 11,02
0,8 0,6 2 0,75 45 4 2,89 3,15 3,38 3,61 3,82 4,03
0,8 0,6 4 0,75 45 4 4,63 515 5,53 5,86 6,15 6,43
0,8 0,6 5 0,75 45 4 5,44 6,15 6,59 6,96 7,29 7,6
0,8 0,6 6 0,75 45 4 5,66 715 7,66 8,07 8,43 8,75
0,8 0,6 7 0,75 45 4 5,66 8,15 8,72 9,16 9,55 99
0,8 0,6 8 0,75 45 4 5,66 9,15 9,77 10,25 10,66 11,03
0,8 0,6 10 0,75 45 4 5,66 11,15 11,88 12,42 12,88 13,28
1 0.8 3 0,95 45 4 3,86 4,2 4,49 4,76 5,01 5,25
1 0,8 4 0,95 45 4 4,74 5,2 5,56 5,88 6,17 6,44
1 0,8 5 0,95 45 4 5,58 6,2 6,63 6,99 7,31 7,6
1 0.8 6 0,95 45 4 6,35 7.2 7,69 8,09 8,44 8,76
1 0,8 7 0,95 45 4 6,36 82 8,75 9,18 9,56 9,9
1 0.8 8 0,95 45 4 6,36 9,2 9.8 10,27 10,68 11,04
1 0,8 9 0,95 45 4 6,36 10,2 10,86 11,36 11,78 12,17
1 0,8 10 0,95 45 4 6,36 1,2 11,91 12,44 12,89 13,29
1 0.8 12 0,95 45 4 6,36 13,2 14,01 14,6 15,08 15,51

Bestellbeispiel /Order example: 40-6080-0,2-0,5 -
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40-6080 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (p) des Werkstiickes.
0d1 12 13 0d3 I 0d2 Effective maching depth depending on inclined angle (f) 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 14 0,95 50 4 6,36 15,2 16,11 16,74 17,26 17,72
1 08 16 0,95 50 4 6,36 17,2 18,2 18,88 19,43 19,91
1 08 20 0,95 55 4 6,36 21,2 22,36 23,13 23,74 24,27
1.2 1 6 1,15 45 4 6,53 7,25 1,72 811 8,45 8,77
1,2 1 8 1,15 45 4 7,06 9,25 9,83 10,29 10,69 11,04
1.2 1 10 1,15 45 4 7,06 11,25 11,94 12,46 12,9 13,29
1,2 1 12 1,15 45 4 7,06 13,25 14,03 14,61 15,09 15,52
1.4 1.1 8 1,35 45 4 1,76 9.3 9,86 10,31 10,7 11,05
14 1.1 12 1,35 45 4 1,76 13,3 14,06 14,63 15,1 15,52
14 1.1 16 1,35 50 4 1,76 17,3 18,24 18,9 19,45 19,92
1,5 1.2 8 1,45 45 4 8,25 9,32 9,87 10,32 10,7 11,05
1,5 1.2 12 1,45 45 4 811 13,32 14,07 14,63 15,11 15,53
15 1.2 16 1,45 50 4 8,11 17,32 18,25 18,91 19,45 19,93
15 1.2 20 1,45 55 4 8,11 21,32 2.4 23,15 23,76 24,38
1,6 1.3 8 1,55 45 4 8,38 9,34 9,88 10,32 10,71 11,06
1,6 1.3 12 1,55 45 4 8,46 13,34 14,08 14,64 15,11 15,53
1,6 13 16 1,55 50 4 8,46 17,34 18,26 18,91 19,46 19,93
1,6 13 20 1,55 55 4 8,46 21,34 22,42 23,16 23,76 —
1,8 14 8 1,75 45 4 8,55 9,38 9,91 10,34 10,72 11,06
1.8 1,4 12 1,75 45 4 9,16 13,38 14,11 14,65 15,12 15,53
1,8 14 16 1,75 50 4 9,16 17,38 18,28 18,93 19,46 19,93
1.8 1,4 20 1,95 55 4 9,16 21,38 22,44 23,17 23,77 —

2 1,6 6 1,95 45 4 6,91 743 7,83 8,18 85 838
2 1,6 8 1,95 45 4 8,66 9,43 9,94 10,36 10,73 11,07
2 1,6 10 1,95 45 4 9,86 11,43 12,03 12,52 12,94 13,32
2 1,6 12 1,95 45 4 9,86 13,43 14,13 14,67 15,13 15,54
2 1,6 14 1,95 50 4 9,86 15,43 16,22 16,81 17,31 17,75
2 1,6 16 1,95 50 4 9,86 17,43 18,3 18,94 19,47 19,94
2 1,6 18 1,95 55 4 9,86 19,43 20,38 21,07 21,63 —

2 1,6 20 1,95 55 4 9,86 21,43 22,46 23,18 23,78 —

2 1,6 22 1,95 60 4 9,86 23,43 24,54 253 — —

2 1,6 25 1,95 65 4 9,86 26,43 27,65 28,46 — —

2 1,6 30 1,95 70 4 9,86 31,43 32,81 — — —

3 2,4 8 2,85 50 6 9,48 9,93 10,31 10,66 10,98 11,28
3 24 10 2,85 50 6 11,35 11,93 12,39 12,8 13,17 13,5
3 2,4 16 2,85 55 6 16,83 17,93 18,62 19,18 19,66 20,09
3 24 20 2,85 60 6 19,09 21,93 22,76 23,4 23,94 24,42
3 2,4 25 2,85 65 6 19,09 26,93 27,92 28,65 29,27 29,8
3 24 30 2,85 70 6 19,09 31,93 33,07 33,89 34,56 —

