PRAZISION

Prazisionswerkzeuge in Vollhartmetall zum Frasen
Auswahlprogramm fiir lhre Fertigung
Precision milling tools in solid carbide
program choices for your production

HAM Vollhartmetall-Hochleistungsfraser fiir héchste Anspriiche
HAM solid carbide high performance end mills for highest demands

Giiltig ab 01.09.2011

Sonderaktion

special campaign

valid from September 01, 2011
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Fraserbezeichnung » Vollhartmetall-Schaftfraser Vollhartmetall-Schruppfraser
DIN > Werk Werk Werk Werk 6527 6527 6527 Werk Werk Werk Werk Werk Werk
kurz/lang » | kurzlang — - lang kurz/lang - lang kuz  extralang = lang lang lang lang
Artikelnummer 40-1041 | 40-1161 = 40-1281 | 40-1401 | 40-5151 = 40-5181 = 40-1521 = 40-1561 = 40-1571 = 40-5200 = 40-5351 = 40-1691 = 40-1681
HAM Typ 480/482/434 421 401 430 407/408 = 405 432 = 436 = = 403
Seite 4 5 6 7 8 9 10 10 " 12 13 14 15
Frasertyp W N N N N N N N N H W HR HR
Schneidstoff VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
Zahnezahl 2 2 3 3 4 4 4 6-8 6-8 4-8 3 4 3-6
Beschichtung TA-AL TA TA TA TA TA TA TA TA TA-X TA-AL TA-C TA-C
@in mm 1-20  03-20 06-20 04-25 3-26 4-25 3-25 6-32 6-32 3-32 3-20 6-25 4-32
Innenkiihlung = = = = = = = = = = = = =

" @) @) B @) e @@ @ e e @ e @
&) & &) &) &) &) & &) &) &

V Werkstoffgruppe

Alu [ ] (o] (o) o (o] (e] o [ ] [ J [ ]

Stahl < 800 N/mm? [ ] [ J [} [ J [ [ J [ J [ [ J [}
Stahl < 55 HRC (e} () ° [ )

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

@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
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Vollhartmetall Torusfraser Vollhartmetall Radiusfraser VHM Spezialfraser
Werk Werk Werk Werk Werk Werk Werk Werk Werk Werk Werk Werk Werk Werk
lang  extralang — — extra lang — lang  kurz/lang extralang kurz/lang | kurz/lang | kurz kurz kurz
40-5460 = 40-5480 40-6120 = 40-6130 = 40-5600 = 40-5500 =~ 40-5520 = 40-5860 40-5880 = 40-6080 & 40-6090 = 40-5680 = 40-1921 @ 40-1961
— — — — — — 418 — — — — 422 466 467
16 17 18 21 24 25 26 27 28 29 31 33 34 34
W w H H w H H W w H H N N N
VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
2 2 2 2 4 3-4 4 2 2 2 2 2 4 4

TA-AL | Diamant  TA-X TA-X TA TA TA
02-6  02-6 04-20 4-20 4-12

TA-AL Diamant = TA-X TA-X Diamant
02-6 02-6 02-6 02-6

Q) § &Yz
g
=

Q & Y

TA-X TA-X
2-16 2-12
& &

2-12
9 9
Eckradius Eckradius Eckradius Eckradius Eckradius Eckradius Eckradius
([ ]

- B ERE R

(J (]

O (©] (©] [ [ o (] o [

[ ] (] (] (¢] (] [ ] (¢] O O

[©) [©) [©] [©) [©] O (¢] O (] [ J

@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable

Die empfohlenen Schnittdaten finden Sie ab Seite 35
The recommended cutting data please find as from page 35 3



HAM rrAZISION

HAM 480/482/484

Konstruktions-Daten

o spezielle Geometrie fiir Alu
* groBer Spanraum

o zentrumsschneidend

Engineering data

o special geometrie for Alu
* big chip space

e centre cutting

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

‘VHMHZZ’

Werk
Norm

30°rechts

w

DIN 6535

__JHA

A.
N

SHRINK
&

Material [ A A0 5oy TS . e <zzfn'Rc. o | o T8 . o - DId[D | ar
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? rung MMS max. ohne
40-1040 e | 0 @ O e o d
40-1041 [ [ [ (@) [ ] [ ] [
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1040 | 40-1041 Hals 40-1040 | 40-1041 Hals
od1 12 3 0d3 ] 0d2 od1 12 13 0d3 ] 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm mm
1 16,70 19,20 6 — — 57 6 10 17,20 22,60 14 — — 66 10
2 16,70 19,20 8 — — 57 6 10 26,10 31,60 22 — — 72 10
3 11,00 13,50 5 — — 50 6 10 51,20 56,80 35 60 9,6 120 10
3 13,90 16,30 8 — — 57 6 12 27,00 33,60 16 — — 73 12
3 15,90 18,40 12 — — 60 6 12 38,00 44,60 26 — — 83 12
4 11,00 13,50 8 — — 54 6 12 60,00 66,70 40 75 11,6 | 120 12
4 13,90 16,30 " — — 57 6 14 35,70 43,30 18 — — 75 14
4 15,90 18,40 16 — — 60 6 14 46,90 54,30 26 — — 83 14
5 11,00 13,50 9 — — 54 6 16 40,60 51,60 22 — — 82 16
5 13,90 16,30 13 — — 57 6 16 61,50 72,50 32 — — 92 16
5 15,90 18,40 20 — — 60 6 16 123,30 134,20 50 102 15,6 | 150 16
6 11,00 13,50 10 — — 54 6 18 54,30 66,70 24 — — 84 18
6 13,90 16,30 13 — — 57 6 18 72,50 84,90 32 — — 92 18
6 24,30 26,70 25 40 58 100 6 20 71,10 83,50 26 — — 92 20
8 12,90 16,80 12 — — 58 8 20 95,90 108,20 38 — — 104 20
8 14,70 18,70 16 — — 63 8 20 163,90 176,30 60 100 19,6 | 150 20
8 32,50 36,50 30 50 17 100 8
Alle Preise in € pro Stlck /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: 40-1040-10-14
Eckenfase / chamfer at corner d1 b
45°
7 <@8,0 -
@] >@10,0 0,10




HAM prAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser
HAM 421 {hartm . w22 Werk
solid carbide end mill 3 rechts| | Norm
Konstruktions-Daten ‘ TypN @; _JHA
. zentrumsschneidend E § 2
o universell einsetzbar SHRINK
Engineering data 40-1160 FIT
e centre cutting v

¢ allround end mill

Material Alu . jtggé LNQ%EJ I>N8(2)>(() ‘ ‘ b AR
Nimm? Nmm? | Nfmm? MMS max. ohne
40-1160 O O [ J [ J O O O [ J [ J O O O [ J [ J O O
40-1161 O O [ ] [ J O O O [ ] [ J O [e] O [ ] [ ] O O
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-1160 | 40-1161 40-1160 | 40-1161
od1 12 I 0 d2 2di1 12 1 2d2
e8 hé6 e8 h6
n R om | om | e o % | o n
7,50 9,10 1 3 35 8,20 9,80 12 35
7,50 9,10 2,5 3 8,20 9,80 12 4
7.50 9,10 25 3 5 | 950 11,60 14 5
7,50 9,10 3 3 10,40 12,40 16 6
7.50 9,10 4 3 13,20 16,40 20 7
7,50 9,10 5 3 15,20 18,50 20 8
7.50 9,10 5 3 9 | 2140 25,20 2 9
7,50 9,10 5 3 21,40 25,20 22 10
7,50 9,10 6 3 | 1 | 3290 | 37,00 22 11
7,50 9,10 6 3 30,00 34,10 22 12
7,50 9,10 9 3 1w | 42,10 47,50 25 14
7,50 9,10 10 3 51,80 58,30 25 16
7.50 9,10 10 3 18 | 8420 92,90 30 18
7,50 9,10 10 3 87,50 96,10 30 20
7,50 9,10 12 3
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Ordler example: 40-1160-3,5-40
Eckenfase / chamfer at corner d1 b

<980 -
=090 0,05
>@10,0 0,10




HAM rrAZISION

HAM 401 Vollhartmetall-Schaftfraser —
solid carbide end mill ‘ VHM ’ ‘ z3 ’ swreds| | Nomm
. SHRINK
Konstruktions-Daten ‘ TypN ’ @: FIT
¢ bis @ 3,0 mm, zentrumsschneidend w
¢ ab @ 3,5 mm, eine Schneide
iiber Mitte 20-1280 L JHA| [JHB
e universell einsetzbar i — —
o v ¥
Engineering data di @77777 a2
e up to @ 3,0 mm centre cutting -
e from @ 3,5 mm 1 cutting edge L 12 40-1281 4
over centre N
¢ allround end mill - >|
i Al Al Stahl | Stah Stahl | Stahl NOX | INOX [ GG hochw.
Material BN 93/0 < 8aoo <1200 < SSaHRC <603HRC <800 | >80 L(e)gc;ievr\i & ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? [ N/mm? ungenen MMS max. ohne
40-1280 (@] (0] [ J [ J [ J O O O [ J [ J O O O [ J [ J O O
40-1281 (@] (o] [ ] [ ] [ ] (@] (@] (@] [ ] [ J (e] O (@] [ J [ J O (@]
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1280 | 40-1281 40-1280 | 40-1281
od1 12 11 0d2 od1 12 I 2d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
0,6 7,20 9,30 2 38 3 5 8,10 11,10 14 50 5
08 7,20 9,30 3 38 3 6 9,20 11,90 16 50 6
1 7,20 9,30 3 38 3 7 12,40 16,50 20 60 7
1.2 7,20 9,30 4 38 3 8 13,50 17,70 20 60 8
15 7,20 9,30 5 38 3 9 19,10 24,00 22 70 9
1,6 7,20 9,30 5 38 3 10 19,10 24,00 22 70 10
2 7,20 9,30 6 38 3 11 29,20 35,00 22 70 1"
2,5 7,20 9,30 7 38 3 12 26,70 32,90 22 70 12
3 7,00 8,90 9 38 3 14 37,80 46,40 25 75 14
35 7,80 9,70 12 40 35 16 46,40 56,90 25 75 16
4 7,80 9,70 12 40 4 18 75,50 89,20 30 100 18
4,5 8,40 11,20 14 50 4,5 20 77,80 92,40 30 100 20
Alle Preise in € pro Sttick /all price in €/pcs Bestellbeispiel /Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-1280-5
HB-Schaft/shank ~ 40-1280-6-HB
Eckenfase / chamfer at corner d1 b
45° <@80 -
@ﬂ =@9,0 0,05
b >3 10,0 0,10
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HAM 430

Konstruktions-Daten

¢ bis @3,0mm und @ d2 = 3,0 mm,
3 Schneiden bis Mitte schneidend
e ab @3,0mmund @ d2=6,0mm,

eine Schneide Uiber Mitte schneidend

Engineering data

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

W

40-1400

Werk

‘ VHM | ‘ ol 45°rechts| | Norm
ToN ﬂ_’ SHRINK

‘ L v~ | | FIT

_JHA| [)HB

e upto @3,0mmand @ d2 =3,0 mm, ' Y
3 cutting edge centre cutting a1 - T ——— d2
o from @ 3,0 mm and @ d2 = 6,0 mm, v i
1 cutting edge over centre 12 40-1401
; Al Al Stah Stahl INoX | INox | GG
Material Sl e | < 0 < 55aHRC <800 | >800 ' ‘ b AR
Si N/mm? N/mm? [ N/mm? MMS max. ohne
40-1400 O O [ J [ J O [ J [ J [ J [ J O [ J O [ J [ J O O
40-1401 o o [ (J O [ ] [ L J O [ o [ L O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1400 | 40-1401 40-1400 | 40-1401
0 d1 12 11 0 d2 od1 12 I 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
- mm mm mm mm mm
7,20 9,10 2 3 13,70 16,10 8 6
7,20 9,10 2 3 12,40 14,90 14 5
7,20 9,10 3 3 13,70 16,10 10 6
7,20 9,10 3 3 12,40 14,90 10 6
7,20 9,10 4 3 17,10 20,80 13 8
7,20 9,10 5 3 14,30 18,00 16 8
7,20 9,10 5 3 25,40 29,80 16 10
7,20 9,10 6 3 23,00 27,70 19 10
7,20 9,10 6 3 32,50 37,50 22 12
7,20 9,10 7 3 42,40 50,50 22 14
7,20 9,10 7 3 57,50 66,90 26 16
7,20 9,10 7 3 82,60 94,40 26 18
7,00 8,90 7 3 89,90 102,70 32 20
12,40 14,90 7 6 149,90 167,40 40 25
9,70 11,60 12 4
Alle Preise in € pro Sttick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-1400-4,5-57

Eckenfase / chamfer at corner d1 b
TR >04,0 0,05
>080 0,10
‘b‘ >014,0 0,15
>018,0 0,20

HB-Schaft/shank

40-1400-4,5-57-HB
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HAM 407/408

Konstruktions-Daten

e zentrumsschneidend

¢ spezielle Geometrie mit
ungleicher Drallsteigung

¢ hohes Zeitspanvolumen

¢ hohe Laufruhe

Engineering data

e centre cutting

o special geometry with
unequal helix

e high time-per-chip volume

e very smooth running

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

DIN

35°/38°re| | 6527

DIN 6535 |DIN 6535

‘TV”" ‘E!* bm ke
SHRINK

HPC | 1 RiT

Material | AU ox ' b AR
N/mm? max. ohne
40-5151 (@] [ ] [ J (e} ©)
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
Hals 40-5151 Hals
o d3 11 0 d2 2 d1 12 13 2 d3 1 2 d2
(h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2,9 57 6 13 79,90 26 = - 83 14
- 57 6 59,40 - 75 14
3,9 57 6 14 63,70 26 - - 83 14
= 57 6 65,90 13,6 83 14
49 57 6 15 106,90 32 = - 92 16
= 54 6 79,90 - 82 16
- 57 6 16 85,30 32 - - 92 16
5,7 57 6 87,50 15,6 92 16
- 63 8 17 150,10 32 = - 92 18
- 58 8 112,30 - 84 18
- 63 8 18 117,70 32 - - 92 18
7,7 63 8 122,00 17,6 92 18
- 72 10 19 164,20 38 = - 104 20
= 66 10 122,00 - 92 20
- 72 10 20 131,80 38 - - 104 20
9,7 72 10 136,10 19,6 104 20
- 83 12 25 214,90 38 = - 110 25
- 73 12 225,70 24,5 110 25
- 83 12 26 286,20 45 - - 115 25
11,7 83 12
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Ordler example: HA-Schaft/shank ~ 40-5151-14-26-38
HB-Schaft/shank ~ 40-5151-14-26-38-HB
Eckenfase / chamfer at corner d1 b
2 =030 0,08
>@4,0 0,02 xd1

\b‘
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Vollhartmetall-Schaftfraser
HAM solid carbide end mill

DIN

‘W"'F’ ‘VHM’ Z4 | bswr | 6527

DIN 6535| |DIN 6535
‘TV””’ E!? | (e

Konstruktions-Daten
e zentrumsschneidend

¢ spezielle Geometrie mit HRINK
u%gleichgr Drallsteigung #dius hec | [° FIT
¢ hohes Zeitspanvolumen
¢ hohe Laufruhe
¢ Radiusform-Toleranz 0,02
Engineering data
* centre cutting
* special geometry with
unequal helix
* high time-per-chip volume _ 1 -
* very smooth running - o
* radius form tolerance 0,02
Material | 8T 5o [ sl oo [ i o [ o [ D8]0 [ar
Si N/mm? | N/mm? N/mm? [ N/mm? ungen MMS max. ohne
40-5181 o o ) ® ® ) ® ° ° o o o o o ¢} ¢}
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5181 Hals 40-5181 Hals
2@ d1/R 12 13 @d3 I 0 d2 @ d1/R 12 13 @d3 I 0 d2
(e8) (h6) (8) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
4/0,5 27,60 11 — — 57 6 12/0,5 60,50 26 38 11,7 83 12
5/0,5 27,60 13 = = 57 6 121 60,50 26 38 11,7 83 12
6/0,5 27,60 13 21 57 57 6 16/1 106,90 32 44 15,6 92 16
6/1 27,60 13 21 5,7 57 6 16/2 106,90 32 44 15,6 92 16
8/0,5 32,30 19 27 7,7 63 8 20/1 150,10 38 54 19,6 104 20
8/1 32,30 19 27 7,7 63 8 20/2 150,10 38 54 19,6 104 20
10/0,5 46,10 22 32 9,7 72 10 25/2 214,90 38 54 24,5 110 25
10/1 46,10 22 32 9,7 72 10
Alle Preise in € pro Stick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: HA-Schaft/shank  40-5181-12/0,5

HB-Schaft/shank ~ 40-5181-12/0,5-HB



HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser DIN
HAM 405 . : ) vim | | z4
solid carbide end mill s5°rechts| | 6527
Konstruktions-Daten TypN Q - ‘%535 DIN 6535
o zentrumsschneidend L J ‘ » ’ ‘ ¥ Ha| [ DHe
e speziell zum Schlichten geeignet d1 &N NN\ a2
o hohe Laufruhe o M o S?T[I"_‘K
Engineering data ! « 12 40-1521 ! —
* centre cutting "
* especially for finishing machining - >
e very smooth running
Waterial | [T o T el e L o [ [ D[] [an
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1521 (e] (e} [ J [ J [ J (o] [ J [ J [ J [ ] (o] [ J (e] [ J [ J (o] (o]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1521 40-1521
od1 12 11 0 d2 od1 12 11 0 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 15,70 8 57 6 1 47,50 26 83 12
35 15,70 10 57 6 12 41,00 26 83 12
4 15,70 11 57 6 13 63,90 26 83 14
4,5 16,10 1 57 6 14 52,90 26 83 14
5 16,10 13 57 6 16 70,80 32 92 16
6 16,10 13 57 6 18 100,10 32 92 18
7 20,50 16 63 8 20 109,40 38 104 20
8 19,20 19 63 8 25 180,40 38 110 25
9 29,70 19 72 10
10 29,70 22 72 10
Alle Preise in € pro Stlck /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example HA-Schaft/shank ~ 40-1521-11
Eckenfase / chamfer at corner d1 b HB-Schaft/shank ~ 40-1521-11-HB
<@35 --
& <@7,0 0,05
@ﬂ >80 0,10
Ib >0 14,0 0,15
>0 18,0 0,20
HAM 432 VoI'Ihartm_etaII-Schaftfréser ‘VHM’ ‘ z ’ Werk
solid carbide end mill 6-8 | |45 rechts| | Norm
o N Q DIN 6535 [DIN 6535
Konstruktions-Daten N ) yp v~ | [DHAl [ Dme
o Spanwinkel 10° - 12°
o speziell zum Schlichten geeignet a1 - - d2 SHRINK
o verstarkter Kern HSC FIT
Engineering data T 12 ‘ 40-1561 j
* rake angle 10°- 12° ~ =
* especially for finishing machining - I >l
e web thickness reinforced
Material | %+ [ =t (SN == Dl o | o D DI D [ ar
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1561 ( ] [ J [ J [ J [ ] [ J [ ] [ ] [ J [ J [ J [ ] [ ] [ J [ J (o] o
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1561 40-1561
2d1 12 11 z 0d2 odi1 12 11 z 0d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
6 14,10 13 57 6 6 16 67,50 32 92 6 16
8 17,00 19 63 6 8 18 85,30 32 92 8 18
10 27,50 22 72 6 10 20 99,90 38 104 8 20
12 36,90 26 83 6 12 25 167,90 40 110 8 25
14 51,80 26 83 6 14 32 241,90 40 110 8 32
Alle Preise in € pro Sttick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-1561-16-32
HB-Schaft/shank ~ 40-1561-16-32-HB
Eckenfase / chamfer at corner d1 b
— =060 0,05
@7 >08,0 0,10
>0 14,0 0,15
lb 23180 0,20

10
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Vollhartmetall-Schaftfraser z Werk
HAM H H 4 VHM > er
solid carbide end mill 6-8 | [z | Norm
o N ﬂ_» DIN 6535
Konstruktions-Daten yp v~ | = Dke
¢ spezielle Geometrie mit d3
ungleicher Drallsteigung L ‘ i HSC | |SHRINK
* hohe Laufruhe a1 | i a2 FIT
Engineering data
* special geometry with b2t 1
unequal helix - 13
e very smooth running 11
i Al Al Stahl Stahl | Stahl INoX | INoX | GG
Material B A <55 HRc |< 6O HRC <800 | >800 ‘ b AR
Si N/mm? N/mm? | N/mm? max. ohne
40-1571 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ¢ ¢
® sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-1571 Hals Hals
13 0d3 11 z 0 d2 od1 12 13 2d3 ] Z 0 d2
(h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
21 5,7 57 6 6 106,90 60 15,6 108 6 16
26 57 62 6 6 142,60 54 19,6 104 8 20
27 7,7 63 6 8 171,70 76 19,6 125 8 20
32 1,7 68 6 8 193,30 54 24,5 110 8 25
32 9,7 72 6 10 290,50 89 24,5 150 8 25
40 9,7 80 6 10 409,30 54 31,5 110 8 32*
38 11,7 83 6 12 461,20 100 315 155 8 32*
48 11,7 93 6 12 571,30 140 31,5 200 8 32*
44 15,6 92 6 16 646,90 - - 230 8 32*

Alle Preise in € pro Sttick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: 40-1571-16-48-HB
* Schaftausfihrung DIN 6535 HA/ shank DIN 6535HA

Eckenfase / chamfer at corner d1 b
o =060 005
é 2080 0,10
! ‘ >014,0 0,15
E >3180 0,20

"
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Vollhartmetall-Schaftfraser z Werk
HAM 436 solid carbide end mill . ‘ vhu ’ 4-8 | [4s°rechts) | Norm
DIN 6535

Typ H ‘Q: _JHA

Konstruktions-Daten '
o zum Hartfrasen bis 65 HRC
* Spanwinkel negativ DIN 6535 ‘ v ’ SHRINK

o verstarkter Kern 40-5220 [ e FIT
Engineering data
e for hard milling up to 65 HRC L i
+ web hiknes i R —
o web thickness reinforced
+ I s0-5200 | T
- 11 -
i Al Al Stahl Stahl | Stah INOX | INOX [ GG
Material ’ >9l;s <8aoo < 55aHRC <60 HRC <800 | >800 ‘ ‘ b AR
Si N/mm? N/mm? | N/mm? MMS max. ohne
40-5200 / 40-5220 [ ] [ ] [ ) [ J [ J [ ]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5200 | 40-5220 40-5200 | 40-5220
DIN6535HA | DIN6535HB I z 0d2 @d1 | pING535HA | DIN6535HB | 12 1 z 0d2
(h6) (e8) (h6)
mm mm mm mm mm mm
57 4 6 63,70 63,70 83 6 14
57 6 6 96,10 96,10 92 6 16
57 6 6 117,70 117,70 92 8 18
57 6 6 139,30 139,30 104 8 20
63 6 8 204,10 204,10 110 8 25
72 6 10 290,50 290,50 110 8 32
83 6 12
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Ordler example: HA-Schaft/shank ~ 40-5200-14-26
HB-Schaft/shank  40-5220-14-26 - HB
Eckenfase / chamfer at corner d1 b

45°
7 <@ 0,10
f >@12 0,20

12
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Vollhartmetall-Schruppfraser Werk
HAM . . 5 5 VHM Z3
solid carbide roughing end mill 5 recht) | Norm
DIN 6535
Konstruktions-Daten e W Qﬁ.’ [ DHa
* spezielle Geometrie mit ungleicher E ;i E E :
Drallsteigung, ohne Kordelverzahnun SHRINK
° zum Sch?up;?en mit extrem ? HSC | | HPC FIT
hohen Vorschtiben
* hohes Zeitspanvolumen und max. DIN 6535
Zustellung im Vollschnitt (bis 1,5 x D) D Jhe
¢ hohe Laufruhe und vibrations-
arme Bearbeitung
Engineering data
* special geometry with uneqal
helix without knurling contour
* for roughing with extremly high feed 11
* high chipping volume (up to 1,5 x D) =~ > Eckenfase / chamfer at corner d1 b
o very smooth running and very little
vibrations during machining 3 <05 0,10
>06 0,20
\b‘
Material | & | 5 55 | S0 . S|t . o | 2o 8 . o D d D ar
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-5350 o o ° o | e
40-5351 ® o [ O ®
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5350 | 40-5351 Hals 40-5350 | 40-5351 Hals
2d1 12 3 |@d3| I Z |0d2 2d1 12 B |0d3| I Z | 0d2
(h6) (h6) (h6) (h6)
mm TAAL | mm | mm | mm | mm mm mm TAAL | mm | mm | mm | mm mm
3 19,20 21,50 8 12 2,8 57 3 6 10 54,90 60,50 22 60 9,7 | 100 3 10
4 19,20 21,50 11 18 38 57 3 6 12 44,80 51,30 26 36 | 11,7 83 3 12
5 19,20 21,50 13 18 4,8 57 3 6 12 75,40 82,10 26 73 | 11,7 | 120 3 12
6 19,20 21,50 13 18 58 57 3 6 16 77,80 87,50 32 42 | 156 92 3 16
6 32,10 34,50 13 42 58 80 3 6 16 139,30 150,10 32 | 100 | 156 | 150 3 16
8 21,90 25,90 19 25 1,7 63 3 8 20 124,20 136,10 38 52 | 196 | 104 3 20
8 38,00 42,00 19 62 7,7 | 100 3 8 20 213,80 225,70 38 | 100 | 19,6 | 150 3 20
10 32,40 37,80 22 30 9.7 72 3 10

Alle Preise in € pro Sttick /all price in €/pcs

Bestellbeispiel/Order example:

HB-Schaft/shank

HA-Schaft/shank ~ 40-5350-10-60

HB

Material: Al MG Si1

Werkzeug:

HPC/HSC-Schruppfraser @ 10,0 mm

Werkzeugaufnahme: Schrumpffutter

Schnittwerte:

Ve = 565 m/min

n = 18.000 U/min
vf = 10.000 mm/min
f; = 0,19 mm

ap = 10mm

3 = 10mm

Material:
Tool:

AIMG Sit
HPC/HSC roughing end mill @ 10,0 mm

Tool holder: Shrink fit holder

Cutting data:

ve = 565m/min

n = 18.000 rimin
vf = 10.000 mm/min
f; = 0,19mm

ap = 10mm

3 = 10mm

13



HAM prAZISION

Werk
21°30°re| | Norm

HAM Vollhartmetall-Schruppfraser

solid carbide roughing end mill ‘ VM ’ ‘ 24 ’

DIN 6535

Konstruktions-Daten ‘Typ HR’ Qﬁ.’ [ DHa
¢ spezielle Geometrie mit ungleicher

Drallsteigung und Teilung SIS SHRINK
e zum Schruppen mit extrem HPC AT

hohen Vorschiiben —
¢ hohes Zeitspanvolumen und max. DIN 6535

Zustellung im Vollschnitt (bis 1,5 x D) ¥ D Dhe
¢ hohe Laufruhe und vibrations- T

arme Bearbeitung a1 -

Engineering data [
* special geometry with uneqal

helix and pitch - .
* for roughing with extremly high feed ‘ Eckenfase d1 b

* high chipping volume (up to 1,5 x D) @
Ib

)

e very smooth running and very little >06 | 0,02xd1

vibrations during machining

i Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legier- b ‘ 6 AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1691 [ ) [ ) [ ) O O [ J [ J [ J [ J
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1691 40-1691
0d1 12 1 z 0d2 0d1 12 ] z 0d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
mm TA-C mm mm mm mm TA-C mm mm mm
6 30,80 13 57 4 6 14 85,00 26 83 4 14
8 36,20 19 63 4 8 16 102,60 32 92 4 16
10 47,30 22 72 4 10 20 168,50 38 104 4 20
12 60,50 26 83 4 12 25 247,30 38 110 4 25
Alle Preise in € pro Stlick /all price in €/pcs Bestellbeispiel/Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-1691-14

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

Um ein hohes Leistungsniveau zu gewahrleisen empfehlen wir dieses Werkzeug bei HAM nachschleifen und nachbeschichten zu lassen
to guarantee the high performance level we recommend to regrind and recoat the tools at HAM

Material: GGG6O Material:  GGG60

Werkzeug: HPC-Schruppfraser @ 12,0 mm Tool: HPC-roughing end mill @ 12,0 mm
Werkzeugaufnahme: Schrumpffutter Tool holder: Shrink fit holder

Schnittwerte: Cutting data:

Ve = 140 m/min Ve = 140 m/min

n = 3715U/min n = 3715rmin

Vi = 891 mm/min VF = 891 mm/min

f; = 0,06 mm f; = 0,06 mm

ap = 12mm ap = 12mm

e = 12mm ae = 12mm

14



HAM prAZISION

Z Werk
3-6 | [30°rechts| | Norm

Tvo HR o DIN 6535| |DIN 6535
» g =

SHRINK
FIT

Vollhartmetall-Schruppfraser
HAM 403 solid carbide roughing end mill ‘ v

Konstruktions-Daten
e zentrumsschneidend
¢ kordelverzahnt

¢ hohe Laufruhe

Engineering data

e centre cutting

¢ flute with knurling contour
e very smooth running

Material | Av | Au NOX | NOX | GG

D& |0 |ar

>9% <800 | >800
Si N/mm? | N/mm? MMS max. ohne
40-1681 (@] (@] [ ] [ J [ J
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
1 z 0d2 od1 12 11 z 0 d2
(h6) (f10) (h6)
mm mm mm mm mm mm
57 3 6 49,60 83 4 12
57 3 6 69,70 83 4 14
57 3 6 84,20 92 4 16
63 3 8 143,60 92 4 18
63 3 8 138,20 104 4 20
72 3 10 197,60 110 6 25
72 4 10 277,60 110 6 32
Alle Preise in € pro Sttick /all price in €/pcs Bestellbeispiel/ Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-1681-12-26
HB-Schaft/shank  40-1681-12-26-HB
Eckenfase / chamfer at corner d1 b
§5f' <080 0,05
‘b‘ >09,0 0,10

15



HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Torusfraser

HAM solid carbide toric end mill ‘W‘fF’ ‘ VHM ’ 22 | ko | Ve
Konstruktions-Daten TypW Eﬂ - | PGS
e fir dinnwandige Konturen ™ 5
in Aluminium und Kunststoff
¢ spezielle Ausspitzung L ‘dg i HSC | | SHRINK
¢ zentrumsschneidend d2 Eckradius FIT
¢ Radiusform-Toleranz 0,01
Engineering data j
e for thin-walled contours of aluminium 13
and synthetic material I
e special web thinning - >
e centre cutting
e radius form tolerance 0,01
Materidl | % (R = TSN - D o [ o [ = N ) [ ) [ D [
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen Cu-Leg. MMS max. ohne
40-5460 [ ] [ ] O O O [ J O [ J [ ] O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5460 Hals 40-5460 Hals
@d1/R 12 13 0d3 11 0d2 o d1/R 12 13 0d3 1 0 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm mm
0,2/0,05 34,00 0,3 0,5 0,18 55 4 2,0/0,2 27,20 2,5 24 1,92 75 4
0,2/0,05 34,00 03 1 0,18 55 4 2,0/0,2 27,20 2,5 30 1,92 75 4
0,2/0,05 34,00 0,3 15 0,18 55 4 2,0/0,5 26,10 2,5 6 1,92 65 4
0,3/0,05 30,60 0,45 1 0,28 55 4 2,0/0,5 26,10 2,5 10 1,92 65 4
0,3/0,05 30,60 0,45 2 0,28 55 4 2,0/0,5 26,80 2,5 14 1,92 65 4
0,3/0,05 30,60 0,45 3 0,28 55 4 2,0/0,5 26,80 2,5 18 1,92 65 4
0,4/0,1 30,60 0,6 2 0,37 55 4 2,0/0,5 27,20 2,5 24 1,92 75 4
0,4/0,1 30,60 0,6 3 0,37 55 4 2,0/0,5 27,20 2,5 30 1,92 75 4
0,4/0,1 30,60 0,6 4 0,37 55 4 2,5/0,25 26,10 35 10 2,4 65 4
0,5/0,1 29,50 0,7 3 0,47 55 4 2,5/0,25 26,80 35 20 24 65 4
0,5/0,1 29,50 0,7 5 0,47 55 4 2,5/0,25 27,20 35 30 2.4 75 4
0,5/0,1 29,90 0,7 8 0,47 55 4 3,0/0,2 26,10 5 6 29 65 4
0,6/0,1 29,90 09 3 0,57 55 4 3,0/0,2 26,10 5 10 29 65 4
0,6/0,1 29,90 09 5 0,57 55 4 3,0/0,2 26,80 5 14 2,9 65 4
0,6/0,1 30,20 0,9 8 0,57 55 4 3,0/0,2 26,80 5 18 2,9 65 4
0,8/0,2 29,10 11 4 0,76 55 4 3,0/0,2 27,20 5 24 2,9 75 4
0,8/0,2 29,50 1,1 6 0,76 55 4 3,0/0,2 27,20 5 30 2,9 75 4
0,8/0,2 29,90 11 8 0,76 55 4 3,0/0,5 26,10 5 6 2,9 65 4
0,8/0,2 29,90 1,1 10 0,76 55 4 3,0/0,5 26,10 5 10 2,9 65 4
1,0/0,2 28,70 1,5 6 0,95 55 4 3,0/0,5 26,80 5 14 2,9 65 4
1,0/0,2 29,10 1,5 10 0,95 55 4 3,0/0,5 26,80 5 18 29 65 4
1,0/0,2 29,50 1,5 14 0,95 55 4 3,0/0,5 27,20 5 24 29 75 4
1,0/0,2 29,90 1,5 18 0,95 55 4 3,0/0,5 27,20 5 30 29 75 4
1,0/0,2 30,20 15 24 0,95 60 4 4,0/0,5 26,80 6 10 3,9 65 6
1,2/0,2 28,40 1,6 6 1,15 55 4 4,0/0,5 27,20 6 14 3,9 65 6
1,2/0,2 28,70 1,6 10 1,15 55 4 4,0/0,5 27,20 6 18 39 65 6
1,2/0,2 29,10 1,6 14 1,15 55 4 4,0/0,5 27,60 6 24 39 75 6
1,2/0,2 29,50 1,6 18 1,15 55 4 4,0/0,5 28,00 6 30 3,9 75 6
1,2/0,2 29,90 1,6 24 1,15 60 4 5,0/0,5 26,80 7,5 10 49 65 6
1,5/0,2 28,00 2 6 1,44 55 4 5,0/0,5 27,20 7,5 20 49 65 6
1,5/0,2 28,40 2 10 1,44 55 4 5,0/0,5 28,00 75 30 49 75 6
1,5/0,2 28,70 2 14 1,44 55 4 5,0/0,5 28,70 75 40 49 90 6
1,5/0,2 29,10 2 18 1,44 55 4 6,0/0,5 27,20 10 12 5.9 65 6
1,5/0,2 29,90 2 24 1,44 60 4 6,0/0,5 28,00 10 20 59 65 6
2,0/0,2 26,10 2,5 6 1,92 65 4 6,0/0,5 28,70 10 30 59 75 6
2,0/0,2 26,10 2,5 10 1,92 65 4 6,0/0,5 29,50 10 40 59 90 6
2,0/0,2 26,80 2,5 14 1,92 65 4 6,0/0,5 29,90 10 50 59 90 6
2,0/0,2 26,80 2,5 18 1,92 65 4

Alle Preise in € pro Sttick /all price in €/pcs

16

Bestellbeispiel / Order example:

40-5460-2,0/0,2-24




HAM rrAZISION

HAM

Konstruktions-Daten
¢ zentrumsschneidend
¢ abgesetzter Hals

Vollhartmetall-Torusfraser
solid carbide toric end mill

Werk

‘ i ’ ‘ VHM ’ ge 35° rechts Norm
ZI DIN 6535

e W '~ HA

]

o Diamantbeschichtung L d3 i Eckradius HSC S';:';I',FK

fur abrasive Werkstoffe d1- i ———— d2
¢ Radiusform-Toleranz 0,01 A o
Enai . TR 2 ‘ f 4

ngineering data >
e centre cutting 13
¢ reduced neck 1
e diamond coating for - >

abrasive materials
¢ radius form tolerance 0,01

Material | % R == TSN = D o [ o [ = > [ 3 [ D [
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen Cu-leg. MMS max. ohne
40-5480 J o [
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-5480 Hals 40-5480 Hals

@ d1/R 12 13 0d3 ] 2d2 @ d1/R 12 13 0d3 ] 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 54,00 0,3 0,5 0,18 55 4 2,0/0,2 40,00 2,5 24 1,92 75 4
0,2/0,05 54,00 03 1 0,18 55 4 2,0/0,2 40,00 2,5 30 1,92 75 4
0,2/0,05 54,00 0,3 1,5 0,18 55 4 2,0/0,5 40,00 2,5 6 1,92 65 4
0,3/0,05 48,60 0,45 1 0,28 55 4 2,0/0,5 40,00 2,5 10 1,92 65 4
0,3/0,05 48,60 0,45 2 0,28 55 4 2,0/0,5 40,00 2,5 14 1,92 65 4
0,3/0,05 48,60 0,45 3 0,28 55 4 2,0/0,5 40,00 2,5 18 1,92 65 4
0,4/0,1 46,40 0,6 2 0,37 55 4 2,0/0,5 40,00 2,5 24 1,92 75 4
0,4/0,1 46,40 0,6 3 0,37 55 4 2,0/0,5 40,00 2,5 30 1,92 75 4
0,4/0,1 46,40 0,6 4 0,37 55 4 2,5/0,25 40,00 3,5 10 2,4 65 4
0,5/0,1 38,90 0,7 3 0,47 55 4 2,5/0,25 40,00 35 20 24 65 4
0,5/0,1 38,90 0,7 5 0,47 55 4 2,5/0,25 40,00 35 30 24 75 4
0,5/0,1 38,90 0,7 8 0,47 55 4 3,0/0,2 46,40 5 6 2,9 65 4
0,6/0,1 38,90 0,9 3 0,57 55 4 3,0/0,2 46,40 5 10 2,9 65 4
0,6/0,1 38,90 09 5 0,57 55 4 3,0/0,2 46,40 5 14 2,9 65 4
0,6/0,1 38,90 0,9 8 0,57 55 4 3,0/0,2 46,40 5 18 2,9 65 4
0,8/0,2 38,90 11 4 0,76 55 4 3,0/0,2 46,40 5 24 2,9 75 4
0,8/0,2 38,90 11 6 0,76 55 4 3,0/0,2 46,40 5 30 2,9 75 4
0,8/0,2 38,90 11 8 0,76 55 4 3,0/0,5 46,40 5 6 2,9 65 4
0,8/0,2 38,90 11 10 0,76 55 4 3,0/0,5 46,40 5 10 2,9 65 4
1,0/0,2 38,90 1,5 6 0,95 55 4 3,0/0,5 46,40 5 14 2,9 65 4
1,0/0,2 38,90 15 10 0,95 55 4 3,0/0,5 46,40 5 18 29 65 4
1,0/0,2 38,90 1,5 14 0,95 55 4 3,0/0,5 46,40 5 24 2.9 75 4
1,0/0,2 38,90 1,5 18 0,95 55 4 3,0/0,5 46,40 5 30 2,9 75 4
1,0/0,2 38,90 1,5 24 0,95 60 4 4,0/0,5 55,10 6 10 39 65 6
1,2/0,2 38,90 1,6 6 1,15 55 4 4,0/0,5 55,10 6 14 39 65 6
1,2/0,2 38,90 1,6 10 1,15 55 4 4,0/0,5 55,10 6 18 3,9 65 6
1,2/0,2 38,90 1,6 14 1,15 55 4 4,0/0,5 55,10 6 24 3,9 75 6
1,2/0,2 38,90 1,6 18 1,15 55 4 4,0/0,5 55,10 6 30 39 75 6
1,2/0,2 38,90 1,6 24 1,15 60 4 5,0/0,5 63,70 7,5 10 49 65 6
1,5/0,2 38,90 2 6 1,44 55 4 5,0/0,5 63,70 7,5 20 49 65 6
1,5/0,2 38,90 2 10 1,44 55 4 5,0/0,5 63,70 7,5 30 49 75 6
1,5/0,2 38,90 2 14 1,44 55 4 5,0/0,5 63,70 7,5 40 49 90 6
1,5/0,2 38,90 2 18 1,44 55 4 6,0/0,5 67,00 10 12 59 65 6
1,5/0,2 38,90 2 24 1,44 60 4 6,0/0,5 67,00 10 20 59 65 6
2,0/0,2 40,00 2,5 6 1,92 65 4 6,0/0,5 67,00 10 30 59 75 6
2,0/0,2 40,00 2,5 10 1,92 65 4 6,0/0,5 67,00 10 40 59 90 6
2,0/0,2 40,00 2,5 14 1,92 65 4 6,0/0,5 67,00 10 50 59 90 6
2,0/0,2 40,00 2,5 18 1,92 65 4

Alle Preise in € pro Sttick /all price in €/pcs

Bestellbeispiel / Order example:

40-5480-2,0/0,2-24
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Torusfraser

Werk
HAM solid carbide toric end mill ‘WJ'F ’ ‘ VA ’ 22 ] v | Norm
Konstruktions-Daten TypH Fg,; 5
¢ Nenndurchmesser-Toleranz 0/-0,01
* konischer Hals 0,9° T SHRINK
* langer Hals zum Rippenfrésen feads) | | | FIT
e extrem verstarkter Kern
¢ Radiusform-Toleranz 0,01
Engineering data
o diameter tolerance 0/-0,01
e conical neck 0,9°
e long neck for rib milling
o web thickness reinforced
o radius form tolerance 0,01

TR B BEEE D DI
Si N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? ungen Cu-leg. MMS max. ohne
40-6120 ) [ ° ° o o [ J [ ° °
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-6120 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhéngig vom Konturwinkel (B) des Werkstiickes.

o d1/R 12 13 od3 " @d2 | Effective maching depth depending on inclined angle (B) of workpiece.
(O/I;‘?I,T?1) TA-X mm mm mm mm f:g: 05° 1° 15° 2° 2,5° 3°
0,2/0,05 29,50 0,3 0,5 0,18 45 4 1,09 1,27 1,45 1,62 1,8 1,97
0,2/0,05 29,50 0,3 1 0,18 45 4 1,52 1,79 2,02 2,24 2,45 2,65
0,2/0,05 29,50 0,3 1,5 0,18 45 4 1,93 2,3 2,59 2,84 3,07 33
0,3/0,05 29,50 0,45 1 0,28 45 4 1,58 1,83 2,06 2,27 2,48 2,68
0,3/0,05 29,50 0,45 2 0,28 45 4 2,42 2,86 3,18 3,46 3,71 3,95
0,3/0,05 29,50 0,45 3 0,28 45 4 2,72 3,88 4,29 4,62 4,91 518
0,4/0,1 29,50 0,6 2 0,37 45 4 2,60 2,96 3,25 3,51 3,76 3,99
0,4/0,1 29,50 0,6 3 0,37 45 4 3,44 3,98 4,35 4,67 4,95 5,22
0,4/0,1 29,50 0,6 4 0,37 45 4 3,82 5 5,44 58 6,12 6,41
0,5/0,1 29,50 0,7 2 0,45 45 4 2,81 3,11 3,38 3,62 3,85 4,07
0,5/0,1 29,50 0,7 4 0,45 45 4 4,58 515 5,55 5,89 6,2 6,48
0,5/0,1 29,50 0,7 6 0,45 45 4 571 7,18 7,7 8,12 8,48 8,81
0,5/0,1 29,50 0,7 8 0,45 45 4 5,71 9,22 9,84 10,32 10,73 11
0,6/0,1 29,50 09 2 0,55 45 4 2,85 3,14 34 3,64 3,87 4,09
0,6/0,1 29,50 0,9 4 0,55 45 4 4,64 518 5,57 591 6,21 6,49
0,6/0,1 29,50 0,9 6 0,55 45 4 6,26 7,21 7,72 8,13 8,49 8,82
0,6/0,1 29,50 0,9 8 0,55 45 4 6,16 9,24 9,86 10,33 10,74 11,1
0,6/0,1 29,50 09 10 0,55 45 4 6,16 11,28 11,98 12,51 12,96 13,36
0,7/0,1 29,50 1 2 0,65 45 4 2,89 3,17 343 3,67 3,9 41
0,7/0,1 29,50 1 4 0,65 45 4 4,7 521 5.6 5,93 6,23 6,51
0,7/0,1 29,50 1 6 0,65 45 4 6,39 7,24 7,74 8,15 8,51 8,84
0,7/0,1 29,50 1 8 0,65 45 4 6,61 9,27 9,87 10,35 10,75 11,12
0,7/0,1 29,50 1 10 0,65 45 4 6,61 11,3 12 12,52 12,97 13,37
0,8/0,2 29,50 1,2 4 0,75 45 4 4,73 5,22 5,6 5,93 6,22 6,5
0,8/0,2 29,50 1,2 6 0,75 45 4 6,46 7,25 7,75 8,15 8,5 8,83
0,8/0,2 29,50 1,2 8 0,75 45 4 6,93 9,29 9,838 10,34 10,75 11,11
0,8/0,2 29,50 1,2 10 0,75 45 4 6,93 11,32 12 12,52 12,97 13,36
0,8/0,2 29,50 1,2 12 0,75 45 4 6,93 13,35 14,11 14,69 15,17 15,59
0,9/0,2 29,50 1,35 6 0,85 45 4 6,53 7,28 7,77 8,16 8,52 8,84
0,9/0,2 29,50 1,35 8 0,85 45 4 7,38 9,31 9,9 10,36 10,76 11,12
0,9/0,2 29,50 1,35 10 0,85 45 4 7,38 11,34 12,02 12,54 12,98 13,37
0,9/0,2 29,50 1,35 15 0,85 50 4 7,38 16,42 17,29 17,92 18,45 18,92
1,0/0,2 27,20 1,5 6 0,95 45 4 6,6 7,31 7,79 8,18 8,53 8,85
1,0/0,2 27,20 1,5 8 0,95 45 4 7,83 9,34 9,92 10,37 10,77 11,13
1,0/0,2 27,20 1,5 10 0,95 45 4 7,83 11,37 12,03 12,55 12,99 13,38
1,0/0,2 27,20 1,5 12 0,95 45 4 7,83 13,4 14,15 14,71 15,19 15,61
1,0/0,2 27,20 1,5 14 0,95 50 4 7,83 15,43 16,25 16,86 17,37 17,82
1,0/0,2 27,20 1,5 16 0,95 50 4 7,83 17,45 18,35 19 19,55 20,02