3 24 35 2,85 80 6 19,09 36,93 38,21 39,11 — —

4 32 10 3,85 60 6 11,57 12,07 12,49 12,87 13,21 13,53
4 3,2 16 3,85 60 6 17,16 18,07 18,7 19,23 19,7 20,11
4 3,2 20 3,85 65 6 20,76 22,07 22,84 23,45 23,98 —

4 32 25 3,85 70 6 22,59 27,07 27,99 28,7 — —

4 3,2 30 3,85 80 6 22,59 32,07 33,14 — — —

4 32 35 3,85 80 6 22,59 37,07 38,28 — — —

4 3,2 40 3,85 90 6 22,59 42,07 — — — —

4 3,2 45 3,85 90 6 22,59 47,07 — — — —

4 32 50 3,85 100 6 22,59 52,07 — — — —

5 4 20 4,85 70 6 21,12 22,2 — — — —

5 4 25 4,85 70 6 25,53 27,2 — — — —

5 4 30 4,85 80 6 26,09 — — — — —

5 4 35 4,85 80 6 26,09 — — — — —

6 4.8 30 585 80 8 29,59 32,32 33,28 — — —

6 48 50 585 120 8 29,59 52,32 — — — —

Bestellbeispiel /Order example: 40-6080-1-14
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Kundenbetreuung von der Planung Customer service from the planning period
bis zur Realisierung und dartiber hinaus. till the realization and over that.
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Vollhartmetall-Radiusfraser Werk
HAM 422/429 : : . W+F | |VHM | | Z2 >

solid carbide ball nose end mill wrechs| | 6527

DIN 6535

Konstruktions-Daten TypN g* 2| Mwerk
e universell einsetzbar L ‘
e Kern verstarkt - — —
e zentrumsschneidend I S e T T s ﬁq d2 HSC FIT
Engineering data T 12 j
¢ allround end mill DIN 6535 [DIN 6535
e web thickness reinforced - I - HB HE

e centre cutting

et | [ TR = el v v | < [ D] D an
Si [ N/mm? | N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5670 u. 40-5710 [ (] [ ®) O O [ [ [ J [
40-5680 u. 40-5720 [ ] [ ] [ ®) O O [ [ [ ] [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5670 | 40-5680 | 40-5710 | 40-5720
o di1 12 11 0d2
(f8) (h6)
mm TA TA mm mm mm
04 2 38 3
04 3 38 3
04 3 38 4
0,5 2 38 3
0,5 3 38 3
0,5 3 38 4
0,6 2 38 3
0,6 3 38 3
0,6 3 38 4
0,8 2 38 3
0,8 3 38 3
0,8 3 38 4
1 3 38 3
1 5 38 3
1 5 38 4
1.5 3 38 3
15 5 38 3
1.5 5 38 4
2 3 50 6
2 7 57 6
2,5 3 50 6
2,5 7 57 6
3 4 50 6
3 7 57 6
4 8 57 6
4 12 70 6
5 10 57 6
5 15 80 6
6 10 57 6
6 15 80 6
8 16 63 8
8 20 90 8
10 19 72 10
10 25 100 10
12 22 83 12
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5670-0,4-2-3

HB-Schaft/shank
HE-Schaft/shank

HB
HE
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40-5670 | 40-5680 | 40-5710 | 40-5720

od1 12 1 0 d2

(f8) (h6)

mm TA TA mm mm mm

12 30 110 12

14 22 83 14

16 26 92 16

16 40 120 16

18 26 92 18

18 40 130 20

20 32 104 20

20 45 130 20

Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-5670-12-30-12

HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE

HAM 463/464 Vollhartmetall-Radiusfraser ‘W+F’ ‘VHM’ ‘ 27 ’ Werk

30°rechts 6527

TypH [Z* DIN 6535
¥ | | Werk

solid carbide ball nose end mill

Konstruktions-Daten
e zum Hartfrasen bis 65 HRC L
e zentrumsschneidend
d1 SHRINK
e verstarkter Kern - HSC FIT
Engineering data f
o for hard milling up to 65 HRC DIN6535) - |DIN 6535
* centre cutting He HE
e web thickness reinforced
i Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl [ Stahl | INOX | INOX | GG | GGG [hochw.| Tit NE
Material " | 5% | <800 |<1200|< 1600 <55 | <60 | <66 | <800 | >800 chgi:f " ietle b . b AR
Si [ N/mm? | N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5760 O [ J [ ] [ ] [ ] O O O [ ] [ ] O O [ ] O [ J [ ]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5760 Hals 40-5760 Hals
2d1 12 13 0 d3 I 0 d2 2d1 12 13 0d3 ] 0 d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm
0,4 0,6 1 0,38 38 3 5 5 32 48 70 6
0,5 0,75 13 0,48 38 3 5 5 42 48 80 6
0,6 09 1,5 0,57 38 3 5 5 52 4.8 90 6
0,8 1,2 2 0,76 38 3 6 6 21 57 57 6
1 1,5 25 0,95 38 3 6 6 34 57 70 6
12 1,6 28 1,14 38 3 6 6 44 57 80 6
15 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 76 120 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 1,4 120 12
4 4 50 3,85 2 6 12 12 105 11,4 150 12
5 5 10 4,8 57 6 16 16 112 15,4 160 16
5 5 26 4.8 54 5
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-5760-6-21
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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HAM 416