Alle Preise in € pro Sttick /all price in €/pcs

18

Bestellbeispiel / Order example:

40-6120-0,2/0,05-0,5




HAM rrAZISION

40-6120 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhéngig vom Konturwinkel (B) des Werkstiickes.
o d1/R 12 13 o d3 I @d2 | Effective maching depth depending on inclined angle (B) of workpiece.
R e O T 2 L T IR S P Y- B
1,2/0,2 27,20 1,8 6 1,15 45 4 6,71 7,36 7,83 8,21 8,56 8,88
1,2/0,2 27,20 1,8 8 1,15 45 4 8,42 9,39 9,95 10,4 10,8 11,16
1,2/0,2 27,20 1,8 10 1,15 45 4 8,73 11,42 12,07 12,58 13,01 13,41
1,2/0,2 27,20 1,8 12 1,15 45 4 8,73 13,45 14,18 14,74 15,21 15,63
1,4/0,2 27,20 2,1 6 1,35 45 4 6,8 7,42 7,86 8,25 8,59 8,9
1,4/0,2 27,20 2,1 8 1,35 45 4 8,57 9,44 9,99 10,43 10,82 11,18
1,4/0,2 27,20 2,1 10 1,35 45 4 9,63 11,47 12,1 12,6 13,04 13,43
1,4/0,2 27,20 2,1 12 1,35 45 4 9,63 13,5 14,21 14,76 15,23 15,65
1,4/0,2 27,20 2,1 14 1,35 50 4 9,63 15,52 16,31 16,91 17,41 17,86
1,4/0,2 27,20 2,1 16 1,35 50 4 9,63 17,55 18,41 19,05 19,58 20,05
1,5/0,2 27,20 23 6 1,45 45 4 6,85 7,44 7,88 8,26 8,6 8,92
1,5/0,2 27,20 23 8 1,45 45 4 8,63 9,47 10,01 10,45 10,84 11,19
1,5/0,2 27,20 23 10 1,45 45 4 10,22 11,49 12,12 12,62 13,05 13,44
1,5/0,2 27,20 23 12 1,45 45 4 10,08 13,52 14,23 14,77 15,24 15,66
1,5/0,2 27,20 2,3 14 1,45 50 4 10,08 15,54 16,33 16,92 17,42 17,87
1,5/0,2 27,20 23 16 1,45 50 4 10,08 17,57 18,42 19,06 19,59 20,06
1,5/0,2 27,20 23 18 1,45 55 4 10,08 19,59 20,51 21,19 21,75 22,24
1,5/0,2 27,20 23 20 1,45 55 4 10,08 21,62 22,6 23,31 23,9 -
1,6/0,2 27,20 2,4 6 1,55 45 4 6,89 7,46 79 8,28 8,62 8,93
1,6/0,2 27,20 24 8 1,55 45 4 8,69 9,49 10,02 10,46 10,85 11,2
1,6/0,2 27,20 2,4 10 1,55 45 4 10,37 11,52 12,14 12,63 13,06 13,45
1,6/0,2 27,20 24 12 1,55 45 4 10,53 13,54 14,24 14,79 15,25 15,67
1,6/0,2 27,20 2,4 14 1,55 50 4 10,53 15,57 16,34 16,93 17,43 17,88
1,6/0,2 27,20 2,4 16 1,55 50 4 10,53 17,59 18,44 16,07 19,6 20,07
1,6/0,2 27,20 2,4 18 1,55 55 4 10,53 19,62 20,53 21,2 21,76 22,25
1,6/0,2 27,20 24 20 1,55 55 4 10,53 21,64 22,62 23,32 23,91
1,8/0,2 27,20 2,7 6 1,75 45 4 6,96 7,51 7,94 8,31 8,64 8,95
1,8/0,2 27,20 2,7 8 1,75 45 4 8,78 9,54 10,06 10,49 10,87 11,22
1,8/0,2 27,20 2,7 10 1,75 45 4 10,54 11,56 12,17 12,66 13,08 13,47
1,8/0,2 27,20 2,7 12 1,75 45 4 11,43 13,59 14,27 14,81 15,27 15,69
1,8/0,2 27,20 2,7 14 1,75 50 4 11,43 15,61 16,37 16,96 17,45 17,89
1,8/0,2 27,20 2,7 16 1,75 50 4 11,43 17,63 18,46 19,09 19,62 20,08
1,8/0,2 27,20 2,7 18 1,75 55 4 11,43 19,66 20,55 21,22 21,78
1,8/0,2 27,20 2,7 20 1,75 55 4 11,43 21,68 22,64 23,34 23,93
2,0/0,2 25,30 3 6 1,95 45 4 7,03 7,56 7,98 8,34 8,67 8,98
2,0/0,2 25,30 3 8 1,95 45 4 8,87 9,58 10,09 10,52 10,9 11,24
2,0/0,2 25,30 3 10 1,95 45 4 10,66 11,61 12,2 12,68 13,1 13,49
2,0/0,2 25,30 3 12 1,95 45 4 12,32 13,63 14,3 14,84 15,29 15,71
2,0/0,2 25,30 3 14 1,95 50 4 12,33 15,65 16,4 16,98 17,47 17,91
2,0/0,2 25,30 3 16 1,95 50 4 12,33 17,68 18,49 19,11 19,64
2,0/0,2 25,30 3 18 1,95 55 4 12,33 19,7 20,58 21,24 21,79
2,0/0,2 25,30 3 20 1,95 55 4 12,33 21,72 22,67 23,36
2,0/0,2 25,30 3 25 1,95 60 4 12,33 26,78 27,87 28,65
2,0/0,2 25,30 3 30 1,95 70 4 12,33 31,83 33,05 - - -
2,0/0,5 25,30 3 6 1,95 45 4 7 7,52 7,93 8,29 8,61 8,92
2,0/0,5 25,30 3 8 1,95 45 4 8,83 9,54 10,05 10,47 10,85 11,19
2,0/0,5 25,30 3 10 1,95 45 4 10,62 11,57 12,16 12,64 13,06 13,44
2,0/0,5 25,30 3 12 1,95 45 4 12,12 13,59 14,26 14,79 15,25 15,66
2,0/0,5 25,30 3 14 1,95 50 4 11,95 15,62 16,36 16,94 17,43 17,87
2,0/0,5 25,30 3 16 1,95 50 4 11,95 17,64 18,46 19,08 19,6
2,0/0,5 25,30 3 18 1,95 55 4 11,95 19,67 20,55 21,21 21,76
2,0/0,5 25,30 3 20 1,95 55 4 11,95 21,69 22,63 23,33
2,0/0,5 25,30 3 25 1,95 60 4 11,95 26,74 27,84 28,62
2,0/0,5 25,30 3 30 1,95 70 4 11,95 31,8 33,02

Alle Preise in € pro Stick /all price in €/pcs

Bestellbeispiel / Order example:

40-6120-1,2/0,2-6
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HAM rrAZISION

40-6120 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhéngig vom Konturwinkel (B) des Werkstiickes.
0 d1/R 12 13 0d3 ] 0d2 Effective maching depth depending on inclined angle (B) of workpiece.
(Olr-nor'r(\m TA-X mm mm mm mm 2112 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
2,5/0,25 25,30 3,7 8 24 45 4 9,28 9,84 10,29 10,69 11,04 11,37
2,5/0,25 25,30 3,7 10 24 45 4 11,15 11,86 12,39 12,84 13,24 13,6
2,5/0,25 25,30 3,7 12 2,4 45 4 13,01 13,88 14,48 14,98 15,42
2,5/0,25 25,30 37 14 24 50 4 14,85 15,9 16,57 17,12
2,5/0,25 25,30 3,7 16 2,4 55 4 16,64 17,92 18,66 19,24
2,5/0,25 25,30 3,7 18 24 55 4 18,23 19,94 20,74 21,36
2,5/0,25 25,30 3,7 20 2,4 60 4 18,1 21,96 22,82
2,5/0,25 25,30 37 25 24 70 4 18,1 27 28,01
2,5/0,25 25,30 3,7 30 24 80 4 18,1 32,05 - - - -
3,0/0,2 25,30 45 8 2,85 45 6 9,58 10,07 10,48 10,85 11,19 11,51
3,0/0,2 25,30 45 10 2,85 45 6 11,48 12,08 12,57 12,99 13,38 13,73
3,0/0,2 25,30 45 12 2,85 45 6 13,38 14,1 14,66 1513 15,55 15,93
3,0/0,2 25,30 4,5 14 2,85 50 6 15,27 16,12 16,74 17,26 17,711 18,12
3,0/0,2 25,30 4,5 16 2,85 55 6 17,15 18,14 18,82 19,38 19,86 20,3
3,0/0,2 25,30 45 18 2,85 55 6 19 20,15 20,9 21,49 22,01 22,47
3,0/0,2 25,30 4,5 20 2,85 60 6 20,84 22,17 22,97 23,6 24,15 24,63
3,0/0,2 25,30 4,5 25 2,85 65 6 23,99 27,21 28,15 28,87 29,47
3,0/0,2 25,30 4,5 30 2,85 80 6 23,99 32,25 33,31 34,11
3,0/0,2 25,30 45 35 2,85 90 6 23,99 373 38,47 39,33
3,0/0,2 25,30 45 40 2,85 90 6 23,99 42,33 43,62 -
3,0/0,5 25,30 45 8 2,85 45 6 9,56 10,04 10,45 10,81 11,15 11,46
3,0/0,5 25,30 45 10 2,85 45 6 11,46 12,06 12,54 12,96 13,34 13,68
3,0/0,5 25,30 4,5 12 2,85 45 6 13,36 14,08 14,62 15,09 15,51 15,89
3,0/0,5 25,30 45 14 2,85 50 6 15,25 16,09 16,71 17,22 17,67 18,08
3,0/0,5 25,30 45 16 2,85 55 6 17,12 18,11 18,79 19,34 19,83 20,26
3,0/0,5 25,30 45 18 2,85 55 6 18,98 20,13 20,87 21,46 21,98 22,43
3,0/0,5 25,30 45 20 2,85 60 6 20,8 22,15 22,94 23,57 24,12 24,59
3,0/0,5 25,30 4,5 25 2,85 65 6 23,62 27,19 28,12 28,84 29,44
3,0/0,5 25,30 45 30 2,85 80 6 23,62 32,23 33,29 34,08 34,74
3,0/0,5 25,30 45 35 2,85 90 6 23,62 37,27 38,45 39,31
3,0/0,5 25,30 4,5 40 2,85 90 6 23,62 42,31 43,6 - - -
4,0/0,5 27,20 6 12 3,85 50 6 13,58 14,23 14,75 15,2 15,6 15,97
4,0/0,5 27,20 6 16 3,85 60 6 17,39 18,26 18,91 19,44 19,91
4,0/0,5 27,20 6 20 3,85 60 6 21,15 223 23,05 23,66
4,0/0,5 27,20 6 25 3,85 70 6 25,75 27,33 28,22 28,92
4,0/0,5 27,20 6 30 3,85 80 6 28,12 32,37 33,39
4,0/0,5 27,20 6 35 3,85 90 6 28,12 37,41 38,54
4,0/0,5 27,20 6 40 3,85 90 6 28,12 42,45
4,0/0,5 27,20 6 45 3,85 100 6 28,12 47,49
4,0/0,5 27,20 6 50 3,85 100 6 28,12 52,52
5,0/0,5 27,20 75 16 4,85 60 6 17,61 18,4 19,02
5,0/0,5 27,20 75 25 4,85 70 6 26,12 27,47
5,0/0,5 27,20 75 35 4,85 90 6 32,61
5,0/0,5 27,20 75 43 4,85 110 6 32,61
6,0/0,5 27,20 8,5 10 59 65 6
6,0/0,5 27,20 85 20 5,9 65 6 -
6,0/0,5 27,20 85 30 59 75 6
6,0/0,5 27,20 85 40 59 90 6 -
6,0/0,5 27,20 85 50 59 110 6

Alle Preise in € pro Stlick /all price in €/pcs
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Bestellbeispiel / Order example: 40-6120-2,5/0,25-8

Effektive Bearbeitungstiefe abhéngig
vom Konturwinkel () des Werkst(ckes.
Effective maching depth depending

on inclined angle (B) of workpiece.




HAM rrAZISION

‘W+F’ [VHM] [zz [We"‘

30° rechts Norm
. J J

Vollhartmetall-Torusfraser
HAM solid carbide toric end mill )

Konstruktions-Daten TypH '~ HA

* Nenndurchmesser-Toleranz 0/-0,01 ) g g

o zylindrischer Hals
y . HsC | | SHRINK
Eckrad|u5 L J FIT J

¢ langer Hals zum Rippenfrasen
e extrem verstérkter Kern
¢ Radiusform-Toleranz 0,01

Engineering data

e diameter tolerance 0/-0,01
e cylindrical neck

e Jong neck for rib milling

e web thickness reinforced
¢ radius form tolerance 0,01

TR e B BREE D IR
Si N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? ungen Cu-Leg. MMS max. ohne
40-6130 O [ ] [ [ J [ O O [ ] [ ] [ J [ [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-6130 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (B) des Werkstiickes.

o d1/R 2 3 0d3 1 0d2 Effective maching depth depending on inclined angle () of workpiece.

(OIn?l;?” TA-X mm mm mm mm (mhg1) 0,5° 1° 15° 2° 2,5° 3°
0,2/0,05 29,50 0,3 0,5 0,18 45 4 112 1,30 1,47 1,64 1,82 1,99
0,2/0,05 29,50 0,3 1 0,18 45 4 1,70 1,92 2,13 2,34 2,53 2,73
0,2/0,05 29,50 0,3 1,5 0,18 45 4 2,27 2,53 2,77 3,00 3,22 3,42
0,3/0,05 29,50 0,45 1 0,28 45 4 1,70 1,92 2,13 2,34 2,53 2,73
0,3/0,05 29,50 0,45 2 0,28 45 4 2,83 3,13 3,39 3,64 3,87 4,10
0,3/0,05 29,50 0,45 3 0,28 45 4 3,94 4,29 4,60 4,88 5,14 539
0,4/0,1 29,50 0,6 2 0,37 45 4 2,89 3,17 3,43 3,66 3,89 4,11
0,4/0,1 29,50 0,6 3 0,37 45 4 3,99 4,33 4,63 4,90 5,16 5,40
0,4/0,1 29,50 0,6 4 0,37 45 4 5,08 5,47 5,81 6,11 6,39 6,65
0,5/0,1 29,50 0,7 2 0,45 45 4 3,00 3,26 3,51 3,74 3,96 417
0,5/0,1 29,50 0,7 4 0,45 45 4 518 5,54 5,87 6,16 6,44 6,70
0,5/0,1 29,50 0,7 6 0,45 45 4 7,32 7,78 8,16 8,50 8,82 9,11
0,5/0,1 29,50 0,7 8 0,45 45 4 9,46 9,98 10,41 10,79 11,14 11,47
0,6/0,1 29,50 09 2 0,55 45 4 3,00 3,26 3,51 3,74 3,96 417
0,6/0,1 29,50 09 4 0,55 45 4 518 5,54 5,87 6,16 6,44 6,70
0,6/0,1 29,50 09 6 0,55 45 4 7,32 7,78 8,16 8,50 8,82 9,11
0,6/0,1 29,50 09 8 0,55 45 4 9,46 9,98 10,41 10,79 11,14 11,47
0,6/0,1 29,50 09 10 0,55 45 4 11,58 12,16 12,63 13,05 13,43 13,78
0,7/0,1 29,50 1 2 0,65 45 4 3,00 3,26 3,51 3,74 3,96 417
0,7/0,1 29,50 1 4 0,65 45 4 5,18 5,54 5,87 6,16 6,44 6,70
0,7/0,1 29,50 1 6 0,65 45 4 7,32 7,78 8,16 8,50 8,82 9,11
0,7/0,1 29,50 1 8 0,65 45 4 9,46 9,98 10,41 10,79 11,14 11,47
0,7/0,1 29,50 1 10 0,65 45 4 11,58 12,16 12,63 13,05 13,43 13,78
0,8/0,2 29,50 1,2 4 0,75 45 4 517 5,53 5,85 6,14 6,42 6,67
0,8/0,2 29,50 1,2 6 0,75 45 4 7,32 1,77 8,15 8,49 8,80 9,10
0,8/0,2 29,50 1,2 8 0,75 45 4 9,45 9,97 10,40 10,78 11,13 11,45
0,8/0,2 29,50 1,2 10 0,75 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
0,8/0,2 29,50 1,2 12 0,75 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
0,9/0,2 29,50 1,35 6 0,85 45 4 7,32 7,77 8,15 8,49 8,80 9,10
0,9/0,2 29,50 1,35 8 0,85 45 4 9,45 9,97 10,40 10,78 11,13 11,45
0,9/0,2 29,50 1,35 10 0,85 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
0,9/0,2 29,50 1,35 15 0,85 50 4 16,84 17,54 18,10 18,59 19,03 19,43
1,0/0,2 27,20 1,5 6 0,95 45 4 7,32 7,77 8,15 8,49 8,80 9,10
1,0/0,2 27,20 1,5 8 0,95 45 4 9,45 9,97 10,40 10,78 11,13 11,45
1,0/0,2 27,20 1,5 10 0,95 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,0/0,2 27,20 1,5 12 0,95 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,0/0,2 27,20 1,5 14 0,95 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,30
1,0/0,2 27,20 1,5 16 0,95 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54

Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: 40-6130-0,2/0,05-0,5
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HAM rrAZISION

40-6130 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhéngig vom Konturwinkel (B) des Werkstiickes.
@ d1/R 12 13 o d3 I @d2 | Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
R L O T 2 L T IR S P Y- B
1,2/0,2 27,20 1,8 6 1,15 45 4 7,32 7,77 8,15 8,49 8,80 9,10
1,2/0,2 27,20 1,8 8 1,15 45 4 9,45 9,97 10,40 10,78 11,13 11,45
1,2/0,2 27,20 1,8 10 1,15 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,2/0,2 27,20 1,8 12 1,15 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,4/0,2 27,20 2,1 6 1,35 45 4 7,32 7,77 8,15 8,49 8,80 9,10
1,4/0,2 27,20 2,1 8 1,35 45 4 9,45 9,97 10,40 10,78 11,13 11,45
1,4/0,2 27,20 2,1 10 1,35 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,4/0,2 27,20 2,1 12 1,35 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,4/0,2 27,20 2,1 14 1,35 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,30
1,4/0,2 27,20 2,1 16 1,35 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,5/0,2 27,20 2,3 6 1,45 45 4 7,32 7,77 8,15 8,49 8,80 9,10
1,5/0,2 27,20 2.3 8 1,45 45 4 9,45 9,97 10,40 10,78 11,13 11,45
1,5/0,2 27,20 2,3 10 1,45 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,5/0,2 27,20 23 12 1,45 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,5/0,2 27,20 2,3 14 1,45 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,30
1,5/0,2 27,20 23 16 1,45 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,5/0,2 27,20 2.3 18 1,45 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 22,76
1,5/0,2 27,20 2,3 20 1,45 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54 -
1,6/0,2 27,20 2,4 6 1,55 45 4 7,32 7,77 8,15 8,49 8,80 9,10
1,6/0,2 27,20 2,4 8 1,55 45 4 9,45 9,97 10,40 10,78 11,13 11,45
1,6/0,2 27,20 2,4 10 1,55 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,6/0,2 27,20 24 12 1,55 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,6/0,2 27,20 2,4 14 1,55 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,30
1,6/0,2 27,20 2,4 16 1,55 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,6/0,2 27,20 2,4 18 1,55 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34 22,76
1,6/0,2 27,20 24 20 1,55 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54
1,8/0,2 27,20 2,7 6 1,75 45 4 7,32 7,77 8,15 8,49 8,80 9,10
1,8/0,2 27,20 2,7 8 1,75 45 4 9,45 9,97 10,40 10,78 11,13 11,45
1,8/0,2 27,20 2,7 10 1,75 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
1,8/0,2 27,20 2,7 12 1,75 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
1,8/0,2 27,20 2,7 14 1,75 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,30
1,8/0,2 27,20 2,7 16 1,75 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14 20,54
1,8/0,2 27,20 2,7 18 1,75 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34
1,8/0,2 27,20 2,7 20 1,75 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05 24,54
2,0/0,2 25,30 3 6 1,95 45 4 7,32 7,77 8,15 8,49 8,80 9,10
2,0/0,2 25,30 3 8 1,95 45 4 9,45 9,97 10,40 10,78 11,13 11,45
2,0/0,2 25,30 3 10 1,95 45 4 11,57 12,15 12,62 13,04 13,42 13,77
2,0/0,2 25,30 3 12 1,95 45 4 13,68 14,31 14,83 15,27 15,68 16,05
2,0/0,2 25,30 3 14 1,95 50 4 15,79 16,47 17,01 17,49 17,92 18,30
2,0/0,2 25,30 3 16 1,95 50 4 17,89 18,61 19,19 19,69 20,14
2,0/0,2 25,30 3 18 1,95 55 4 19,98 20,74 21,35 21,88 22,34
2,0/0,2 25,30 3 20 1,95 55 4 22,07 22,87 23,51 24,05
2,0/0,2 25,30 3 25 1,95 60 4 27,27 28,16 28,86
2,0/0,2 25,30 3 30 1,95 70 4 32,46 33,43 34,18
2,0/0,5 25,30 3 6 1,95 45 4 7,30 7,73 8,11 8,44 8,75 9,04
2,0/0,5 25,30 3 8 1,95 45 4 9,43 9,94 10,36 10,74 11,08 11,40
2,0/0,5 25,30 3 10 1,95 45 4 11,55 12,12 12,59 13,00 13,38 13,72
2,0/0,5 25,30 3 12 1,95 45 4 13,67 14,29 14,80 15,24 15,64 16,01
2,0/0,5 25,30 3 14 1,95 50 4 15,77 16,44 16,99 17,46 17,88 18,27
2,0/0,5 25,30 3 16 1,95 50 4 17,87 18,59 19,16 19,66 20,10
2,0/0,5 25,30 3 18 1,95 55 4 19,96 20,72 21,33 21,85 22,31
2,0/0,5 25,30 3 20 1,95 55 4 22,05 22,85 23,48 24,03
2,0/0,5 25,30 3 25 1,95 60 4 27,26 28,15 28,84
2,0/0,5 25,30 3 30 1,95 70 4 32,45 33,41 34,16