Vollhartmetall-Radiuskopierfraser
solid carbide ball nose end mill

Konstruktions-Daten

e kurze gerade Nuten
¢ zentrumsschneidend

e verstarkter Kern

Engineering data

e short straight flutes

e centre cutting
e web thickness reinforced

\

v

S E——

|

‘W+F’ ‘VHM’ ‘ Z2 ’

0° Nut

Werk
Norm

)

a.
[N

DIN 6535

D HA

3 ‘ DIN 6535
o f
11

SHRINK
i

DIN 6535

] HE

i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE
Material " 1o | <800 |< 13200. <55 | <60 . <800 | >800 . Lz;i: Metalle b & AR
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5780 O O [ [ [ [ [ [ O [ [
40-5781 O O [ [ [ [ ] [ [ [ O [ [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5780 | 40-5781 Hals 40-5780 | 40-5781 Hals
2d1 12 2d3 I 0d2 0 d1 12 0d3 i 2d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm
3 4 2,7 75 6 6 8 54 100 10
3 4 2,7 100 6 8 12 7.2 85 10
4 5 36 75 6 8 12 7.2 110 10
4 5 36 100 6 8 12 7,2 140 10
5 6 4,5 75 6 10 16 9 100 12
5 6 4,5 100 6 10 16 9 150 12
6 8 54 80 10
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Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank  40-5780-6-100

HB-Schaft/shank 40-5780-6-100-HB
HE-Schaft/shank  40-5780-6-100-HE
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HAM

Konstruktions-Daten
e Spanwinkel negativ

¢ zentrumsschneidend
e verstarkter Kern

Engineering data

* rake angle negative

e centre cutting

e web thickness reinforced

A

Vollhartmetall-Radiuskopierfraser
solid carbide ball nose end mill

‘W+F’ ‘VHM’ ‘ Z3 ’

Werk
Norm

30° rechts

)

_JHA

a.
[N

SHRINK
i

D HE

watetal [ A T v T v R v v e DRI
Si | N/mm? [ N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5920 u. 40-5960 O [ [ [ [ [ [ J [ J [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5920 | 40-5960 40-5920 | 40-5960
2d1 12 | 0 d2 2d1 12 | 0 d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA-X TA-X mm mm mm mm TA-X TA-X mm mm mm
2 5 50 6 10 18 100 10
3 8 60 6 10 18 180 10
4 8 70 6 12 22 110 12
5 10 80 6 12 22 200 12
6 12 90 6 16 30 140 16
6 12 140 6 16 30 220 16
8 14 100 8 20 38 160 20
8 14 160 8 20 38 250 20

HAM

Konstruktions-Daten

¢ zentrumsschneidend

e zum Frasen von kleinen
Hinterschnitten geeignet

e diamantbeschichtet fur
abrasive Werkstoffe

Engineering data

e centre cutting

e undercut machining

¢ diamond-coated for
abrasive materials

Vollhartmetall-Radiusfraser
solid carbide ball nose end mill

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-5920-10

HB-Schaft/shank 40-5920-10-HB
HE-Schaft/shank  40-5920-10-HE

Werk
‘W+F’ ‘ VAN ’ ‘ z4 ’ 15° rechts Norm
‘TYPW’ Mi: ) HA
SHRINK
HSC | 'RIT
D HB | [DHE

i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Tit; NE
Material “ 1595 | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 LZZiZY | etalle b ‘ & AR
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-6000 O [ J O [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-6000 Hals 40-6000 Hals
2d1 12 13 14 0d3 )| 0 d2 od1 12 13 14 0 d3 I 0 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm Diamant mm mm mm mm mm mm mm Diamant mm mm mm mm mm mm
3 2 20 40 2,5 80 4 6 4,05 30 60 4,7 100 6
4 2,7 25 50 33 80 4 8 5,37 30 60 6,6 130 8
5 34 30 60 41 90 6 10 6,71 30 60 8,2 150 10

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-6000-6

HB-Schaft/shank 40-6000-6-HB
HE-Schaft/shank 40-6000-6-HE
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HAM 424/428 Vollhartmetall-Radiuskopierfraser ‘W+F’ ‘VHM’ ‘ 24 ’ Werk
solid carbide ball nose end mill wrechs| | 6527
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ ypH ’ Mi: Werk
¢ zentrumsschneidend @
e verstarkter Kern )
e universell einsetzbar HSC FIT
} _—J AT
Engineering data L —
e centre cutting d1 - I d2 DIN 6535| |DIN 6535
o web thickness reinforced D HB | ) HE
¢ allround end mill T 2 Jj