Alle Preise in € pro Stick /all price in €/pcs

22

Bestellbeispiel / Order example:

40-6130-1,2/0,2-6




HAM rrAZISION

40-6130 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhéngig vom Konturwinkel () des Werkstiickes.

o d1/R ) 13 0d3 Tl @d2 | Effective maching depth depending on inclined angle (B) of workpiece.
(Olr-r?r'r?‘l) TA-X mm mm mm mm (mhr? 0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3
2,5/0,25 25,30 37 8 24 45 4 9,62 10,09 10,50 10,87 11,21 11,52
2,5/0,25 25,30 3,7 10 2,4 45 4 11,73 12,26 12,72 13,12 13,49 13,83
2,5/0,25 25,30 3,7 12 2,4 45 4 13,83 14,42 14,91 15,35 15,74
2,5/0,25 25,30 3,7 14 2,4 50 4 15,92 16,57 17,10 17,56
2,5/0,25 25,30 37 16 2,4 55 4 18,01 18,70 19,26 19,75
2,5/0,25 25,30 3,7 18 24 55 4 20,10 20,83 21,42
2,5/0,25 25,30 3,7 20 2,4 60 4 22,18 22,95 23,57
2,5/0,25 25,30 3,7 25 2,4 70 4 27,38 28,24
2,5/0,25 25,30 37 30 2,4 80 4 32,56 33,49
3,0/0,2 25,30 4,5 8 2,85 45 6 9,77 10,22 10,61 10,97 11,30 11,61
3,0/0,2 25,30 4,5 10 2,85 45 6 11,87 12,38 12,82 13,21 13,57 13,90
3,0/0,2 25,30 45 12 2,85 45 6 13,97 14,53 15,01 15,43 15,82 16,17
3,0/0,2 25,30 45 14 2,85 50 6 16,05 16,67 17,18 17,63 18,04 18,42
3,0/0,2 25,30 45 16 2,85 55 6 18,14 18,80 19,35 19,82 20,26 20,65
3,0/0,2 25,30 4,5 18 2,85 55 6 20,22 20,92 21,50 22,00 22,45 22,86
3,0/0,2 25,30 45 20 2,85 60 6 22,30 23,04 23,65 2417 24,64 25,07
3,0/0,2 25,30 4,5 25 2,85 65 6 27,48 28,32 28,99 29,56 30,07
3,0/0,2 25,30 45 30 2,85 80 6 32,65 33,57 34,29 34,91
3,0/0,2 25,30 45 35 2,85 90 6 37,81 38,80 39,57 40,22
3,0/0,2 25,30 45 40 2,85 90 6 42,96 44,01 44,83 - - -
3,0/0,5 25,30 4,5 8 2,85 45 6 9,76 10,20 10,58 10,93 11,25 11,56
3,0/0,5 25,30 45 10 2,85 45 6 11,86 12,36 12,79 13,18 13,53 13,86
3,0/0,5 25,30 45 12 2,85 45 6 13,95 14,51 14,98 15,40 15,78 16,13
3,0/0,5 25,30 45 14 2,85 50 6 16,04 16,65 17,16 17,60 18,01 18,38
3,0/0,5 25,30 4,5 16 2,85 55 6 18,13 18,78 19,32 19,80 20,22 20,62
3,0/0,5 25,30 45 18 2,85 55 6 20,21 20,90 21,48 21,98 22,42 22,83
3,0/0,5 25,30 45 20 2,85 60 6 22,29 23,02 23,63 24,15 24,61 25,04
3,0/0,5 25,30 45 25 2,85 65 6 27,47 28,30 28,97 29,54 30,04
3,0/0,5 25,30 45 30 2,85 80 6 32,64 33,55 34,27 34,89
3,0/0,5 25,30 45 35 2,85 90 6 37,80 38,78 39,56 40,21
3,0/0,5 25,30 4,5 40 2,85 90 6 42,95 44,00 44,81 - - -
4,0/0,5 27,20 6 12 3,85 50 6 13,95 14,51 14,98 15,40 15,78 16,13
4,0/0,5 27,20 6 16 3,85 60 6 18,13 18,78 19,32 19,80 20,22
4,0/0,5 27,20 6 20 3,85 60 6 22,29 23,02 23,63 24,15
4,0/0,5 27,20 6 25 3,85 70 6 27,47 28,30 28,97
4,0/0,5 27,20 6 30 3,85 80 6 32,64 33,55 34,27
4,0/0,5 27,20 6 35 3,85 90 6 37,80 38,78
4,0/0,5 27,20 6 40 3,85 90 6 42,95 44,00
4,0/0,5 27,20 6 45 3,85 100 6 48,09 49,20
4,0/0,5 27,20 6 50 3,85 100 6 53,23 54,39
5,0/0,5 27,20 75 16 4,85 60 6 18,13 18,78 19,32
5,0/0,5 27,20 75 25 4,85 70 6 27,47 28,30
5,0/0,5 27,20 75 35 4,85 90 6 37,80 38,78
5,0/0,5 27,20 75 43 4,85 110 6 45,98 47,06
6,0/0,5 27,20 8,5 10 59 65 6 -5,23
6,0/0,5 27,20 8,5 20 59 65 6 -5,23 22,94
6,0/0,5 27,20 8,5 30 59 75 6 5,23 33,48
6,0/0,5 27,20 8,5 40 59 90 6 -5,23 43,94
6,0/0,5 27,20 8,5 50 59 110 6 -5,23 54,34

Alle Preise in € pro Stick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: 40-6130-2,5/0,25-8

Effektive Bearbeitungstiefe abhangig
vom Konturwinkel () des Werkstckes.
Effective maching depth depending

on inclined angle (B) of workpiece.
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Torusfraser

g g . o Werk
HAM solid carbide toric end mill ‘W‘f': ’ ‘ Uil ’ 24 | stechs] | Norm
DIN 6535
Konstruktions-Daten y ya3 N} Typ W @: ) HA
e zentrumsscheidend 41 - - @
o verstarkter Kern _J SHRINK
o fur abrasive Werkstoffe T/ f ? Eckradius HSC AT
¢ Radiusform-Toleranz 0,02 R 12 ‘
Engineering data . 13 .
e centre cutting 11
o web thickness reinforced - >
¢ diamond coating for abrasive materials
o radius form tolerance 0,02
i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material “ ] e | <s0 | <im0 <55 HiC|< 60 HRC <800 | >800 Lgsievrv- b ‘ & AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? [ N/mm? ungen MMS max. ohne
40-5600 o [ J O [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5600 40-5600
Hals Hals
o d1/R 12 13 2 d3 I 2 d2 o d1/R 12 13 9 d3 I @ 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 45,40 3 30 1,92 65 4 6/1 57,50 8 60 5,8 100 6
2/0,5 45,40 3 30 1,92 65 4 8/1 100,50 10 84 7,8 120 8
3/0,3 43,80 4 40 2,9 65 4 8/2 100,50 10 84 7,8 120 8
3/0,5 43,80 4 40 2,9 65 4 10/1 117,20 12 88 9,8 130 10
4/0,3 48,40 5 50 3,9 80 4 10/2 117,20 12 88 9,8 130 10
4/0,5 48,40 5 50 3,9 80 4 12/1 142,10 15 93 11,8 140 12
6/0,3 57,50 8 60 5,8 100 6 12/2 142,10 15 93 11,8 140 12
6/0,5 57,50 8 60 5,8 100 6 12/3 142,10 15 93 11,8 140 12
Alle Preise in € pro Sttick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: 40-5600- 6/1
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HAM prAZISION

Vollhartmetall-Torusfraser z
HAM ; . ; : ‘ VHM ‘ Werk
solid carbide toric end mill 3-4 | | ot || Norm
Konstruktions-Daten Eckradits ‘ TypH ﬂ;i’ - DHa
o verstarkter Kern
¢ ideal geeignet fur tiefe Konturen SHRINK
e vibrationsarm — FIT

o zentrumsschneidend
* bis @ 6,0 mm, Radiusform-Toleranz 0,01 F{DL }

ab @ 7,0 mm, Radiusform-Toleranz 0,02 —

. . 13

Engineering data
o web thickness reinforced 1
e very good for deep contours
¢ low vibrations
e centre cutting

* up to @ 6,0 mm radius form tolerance 0,01
from @ 7,0 mm radius form tolerance 0,02

el
20,

Material [ & [ ox | nox 7S m DId D [ ar
Si N/mm? | N/mm? MMS max. ohne
40-5500 [ ] [ ] [ ] O [ ]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5500 Hals Hals
12 3 |@d3| N z |od2 3 |@d3| n Z |od2
(h6) (h6)
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
36,70 | 08 | 5 18 60| 3 6 40 9 75 | 4 10
36,70 | 1.2 27 | 60| 4 6 9 | 104 | 4 10
37,80 | 1,6 3,6 70 | 4 6 B N R 10
37,80 | 2 45 | 80 | 4 6 11 83 | 4 12
44,60 | 25 54 | 55| 4 6 1 104 | 4 12
52,20 | 2,5 54 | 90| 4 6 —~ | 104 | 4 12
5670 | 3 | - | - 9 | 4 6 14 | 104 | 4 16
52,20 | 3,5 7.2 65 | 4 8
6120 | 35 72 | 104 | 4 | 8 ]
69,60 | 4 ~ | 104 | 4 8
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €jpcs Bestellbeispiel / Order example: 40-5500-10/2-40
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HAM prAZISION

HAM 418

Konstruktions-Daten

e zentrumsschneidend

* spezielle Ausspitzung

o verstarkter Kern
¢ Radiusform-Toleranz

Engineering data
e centre cutting
e special web thinning

0,02

o web thickness reinforced
e radius form tolerance 0,02

Vollhartmetall-Torusfraser
solid carbide toric end mill

.‘VHM” zZ4

30° rechts

Werk
Norm

TypH

zl DIN 6535
-

v | []Ha
SHRINK
! HSC
Eckradius FIT

Material | At S ox D AR
N/mm? N/mm? max. | ohne
40-5520 [ J [®) O [ ] [ ]
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-5520 Hals 40-5520 Hals
o d1R 12 13 0d3 I 0d2 0 d1R 12 13 0d3 I
(01-0,01) (01-0,01)
mm mm mm mm mm mm mm mm
23,00 3 E 19 50 82 9 74 63
22,40 4 27 50 37,80 9 74 63
22,40 4 | 1w | 27 50 51,80 1 9,2 72
24,70 5 37 50 51,80 1 92 72
24,70 s | 16 | 37 50 51,80 1 92 72
25,20 6 46 54 51,80 1 92 72
25,20 6 | 18 | 46 54 67,00 12 1 8
28,50 7 55 57 67,00 12 n 83
2850 | 7 55 57 67,00 12 1 8
28,50 7 55 57 67,00 12 1 83
37,80 9 74 63
37,80 9 74 63
37,80 9 7 74 63

Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs
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Bestellbeispiel /Ordler example:

40-5520-8/2-27-8



HAM rrAZISION

HAM Vollhartmetall-Radiusfraser ‘W+F’ ‘VHM’ ‘ 22 ’ Werk
solid carbide ball nose end mill 30 rechts| | Norm
Konstruktions-Daten W E; %ﬁzi\s
o bpsonders geeigngt zum Kopierfrasen L d3 i —
tiefer Konturbgrelche i , d42 SHRINK
* zentrumsschneidend r ? HSC | ("
¢ Radiusform-Toleranz 0,01 12 ‘f — —
Engineering data 13
* especially suitable for form copying .
of deep contours < I >
e centre cutting
e radius form tolerance 0,01
Material M | S | < % | dan | e | Loger Vesle D &) |ar
Si N/mm? | N/mm? HRC HRC N/mm? | N/mm? ungen Cu-Leg. MMS max. ohne
40-5860 ° ° ¢} o o ° o o ° o o
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5860 Hals 40-5860 Hals
o d1 12 13 @ d3 1 2 d2 o d1 12 13 2 d3 11 2 d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm mm
0,2 34,00 0,3 0,5 0,18 55 4 1.5 29,10 2 18 1,44 55 4
0,2 34,00 0,3 1 0,18 55 4 1,5 29,90 2 24 1,44 60 4
0,2 34,00 0,3 1,5 0,18 55 4 2 26,10 2,5 6 1,92 65 4
0,3 30,60 0,45 1 0,28 55 4 2 26,10 2,5 10 1,92 65 4
0,3 30,60 0,45 2 0,28 55 4 2 26,80 2,5 14 1,92 65 4
0,3 30,60 0,45 3 0,28 55 4 2 26,80 2,5 18 1,92 65 4
0,4 30,60 0,6 2 0,37 55 4 2 27,20 2,5 24 1,92 75 4
0,4 30,60 0,6 3 0,37 55 4 2 27,20 2,5 30 1,92 75 4
0,4 30,60 0,6 4 0,37 55 4 2,5 26,10 3,5 10 2,4 65 4
0,5 29,50 0,7 3 0,47 55 4 2,5 26,80 3,5 20 2,4 65 4
0,5 29,50 0,7 5 0,47 55 4 2,5 27,20 3,5 30 2,4 75 4
0,5 29,90 0,7 8 0,47 55 4 3 26,10 5 6 2,9 65 4
0,6 29,90 0,9 3 0,57 55 4 3 26,10 5 10 2,9 65 4
0,6 29,90 0,9 5 0,57 55 4 3 26,80 5 14 2,9 65 4
0,6 30,20 0,9 8 0,57 55 4 3 26,80 5 18 2,9 65 4
0,8 29,10 1,1 4 0,76 55 4 3 27,20 5 24 2,9 75 4
0,8 29,50 11 6 0,76 55 4 3 27,20 5 30 2,9 75 4
0,8 29,90 1,1 8 0,76 55 4 4 26,80 6 10 3,9 65 6
0,8 29,90 11 10 0,76 55 4 4 27,20 6 14 3,9 65 6
1 28,70 1,5 6 0,95 55 4 4 27,20 6 18 3,9 65 6
1 29,10 1,5 10 0,95 55 4 4 27,60 6 24 3,9 75 6
1 29,50 1,5 14 0,95 55 4 4 28,00 6 30 3,9 75 6
1 29,90 1,5 18 0,95 55 4 5 26,80 7.5 10 4,9 65 6
1 30,20 1,5 24 0,95 60 4 5 27,20 7.5 20 49 65 6
1,2 28,40 1,6 6 1,15 55 4 5 28,00 7.5 30 4,9 75 6
1,2 28,70 1,6 10 1,15 55 4 5 28,70 7.5 40 49 90 6
1,2 29,10 1,6 14 1,15 55 4 6 27,20 10 12 59 65 6
1,2 29,50 1,6 18 1,15 55 4 6 28,00 10 20 5,9 65 6
1,2 29,90 1,6 24 1,15 60 4 6 28,70 10 30 59 75 6
1,5 28,00 2 6 1,44 55 4 6 29,50 10 40 5,9 90 6
1.5 28,40 2 10 1,44 55 4 6 29,90 10 50 5,9 90 6
1,5 28,70 2 14 1,44 55 4
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel /Order example: ~ 40-5860-1,5-18
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HAM rrAZISION

HAM Vollhartmetall-Radiusfraser Werk
; . . W+F| |vem | | z2 | P>
solid carbide ball nose end mill 35'recs] | Norm
Konstruktions-Daten ‘Typ W’ @ 5 %6:&5
. dLamantbesdllichtf?t far v
abrasive Werkstoffe —
e zentrumsschneidend L ¢ d3 —{ SHRINK

o verstarkter Kern d1 @ . a0 HSC FIT
¢ Radiusform-Toleranz 0,01 1 ? -

Engineering data JZJ

* diamond-coated for I3
abrasive materials
e centre cutting - 11
* web thickness reinforced
e radius form tolerance 0,01

y

Material Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX [ INOX GG hochw. NE b ‘ b
>9% | <800 | <1200 <55 <60 <800 | >800 Legier- Metalle AIR
Si N/mm? | N/mm? HRC HRC N/imm? | N/mm? ungen Cu-Leg. MMS max. ohne

40-5880 ° o °
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5880 40-5880
Hals Hals
o d1 12 13 2 d3 11 0 d2 o d1 12 13 9 d3 I @ d2
(0/-0,01) (h6) (0/-0,01) (he)
mm Diamant mm mm mm mm mm mm Diamant mm mm mm mm mm
0,2 54,00 0,3 0,5 0,18 55 4 1.5 38,90 2 18 1,44 55 4
0,2 54,00 0,3 1 0,18 55 4 1.5 38,90 2 24 1,44 60 4
0,2 54,00 0,3 1,5 0,18 55 4 40,00 2,5 6 1,92 65 4
0,3 48,60 0,45 1 0,28 55 4 2 40,00 2,5 10 1,92 65 4
0,3 48,60 0,45 2 0,28 55 4 2 40,00 2,5 14 1,92 65 4
0,3 48,60 0,45 3 0,28 55 4 2 40,00 2,5 18 1,92 65 4
04 46,40 0,6 2 0,37 55 4 2 40,00 2,5 24 1,92 75 4
0,4 46,40 0,6 3 0,37 55 4 2 40,00 2,5 30 1,92 75 4
04 46,40 0,6 4 0,37 55 4 2,5 40,00 3,5 10 2,4 65 4
0,5 38,90 0,7 3 0,47 55 4 2,5 40,00 3,5 20 2,4 65 4
0,5 38,90 0,7 5 0,47 55 4 2,5 40,00 3,5 30 2,4 75 4
0,5 38,90 0,7 8 0,47 55 4 3 46,40 5 6 2,9 65 4
0,6 38,90 0,9 3 0,57 55 4 3 46,40 5 10 2,9 65 4
0,6 38,90 0,9 5 0,57 55 4 3 46,40 5 14 2,9 65 4
0,6 38,90 0,9 8 0,57 55 4 3 46,40 5 18 2,9 65 4
0,8 38,90 1,1 4 0,76 55 4 3 46,40 5 24 2,9 75 4
0,8 38,90 1,1 6 0,76 55 4 3 46,40 5 30 2,9 75 4
0,8 38,90 1.1 8 0,76 55 4 4 55,10 6 10 3,9 65 6
0,8 38,90 1,1 10 0,76 55 4 4 55,10 6 14 3,9 65 6
1 38,90 1,5 6 0,95 55 4 4 55,10 6 18 3,9 65 6
1 38,90 1,5 10 0,95 55 4 4 55,10 6 24 3,9 75 6
1 38,90 1,5 14 0,95 55 4 4 55,10 6 30 3,9 75 6
1 38,90 1,5 18 0,95 55 4 5 63,70 7,5 10 4,9 65 6
1 38,90 1,5 24 0,95 60 4 5 63,70 7,5 20 4,9 65 6
1,2 38,90 1,6 6 1,15 55 4 5 63,70 7,5 30 4,9 75 6
1,2 38,90 1,6 10 1,15 55 4 5 63,70 7,5 40 4,9 90 6
1,2 38,90 1,6 14 1,15 55 4 6 67,00 10 12 59 65 6
1,2 38,90 1,6 18 1,15 55 4 6 67,00 10 20 5,9 65 6
1,2 38,90 1,6 24 1,15 60 4 6 67,00 10 30 59 75 6
1,5 38,90 2 6 1,44 55 4 6 67,00 10 40 5,9 90 6
1,5 38,90 2 10 1,44 55 4 6 67,00 10 50 59 90 6
1,5 38,90 2 14 1,44 55 4
Alle Preise in € pro Stick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: 40-5880-1,5-18
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Radiusfraser Werk
HAM : : . W+F | | VHM z2

solid carbide ball nose end mill 30 rechts] | Norm
Konstruktions-Daten ‘ TypH ’ Qj;' b HA
¢ Nenndurchmesser-Toleranz 0/-0,01
e konischer Hals 0,9° TR
¢ langer Hals zum Rippenfrasen HSC FIT
e extrem verstarkter Kern

¢ Radiusform-Toleranz 0,01

Engineering data

e diameter tolerance 0/-0,01
e conical neck 0,9°

e long neck for rib milling

* web thickness reinforced

e radius form tolerance 0,01

Material | % [ o DRI = DO o o D= ) [ [ D [ .n
Si N/mm? | N/mm? HRC HRC N/mm? | N/mm? ungen Cu-Leg. MMS max. ohne
40-6080 [ [ [ [ ® (@) (@) [ J [ J [ ] [ [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-6080 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (B) des Werkstiickes.

0 d1 12 3 o d3 ] 0d2 Effective maching depth depending on inclined angle (B) of workpiece.

(OIn?r'r?‘I) TA-X mm mm mm mm (mhrGrz 0,5° 1° 15° 2° 2,5° 3°
0,2 29,50 0,16 0,5 0,18 45 4 1,08 1,26 143 1,60 1,77 1,95
0,2 29,50 0,16 1 0,18 45 4 1,51 1,77 2,00 2,22 2,43 2,62
0,2 29,50 0,16 1,5 0,18 45 4 1,91 2,29 2,57 2,82 3,06 328
0.3 29,50 0,24 1 0,28 45 4 1,57 1,81 2,03 2,23 2,43 2,63
0,3 29,50 0,24 1,5 0,28 45 4 1,99 2,32 2,59 2,84 3,06 328
03 29,50 0,24 2 0,28 45 4 2,39 2,83 3,15 343 3,68 3,92
0,4 29,50 03 1 0,37 45 4 1,71 1,91 2,11 2,30 2,49 2,68
0.4 29,50 0,3 1,5 0,37 45 4 2,15 2,42 2,67 2,90 3,12 3,32
04 29,50 0,3 2 0,37 45 4 2,58 2,94 3,23 3,48 3,73 3,95
04 29,50 0,3 2,5 0,37 45 4 3,01 3,45 3,78 4,07 433 4,57
0,4 29,50 03 3 0,37 45 4 341 3,96 433 4,64 4,92 519
0,5 29,50 0,4 2 0,45 45 4 2,79 3,08 3,34 3,58 3,81 4,02
0,5 29,50 0,4 3 0,45 45 4 3,69 4,10 4,43 4,72 4,99 5,25
0,5 29,50 0,4 4 0,45 45 4 4,56 5,12 5,52 5,86 6,16 6,44
0,5 29,50 04 5 0,45 45 4 5,37 6,14 6,60 6,98 7,31 7,62
0,5 29,50 0,4 6 0,45 45 4 5,52 7,16 7,67 8,09 8,45 8,78
0,5 29,50 0,4 8 0,45 45 4 5,52 9,19 9,81 10,29 10,70 11,07
0,6 29,50 0,5 2 0,55 45 4 2,83 3,11 3,36 3,59 3,81 4,03
0,6 29,50 0,5 3 0,55 45 4 3,73 413 4,45 4,73 5,00 5,25
0,6 29,50 0,5 4 0,55 45 4 4,61 5,14 5,53 5,86 6,16 6,44
0,6 29,50 0,5 5 0,55 45 4 5,45 6,16 6,61 6,98 7,31 7,62
0,6 29,50 0,5 6 0,55 45 4 591 7,18 7,68 8,09 8,45 8,78
0,6 29,50 0,5 8 0,55 45 4 5,91 9,21 9,82 10,30 10,70 11,07
0,8 29,50 0,6 2 0,75 45 4 2,90 3,15 3,39 3,61 3,83 4,03
0,8 29,50 0,6 4 0,75 45 4 4,70 519 5,56 5,88 6,18 6,45
0,8 29,50 0,6 5 0,75 45 4 5,58 6,21 6,64 7,00 732 7,62
0,8 29,50 0,6 6 0,75 45 4 6,41 7,22 7,1 8,11 8,46 8,78
0,8 29,50 0,6 7 0,75 45 4 6,68 8,24 8,78 9,21 9,59 9,93
0,8 29,50 0,6 8 0,75 45 4 6,68 9,25 9,85 10,31 10,71 11,07
0,8 29,50 0,6 10 0,75 45 4 6,68 11,29 11,97 12,49 12,93 13,33
1 27,20 0,8 3 0,95 45 4 3,88 4,22 4,51 4,77 5,02 5,26
1 27,20 0,8 4 0,95 50 4 4,79 5,23 5,59 5,90 6,19 6,45
1 27,20 0,8 5 0,95 45 4 5,68 6,25 6,66 7,02 733 7,63
1 27,20 0,8 6 0,95 45 4 6,55 7,26 7,73 8,13 8,47 8,79
1 27,20 0,8 7 0,95 45 4 7,35 8,28 8,80 9,23 9,60 9,94
1 27,20 0,8 8 0,95 45 4 7,46 9,30 9,87 10,32 10,72 11,08
1 27,20 0,8 9 0,95 45 4 7,46 10,31 10,93 11,42 11,83 12,21
1 27,20 0,8 10 0,95 45 4 7,46 11,33 11,99 12,50 12,94 13,33

Alle Preise in € pro Stlck /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: 40-6080-0,2-0,5
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HAM rrAZISION

40-6080 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhéngig vom Konturwinkel (B) des Werkstiickes.

o d1 2 13 o d3 " @d2 | Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

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

1 27,20 0,8 12 0,95 45 4 7,46 13,36 14,11 14,67 15,14 15,57

1 27,20 0,8 14 0,95 50 4 7,46 15,38 16,21 16,82 17,33 17,78

1 27,20 0,8 16 0,95 50 4 7,46 17,41 18,31 18,97 19,51 19,98

1 27,20 0,8 20 0,95 55 4 7,46 21,47 22,50 23,23 23,83 24,34
1.2 27,20 1 6 1,15 45 4 6,65 7,30 7,76 8,14 8,48 8,79
1.2 27,20 1 8 1,15 45 4 8,29 9,33 9,89 10,34 10,73 11,08
1.2 27,20 1 10 1,15 45 4 8,23 11,36 12,01 12,52 12,95 13,34
1.2 27,20 1 12 1,15 45 4 8,23 13,39 14,12 14,68 15,15 15,57
1.4 27,20 11 8 1,35 45 4 8,47 9,37 9,91 10,35 10,74 11,08
14 27,20 1.1 12 1,35 45 4 9,01 13,43 14,14 14,69 15,16 15,57
14 27,20 1,1 16 1,35 50 4 9,01 17,48 18,35 18,99 19,52 19,99
15 27,20 1,2 8 1,45 50 4 8,54 9,39 9,92 10,36 10,74 11,09
15 27,20 1,2 12 1,45 45 4 9,39 13,45 14,15 14,70 15,16 15,57
15 27,20 1,2 16 1,45 45 4 9,39 17,50 18,36 18,99 19,52 19,99
15 27,20 1,2 20 1,45 55 4 9,39 21,55 22,54 23,25 23,84 24,35
1,6 27,20 1.3 8 1,55 45 4 8,59 9,41 9,93 10,36 10,74 11,09
1,6 27,20 1,3 12 1,55 45 4 9,78 13,46 14,16 14,70 15,16 15,58
1,6 27,20 13 16 1,55 50 4 9,78 17,52 18,37 19,00 19,52 19,99
1,6 27,20 1,3 20 1,55 55 4 9,78 21,57 22,55 23,26 23,84 -
18 27,20 14 8 1,75 45 4 8,69 9,45 9,96 10,38 10,75 11,09
1,8 27,20 14 12 1,75 45 4 10,56 13,50 14,18 14,71 15,17 15,58
18 27,20 1.4 16 1,75 50 4 10,56 17,55 18,38 19,01 19,53 19,99
18 27,20 1.4 20 1,75 55 4 10,56 21,60 22,57 23,27 23,85 -

2 26,10 1,6 6 1,95 45 4 6,95 7,45 7,85 8,20 8,52 8,81

2 26,10 1,6 8 1,95 45 4 8,77 9,48 9,98 10,39 10,76 11,10

2 26,10 1,6 10 1,95 45 4 10,53 11,51 12,09 12,57 12,98 13,35

2 26,10 1,6 12 1,95 45 4 11,33 13,53 14,20 14,73 15,18 15,58

2 26,10 1,6 14 1,95 50 4 11,33 15,56 16,30 16,38 17,36 17,80

2 26,10 1,6 16 1,95 50 4 11,33 17,58 18,40 19,02 19,54 19,99

2 26,10 1,6 18 1,95 55 4 11,33 19,61 20,49 21,15 21,70 -

2 26,10 1,6 20 1,95 55 4 11,33 21,63 22,58 23,28 23,85

2 26,10 1,6 22 1,95 60 4 11,33 23,65 24,67 25,40 -

2 26,10 1,6 25 1,95 65 4 11,33 26,69 27,79 28,57

2 26,10 1,6 30 1,95 70 4 11,33 31,74 32,98 - - -

3 26,10 2,4 8 2,85 50 6 9,50 9,95 10,33 10,67 10,99 11,29

3 26,10 2,4 10 2,85 50 6 11,40 11,96 12,42 12,83 13,19 13,53

3 26,10 2,4 16 2,85 55 6 17,03 18,02 18,69 19,23 19,71 20,13

3 26,10 24 20 2,85 60 6 20,67 22,06 22,85 23,47 24,01 24,48

3 26,10 2,4 25 2,85 65 6 22,37 27,10 28,03 28,75 29,34 29,86

3 26,10 2,4 30 2,85 70 6 22,37 32,15 33,21 34,00 34,65 -

3 26,10 2,4 35 2,85 80 6 22,37 37,19 38,37 39,23 - -

4 27,20 3.2 10 3,85 60 6 11,59 12,08 12,50 12,88 13,22 13,54

4 27,20 3.2 16 3,85 60 6 17,28 18,14 18,76 19,28 19,73 20,15

4 27,20 3.2 20 3,85 65 6 21,02 22,17 22,91 23,51 24,03 -

4 27,20 3,2 25 3,85 70 6 25,51 27,21 28,10 28,78 -

4 27,20 3,2 30 3,85 80 6 26,24 32,25 33,27 = =

4 27,20 3,2 35 3,85 80 6 26,24 37,30 38,42

4 27,20 3.2 40 3,85 90 6 26,24 42,33 - -

4 27,20 3.2 45 3,85 90 6 26,24 47,37 - - -

4 27,20 3.2 50 3,85 100 6 26,24 52,41 - - -

5 27,20 4 20 4,85 70 6 21,28 22,28 - - -

5 27,20 4 25 4,85 70 6 25,94 27,32 - - -

5 27,20 4 30 4,85 80 6 30,24 -

5 27,20 4 35 4,85 80 6 30,12 - - -

6 37,80 4,8 30 5,85 80 8 30,84 32,46 33,38

6 43,80 4,8 50 5,85 120 8 33,99 52,60 - -

Alle Preise in € pro Stick /all price in €/pcs
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Bestellbeispiel / Order example:

40-6080-1-12

Effektive Bearbeitungstiefe abhangig
vom Konturwinkel (8) des Werksttickes.
Effective maching depth depending

on inclined angle (B) of workpiece.




HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Radiusfraser == [werk|
HAM solid carbide ball nose end mill ‘WJ'F’ [VHM] [ 22 ] sy ["°""J

Konstruktions-Daten TypH "~ HA

¢ Nenndurchmesser-Toleranz 0/-0,01 N < <

e zylindrischer Hals )
¢ langer Hals zum Rippenfrasen ﬁ HSC ST;;'.'FK
e extrem verstdrkter Kern ¢

¢ Radiusform-Toleranz 0,01 T

Engineering data

e diameter tolerance 0/-0,01
e cylindrical neck

e long neck for rib milling

* web thickness reinforced

e radius form tolerance 0,01

vaterial | % (SNl o (S = SR o o D ) [ [ D [ .n
Si N/mm? | N/mm? HRC HRC N/mm? | N/mm? ungen Cu-Leg. MMS max. ohne
40-6090 [ [ ] [ [ [ ] (@) O [ ] [ ] [ [ [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-6090 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhangig vom Konturwinkel (B) des Werkstiickes.

0 d1 12 3 o d3 ] 0d2 Effective maching depth depending on inclined angle (B) of workpiece.

(Oln?r'r?‘l) TA-X mm mm mm mm (mhr? 0,5° 1° 15° 2° 2,5° 3°
0,2 29,50 0,16 0,5 0,18 45 4 1.1 1,28 1,45 1,62 1,79 1,96
0,2 29,50 0,16 1 0,18 45 4 1,69 1,91 2,12 2,32 2,52 2,71
0,2 29,50 0,16 1,5 0,18 45 4 2,26 2,52 2,76 2,98 3,20 3,41
0,3 29,50 0,24 1 0,28 45 4 1,68 1,90 2,10 2,30 2,50 2,68
0,3 29,50 0,24 1,5 0,28 45 4 2,25 2,51 2,75 2,97 3,18 3,39
0,3 29,50 0,24 2 0,28 45 4 2,81 3,11 3,37 3,61 3,84 4,06
04 29,50 0,3 1 0,37 45 4 1,76 1,95 2,15 2,34 2,52 2,70
04 29,50 0,3 1,5 0,37 45 4 2,32 2,56 2,78 3,00 3,20 3,40
04 29,50 0,3 2 0,37 45 4 2,87 3,15 3,40 3,64 3,86 4,08
04 29,50 0,3 2,5 0,37 45 4 3,43 3,74 4,01 4,26 4,50 4,73
0,4 29,50 03 3 0,37 45 4 3,98 431 4,61 4,88 513 5,38
0,5 29,50 04 2 0,45 45 4 2,99 3,24 3,48 3,70 3,91 4,12
0,5 29,50 0,4 3 0,45 45 4 4,08 4,39 4,67 4,93 5,18 5,41
0,5 29,50 0,4 4 0,45 45 4 5,16 5,53 5,84 6,13 6,41 6,66
0,5 29,50 04 5 0,45 45 4 6,24 6,65 7,00 7,32 7,61 7,88
0,5 29,50 0,4 6 0,45 45 4 7,31 7,76 8,14 8,48 8,79 9,09
0,5 29,50 0,4 8 0,45 45 4 9,45 9,96 10,39 10,77 1,12 11,44
0,6 29,50 0,5 2 0,55 45 4 2,98 3,23 3,46 3,69 3,90 4.1
0,6 29,50 0,5 3 0,55 45 4 4,07 4,38 4,66 4,92 5,17 5,40
0,6 29,50 0,5 4 0,55 45 4 516 5,52 5,84 6,13 6,40 6,65
0,6 29,50 0,5 5 0,55 45 4 6,24 6,64 6,99 7,31 7,60 7,87
0,6 29,50 0,5 6 0,55 45 4 7,31 7,75 8,13 8,47 8,78 9,08
0,6 29,50 0,5 8 0,55 45 4 9,44 9,96 10,39 10,77 1,11 11,44
0,8 29,50 0,6 2 0,75 45 4 2,97 3,22 3,44 3,66 3,87 4,07
0,8 29,50 0,6 4 0,75 45 4 515 551 5,82 6,11 6,37 6,63
0,8 29,50 0,6 5 0,75 45 4 6,23 6,63 6,98 7,29 7,58 7,85
0,8 29,50 0,6 6 0,75 45 4 7,30 7,74 8,12 8,46 8,77 9,06
0,8 29,50 0,6 7 0,75 45 4 8,37 8,85 9,25 9,61 9,94 10,24
0,8 29,50 0,6 8 0,75 45 4 9,44 9,95 10,38 10,75 11,10 11,42
0,8 29,50 0,6 10 0,75 45 4 11,56 12,13 12,60 13,02 13,39 13,74
1 27,20 0,8 3 0,95 45 4 4,06 4,36 4,63 4,88 5,12 5,35
1 27,20 0,8 4 0,95 45 4 5,14 5,49 5,80 6,09 6,35 6,60
1 27,20 0,8 5 0,95 45 4 6,22 6,62 6,96 7,27 7,56 7,83
1 27,20 0,8 6 0,95 45 4 7,30 7,73 8,11 8,44 8,75 9,04
1 27,20 0,8 7 0,95 45 4 8,37 8,84 9,24 9,60 9,92 10,23
1 27,20 0,8 8 0,95 45 4 9,43 9,94 10,36 10,74 11,08 11,40
1 27,20 0,8 9 0,95 45 4 10,49 11,03 11,48 11,88 12,23 12,57
1 27,20 0,8 10 0,95 45 4 11,55 12,12 12,59 13,00 13,38 13,72

Alle Preise in € pro Stlck /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: 40-6090-0,2-0,5
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HAM rrAZISION

40-6090 Hals Effektive Bearbeitungstiefe abhéngig vom Konturwinkel (B) des Werkstiickes.

odi1 R 13 o d3 Tl @d2 | Effective maching depth depending on inclined angle (8) of workpiece.
(0/-0,01) (h6)

mm TA-X mm mm mm mm mm 0,5° 1° 1.5° 2° 2,5° 3

1 27,20 0,8 12 0,95 45 4 13,67 14,29 14,80 15,24 15,64 16,01

1 27,20 08 14 0,95 50 4 15,77 16,44 16,99 17,46 17,88 18,27

1 27,20 0,8 16 0,95 50 4 17,87 18,59 19,16 19,66 20,10 20,51

1 27,20 0,8 20 0,95 55 4 22,05 22,85 23,48 24,03 24,51 24,94
1.2 27,20 1 6 1,15 45 4 7,29 7,72 8,09 8,42 8,73 9,02
1,2 27,20 1 8 1,15 45 4 9,42 9,93 10,35 10,73 11,07 11,38
1.2 27,20 1 10 1,15 45 4 11,55 12,11 12,58 12,99 13,36 13,71
1,2 27,20 1 12 1,15 45 4 13,66 14,28 14,79 15,23 15,63 15,99
14 27,20 11 8 1,35 45 4 9,42 9,92 10,34 10,71 11,05 11,37
14 27,20 11 12 1,35 45 4 13,66 14,27 14,78 15,22 15,61 15,98
14 27,20 11 16 1,35 50 4 17,86 18,57 19,15 19,64 20,08 20,48
15 27,20 1,2 8 1,45 50 4 9,42 9,91 10,33 10,70 11,04 11,36
15 27,20 1,2 12 1,45 45 4 13,65 14,27 14,77 15,21 15,61 15,97
1.5 27,20 1,2 16 1,45 45 4 17,86 18,57 19,14 19,64 20,08 20,48
1.5 27,20 1,2 20 1,45 55 4 22,04 22,84 23,47 24,01 24,48 -
1,6 27,20 1.3 8 1,55 45 4 9,41 9,91 10,33 10,70 11,04 11,35
1,6 27,20 1.3 12 1,55 45 4 13,65 14,27 14,77 15,21 15,60 15,97
1,6 27,20 1.3 16 1,55 50 4 17,86 18,57 19,14 19,63 20,07 20,47
1,6 27,20 1.3 20 1,55 55 4 22,04 22,83 23,46 24,00 24,48 -
1.8 27,20 14 8 1,75 45 4 9,41 9,90 10,31 10,68 11,02 11,33
1.8 27,20 14 12 1,75 45 4 13,64 14,26 14,76 15,20 15,59 15,95
1,8 27,20 14 16 1,75 50 4 17,85 18,56 19,13 19,62 20,06 20,46
1.8 27,20 14 20 1,75 55 4 22,04 22,83 23,45 23,99 24,47 -

2 26,10 1,6 6 1,95 45 4 7,26 7,68 8,03 8,36 8,66 894

2 26,10 1,6 8 1,95 45 4 9,40 9,89 10,30 10,67 11,00 11,32

2 26,10 1,6 10 1,95 45 4 11,52 12,08 12,54 12,94 13,31 13,64

2 26,10 1,6 12 1,95 45 4 13,64 14,25 14,75 15,18 15,58 15,94

2 26,10 1,6 14 1,95 50 4 15,75 16,41 16,94 17,41 17,82 18,20

2 26,10 1,6 16 1,95 50 4 17,85 18,55 19,12 19,61 20,05 -

2 26,10 1,6 18 1,95 55 4 19,94 20,69 21,29 21,80 22,26

2 26,10 1,6 20 1,95 55 4 22,03 22,82 23,45 23,98 -

2 26,10 1,6 22 1,95 60 4 2412 24,94 25,60 26,15

2 26,10 1,6 25 1,95 65 4 27,24 28,12 28,81 29,39

2 26,10 1,6 30 1,95 70 4 32,43 33,38 34,13 - - -

3 26,10 2,4 8 2,85 50 6 9,71 10,11 10,47 10,80 11,11 11,39

3 26,10 2,4 10 2,85 50 6 11,81 12,28 12,69 13,06 13,40 13,71

3 26,10 2,4 16 2,85 55 6 18,08 18,71 19,24 19,70 20,12 20,50

3 26,10 2,4 20 2,85 60 6 22,25 22,97 23,55 24,06 24,52 24,94

3 26,10 2,4 25 2,85 65 6 27,44 28,25 28,90 29,46 29,96 -

3 26,10 2,4 30 2,85 70 6 32,61 33,50 34,21 34,82 35,35

3 26,10 2,4 35 2,85 80 6 37,77 38,74 39,50 40,14 - -

4 27,20 3,2 10 3,85 60 6 11,78 12,24 12,64 12,99 13,33 13,64

4 27,20 3,2 16 3,85 60 6 18,06 18,68 19,20 19,65 20,07 20,44

4 27,20 3.2 20 3,85 65 6 22,23 22,94 23,52 24,02 24,47 -

4 27,20 3,2 25 3,85 70 6 27,42 28,22 28,87 29,43 -

4 27,20 3.2 30 3,85 80 6 32,59 33,48 34,18 -

4 27,20 3.2 35 3,85 80 6 37,76 38,72 39,47

4 27,20 3.2 40 3,85 90 6 42,91 43,94 -

4 27,20 3.2 45 3,85 90 6 48,05 49,14

4 27,20 3.2 50 3,85 100 6 53,19 54,34

5 27,20 4 20 4,85 70 6 22,21 22,90

5 27,20 4 25 4,85 70 6 27,40 28,19

5 27,20 4 30 4,85 80 6 32,58 -

5 27,20 4 35 4,85 80 6 37,74 - -

6 37,80 4,8 30 5,85 80 8 32,56 33,43 34,12

6 43,80 4,8 50 5,85 120 8 53,16 54,30 -

Alle Preise in € pro Stick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: 40-6090-1-12

Effektive Bearbeitungstiefe abhangig
vom Konturwinkel (B) des Werksttickes.
Effective maching depth depending

on inclined angle (B) of workpiece.
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HAM prAZISION

Vollhartmetall-Radiusfraser Werk
HAM 422 i || 22 | (S5 | e

solid carbide ball nose end mill

[a DIN 6535
Konstruktions-Daten TN S| DA

o universell einsetzbar

o Kern verstarkt L

» zentrumsschneidend - <
¢ Radiusform-Toleranz 0,02 r b
Engineering data

¢ allround end mill < >
o web thickness reinforced

* centre cutting
¢ radius form tolerance 0,02

-«

DIN6535| | SHRINK

LDus| | FIT

1 Alu Stahl INOX
Material S nox ' b AR
N/mm? N/mm? max. ohne
40-5680 [ (e) [ J

@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable

40-5680 40-5680
11 I 0 d2
(h6)
mm mm
38 57
38 57
38 57
38 57
38 57
38 63
38 72
38 83
38 83
38 92
38 92
38 104
57
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel /Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-5680-2,5-7-6
HB-Schaft/shank ~ 40-5680-2,5-7-6-HB
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HAM rrAZISION

HAM 466 Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser ‘ UM ’ ‘ 24 ’ Werk
solid carbide deburring and chamfering mill $rechts | | Norm
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ N ’ H 1 [Dma
¢ zum Anfasen und Entgraten
Engineering data P[RR
o for chamfering and deburring 90° FIT
DIN 6535
L Jne
i Al Al Stahl | Stahl stahl | Stahl mox | mox [ 66 hochw.
Material “l e | <a0 | <iz0 <5 e |<60 e <800 | >80 LZ;i:rv- b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? Nmm? [ N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1921 ([ J [ J [ J [ J [ J (e} [ J [ J [ J (e] O [ J (e} ([ J [ J [} [ J
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1921 40-1921
0d1 12 1 0d2 2d1 12 I 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 14,40 1,8 54 4 12 38,30 58 83 12
6 18,60 2,8 57 6 16 72,40 7,8 92 16
8 23,70 38 63 8 20 92,90 9,8 104 20
10 28,80 4.8 72 10
Alle Preise in € pro Sttick /all price in €/pcs Bestellbeispiel /Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-1921-12
HB-Schaft/shank ~ 40-1921-12-HB
HAM 467 Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser ‘ HM ’ ‘ 24 ’ Werk
solid carbide deburring and chamfering mill Erechts | | Norm
DIN 6535
Konstruktions-Daten ‘ e N ’ Q M
* zum Anfasen und Entgraten
Engineering data /\60° | [FHRINK
o for chamfering and deburring ijq J 60° FIT
d1 \ a2
N _ DIN 6535
f f L JHB
12
>
11 |
i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl mox | mox | 66 hochw.
Material “ ] s | <o | <100 <55 HRc |<60 e <800 | >800 ngi:rv- b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1961 [ ] [ J [ ] [ J [ ] (e} [ J [ J [ J [ J o o [ J (e} [ J [ J [ J [ J
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1961 40-1961
0d1 12 I 0 d2 od1 12 i 0 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 14,40 33 54 10 28,80 8,5 72 10
6 18,60 5 57 12 38,30 10 83 12
8 23,70 6,8 63
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel/Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-1961-10

HB-Schaft/shank ~ 40-1961-10-HB
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HAM rrAZISION

r

\

Diese Schnittdaten sind Richtwerte und missen auf die jeweiligen Bearbeitungszentren
und Einsatzbedingungen nach eigenen Erfahrungen angepasst werden.