i Alu | Alu [ Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Tit NE
Material “ 1590 | <800 <1azoo. <55 | <60 . <800 | >800 .LZZI‘EN | etalle b ‘ b AR
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5980 [ J [ ] [ ] ©) O O [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
40-5981 [ [ J [ J ®) O O [ J [ J [ J [ [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5980 | 40-5981 40-5980 | 40-5981
o2d1 12 | 0 d2 o d1 12 I 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  40-5980-10-25
HB-Schaft/shank 40-5980-10-25-HB
HE-Schaft/shank  40-5980-10-25-HE
HAM 469 Vollhartmetall-Radiusfraser ‘W+F ’ ‘ UM ’ ‘ 22 ’ Werk
solid carbide ball nose end mill i rechsfil Norm
Konstruktions-Daten ‘ TypH ’ Mii’ DA
¢ zentrumsschneidend
e zum Frasen von kleinen SHRINK
Hinterschnitten geeignet HSC FIT
Engineering data
* centre cutting [ DHB | [TDHE
e undercut machining
i Alu | Alu [ Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. | Tit NE
Material * | 5% | <00 |<1200 <55 | <60 <800 | > 800 legie:| | Wetalle b ‘ & AR
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? [ N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5800 O [ J [ J [ J O O O [ J [ J [ J [ [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5800 Hals 40-5800 Hals
od1 12 o 13 d3 )] 0 d2 o d1 12 o 13 d3 I 0 d2
(f8) (h6) (f8) (h6)
mm TA-X mm mm mm mm mm mm TA-X mm mm mm mm mm
1 0,7 1,5° 20 0,7 80 6 5 34 1° 40 4,1 2 6
2 1,35 1,5° 20 1,4 80 6 6 405 | — 45 4,7 100 6
3 2 1,5° 30 2,1 80 6 8 54 1° 45 6,5 100 8
4 2,7 3 30 33 80 6 10 6,75 1° 55 8,2 100 10
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank  40-5800-6
62 HB-Schaft/shank 40-5800-6-HB

HE-Schaft/shank  40-5800-6-HE
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Vollhartmetall-Spezialfraser zum Frasen,
Gravieren, Runden und Ruckwartssenken.

Solid carbide special end mills for sinking,
graving and rounding.

63

special end mills
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HAM

Vollhartmetall-Gesenkfraser konisch 0,5° - 3°
solid carbide conical end mill 0,5° - 3°

Konstruktions-Daten

¢ zentrumsscheidend
e verstarkter Kern
e speziell zum Frasen

von schragen Flachen

Engineering data
e centre cutting

e web thickness reinforced

o especially for milling of

+‘Q_’¢
=

NN

NN ) - — — -

N

¥
42
X

\

z Werk

‘W+F’ ‘VHM’ ‘ 4-6 ’ 45°rechts| | Norm
DIN 6535

b Z,: 5

SHRINK

FIT

DIN 6535| |DIN 6535

] 1B HE

bevel surfaces
i Al Al Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG | GGG [hochw.| Tit NE
Material " | 9% | <800 |<1200|<1600] <55 | <60 | <66 | <800 | »800 L:;i:—l " Vetall b ‘ b AR
Si [ N/mm? [ N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5341 bis 40-5357 e | e o @ | @ O O|O0O| e | @ O | O e | ® | O| O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5341 40-5345
0d1 0,5° 12 I z 0d2 odi1 1° 12 )] z 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 20 60 4 4 3 28 60 4 4
4 24 65 4 5 4 28 65 4 5
5 30 75 4 6 5 28 75 4 6
6 35 80 6 8 6 35 80 6 8
8 40 85 6 10 8 40 85 6 10
10 45 95 6 12 10 45 95 6 12
12 50 105 6 14 12 57 105 6 14
14 60 120 6 16 14 57 120 6 16
40-5349 40-5353
0d1 1,5° 12 | z 0d2 o d1 2° 12 )] z 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 19 60 4 4 3 28 65 4 5
4 24 65 4 6 4 28 65 4 6
5 30 75 4 8 5 30 75 4 8
6 38 80 6 8 6 28 75 6 8
8 38 85 6 10 8 28 75 6 10
10 38 95 6 12 10 28 85 6 12
12 38 105 6 14 12 57 120 6 16
16 60 125 6 20 16 57 125 6 20
40-5357
od1 3° 12 )] z 0d2
(e8) (h6)
mm TA mm mm mm
3 28 70 4 6
4 38 80 4 8
5 48 90 4 10
6 38 90 6 10
8 38 90 6 12
10 57 120 6 16
12 38 100 6 16
16 38 100 6 20
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-5357-6
HB-Schaft/shank HB
HE-Schaft/shank HE
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HAM 462 Vollhartmetall-Gravierstichel ‘VHM’ ‘ 21 ’ Werk
solid carbide engraving bits 0Nt | | Norm
Konstruktions-Daten ‘ et ’ @: -
e zentrumsschneidend
e spezielles Werkzeug zum ‘ SHRINK
Gravieren und Kopieren v AT
Engineering data ~_ d2
* centre cutting j Andere Spitzenwinkel
* special tool for engraving 4 I J auf Anfrage.
and copying Different cutting angles
on request.
i Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG NE
Material " | 5% | <00 |<1200 <55 | <60 <800 | >800 Metalle b ‘ b AR
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? Cu-| Leg MMS | max. | ohne
40-1880 o [ ] (] [ o [ ] [ [
. sehrgut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1880 40-1880
2d1 12 I 0d2 2d1 12 11 0d2
(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 0,25 12 100 12
0,2 5 60 5
0,2 6 75 6
Bestellbeispiel /Order example: 40-1880-0,25-8-90
HAM 466 Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser ‘ UM ’ ‘ 24 ’ Werk
solid carbide deburring and chamfering mills Bredis || Norm
Konstruktions-Daten ‘ LR ’ @" L] HA
¢ zum Anfasen und Entgraten 90°
Engineering data & J | [SERNK
o for chamfering and deburring 90° FIT
[ DHB | [C)HE

Material o] ] T T e m 5 DT [ar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu- Leg MMS | max. | ohne
40-1921 [ J [ J [ J [ J [ J ®) [ J [ J [ J [ J O [ J [ J [ J
. sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1921 40-1921
od1 12 )] 0d2 od1 12 I 0d2
(h7) (h6) (h7) (he)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 1,8 54 4 10 48 72 10
6 28 57 6 12 5.8 83 12
8 38 63 8

Bestellbeispiel /Order example:

HA-Schaft/shank 40-1921-10
HB-Schaft/shank 40-1921-10-HB
HE-Schaft/shank  40-1921-10-HE
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HAM 467 Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser ‘ M ’ ‘ 24 ’ Werk
solid carbide deburring and chamfering mills Erects | | Norm
Konstruktions-Daten ‘ et ’ @" ] HaA
¢ zum Anfasen und Entgraten
Engineering data /\600 ) | [ERhK
o for chamfering and deburring 60° FIT
e 1 5
W 4 ue | e
4;2 - r R
i Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INoX | GG
Material * | 5% | <500 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 etle b b AR
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? Cu-| Leg MMS | max. | ohne
40-1961 [ ] [ ] [ ] [ J [ J ©) [ [ J [ J [ ] O [ ] [ J [ J
. sehrgut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1961 40-1961
Qd1 12 )] 0 d2 0d1 12 I 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 33 54 4 10 8,5 72 10
6 5,0 57 6 12 10,0 83 12
8 6,8 63 8
Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-1961-10
HB-Schaft/shank 40-1961-10-HB
HE-Schaft/shank  40-1961-10-HE
HAM 468 Vollhartmetall-Viertelkreisfraser konkav ‘ UM ’ ‘ 24 ’ Werk
solid carbide rounding end mills 0 Nut | | Norm
Konstruktions-Daten ‘ LR ’ @" L] HA
¢ zum Verrunden von Kanten
Engineering data LL‘“ | SHRINK
» especially for chamfering - FIT
R e d2
i ! I 0| o

Material L | o | oSl 0% [ mm“'w'm D8] [ar
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-2001 [ [ [ [ [ ®) [ ] [ [ [ [ [ ] [ [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-2001 40-2001
2d1 12 I r d4 0 d2 2d1 12 )] r d4 0 d2
+0,05 -01 (ho) +0,05 -0,1 (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 3, 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
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HB-Schaft/shank
HE-Schaft/shank

40-2001-12-3-HB
40-2001-12-3-HE
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HAM Sonderfraswerkzeuge nach Zeichnung ~ HAM Milling tools according drawings
aus Vollhartmetall, Cermets, Diamant made from solid carbide, cermets, diamond
und CBN. and CBN.
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HAM 465 Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfréser

. . . . . ‘VHM’ ‘ z4 ’ - Werk
solid carbide deburring and chamfering mills 0Nt | | Norm
Konstruktions-Daten ‘ PN ’ m" ] HA
e \or- und Riickwértsbearbeitung d1
Engineering data & L i SHRINK
o forward- and backward 1 d2 FIT
chamfering
A 51 o
- 11 -
i Alu | Alu [ Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE
Material ¥ | 5% | <a0o |<1200 <55 | <60 <800 | >800 ' chgi:Y ' Metalle b ‘ b AR
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-2041 [ ] [ ] (] [ ] [ ] O [ J [ ] [ ] [ J O [ [ J O [ J [ J [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-2041 Hals 40-2041 Hals
od1 12 13 d3 )] da 0d2 odi1 12 13 d3 I d4 2d2
(h10) (h6) (h10) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm mm
58 6 20 4 100 3 6 9,8 9 — — 100 5 6
7,8 8 25 54 100 3,5 6

Bestellbeispiel /Order example:  HA-Schaft/shank 40-2041-9,8
HB-Schaft/shank 40-2041-9,8-HB
HE-Schaft/shank  40-2041-9,8-HE
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Polikristalline Diamant-Fraswerkzeuge fiir Polycrystalline diamond end mills for
optimale Standzeiten speziell in Aluminium,  optimal tool life especially for aluminium,
Graphit und Faserverbundwerkstoffen. graphit, composite and glassfibre materials.
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diamond end mills
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HAM 3460

Konstruktions-Daten

e zentrumsschneidend

e spezielles Werkzeug zum
Gravieren und Kopieren

Engineering data

e centre cutting

* special tool for engraving
and copying

Diamant-Gravierstichel
diamond engraving bits

A

Werk
BIBRISIE
| (4] (5

SHRINK

i

Bitte geben Sie bei lhrer Anfrage
den gewiinschten Spitzenwinkel an.

Please indicate the cutting angle
on your request.

i Alu | Al Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE
Material S 55 | <60 <800 | >800 L‘Z‘;aﬁ Metalle b ‘ & AR
Si HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
43-1000 [ J [ J O [ J [ J O [ J [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
43-1000 43-1000
2d1 0 d2 02d1 I 0 d2
(he) (h6)

mm PKD mm mm PKD mm mm

0,2 3 0,5 60 6

0,2 3,175 0,6 60 8

0,3 4 0,8 70 10

04 5 1 70 12

Bestellbeispiel /Order example: 43-1000-0,5-60-6
HAM 3462/3463 Diamant-Bohrnutenfraser ‘ = ’ ‘ o ’ Werk
diamond slot end mills 0 Nut | | Norm

Konstruktions-Daten ‘Typ W’ Q: ) HA
¢ 1 Schneide Uber Mitte i
Engineering data d1 %%—————ﬂ d2 HSC | | SHRINK
e 1 cutting edge over centre j FIT

Material = ] ' D[ D ]ar

Si HRC | HRC N/mm? Cu-Leg. MMS | max. | ohne
43-1040 o [ O [ [ O [ [
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
43-1040 43-1040