These cutting data are based on our experience and have to be adjusted to the
particular machine center and working conditions.
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HAM rrAZISION

HAM 480/482/484

Vollhartmetall-Schaftfraser
solid carbide end mill

Werk

30° rechts

Norm

A.
N

DIN 6535

__JHA

SHRINK
G

** Unbeschichtete Werkzeuge (40-1040): Ve x 0,5 (ca.)
** uncoated tools (40-1040): Ve x 0,5 (ca.)

36

1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Materlal >9% <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 > 800 Legie- b ‘ b A|R
Si N/mm? | N/mm? N/mm? [ N/mm? rung MMS max. ohne
40-1040 / 40-1041 [ ] [ ] [ ] o [ ] [ ) [ ]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1040** / 40-1041
m::::g}fé‘:::};"e 01 02 03 04 05 06 08
12= 6% 8% 5 8 12% 8 1 16% 9 13 20* 10 13 25% 12 16 30%
V¢ [m/min] 180 180 350 320 180 350 320 180 350 320 180 350 320 180 350 320 180
Alu £, [mm] 0,007 0,012 0,027 0,025 0,020 0,033 0,030 0,024 0,036 0,033 0,027 0,042 0,038 0,032 0,060 0,054 0,045
v¢ [mm/min] 700 690 2000 1700 760 1840 1530 690 1610 1350 620 1560 1290 610 1670 1370 650
n [1/min] min. 50000{ 28600 37100 34000 19100 27900 25500 14300 22300 20400 11500 18600 17000 9500 13900 12700 7200
Ve [m/min] 145 145 280 255 145 280 255 145 280 255 145 280 255 145 280 255 145
Alu> 9% Si f, [mm] 0,006 0,010 0,023 0,021 0,017 0,028 0,026 0,020 0,031 0,028 0,023 0,036 0,032 0,027 0,051 0,046 0,038
vt [mm/min] 550 470 1360 1150 520 1250 1040 470 1090 910 420 1060 870 420 1130 930 440
n [1/min] 46200 23100 29700 27100 15400 22300 20300 11500 17800 16200 9200 14900 13500 7700 11100 10100 5800
Ve [m/min] 110 110 210 190 110 210 190 110 210 190 110 210 190 110 210 190 110
£, [mm] 0,007 0,012 0,027 0,025 0,020 0,033 0,030 0,024 0,036 0,033 0,027 0,042 0,038 0,032 0,060 0,054 0,045
vt [mm/min] 490 420 1200 1010 470 1100 910 420 960 800 380 930 770 370 1010 820 400
n [1/min] 35000 17500 22300 20200 11700 16700 15100 8800 13400 12100 7000 11100 10100 5800 8400 7600 4400
Ve [m/min] 115 115 230 210 115 230 210 115 230 210 15 230 210 15 230 210 115
f, [mm] 0,009 0,016 0,035 0,033 0,026 0,043 0,039 0,031 0,047 0,043 0,035 0,055 0,049 0,042 0,078 0,070 0,059
vt [mm/min] 670 570 1710 1450 630 1570 1300 570 1370 1150 510 1330 1100 510 1440 1180 540
n [1/min] 36600 18300 24400 22300 12200 18300 16700 9200 14600 13400 7300 12200 11100 6100 9200 8400 4600
210 212 214 016 018 220
12= 14 22 35% 16 26 40% 18 26 22 32 50% 24 32 26 38 60%
Ve [m/min] 350 320 180 350 320 180 350 320 350 320 180 350 320 350 320 180
Alu f, [mm] 0,080 0,072 0,058 0,090 0,082 0,065 0,110 0,100 0,120 0,110 0,090 0,145 0,130 0,200 0,180 0,140
vt [mm/min] 1780 1470 660 1670 1390 620 1760 1460 1680 1410 650 1800 1480 2240 1840 810
n [1/min] 11100 10200 5700 9300 8500 4800 8000 7300 7000 6400 3600 6200 5700 5600 5100 2900
Ve [m/min] 280 255 145 280 255 145 280 255 280 255 145 280 255 280 255 145
Alu> 9% i £, [mm] 0,068 0,061 0,049 0,077 0,070 0,055 0,094 0,085 0,102 0,094 0,077 0,123 0,111 0,170 0,153 0,119
vt [mm/min] 1210 990 450 1130 950 420 1200 990 1140 950 440 1230 990 1530 1250 550
n [1/min] 8900 8100 4600 7400 6800 3800 6400 5800 5600 5100 2900 5000 4500 4500 4100 2300
V¢ [m/min] 210 190 110 210 190 110 210 190 210 190 110 210 190 210 190 110
f, [mm] 0,080 0,072 0,058 0,090 0,082 0,065 0,110 0,100 0,120 0,110 0,090 0,145 0,130 0,200 0,180 0,140
v¢ [mm/min] 1070 860 410 1010 820 380 1060 860 1010 840 400 1070 880 1320 1080 500
n [1/min] 6700 6000 3500 5600 5000 2900 4800 4300 4200 3800 2200 3700 3400 3300 3000 1800
Ve [m/min] 230 210 115 230 210 115 230 210 230 210 115 230 210 230 210 115
£, [mm] 0,104 0,094 0,075 0,117 0,107 0,085 0,143 0,130 0,156 0,143 0,117 0,189 0,169 0,260 0,234 0,182
V¢ [mm/min] 1520 1250 560 1430 1190 520 1490 1250 1440 1200 540 1550 1250 1920 1540 660
n [1/min] 7300 6700 3700 6100 5600 3100 5200 4800 4600 4200 2300 4100 3700 3700 3300 1800
Ve fz Alu Alu >9% Si Ve fz Alu Alu >9% Si
ap 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD ap 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD
1,00 | 1,00 1,10 | 1,50
ae 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD ae 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD
% ap 03xD 0,3xD 0,3xD 0,3xD
12 1,00 | 1,00
ae 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD



HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM 421 Werk
9 2 9 VHM Z2
solid carbide end mill ‘ erechts| | Norm
TypN ﬂ ~| [L)HA
Y
SHRINK
40-1160 FIT
Y d; @
12 40-1161
i
1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legier- b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1160/40-1161 | O O [ ) ® ©) [e) [ ) [ (©) O (©) [ [ ) o [®)
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
*
HAM 40-1160* / 40-1161
UB G T 303 g04-1 | 212-3 4 6 8 210 g12 714 716 718 220
Material group
Ve [m/min] 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330
" f, [mm] 0,009 0,015 0,020 0,026 0,033 0,045 0,054 0,068 0,083 0,098 0,113 0,135
0 vt [mm/min] 900 1500 1950 1340 1160 1180 1130 1190 1240 1290 1310 1430
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 26300 17500 13100 10500 8800 7500 6600 5800 5300
Ve [m/min] 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265
e f, [mm] 0,008 0,013 0,017 0,022 0,028 0,038 0,046 0,057 0,070 0,083 0,09 0,115
L0575 & vt [mm/min] 770 1280 1400 910 790 800 770 800 840 880 900 960
n [1/min] min. 50000 | _min. 50000 42200 21100 14100 10500 8400 7000 6000 5300 4700 4200
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
. f, [mm] 0,007 0,011 0,014 0,019 0,024 0,033 0,040 0,050 0,061 0,072 0,083 0,099
iElill mm vt [mm/min] 660 1100 590 390 330 340 320 340 360 370 380 420
n [1/min] min. 50000 | _min. 50000 20700 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
T f, [mm] 0,006 0,010 0,013 0,017 0,022 0,030 0,036 0,045 0,055 0,065 0,075 0,090
fElille Ll vi [mm/min] 600 1000 460 300 260 260 250 260 280 290 290 320
n [1/min] min. 50000 | _min. 50000 17500 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
Ve [m/min] % 95 % 9% 95 % 9% 95 % 9% 95 %
f, [mm] 0,005 0,009 0,011 0,014 0,019 0,026 0,031 0,038 0,047 0,055 0,064 0,077
vi [mm/min] 510 850 330 220 190 190 180 190 210 210 220 230
n [1/min] min. 50000 | _min. 50000 15100 7600 5000 3800 3000 2500 2200 1900 1700 1500
Vi [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX < 800 N/ f, [mm] 0,005 0,008 0,010 0,014 0,018 0,024 0,029 0,036 0,044 0,052 0,060 0,072
< i vt [mm/min] 480 590 230 150 130 130 130 140 140 150 140 160
n [1/min] min. 50000 37100 11100 5600 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
INOX > 800 N/mm f, [mm] 0,003 0,005 0,007 0,009 0,012 0,016 0,019 0,024 0,029 0,035 0,040 0,048
> mm vt [mm/min] 320 280 110 70 60 60 60 60 60 70 70 80
n [1/min] min. 50000 26500 3000 4000 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,007 0,011 0,014 0,019 0,024 0,033 0,040 0,050 0,061 0,072 0,083 0,099
66 vi [mm/min] 660 1100 590 390 330 340 320 340 360 370 380 420
n [1/min] min. 50000 | _min. 50000 20700 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
f, [mm] 0,006 0,010 0,013 0,017 0,022 0,030 0,036 0,045 0,055 0,065 0,075 0,090
vi [mm/min] 600 1000 460 300 260 260 250 260 280 290 290 320
n [1/min] min. 50000 | _min. 50000 17500 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
hochwarmfeste f, [mm] 0,004 0,007 0,008 0,011 0,014 0,020 0,023 0,029 0,036 0,042 0,049 0,059
Legierungen vi [mm/min] 290 240 90 60 50 50 50 50 60 60 60 70
n [1/min] 37100 18600 5600 2800 1900 1400 1100 900 800 700 600 600
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
f, [mm] 0,004 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,024 0,030 0,037 0,044 0,050 0,060
vt [mm/min] 400 430 170 110 90 100 90 100 100 100 110 120
n [1/min] min. 50000 31800 9500 4800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000
Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
f, [mm] 0,009 0,015 0,020 0,026 0,033 0,045 0,054 0,068 0,083 0,098 0,113 0,135
vt [mm/min] 900 1500 1240 810 700 720 690 720 740 780 790 860
n [1/min] min. 50000 | _min. 50000 31800 15900 10600 3000 6400 5300 4500 4000 3500 3200
Stahl Stahl INOX INOX
@ Alu Alu> 9% Si <800 <1200 <800 >800 GG
N/mm? N/mm2 N/mm? N/mm?
ap 0,5%D 05%D 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 03xD 0,2xD 02xD 0,5%D
i 1,0xD 10xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 10xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD
Stahl stahl INOX INOX
@ Alu Alu> 9% Si <800 <1200 <800 > 800 GG
N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
ap 15xD 15xD 15xD 15xD 15xD 15xD 15xD 15xD 15xD 15xD 15xD 15xD
i 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,05xD 0,1xD 0,1xD
Ve 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1
f, 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13

* Unbeschichtete Werkzeuge (40-1160): V¢ x 0,5 (ca.)
* uncoated tools (40-1160): Vc x 0,5 (ca.)
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser
HAM 401 solid carbide end mill

N

40-1280

Werk

‘VHM’ ‘ = ’ 30° rechts Norm
TvoN Q_» SHRINK

‘yp ’ i< AT

__JHA

e

I1 |
< >
1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Mate”al >9% <800 | <1200 < 55 HRC | < 60 HRC <800 > 800 Legier- b ‘ b A|R
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1280/40-1281 | O O [ [ [ o O (e) [ J ([ ] ©) ©) o [ ] [ ©) o
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1280* / 40-1281
petcTotigupke <02 92 93 04 06 08 210 012 014 216 018 920
Material group
V¢ [m/min] 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270
Alu f, [mm] 0,008 0,009 0,012 0,015 0,020 0,027 0,036 0,050 0,059 0,075 0,090 0,110
vf [mm/min] 1130 1160 1030 970 840 870 930 1070 1070 1220 1300 1410
n [1/min] min. 50000 43000 28600 21500 14300 10700 8600 7200 6100 5400 4800 4300
V¢ [m/min] 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215
Alu > 9% Si f, [mm] 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,031 0,042 0,050 0,064 0,077 0,093
vi [mm/min] 960 780 700 650 570 590 620 720 730 820 870 950
n [1/min] min. 50000 34200 22800 17100 11400 8600 6800 5700 4900 4300 3800 3400
V¢ [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
stahl < 800 N/mm? f, [mm] 0,006 0,007 0,009 0,011 0,014 0,020 0,026 0,036 0,043 0,055 0,066 0,080
vi [mm/min] 570 410 360 340 300 310 320 370 390 430 460 510
n [1/min] 34500 20700 13800 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
V¢ [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
Stahl < 1200 N/mm2 f, [mm] 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,018 0,024 0,033 0,039 0,050 0,060 0,073
vf [mm/min] 440 320 280 260 230 240 250 290 290 330 340 390
n [1/min] 29200 17500 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
V¢ [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
f, [mm] 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,020 0,028 0,033 0,043 0,051 0,062
vf [mm/min] 320 230 210 190 170 170 180 210 220 240 260 280
n [1/min] 25200 15100 10100 7600 5000 3800 3000 2500 2200 1900 1700 1500
V¢ [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
Stahl < 55 HRC f, [mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,040 0,049
vi [mm/min] 170 150 110 100 90 90 100 110 120 130 130 150
n [1/min] 17200 12700 6900 5200 3400 2600 2100 1700 1500 1300 1100 1000
V¢ [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f, [mm] 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,014 0,019 0,026 0,031 0,040 0,048 0,058
IHOXS 00N /mms vi [mm/min] 220 160 140 130 120 120 130 150 150 170 170 190
n [1/min] 18600 11150 7400 5600 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100
V¢ [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
f, [mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,040 0,049
LOXELE00IN i v [mm/min] 130 100 90 80 70 70 80 90 90 100 110 120
n [1/min] 13300 7950 5300 4000 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800
V¢ [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
GG f, [mm] 0,006 0,007 0,009 0,011 0,014 0,020 0,026 0,036 0,043 0,055 0,066 0,080
vf [mm/min] 570 410 360 340 300 310 320 370 390 430 460 510
n [1/min] 34500 20700 13800 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
V¢ [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
f, [mm] 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,018 0,024 0,033 0,039 0,050 0,060 0,073
vi [mm/min] 440 320 280 260 230 240 250 290 290 330 340 390
n [1/min] 29200 17500 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
V¢ [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
hochwarmfeste f, [mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,021 0,025 0,033 0,039 0,047
Legierungen vi [mm/min] 90 60 60 50 50 50 50 60 60 70 70 90
n [1/min] 9300 5550 3700 2800 1900 1400 1100 900 800 700 600 600
V¢ [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
f, [mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,040 0,049
vf [mm/min] 160 120 100 100 80 90 90 110 110 120 130 150
n [1/min] 15900 9550 6400 4800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000
V¢ [m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
f, [mm] 0,008 0,009 0,012 0,015 0,020 0,027 0,036 0,050 0,059 0,075 0,090 0,110
vf [mm/min] 950 690 610 570 500 520 550 620 630 720 760 820
n [1/min] 42400 25500 17000 12700 8500 6400 5100 4200 3600 3200 2800 2500
Alu Stahl Stahl Stahl INOX INOX hochw.
@ Ve fz Alu 59%Si <800 <1200 <55 <800 > 800 GG Legier-
N/mm? N/mm? HRC N/mm? N/mm? ungen
10 10 ap 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD
! ! ae 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD
Alu Stahl Stahl Stahl INOX INOX
@ Ve fz Alu 59%Si <800 <1200 <55 <800 > 800 GG
N/mm? N/mm? HRC N/mm? N/mm?
1 15 ap 1,5xD 15xD 1,5xD 1,5xD 15xD 1,5xD 1,5xD 15xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 15xD 1,5xD
! ! ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD

* Unbeschichtete Werkzeuge (40-1280): Vc x 0,5 (ca.)
* uncoated tools (40-1280): Vc x 0,5 (ca.)
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HAM rrAZISION

HAM 430 Vollhartmetall-Schaftfraser

Werk
solid carbide end mill ‘ VHM ’ ‘ 23 ’

45°rechts| | Norm

SHRINK
w

40-1400 _JHA| [)HB

2 %
# 40-1401

’¢O.*‘
=
.

‘¢ Q—»‘

A

1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC [< 60 HRC <800 | >800 Legier H B ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1400/40-1401 | O (@) () [ ) O [ [ [ ) [ ) O [ O [J [ o o
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1400* / 40-1401
‘,\'n":;:::a"lf;?:;:” 004-3 035 04 06 08 210 012 014 016 018 020 025
Ve [m/min] 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330
Al f, [mm] 0,008 0,014 0,015 0,023 0,030 0,045 0,054 0,063 0,075 0,090 0,113 0,150
v¢ [mm/min] 1130 1420 1180 1180 1180 1420 1430 1420 1490 1570 1790 1890
n [1/min] min. 50000 | 35000 26300 17500 13100 10500 8800 7500 6600 5800 5300 4200
Ve [mimin] 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265
Alus 9% S f, [mm] 0,006 0,011 0,013 0,019 0,026 0,038 0,046 0,054 0,064 0,077 0,09 0,128
vt [mm/min] 810 970 810 810 300 960 960 960 1010 1080 1200 1300
n [1/min] 42200 28100 21100 14100 10500 8400 7000 6000 5300 4700 4200 3400
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,006 0,010 0,011 0,017 0,022 0,033 0,040 0,046 0,055 0,066 0,083 0,110
Stahl < 800 N/mm? -
v¢ [mm/min] 340 410 340 340 340 410 400 420 430 460 520 560
n [1/min] 20700 13800 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
Ve [mimin] 110 110 110 10 110 110 110 110 110 110 110 110
tahl < 1200 N f, [mm] 0,005 0,009 0,010 0,015 0,020 0,030 0,036 0,042 0,050 0,060 0,075 0,100
vt [mm/min] 260 320 260 260 260 320 310 320 330 340 410 420
n [1/min] 17500 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
Ve [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
f, [mm] 0,004 0,008 0,009 0,013 0,017 0,026 0,031 0,036 0,043 0,051 0,064 0,085
vt [mm/min] 190 230 190 190 190 230 230 240 240 260 290 310
n [1/min] 15100 10100 7600 5000 3800 3000 2500 2200 1900 1700 1500 1200
Ve [mimin] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f, [mm] 0,004 0,007 0,008 0,012 0,016 0,024 0,029 0,034 0,040 0,048 0,060 0,080
INOX < 800 N/mm?
v¢ [mm/min] 130 160 130 130 130 160 160 160 170 170 200 220
n [1/min] 11100 7400 5600 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900
Ve [mimin] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
f, [mm] 0,003 0,006 0,007 0,010 0,013 0,020 0,024 0,028 0,034 0,040 0,050 0,067
LRI s vt [mmrmin] 80 100 80 80 80 100 90 90 100 110 120 120
n [1/min] 8000 5300 4000 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 600
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
66 f, [mm] 0,006 0,010 0,011 0,017 0,022 0,033 0,040 0,046 0,055 0,066 0,083 0,110
v¢ [mm/min] 340 410 340 340 340 410 400 420 430 460 520 560
n [1/min] 20700 13800 10300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
Ve [mimin] 10 110 110 110 110 110 10 110 110 110 110 110
f, [mm] 0,005 0,009 0,010 0,015 0,020 0,030 0,036 0,042 0,050 0,060 0,075 0,100
vt [mm/min] 260 320 260 260 260 320 310 320 330 340 410 420
n [1/min] 17500 11700 8800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Mot te f, [mm] 0,003 0,006 0,007 0,010 0,013 0,020 0,023 0,027 0,033 0,039 0,049 0,065
Legierungen vt [mm/min] 50 60 50 60 50 60 60 70 70 70 90 80
n [1/min] 5600 3700 2800 1900 1400 1100 900 800 700 600 600 400
Ve [mimin] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
f, [mm] 0,003 0,006 0,007 0,010 0,013 0,020 0,024 0,028 0,034 0,040 0,050 0,067
vt [mm/min] 100 120 100 100 100 110 120 120 120 130 150 160
n [1/min] 9500 6400 4800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800
Ve [mimin] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
f, [mm] 0,008 0,014 0,015 0,023 0,030 0,045 0,054 0,063 0,075 0,090 0,113 0,150
vt [mm/min] 720 860 720 720 720 860 860 850 900 950 1080 1130
n [1/min] 31800 21200 15900 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500
* Unbeschichtete Werkzeuge (40-1400): Ve x 0,5 (ca.)
* uncoated tools (40-1400): Vi x 0,5 (ca.)
ap 1,0xD 15D
e 1,0xD 01D
V, 1,00 1,10
f, 1,00 2,00
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser DIN
HAM 407/408 SOIid carbide end ml// ‘W+F} ‘VHM’ ‘ & ’ 359/38°re| | 6527