0d1 12 0 d2 od1 12 I 0d2
(h10) (h6) (h10) (h6)
mm PKD mm mm mm PKD mm mm mm
4 5 6 6 15 54 6
4 10 6 8 7 58 8
5 5 6 8 15 58 8
5 10 6 10 7 66 10
6 7 6 10 15 66 10
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Bestellbeispiel /Order example: 43-1040-6-15
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HAM 3464/3465/3466

Konstruktions-Daten
¢ 1 Schneide Gber Mitte

Engineering data

e 1 cutting edge over centre

Diamant-Bohrnutenfraser
diamond slot end mills

Werk

po || 22 | ] | e
[N

SHRINK

HSCH 1 Rr

i Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG [ GGG [hochw.| Tit NE
Material ’ >9l°JA; <saoo <1300 <1a500 <a55 <aso <ass <800 | >800 ng;i‘eAf - Metalle b . b AIR
Si [ N/mm? | N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
43-1080 [ J [ J O [ J [ J O [ J [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
43-1080 43-1080
0d1 12 1 0 d2 od1 12 I 0d2
(h10) (h6) (h10) (h6)
mm PKD mm mm mm mm PKD mm mm mm
6 7 54 6 12 15 73 12
6 15 54 6 12 20 73 12
6 20 54 6 14 15 75 14
8 7 58 8 14 20 75 14
8 15 58 8 16 15 82 16
8 20 58 8 16 20 82 16
10 7 66 10 18 15 88 18
10 15 66 10 18 20 88 18
10 20 66 10 20 15 92 20
12 7 73 12 20 20 92 20
Bestellbeispiel/Order example: 43-1080-12-15
HAM Vollhartmetall-PKD-Torusfraser ‘W+F’ ‘ . ’ 22 Werk
solid carbide PCD toric end mill oNut | | Norm
Konstruktions-Daten yp W Q; N 5
¢ 1 Schneide Uber Mitte L
Engineering data d1 H\ii#iiiiﬁﬂr a2 Hsc | [SHRINK
* 1 cutting edge over centre V j Eckradius FIT
R ‘IZJ
13
i Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG [ GGG [hochw.| Tit NE
Material * | 5% | <500 [<1200|<1600| <55 | <60 | <66 | <500 | >80 Logie: | | Metlle O & |AR
Si [ N/mm? | N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC | N/mm?|N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-5640 [ J [ J O [ J [ J O [ J [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5640 40-5640
2 d1/R 12 13 I z 0 d2 2 d1/R 12 13 )] A 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm PKD mm mm mm mm mm PKD mm mm mm mm
4/0,3 2,5 12 75 2 6 5/0,3 3 15 75 2 6
4/0,3 2,5 20 75 2 6 5/0,3 3 25 75 2 6
4/0,3 2,5 28 75 2 6 5/0,3 3 35 75 2 6
4/0,3 2,5 35 75 2 6 5/0,5 3 25 75 2 6
4/0,5 2,5 20 75 2 6 6/0,5 6 18 100 2 6

Bestellbeispiel /Order example: 40-5640-5/0,3-15
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40-5640 40-5640

@ d1R 12 13 11 z 0d2 2 d1R 12 13 I z 2d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm PKD mm mm mm mm mm PKD mm mm mm mm
6/0,5 6 30 100 2 6 10/1,5 8 50 100 2 10
6/0,5 6 42 100 2 6 10/2 8 30 100 2 10
6/1 6 18 100 2 6 10/2 8 50 100 2 10
8/0,5 7 24 100 2 8 12/0,5 9 36 105 2 12
8/0,5 7 40 100 2 8 12/0,5 9 60 105 2 12
81 7 24 100 2 8 121 9 36 105 2 12
81 7 40 100 2 8 1211 9 60 105 2 12
8/2 7 40 100 2 8 1211,5 9 36 105 2 12
10/0,5 8 30 100 2 10 1211,5 9 60 105 2 12
10/0,5 8 50 100 2 10 1212 9 36 105 2 12
10/1 8 30 100 2 10 1213 9 60 105 2 12
10/1 8 50 100 2 10 16/5 1" 50 130 2 16
10/1,5 8 30 100 2 10 20/6 13 60 160 2 20

Bestellbeispiel /Order example: 40-5640-10/1,5-50
HAM Vollhartmetall-PKD-Radiusfraser ‘W+F [PKD] [zz] — [Werk‘
solid carbide PCD ball nose end mill Mt || Norm |

Konstruktions-Daten e W) 1 = HA

¢ 1 Schneide Giber Mitte L Ly ) ’ ’
Engineering data d1- S g p——— ﬁ”riz Hsc | |SHRINK
e 1 cutting edge over centre f f \ ) AT
2
13
i Alu | Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | INOX | GG [ GGG [hochw.| Tit NE |Graphit| UNI
Material “ 1 9% | <800 |<1200|<1600| <55 | <60 | <66 | <800 | >800 L(:scgi:f " etale | Far b . b AR
Si | N/mm? | N/mm? [N/mm?| HRC | HRC | HRC [N/mm?[N/mm? rung Cu-Leg. | verbund MMS | max. | ohne
40-6040 [ ] [ ] O [ ] @ O [ J [ ]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-6040 40-6040
od1 12 13 I z 0 d2 od1 12 13 )] z 0d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm PKD mm mm mm mm mm PKD mm mm mm mm
4 2,5 12 75 2 6 6 6 42 100 2 6
4 2,5 20 75 2 6 8 7 24 100 2 8
4 2,5 28 75 2 6 8 7 40 100 2 8
4 2,5 35 75 2 6 10 8 30 100 2 10
5 3 15 75 2 6 10 8 50 100 2 10
5 3 25 75 2 6 12 9 36 105 2 12
5 3 35 75 2 6 12 9 60 105 2 12
6 6 18 100 2 6 16 " 50 130 2 16
6 6 30 100 2 6 20 13 60 160 2 20

Bestellbeispiel /Order example: 40-6040-6-42
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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

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

z Werk
. o T PKD
HAM 763 1D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter ‘ ’ 3-4_J Nom
Konstruktions-Daten ‘Tpr’ m" HSK
e hochstmégliche Produktivitat
¢ optimale Oberflachengtite und
hohe Standzeiten L HPC HSC
¢ sehr einfache Schneideneinstellung (@) —
Engineering data °
* highest possible productivity d1 HSK
* optimal surface quality and
high tool life (@)
e very simple adjustment \
|- ” >
i Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG NE
Material " | 5% | <500 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Metalle b b AR
Si | N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-7630 o e o 0 ° [®)
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-7630 40-7630
2d1 1 z nmax. | Gewicht | @d2 2d1 " z nmax. | Gewicht | @d2
weight weight
mm PKD mm min”! ca. kg mm mm PKD mm min! ca. kg mm
50 65 3 20.000 1,7 HSK 63 63 65 4 20.000 23 HSK 63
Bestellbeispiel /Order example: 40-7630-63
1D-Hochleistungs-PKD-Diamant-Fraskopf z | [Werk
HAM 769 . . o PKD
1D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter 5-24 | Norm
HSK
Konstruktions-Daten ‘Tpr’ . K
e hochstmogliche Produktivitat
¢ optimale Oberflachengtite und
hohe Standzeiten HPC HSC
¢ sehr einfache Schneideneinstellung —
Engineering data Lieferumfang:

e highest possible productivity
* optimal surface quality and

high tool life

e very simple adjustment

d1

I
v el

=

- montiert und gewuchtet
- Eck- oder Planschneiden
- Anzugschraube (mit IK)

- ohne Fraskopfaufnahme

Delivery Scale:

- mounted and balanced

- corner or face cutting edges
- tightening screw (with IC)

- without cutter adaptor

Materia g EE 1 B ' IR
Si | N/mm? HRC N/mm? | N/mm? Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-7690 e | © o | @ OO ¢}
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-7690 40-7690
0 d1 I z nmax. | Gewicht | @d2 od1 )] z nmax. | Gewicht | @d2
weight weight
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 4,7 40

100 65 7 16.000 1,2 32 250 65 20 6.000 6,8 60
125 65 10 14.000 2,1 40 315 65 24 4.000 11,4 60
160 65 12 8.000 32 40
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Bestellbeispiel /Order example: 40-7690-200
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HAM 767 1D-Hochleistungs-PKD-Diamant-Fraskopf ‘ o0 ’ z | [Werk
1D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter 10-48 | Nom
HSK
Konstruktions-Daten ‘Tpr’ . K
¢ hochstmaogliche Produktivitat ==
¢ optimale Oberflachengtite und
hohe Standzeiten HPC HSC
¢ sehr einfache Schneideneinstellung —
Engineering data Lieferumfang:

* highest possible productivity

* optimal surface quality and
high tool life

e very simple adjustment

- montiert und gewuchtet
- Eck- oder Planschneiden
- Anzugschraube (mit IK)

- ohne Fraskopfaufnahme

Delivery Scale:

- mounted and balanced

- corner or face cutting edges
- tightening screw (with IC)

- without cutter adaptor

Material L] ekl B " D[] Dar
Si | N/mm? HRC | HRC N/mm? [ N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-7670 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J @]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-7670 40-7670
od1 I z nmax. | Gewicht | @d2 od1 )] z nmax. | Gewicht | @d2
weight weight
mm PKD mm min’! ca. kg mm mm PKD mm min’! ca. kg mm
80 65 10 18.000 1 27 200 65 32 7.000 47 60

100 65 14 16.000 1.2 32 250 65 40 6.000 6,8 60
125 65 20 14.000 1.7 40 315 65 48 4.000 11,4 60
160 65 24 8.000 3,6 40

Bestellbeispiel /Order example: 40-7670-200

z Werk
3-4 Norm

2D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter

Konstruktions-Daten
¢ hochstmaogliche Produktivitét
¢ optimale Oberflachengite und

HAM 771 2D-Hochleistungs-PKD-Diamant-Fraskopf ‘

Tpr’ M-» HSK

hohe Standzeiten ' HPC HsC
e sehr einfache Schneideneinstellung —
Engineering data q
* highest possible productivity ! HSK
* optimal surface quality and
high tool life
e very simple adjustment ¥
11
Material Alu | Alu | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw. NE b &
>9% | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legie- Metalle AR
Si [ N/mm? | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung Cu-Leg. MMS | max. | ohne
40-7710 [ ] [ ] [ J [ J [ ] [ O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-7710 40-7710
od1 I z nmax. | Gewicht | @d2 odi1 )] z nmax. | Gewicht | @d2
weight weight
mm PKD mm min' ca. kg mm mm PKD mm min-! ca. kg mm
50 105 3 25.000 1.7 HSK 63 63 105 4 22.000 23 HSK 63

Bestellbeispiel/Order example: 40-7710-63
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HAM 775

Konstruktions-Daten

e hochstmaogliche Produktivitat

¢ optimale Oberflachengtite und

hohe Standzeiten

¢ sehr einfache Schneideneinstellung

Engineering data

e highest possible productivity

* optimal surface quality and
high tool life
e very simple adjustment

2D-Hochleistungs-PKD-Diamant-Fréaskopf
2D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter

Z Werk
‘ e ’ 4-24 Norm
HSK
Typ W m-»
‘YP ’ K
HPC HSC
Lieferumfang:

- montiert und gewuchtet
- Eck- oder Planschneiden
- Anzugschraube (mit IK)

- ohne Fraskopfaufnahme

Delivery Scale:

- mounted and balanced
- corner or face cutting edges
- tightening screw (with IC)

- without cutter adaptor
i Alu | Alu | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG
Material “ | Sow | <s00 <55 | <60 <800 | >800 b ‘ & AR
Si | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? rung MMS | max. | ohne
40-7750 o o o o o [ ] O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-7750 40-7750
o d1 I z nmax. | Gewicht | @d2 od1 )] z nmax. | Gewicht | @d2
weight weight
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 40
100 65 6 18.000 1.8 32 250 65 16 6.000 79 60
125 65 7 16.000 2,9 40 315 65 24 4.000 12,7 60
160 65 10 8.000 3,6 40
Bestellbeispiel /Order example: 40-7750-200
HAM 777 2D-Hochleistungs-PKD-Diamant-Fréaskopf ‘ o0 ’ z | [Werk
2D-Highspeed-PCD-Diamond Milling Cutter 7-25 Y Norm
HSK
Konstruktions-Daten ‘Typ W’ A. K
e hochstmégliche Produktivitat
¢ optimale Oberflachengtite und
hohe Standzeiten HPC HSC
¢ sehr einfache Schneideneinstellung —
Enai ing dat Lieferumfang:
ngineering gata - montiert und gewuchtet

* highest possible productivity

* optimal surface quality and
high tool life
e very simple adjustment

- Eck- oder Planschneiden
- Anzugschraube (mit IK)
- ohne Fraskopfaufnahme

Delivery Scale:

- mounted and balanced
- corner or face cutting edges
- tightening screw (with IC)

- without cutter adaptor
i Alu | Alu | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG
Material * | 9% | <500 <55 | <60 <800 | >800 b ‘ & AR
Si | N/mm? HRC | HRC N/mm? | N/mm? MMS | max. | ohne
40-7770 [ J [ ] [ ] [ ] [ ] [ J @]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-7770 40-7770
od1 I z nmax. | Gewicht | @d2 odi1 )] z nmax. | Gewicht | @d2
weight weight
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 40
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
76



HAM prA7ISIoON

HSK-Fraskopfaufnahme
HAM 625 HSK-Cutter adaptor

*Zusatzlich 4 Befestigungsgewinde nach DIN 2079.
Sonderabmessungen auf Anfrage.

Konstruktions-Daten
¢ hochste Genauigkeit

fur Rund- und Planlauf
e eingeschrénkte Toleranz T

*Additional 4 fastening screw threads acc. DIN 2079.
Special measurements on request.

Engineering data di d
e high concentricity L
* narrowed tolerance

40-6250 | Hsk 40-6250 | Hsk
2d1 A | 11 |Gewicht| @d 2d1 A | 11 |Gewicht| @d
DIN weight DIN weight
mm 69893-A| mm mm mm | ca.kg | mm mm 69893-A| mm mm mm | ca.kg | mm
50 63 60 13 21 1.2 27 90* 63 60 120 28 2 40
60 63 60 116 24 14 32 130* 100 70 142 40 51 60
70 63 60 119 27 1,6 40

Bestellbeispiel /Order example: 40-6250-90

HAM 620 SK-Fraskopfaufnahme

SK-Cutter adaptor
Konstruktions-Daten *Zusatzlich 4 Befestigungsgewinde nach DIN 2079.
¢ hochste Genauigkeit J Sonderabmessungen auf Anfrage.
. 2:; ;,;zﬁ;éunnk(iepﬁﬂle?:zz T | [ \ *Additional 4 fastening screw threads acc. DIN 2079.
/4 Special measurements on request.
Engineering data di d
* high concentricity L
* narrowed tolerance ‘
ol A |
40-6200 | sk 40-6200 | sk
ad1 A I 1 |Gewicht| @d od1 A I 11 |Gewicht| @d
DIN weight DIN weight
mm 69871-AD| mm mm mm | ca.kg | mm mm 69871-AD| mm mm mm | ca.kg | mm
50 40 60 149,4 21 15 27 90* 40 60 156,4 28 2,5 40
60 40 60 152,4 24 1,7 32 130* 50 70 211 40 6,1 60
70 40 60 155,4 27 2 40

Bestellbeispiel /Order example: 40-6200-90
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HAM 3182

fiir Typ: HAM 40-7670
HAM 40-7630
HAM 40-7690

Konstruktions-Daten

¢ PKD- oder CVD-bestiickt
¢ zum Planfréasen (75°)

¢ |SO-Norm

HAM 3182-1 HAM 3182-2

f f

for Type: HAM 40-7670
HAM 40-7630
HAM 40-7690

Engineering data

¢ PCD- or CVD-tipped
o for face milling (75°)
¢ /SO standard

2,0+0,1

X

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

Wuchtschraube
M6 x 10 DIN 913

Balancing screw
M6 x 10 DIN 913

ab @ 160 mm

dia 160 mm

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

HAM 3183

fiir Typ: HAM 40-7670
HAM 40-7630
HAM 40-7690

Konstruktions-Daten

o PKD- oder CVD-bestuickt
o zum Absatzfrasen (90°)
¢ [SO-Norm

HAM 3183-1

¢ ’

Be