DIN 6535| |DIN 6535
‘TV"”’ ‘BH ] [

HPC

SHRINK
LA

I -
d =1
1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legie- b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-5151 o o [ J [ J [ J [ J [} [} [ J O [ J O [ J [ J (e} (e}
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
‘,:n":t"e‘:::;f;?;t;"e 03-4 05 06 07 08 210 012 o1 016 018 220 025-26
Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Alu f, [mm] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,260 0,300 0,360 0,500
vt [mm/min] 7630 7140 6780 6550 7000 7110 7630 8010 8320 8520 9220 10200
n [1/min] 31800 25500 21200 18200 15900 12700 10600 9100 8000 7100 6400 5100
Vc [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
s f, [mm] 0,051 0,060 0,068 0,077 0,094 0,119 0,153 0,187 0,221 0,255 0306 0425
vt [mm/min] 5200 4860 4620 4470 4750 4860 5200 5460 5660 5810 6240 6970
n [1/min] 25500 20400 17000 14600 12700 10200 8500 7300 6400 5700 5100 4100
V [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
S <R f, [mm] 0,033 0,039 0,044 0,050 0,061 0,077 0,09 0,121 0,143 0,165 0,198 0275
v [mm/min] 1620 1520 1440 1390 1500 1510 1620 1690 1770 1780 1980 2200
n [1/min] 12300 9900 8200 7000 6200 4900 4100 3500 3100 2700 2500 2000
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,250
SEfl < PRDRMI _VfL[%m/min] 1240 1160 1100 1060 1140 1150 1220 1320 1350 1380 1510 1700
n [1/min] 10300 8300 6900 5900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
f, [mm] 0,026 0,030 0,034 0,038 0,047 0,060 0,077 0,094 0111 0,128 0,153 0213
v [mm/min] 900 830 790 770 820 830 890 940 970 970 1100 1190
n [1/min] 8800 7000 5800 5000 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
Vc [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
e f, [mm] 0,024 0,028 0,032 0,036 0,044 0,056 0,072 0,088 0,104 0,120 0,144 0,200
vt [mm/min] 640 600 580 550 600 600 630 670 710 720 750 880
n [1/min] 6700 5400 4500 3800 3400 2700 2200 1900 1700 1500 1300 1100
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
[ SR f, [mm] 0,020 0,023 0,027 0,030 0,037 0,047 0,060 0,074 0,087 0,101 0,121 0,168
v [mm/min] 390 360 340 330 350 360 390 410 420 440 480 540
n [1/min] 4800 3800 3200 2700 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800
Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
o [ f, [mm] 0,033 0,039 0,044 0,050 0,061 0,077 0,09 0,121 0,143 0,165 0,198 0275
v [mm/min] 1570 1460 1390 1350 1430 1480 1580 1650 1720 1720 1900 2090
n [1/min] 11900 9500 7900 6800 5900 4800 4000 3400 3000 2600 2400 1900
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,250
vt [mm/min] 1240 1160 1100 1060 1140 1150 1220 1320 1350 1380 1510 1700
n [1/min] 10300 8300 6900 5900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
V [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
hochwarmfeste f, [mm] 0,020 0,023 0,026 0,029 0,036 0,046 0,059 0,072 0,085 0,098 0,117 0,163
Legierungen vt [mm/min] 250 230 220 210 230 240 260 260 270 270 280 330
n [1/min] 3200 2500 2100 1800 1600 1300 1100 900 800 700 600 500
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f, [mm] 0,020 0,023 0,027 0,030 0,037 0,047 0,060 0,074 0,087 0,101 0,121 0,168
v [mm/min] 450 420 400 390 410 410 460 470 490 480 530 600
n [1/min] 5600 4500 3700 3200 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900
Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
f, [mm] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,260 0,300 0,360 0,500
v [mm/min] 4970 4650 4420 4250 4530 4650 4970 5190 5410 5520 5900 6600
n [1/min] 20700 16600 13800 11800 10300 8300 6900 5900 5200 4600 4100 3300

Alu Alu Stahl Stahl INOX INOX GG
@ >9% <800 <1200 <800 > 800
Si N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
ap 15xD 15xD 1,5xD 15xD 15xD 15xD 1,5xD 1,5xD 15%D 15%D 1,5xD 1,5xD
ae 0,04xD 0,04xD 0,04xD 004xD | 004xdD | 004xD 0,04xD 004xD | 004xdD | 004xD | 004xD 0,04xD
Alu Alu Stahl Stahl INOX INOX GG
@ >9% <800 <1200 <800 > 800
Si N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Ve x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8 x0,8
fy x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser

DIN
HAM solid carbide end mill ‘W‘fF’ ‘ GL] ’ 24 | bow e | 6527
TvoN Q DIN 6535| |DIN 6535
PR ) (0
J HPC SHRINK
Eckradius FIT
- 11 -
»|
H Alu Alu Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legie- b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-5181 (e} (e} [ J [ J [ J [ J [ J ([ J [ ] (o] [ ] (o] [ ] [ ] (o] (o]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
xn":::::;’lf;gr;‘l‘l';"e 04 05 06 07 08 810 012 014 016 018 020 025
Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Alu f, [mm] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,260 0,300 0,360 0,500
vi [mm/min] 7630 7140 6780 6550 7000 7110 7630 8010 8320 8520 9220 10200
n [1/min] 31800 25500 21200 18200 15900 12700 10600 9100 8000 7100 6400 5100
V [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
s EhS f, [mm] 0,051 0,060 0,068 0,077 0,094 0,119 0,153 0,187 0,221 0,255 0,306 0,425
v [mm/min] 5200 4860 4620 4470 4750 4860 5200 5460 5660 5810 6240 6970
n [1/min] 25500 20400 17000 14600 12700 10200 8500 7300 6400 5700 5100 4100
Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
S <D f, [mm] 0,033 0,039 0,044 0,050 0,061 0,077 0,099 0,121 0,143 0,165 0,198 0275
v [mm/min] 1620 1520 1440 1390 1500 1510 1620 1690 1770 1780 1980 2200
n [1/min] 12300 9900 8200 7000 6200 4900 4100 3500 3100 2700 2500 2000
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Sl D f; [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,250
Vi [mm/min] 1240 1160 1100 1060 1140 1150 1220 1320 1350 1380 1510 1700
n [1/min] 10300 8300 6900 5900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
f, [mm] 0,026 0,030 0,034 0,038 0,047 0,060 0,077 0,094 0,111 0,128 0,153 0213
vi [mm/min] 900 830 790 770 820 830 890 940 970 970 1100 1190
n [1/min] 8800 7000 5800 5000 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
V [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
e T f, [mm] 0,024 0,028 0,032 0,036 0,044 0,056 0,072 0,088 0,104 0,120 0,144 0,200
v [mm/min] 640 600 580 550 600 600 630 670 710 720 750 880
n [1/min] 6700 5400 4500 3800 3400 2700 2200 1900 1700 1500 1300 1100
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
T CTO s f, [mm] 0,020 0,023 0,027 0,030 0,037 0,047 0,060 0,074 0,087 0,101 0,121 0,168
v [mm/min] 390 360 340 330 350 360 390 410 420 440 480 540
n [1/min] 4800 3800 3200 2700 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800
Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
@ f; [mm] 0,033 0,039 0,044 0,050 0,061 0,077 0,099 0,121 0,143 0,165 0,198 0,275
Vi [mm/min] 1570 1460 1390 1350 1430 1480 1580 1650 1720 1720 1900 2090
n [1/min] 11900 9500 7900 6800 5900 4800 4000 3400 3000 2600 2400 1900
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,250
v [mm/min] 1240 1160 1100 1060 1140 1150 1220 1320 1350 1380 1510 1700
n [1/min] 10300 8300 6900 5900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
V [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
hochwarmfeste f, [mm] 0,020 0,023 0,026 0,029 0,036 0,046 0,059 0,072 0,085 0,098 0,117 0,163
Legierungen v [mm/min] 250 230 220 210 230 240 260 260 270 270 280 330
n [1/min] 3200 2500 2100 1800 1600 1300 1100 900 800 700 600 500
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f, [mm] 0,020 0,023 0,027 0,030 0,037 0,047 0,060 0,074 0,087 0,101 0,121 0,168
v [mm/min] 450 420 400 390 410 410 460 470 490 480 530 600
n [1/min] 5600 4500 3700 3200 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900
Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
f, [mm] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,260 0,300 0,360 0,500
v [mm/min] 4970 4650 4420 4250 4530 4650 4970 5190 5410 5520 5900 6600
n [1/min] 20700 16600 13800 11800 10300 8300 6900 5900 5200 4600 4100 3300

v v
ap 1,50 XD 1,50xD 1,00xD
ae 0,04xD 0,50xD 1,00xD
Ve x1,00 x0,90 X0,85
f, x1,00 x0,85 X0,50
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser DIN
HAM 405 solid carbide end mill ‘VHM’ ‘ “t ’ t5°redts] | 6527
L on || s s

iMii*i* iz SHRINK

t 2 01521 | } AT

-« | 1 -
i Alu Alu Stahl | Stahl Stahl Stahl INOX | INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC [ < 60 HRC <800 | >800 Legier- b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1521 (e} (e} [ J [ ] [ ] (e] [ J [ J [ ] [ ] (e] [ J (e} [ ] [ ] (e] (e}
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1521
n’e"".mﬁg"""’e 03 04 05 06 038 210 012 014 016 018 020 025
aterial group
Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
o f, [mm] 0,080 0,090 0,110 0,130 0,170 0,210 0,250 0,290 0,320 0,360 0,400 0,450
vt [mm/min] 10180 8600 8400 8270 8090 7980 8000 7890 7680 7630 7680 6840
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4300 3800
V¢ [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
MSTAE f, [mm] 0,064 0,072 0,088 0,100 0,136 0,168 0,200 0,230 0,250 0,290 0,320 0,360
v [mm/min] 6780 5730 5600 5320 5390 5380 5280 5240 5000 5100 5120 4610
n [1/min] 26500 19900 15900 13300 9900 8000 6600 5700 5000 4400 4000 3200
V¢ [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
T f, [mm] ‘ 0,028 0,033 0,039 0,046 0,063 0,079 0,09 0,121 0,140 0,165 0,200 0,230
vt [mm/min] 1800 1620 1520 1520 1550 1550 1620 1690 1740 1780 2000 1840
n [1/min] 16400 12300 9900 8200 6200 4900 4100 3500 3100 2700 2500 2000
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,025 0,030 0,035 0,042 0,057 0,072 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0210
Stahl < 1200 N/mm? -
vt [mm/min] 1380 1240 1160 1160 1190 1180 1220 1320 1350 1380 1510 1430
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
V¢ [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
f, [mm] 0,021 0,026 0,030 0,036 0,048 0,061 0,077 0,094 0,110 0,130 0,150 0,180
vt [mm/min] 990 900 830 830 850 860 890 940 970 990 1080 1010
n [1/min] 11700 8800 7000 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
Ve [m/min] 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
f, [mm] 0,008 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,030 0,037 0,043 0,050 0,060 0,070
Stahl < 55 HRC -
vt [mm/min] 270 240 220 220 230 230 240 250 260 260 290 280
n [1/min] 8000 6000 4800 4000 3000 2400 2000 1700 1500 1300 1200 1000
V¢ [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
f, [mm] 0,020 0,024 0,028 0,034 0,046 0,058 0,072 0,090 0,100 0,120 0,140 0,170
INOX < 800 N/mm? -
v [mm/min] 720 650 600 600 620 620 660 680 680 720 780 750
n [1/min] 9000 6800 5400 4500 3400 2700 2300 1900 1700 1500 1400 1100
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
e f, [mm] ‘ 0,017 0,020 0,023 0,028 0,038 0,048 0,060 0,074 0,087 0,100 0,120 0,140
vt [mm/min] 430 390 360 360 370 370 390 410 420 440 480 450
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800
V¢ [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
@ f, [mm] 0,028 0,033 0,039 0,046 0,063 0,079 0,099 0,121 0,140 0,165 0,200 0,230
vt [mm/min] 1640 1470 1370 1370 1400 1430 1470 1550 1570 1650 1760 1660
n [1/min] 14900 11100 8900 7400 5600 4500 3700 3200 2800 2500 2200 1800
V¢ [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,025 0,030 0,035 0,042 0,057 0,072 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0210
vt [mm/min] 1380 1240 1160 1160 1190 1180 1220 1320 1350 1380 1510 1430
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
hochwarmfeste f, [mm] 0,016 0,020 0,023 0,027 0,037 0,047 0,059 0,072 0,085 0,098 0,117 0,137
Legierungen vt [mm/min] 340 310 290 290 300 300 300 310 340 350 370 330
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 600
V¢ [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
f, [mm] 0,017 0,020 0,023 0,028 0,038 0,048 0,060 0,074 0,087 0,100 0,120 0,140
vt [mm/min] 500 450 420 420 430 420 460 470 490 480 530 500
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900
Ve [m/min] 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
f, [mm] 0,048 0,054 0,066 0,078 0,102 0,126 0,150 0,174 0,192 0216 0,240 0,270
vt [mm/min] 4280 3610 3540 3460 3430 3380 3360 3340 3230 3200 3170 2920
n [1/min] 22300 16700 13400 11100 8400 6700 5600 4800 4200 3700 3300 2700
vV v
ap 15D 15D 1D
ae 0,04D 03D 1D
Ve 1,0 09 038
fs 1,0 07 05
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HAM rrAZISION

z Werk
‘VHM’ ‘ 6-8 ’ 45°rechts| | Norm

o N Q DIN 6535( [DIN 6535
yPN| | K4

Vollhartmetall-Schaftfraser
HAM 432 solid carbide end mill

‘ __DHA| [ JHe
d1 d2 HsC SHRINK
FIT
} b a0-1561 | 4
- 11 -
i Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 [ <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legier- b ‘ & AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1561 [ J [ ] [ ] [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ ] [ J [ J [ J [ ] [ J (e} (e}
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
e aee 06 08 210 012 014 016 018 020 025 032
Material group
Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
Al f, [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
u
vt [mm/min] 10020 9680 10310 10020 9790 9640 12720 13680 13680 14400
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 13600 11900 10600 9500 7600 6000
Ve [m/min] 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480
G f, [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
> v [mm/min] 6430 6190 6610 6400 6280 6160 8160 8760 8780 9220
n [1/min] 25500 19100 15300 12700 10900 9500 8500 7600 6100 4800
Ve [m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
f, [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
Stahl < 800 N/mm?
ai< mm vt [mm/min] 3200 3080 3280 3230 3170 3110 4030 4380 4460 4610
n [1/min] 12700 9500 7600 6400 5500 4800 4200 3800 3100 2400
V¢ [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
f, [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
2
SchiSzZ00hon vt [mm/min] 2230 2160 2300 2230 2160 2160 2800 3070 3000 3200
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500 2000
Ve [m/min] 170 170 170 170 170 170 170 170 170 170
f, [mm] 0,030 0,038 0,051 0,060 0,068 0,077 0,085 0,102 0,128 0,170
vt [mm/min] 1610 1560 1650 1610 1590 1560 2040 2200 2240 2310
n [1/min] 9000 6800 5400 4500 3900 3400 3000 2700 2200 1700
Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
f, [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
Stab S ERE vt [mm/min] 900 870 920 900 870 870 1130 1220 1210 1290
n [1/min] 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f, [mm] 0,028 0,036 0,048 0,056 0,064 0,072 0,080 0,096 0,120 0,160
INOX N/mm2
BRI vt [mm/min] 1160 1120 1180 1140 1150 1120 1470 1610 1630 1660
n [1/min] 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100 1700 1300
Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
f, [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
2
HOXC 0N o vt [mm/min] 680 650 700 680 640 650 860 900 880 960
n [1/min] 4800 3600 2900 2400 2000 1800 1600 1400 1100 900
Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230 230 230
s f, [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
vt [mm/min] 3070 2980 3150 3070 3000 2980 3940 4260 4180 4420
n [1/min] 12200 9200 7300 6100 5200 4600 4100 3700 2900 2300
Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
f, [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
vt [mm/min] 2230 2160 2300 2230 2160 2160 2800 3070 3000 3200
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500 2000
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
hochwarmfeste f, [mm] 0,023 0,029 0,039 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,098 0,130
Legierungen vt [mm/min] 440 420 440 440 440 420 570 620 620 620
n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000 800 600
V¢ [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
f, [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
vt [mm/min] 820 800 840 820 800 800 1020 1160 1130 1180
n [1/min] 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400 1100
Ve [m/min] 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360
f, [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
vt [mm/min] 6020 5790 6210 5990 5900 5830 7680 8210 8280 8640
n [1/min] 19100 14300 11500 9500 8200 7200 6400 5700 4600 3600
L/D Ve fz
<2xD 1,00 1,00
ap 15xD <3xD 050 090
o G2D <45%D 030 075
<6xD 0,20 0,65
>6xD 0,15 0,55
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser 2 —
HAM solid carbide end mill VHM || %o | Eosose] | Nom

rechts

DIN 6535
‘ TypN ’ @:

L JHe
v y% y o
) e
Al RO d2 —J
e e K
=EA
bl
1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legier- b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1571 [ ] [ ] [ ] [ ) [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] O O
® sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1571
“n":{:ﬁ;f;?;:’;"e 06 08 210 o1 014 016 018 920 025 03
Ve [m/min] 800 300 300 300 300 300 300 800 300 300
Al , [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
v [mmimin] 13360 12880 13770 13360 13100 12880 16920 18290 18360 19200
n [1/min] 42400 31800 25500 21200 18200 15900 14100 12700 10200 8000
Ve [m/min] 600 600 600 600 600 500 600 600 500 600
ASELE f [mm] 0,045 0,057 077 0,089 0,102 0115 0,128 0,153 0,191 0,255
v [mmimin] 9610 8230 8770 8510 8320 8190 10810 11630 11630 12240
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 13600 11900 10600 9500 7600 6000
Ve [m/min] 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350
t, [mm] 0,039 0,050 0,066 0,077 0,088 0,099 0,110 0,132 0,165 0,220
Stah SN g v [mmimin] 4300 4130 4400 4300 4220 4160 5460 5910 5940 6160
n [1/min] 18600 13900 11100 9300 8000 7000 6200 5600 4500 3500
Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
t, [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
stahl <1200 NimmE= ey 3340 3210 3420 3360 3260 3240 4240 4610 4560 4300
n [1/min] 15900 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4800 3800 3000
Ve [m/min] 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280
t, [mm] 0,030 0,038 0,051 0,060 0,068 0,077 0,085 0,102 0,128 0,170
vt [mmimin] 2660 2550 2720 2640 2610 2570 3400 3670 3670 3810
n [1/min] 14900 11100 8900 7400 6400 5600 5000 4500 3600 2800
Ve [mimin] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
, [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
e BT v [mmimin] 1130 1090 1160 1130 1090 1090 1450 1540 1530 1610
n [1/min] 3000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400 1900 1500
Ve [mimin] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
, [mm] 0,028 0,036 0,048 0,056 0,064 0,072 0,080 0,096 0,120 0,160
OXSSROR vt [mmimin] 1340 1300 1380 1340 1310 1300 1730 1840 1820 1920
n [1/min] 8000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400 1900 1500
Ve [mimin] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
, [mm] 0,016 0,020 0,027 0,032 0,036 0,041 0,045 0,054 0,068 0,090
NOXSSION Iy v [mmimin] 700 680 730 700 690 680 900 950 970 1010
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 3200 2800 2500 2200 1800 1400
Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
e , [mm] 0,039 0,050 0,066 0,077 0,088 0,099 0,110 0,132 0,165 0,220
v [mmimin] 3190 3060 3290 3190 3120 3090 4050 4330 4360 4580
n [1/min] 13800 10300 8300 6900 5900 5200 4600 4100 3300 2600
Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230 230 230
t, [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
v [mmimin] 2560 2480 2630 2560 2500 2480 3280 3550 3480 3680
n [1/min] 12200 9200 7300 6100 5200 4600 4100 3700 2900 2300
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
e t, [mm] 0,023 0,029 0,039 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,098 0,130
Legierungen v [mm/min] 720 700 750 740 720 700 940 1000 1010 1040
n [1/min] 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
t, [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
vt [mm/min] 1130 1090 1160 1130 1090 1090 1450 1540 1530 1610
n [1/min] 8000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400 1900 1500
Ve [m/min] 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450
, [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0135 0,150 0,180 0,225 0,300
vt [mmimin] 7530 7250 7720 7500 7340 729 9600 10370 10260 10800
n [1/min] 23900 17900 14300 11900 10200 9000 3000 7200 5700 4500
LD Ve f,
<2%D 1,00 1,00
<3%D 0,50 0,90
2 15%D <45xD 0,30 075
2 0,02%D <6xD 0,20 0,65
>6%D 0,15 055
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HAM rrAZISION

HAM 436 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘VHM’ 433 —

solid carbide end mill 45°rechts| | Norm

DIN 6535
TypH tZ!;r

o)A
DIN 6535 SHRINK
=) | ¢ AT
40-5220
di - T ———— d2
} 1 20500 | |
- 1 -
>
i Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 < 55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legier- b ‘ b AIR
Si N/mm? [ N/mm? N/mm? [ N/mm? ungen MMS max. ohne
40-5200 / 40-5220 [ J [ J [ J [ J (] [
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
Werkstoffgruppe
Material group 23 o4 25 26 08 210 212 014 216 218 220 925 232
Ve [m/min] 200 150 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Sl BT f, [mm] 0,024 0,020 0,040 0,047 0,064 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,200 0,250
a
< V¢ [mm/min] 2040 1430 3050 2990 3070 3070 3020 2970 2880 3920 4100 4000 4000
n [1/min] 21200 11900 12700 10600 8000 6400 3500 4500 4000 3500 3200 2500 2000
Ve [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180 180
STl GG f, [mm] 0,023 0,032 0,039 0,047 0,064 0,079 0,096 0,112 0,128 0,143 0,160 0,200 0,250
ahl <
vt [mm/min] 1760 2750 2690 2680 2760 2700 2760 2760 2760 3660 3710 3680 3600
n [1/min] 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800 4100 3600 3200 2900 2300 1800
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
f, [mm] 0,018 0,027 0,034 0,042 0,059 0,074 0,085 0,090 0,100 0,120 0,120 0,150 0,110
vt [mm/min] 760 1300 1310 1340 1420 1420 1380 1240 1200 1730 1540 1560 880
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
<55 HRC <60 HRC
ap 1,5xD 15xD 1,5xD
ae 0,05xD 0,03xD 0,02xD
Ve fz Ve fz Ve fz
<2xD 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
>2xD 0,80 0,80 0,80 0,80 0,80 0,80
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HAM prAZISION

HAM Vollhartmetall-Schruppfraser ‘VHM’ 73 Werk
solid carbide roughing end mill 5 rechts] | Norm
Bl DIN 6535
Typ W -
e N HA
SHRINK
HSC HPC
FIT
‘ d3 DIN 6535
HB
Material | Av Alu Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG | GGG | hochw. | Titan NE
>9% | <800 | <1200 <55 HRC [ < 60 HRC <800 | >800 Legier- Metalle AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen Cu-Leg. MMS max. ohne
40-5350 [ [ o (e} [
40-5351 [ ) [ ) { ] (@] [ ]
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
*
HAM 40-5350* / 40-5351
Umfangfrésen
periphery milling
‘,Qv:::::;f;?;:zpe 23 24 25 26 28 210 212 216 220
V¢ [m/min] 180 250 300 350 400 400 400 400 400
Al 7 [mm] 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070 0,130 0,180 0,250 0,310
v [mm/min] 2290 2690 2870 3350 3340 4950 5720 6000 5950
n [1/min] 19100 19900 19100 18600 15900 12700 10600 8000 6400
V¢ [m/min] 180 250 300 350 400 400 400 400 400
AlL > 9% f, [mm] 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070 0,130 0,180 0,250 0,310
v [mmi/min] 2290 2690 2870 3350 3340 4950 5720 6000 5950
n [1/min] 19100 19900 19100 18600 15900 12700 10600 8000 6400
V¢ [m/min] 180 250 300 350 400 400 400 400 400
NEVetalle Cucteq. |2 0,050 0,060 0,080 0,090 0,120 0,150 0,210 0,270 0,330
! 9 fmmimin] 2870 3580 4580 5020 5720 5720 6680 6480 6340
n [1/min] 19100 19900 19100 18600 15900 12700 10600 8000 6400
13 = kurz/short | 13 = lang/long
ap 1xD 1xD
ae 0,3 0,3
Ve x 1,0 X 0,7
fz x1,0 x 0,85
Nutfrasen
slot milling
‘,(n":t’::f;';?;:’;pe 3 4 5 6 o8 310 g12 216 220
Ve [m/min] 160 200 250 250 300 300 300 300 300
Al fz [mm] 0,035 0,040 0,045 0,050 0,070 0,120 0,170 0,240 0,300
v [mm/min] 1790 1910 2150 2000 2500 3420 4080 4320 4320
n [1/min] 17000 15900 15900 13300 11900 9500 8000 6000 4800
V¢ [m/min] 160 200 250 250 300 300 300 300 300
AlL > 9% f, [mm] 0,040 0,050 0,070 0,080 0,100 0,120 0,170 0,240 0,300
v [mmi/min] 2040 2390 3340 3190 3570 3420 4080 4320 4320
n [1/min] 17000 15900 15900 13300 11900 9500 8000 6000 4800
V¢ [m/min] 160 200 200 200 200 200 200 200 200
NEVetalle Cuteq. |2 0,045 0,055 0,075 0,085 0,110 0,140 0,200 0,260 0,320
! 9 fmmiming 2300 2620 2860 2700 2640 2690 3180 3120 3070
n [1/min] 17000 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4000 3200
13 = kurz/short | 13 = lang/long
ap 1xD 1xD
ae 1xD 1xD
Ve x 1,0 x 0,65
fz x 1,0 x 0,70

* Unbeschichtete Werkzeuge (40-5350): V¢ x 0,5 (ca.)
* uncoated tools (40-5350): V¢ x 0,5 (ca.)
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HAM rrAZISION

HAM Vollhartmetall-Schruppfraser

solid carbide roughing end mill

Werk
‘VHM’ ‘ = ’ 27°30°re| | Norm

DIN 6535
‘TypHR’ Qﬁ: L JHA

L hpe | [ SR
FIT
DIN 6535
L L DHB
d1 U N
' D 1
- 11 -
=
1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legier- & ‘ & AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-1691 [ J [ J [ J O O [ J [ J [ J [ (]
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1691
xn"::::l';f;?;:';"e 26 28 210 212 214 216 220 @25
vc [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155
fz [mm] 0,045 0,060 0,075 0,100 0,120 0,140 0,200 0,280
SRS vt [mmimin] 0 120 1470 1640 1680 1740 2000 3360
n [1/min] 8200 6200 4900 4100 3500 3100 2500 2000
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130
PG f2 [mm] 0,040 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,180 0,250
vf [mm/min] 830 860 1150 1220 1320 1350 1510 2550
n [1/min] 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2100 1700
Ve [m/min] 110 110 10 110 110 110 110 110
fz [mm] 0,034 0,047 0,060 0,077 0,094 0,111 0,150 0,200
vf [mm/min] 590 620 830 890 940 970 1080 1680
n [1/min] 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1800 1400
Ve [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85
fz [mm] 0,032 0,044 0,056 0,072 0,090 0,100 0,140 0,200
INOX < 800 N/mm? -
vf [mm/min] 430 450 600 660 680 680 780 1320
n [1/min] 4500 3400 2700 2300 1900 1700 1400 1100
Vg [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60
ST f2 [mm] 0,027 0,037 0,047 0,060 0,075 0,090 0,120 0,170
Vvf [mm/min] 260 270 360 390 420 430 480 820
n [1/min] 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1000 800
V¢ [m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160
G fz [mm] 0,045 0,060 0,075 0,100 0,120 0,140 0,200 0,280
vf [mm/min] 1150 1150 1530 1680 1730 1790 2000 3360
n [1/min] 8500 6400 5100 4200 3600 3200 2500 2000
Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140
f2 [mm] 0,040 0,055 0,070 0,090 0,110 0,130 0,180 0,250
vf [mm/min] 890 920 1260 1330 1410 1460 1580 2700
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 3200 2800 2200 1800
Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50
hochwarmfeste fz [mm] 0,026 0,036 0,046 0,059 0,072 0,085 0,120 0,160
Legierungen vf [mm/min] 210 210 290 300 310 340 380 580
n [1/min] 2700 2000 1600 1300 1100 1000 800 600
ap 1,5D
ag 05D
Ve 0,90 0,85
fz x 0,85 x 0,50
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HAM rrAZISION

HAM 403 VoI_IhartmgtaII-Schrgppfraser . ‘VHM’ ‘ z ’ Werk
solid carbide roughing end mill 3-6 ) [30rechts] | Norm
Q DIN 6535| |DIN 6535
‘TypHR’ ‘ ;:’ L JHA| [ ]HB
SHRINK
HPC LRI
; Au | A Stah i Stah hl INOX | INOX hochw.
Material > 9l'J% <800 <S:3200 <55 HRC [< Gs(t)aHRC <800 [ >800 * Leog;ier-- b ‘ & AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? [ N/mm? ung MMS max. ohne
40-1681 [ ) [ ) [ ) O O [ ] [ ] [ J [ J [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1681
‘g::::f;?;:ﬁpe 04 05 06 07 08 29 010 012 01 016 018 020 025 032
Ve [mimin] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
tah < 300 N f, [mm] 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130 0,165
vt [mm/min] 170 1070 1000 960 920 900 170 1040 1020 1010 1000 970 1400 1390
n[1/min] 11100 8900 7400 6400 5600 5000 4500 3700 3200 2800 2500 2200 1800 1400
Ve [mimin] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
stahl < 1200 Nl f, [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150
vt [mm/min] 860 800 770 740 720 690 910 830 760 770 760 760 1080 1080
n[1/min] 9500 7600 6400 5500 4300 4200 3300 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
Ve [mimin] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
f, [mm] 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120
vt [mm/min] 600 580 560 540 540 530 700 650 600 560 580 580 780 720
n[1/min] 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
Ve [mimin] 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
NOX < 800 N/ f, [mm] 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,075 0,085 0,095 0,115
vt [mm/min] 330 330 330 330 330 330 500 460 430 420 420 440 570 550
n[1/min] 6400 5100 4200 3600 3200 2800 2500 2100 1800 1600 1400 1300 1000 800
Ve [mimin] 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55
NOX » 800 N/ f, [mm] 0,020 0023 0,027 0,030 0,034 0037 0,040 0,044 0047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,100
vt [mm/min] 260 240 230 230 220 210 290 260 240 240 240 240 340 300
n[1/min] 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1500 1300 1100 1000 900 700 500
Ve [mimin] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
o6 f, [mm] 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130 0,165
vt [mm/min] 1170 1070 1000 960 920 900 170 1040 1020 1010 1000 970 1400 1390
n[1/min] 11100 8900 7400 6400 5600 5000 4500 3700 3200 2800 2500 2200 1800 1400
Ve [mimin] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
f, [mm] 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150
vt [mm/min] 860 800 770 740 720 690 910 830 760 770 760 760 1080 1080
n[1/min] 9500 7600 6400 5500 4300 4200 3300 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200
Ve [mimin] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
POt amteste f, [mm] 0,020 0023 0,026 0,029 0033 0,036 0,039 0,042 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,098
Legierungen vt [mm/min] 240 220 210 200 200 190 250 220 200 210 210 210 280 290
n[1/min] 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1100 1000 900 800 600 500

ap 15xD 1xD
EN 0,25xD 1xD
V¢ x1,0 x0,8
f, x1,0 x0,6
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Torusfraser

HAM wer
. " . " z z
solid carbide toric end mill ‘ VHM ’ W recs] | Norm
DIN 6535
Typ W ﬂ =
» =
SHRINK
) 1| Hsc
Eckradius FIT
11 N
< >
1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 <55 HRC |< 60 HRC <800 [ >800 Legier- b ‘ b AIR
Si N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-5460 [ ] [ J O (e) O [ ] O [ ] [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
‘n’}l’::::ita"lf;‘-’r;‘;';"e 00,2 005 008 01 015 02 025 03 04 05 06
Ve [m/min] 600 600 600 6500 6500 6500 6500 600 600 600 6500
| f, [mm] 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,062 0,074 0,087 0,100 0,113 0,130
A v [mm/min] 1000 2000 3000 4000 5000 6200 7400 3700 9540 3630 8270
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min.50000 | min.50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 47700 38200 31800
V¢ [m/min] 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480
Alus 0% S 2 [mm] 0,009 0,017 0,026 0,034 0,043 0,053 0,063 0,074 0,085 0,096 0,111
U>2% sl v [mm/min] 850 1700 2550 3400 4250 5270 6290 7400 6490 5830 5640
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 38200 30600 25500
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
INOX < 800 N/ f, [mm] 0,004 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,052
< mm v [mm/min] 400 800 1200 1320 1100 1030 980 960 820 750 720
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 41400 27600 20700 16600 13800 10300 3300 6900
Ve [m/min] 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
2 [mm] 0,003 0,007 0,010 0,013 0,017 0,021 0,025 0,029 0,034 0,038 0,044
INOX > 800 N/mm?
> mm vf [mm/min] 340 670 720 770 640 590 570 550 480 430 420
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 35800 28600 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
f, [mm] 0,003 0,007 0,010 0,013 0,017 0,021 0,025 0,029 0,034 0,038 0,044
v [mm/min] 340 670 380 940 780 730 690 680 590 530 510
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 43800 35000 23300 17500 14000 11700 3800 7000 5800
Ve [m/min] 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360
f, [mm] 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,062 0,074 0,087 0,100 0,113 0,130
v [mm/min] 1000 2000 3000 4000 5000 6200 6780 6650 5720 5180 4970
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min.50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 45800 38200 28600 22900 19100
Ve [m/min] 390 390 390 390 390 390 390 390 390 390 390
2 [mm] 0,013 0,026 0,039 0,052 0,065 0,081 0,096 0,113 0,130 0,147 0,169
v [mm/min] 1300 2600 3900 5200 6500 8060 9560 9360 3060 7290 7000
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min. 50000 49700 41400 31000 24800 20700
INOX INOX
Ve fz Alu Alu > 9% Si <800 > 800
N/mm? N/mm2
D 100 O 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD
<
! ! ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
xD 0.80 ™ 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD
<3X a g
ae 01xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
D 070 oo L2 1,2xD 12D 1,2xD 1,2xD 1,2%xD 1,2xD 1,2xD
< X A i
ae 01xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 01xD 0,1xD 0,1xD
D 0.60 050 |22 1,2xD 12 %D 1,2xD 1,2xD 12xD 1,2xD 1,2xD
' ' ae 01xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
Ve f2
0,8 0.8
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Torusfraser
HAM solid carbide toric end mill

Werk
‘W+F } ‘ VHM ’ z2 35°rechts Norm

DIN 6535
Typ W Q:

] HA
SHRINK
) | | HsC
Eckradius FIT
I1 |
l =1
1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legier- b ‘ & AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-5480 ® | O d

@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable

HAM 40-5480

Werkstoffgruppe 20,2 20,3 00,4 20,5
fatsnalgiat 13 [mm] 05 1,0 15 1,0 2,0 3,0 2,0 3,0 40 3,0 5,0 8,0
Ve [m/min] 780 625 625 780 625 545 780 625 545 715 585 470
fz [mm] 0,008 0,007 0,006 0,011 0,008 0,006 0,017 0,014 0,008 0,022 0,018 0,011
vf [mm/min] 840 700 560 1120 840 560 1680 1400 840 2240 1820 1120
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe 00.6 008 21
Material group 3 [mm] 3,0 5.0 8,0 4,0 6,0 8,0 10,0 6,0 10,0 14,0 18,0 24,0
Ve [m/min] 780 625 470 780 625 545 470 715 545 495 430 390
f2 [mm] 0,028 0,024 0,015 0,035 0,031 0,028 0,021 0,042 0,032 0,025 0,018 0,013
vf [mm/min] 2800 2380 1540 3500 3080 2800 2100 4200 3220 2520 1820 1260
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe 012 015 02
Material group 13 [mm] 6,0 10,0 14,0 18,0 24,0 6,0 10,0 14,0 18,0 24,0 6,0 10,0
Ve [m/min] 780 625 545 495 430 780 715 625 545 495 780 780
f2 [mm] 0,049 0,042 0,031 0,025 0,017 0,056 0,042 0,036 0,031 0,025 0,070 0,063
vf [mm/min] 4900 4200 3080 2520 1680 5600 4200 3640 3080 2520 7000 6300
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe 02 925 23
Material group 13 [mm] 14,0 18,0 24,0 30,0 10,0 20,0 30,0 6,0 10,0 14,0 18,0 24,0
Ve [m/min] 715 625 545 495 780 625 545 780 780 780 715 625
f2 [mm] 0,056 0,049 0,039 0,028 0,070 0,056 0,039 0,084 0,070 0,063 0,056 0,049
vf [mm/min] 5600 4900 3920 2800 7000 5600 3920 8400 7000 6300 5600 4900
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe 03 04 o5
Material group I3 [mm] 30,0 10,0 14,0 18,0 24,0 30,0 10,0 20,0 30,0 40,0
Ve [m/min] 545 780 780 780 715 625 780 780 715 625
f2 [mm] 0,042 0,084 0,077 0,070 0,063 0,056 0,112 0,098 0,077 0,053
vf [mm/min] 4200 8400 7700 7000 6300 5570 11130 9740 7010 4230
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | 49700 49700 49700 45500 39800
Werkstoffgruppe 06
Material group 13 [mm] 10,0 20,0 30,0 40,0 50,0 v vV
Ve [m/min] 780 780 780 715 624 ap 0.5xD 0.5xD
5 [mm] 0,126 0,115 0,098 0,078 0,056 <4xb ae 01 xD 0,05%D
vf [mm/min] 10430 9510 8110 5940 3710 81D ap 0,5xD 0,5xD
n [1/min] 41400 41400 41400 37900 33100 ae 01xD 0,05xD
<12xD ap 0,4xD 0,4xD
ae 0,1xD 0,05x D
S 12xD ap 03xD 03xD
ae 0,1xD 0,05xD
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HAM rrAZISION

N N

N
Werk
30° rechts Norm
C y, )

HAM Vollhartmetall-Torusfraser

. . . . Z2
solid carbide toric end mill ‘WJ'F’ vh

J

TypH K HA

Y
J U ) )
)
SHRINK
) HSC
Eckradius FIT
N ) )
Materi a| Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG GGG | hochw. [ Titan NE Graphit
>9% | <800 | <1200 <55 <60 <800 | >800 Legierung Metalle | Faser- AIR
1l 2 2 2 2
Si N/mm? | N/mm HRC HRC N/mm? | N/mm Cu-Leg. | verbund | \1s max. ohne
40-6120/ 40-6130 O [ ] [ ] [ ) (] o O o [ [ [} ([ ]
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
2 | 18] R | stahl <800 N/mm? | Stahl < 1200N/mm? 2 |13 R | stahl <800 N/mm? | Stahl < 1200N/mm?
INOX <800 | INOX >800 |  Stahl < 60 HRC INOX <800 | INOX >800 |  Stahl < 60 HRC
GG GGG Stahl < 55 HRC GG GGG Stahl < 55 HRC
mm [mm| mm n fz ap n fz ap n fz ap n fz ap mm |mm| mm n fz ap n fz ap n fz ap n fz ap
[Ymin] | [mm] [Umin] | [mm] [Umin] | [mm] [Wmin] | [mm] [Ymin] | [mm] [Umin] | [mm] [Ymin] | [mm] [Ymin] | [mm]
0,2 0,5 |0,05 |42.000 |0,013|0,018|42.000 |0,011 |0,016 | 38.000 |0,01 |0,011 |35.000 |0,01 |0,01 1,6 |14 | 0,2 |23.500 |0,028|0,038|22.500 |0,026 |0,045 | 21.000 |0,024 [0,036 | 17.500 |0,022|0,03
0,2 | 1 (0,05 |42.000 |0,013|0,013|42.000 |0,011 |0,011 |38.000 |0,01 |0,008 |35.000 |0,01 |0,006 1,6 |16 | 0,2 |23.500 |0,028 |0,034|22.500 |0,026 |0,03 |21.000 |0,024 |0,025 | 16.000 |0,022|0,025
0,2 [1,5 [0,05 |42.000 |0,011 |0,007 | 42.000 |0,01 |0,006 |38.000 |0,008 |0,005 |32.000 |0,008 |0,004 1,6 [18 | 0,2 |22.000 |0,026 |0,034|21.000 |0,024 (0,03 |20.000 |0,02 |0,023 |16.000 |0,018|0,022
0,3 | 1 (0,05 |42.000 0,017 |0,017|40.000 |0,012 0,015 |36.000 |0,011 |0,012 |33.000 |0,01 |0,01 1,6 |20 | 0,2 |22.000 |0,026|0,032|21.000 |0,024 |0,028 | 19.500 |0,02 [0,02 |15.500 |0,018|0,02
0,3 | 2 |0,05 |38.000 |0,014|0,011|35.500 |0,01 |0,01 |32.000 |0,008 |0,008 |30.000 |0,008 |0,006 1,8 | 6| 02 |20.000 |0,055/0,12 |18.000 [0,05 |0,11 |16.500 |0,045(0,9 |15.500 |0,04 |0,08
0,3 | 3 (0,05 |34.000 0,011 |0,005|32.000 |0,008 |0,007 | 28.000 |0,006 |0,005 |26.000 |0,006 |0,005 1,8 | 8|02 |20.000 |0,052|0,117 | 18.000 0,047 |0,091 | 16.000 |0,041 |0,065 | 15.000 |0,037 |0,052
04| 2|01 [35500[0,018[0,021|34.000 |0,017 0,02 |30.000 |0,014 (0,018 |28.000 (0,013 [0,016 1,8 [10 | 0,2 |18.000 |0,051|0,065| 18.000 |0,045 |0,055 | 16.000 |0,039 |0,052 | 15.000 |0,035|0,04
04| 3|01 [32000 [0,016[0,012|30.000 |0,014 0,011 [26.500 |0,013 0,01 [25.000 (0,012 {0,008 1,8 [12 | 0,2 |18.000 |0,05 |0,06 |17.500 |0,044 |0,052 | 16.000 |0,038 |0,04 |15.000 |0,034|0,035
04 | 4|01 |32000 0,014 |0,008|30.000 |0,012 0,007 | 26.000 |0,009 |0,007 | 24.500 |0,009|0,006 1,8 |14 | 0,2 |18.000 |0,045|0,055|17.000 [0,4 |0,05 |15.000 |0,035 |0,036 | 14.000 |0,032|0,029
05| 2|01 |37.000 |0,0220,026|36.000 0,02 |0,023 |32.000 |0,016 |0,018 |30.000 |0,013|0,017 1,8 [16 | 0,2 |17.500 [0,04 |0,05 |16.000 |0,035 |0,044 | 14.500 |0,032 0,032 | 13.000 |0,03 |0,026
05| 4|01 |32000 0,02 |0,018|32.000 |0,017 0,015 |30.000 |0,014 |0,012 |28.000 |0,012|0,01 1,8 [18 | 0,2 |17.000 |0,037 |0,045|15.000 |0,032 |0,035 | 14.000 |0,03 |0,029 |13.000 |0,027 0,025
05| 6| 01 |32.000 0,02 |0,015]30.000 0,013 (0,013 |28.000 |0,011 |0,011 |28.000 |0,009|0,009 1,8 |20 | 0,2 |16.000 |0,035|0,038|14.000 |0,029 |0,032 | 14.000 |0,027 |0,026 | 12.000 |0,022|0,023
05| 8|01 |32000|0,018|0,013|30.000 |0,012(0,01 |28.000 |0,01 |0,01 |28.000 |0,008|0,008 6 |0,2/0,5|20.000 |0,072|0,185 | 18.000 0,068 [0,16 |16.500 [0,06 [0,1 |15.500 |0,058 |0,09
0,6 | 2|01 |36.000|0,024/0,03 |36.000 |0,022 0,026 |32.000 |0,02 0,02 |29.000 |0,018|0,018 8 |0,2/0,5|20.000 0,068 0,12 |18.000 0,061 0,111 | 16.000 |0,056 0,09 |15.000 |0,054 0,081
0,6 | 4|01 |34.000|0,021/0,02 |34.000 |0,02 |0,018 |26.000 |0,019 |0,018 | 24.000 |0,012|0,014 10 |0,2/0,5| 18.000 |0,064 0,071 18.000 0,06 |0,068 | 16.000 |0,055 |0,06 |15.000 |0,054 (0,05
0,6 | 6|01 |32000 002 |0,012]32.000 |0,018|0,011 |26.000 |0,016 |0,01 |24.000 0,01 |0,008 12 |0,2/0,5/18.000 [0,06 |0,064|17.500 |0,056 |0,06 |16.000 |0,05 |0,054 |15.000 |0,046 |0,047
06| 8

06 |10 | 0,7 |30.000 |0,016|0,007 | 28.000 {0,014 {0,007 | 24.000 |0,012 |0,005 | 21.000 |0,009 |0,005 16 10,2/0,5| 17.500 (0,055 0,059 | 16.000 0,05 |0,047 | 14.500 (0,045 0,042 | 13.000 0,042 |0,04
07| 2| 0,1 |36.000|0,024|0,03 |36.000 (0,023 {0,026 |32.000 |0,02 |0,02 |29.000 |0,018 0,018 18 10,2/0,5|17.000 (0,052 (0,05 |15.000 |0,047 |0,042 | 14.000 (0,042 (0,038 |13.000 [0,04 |0,038
07 | 4| 0,1 |34.000|0,021|0,02 |34.000 (0,021 {0,018 | 26.000 |0,019 |0,018 | 24.000 |0,012 0,014 20 |0,2/0,5| 16.000 |0,05 |0,042|14.000 |0,042 |0,038 | 14.000 |0,037 |0,032 | 12.000 |0,035 |0,034

2
2
2
2
0,1 {30.000 (0,018|0,01 |30.000 (0,016 {0,009 | 25.000 |0,013 |0,007 | 22.500 |0,01 |0,007 2 14 10,2/0,5| 18.000 (0,058 (0,062 | 17.000 {0,052 0,058 | 15.000 (0,048 (0,052 | 14.000 0,046 |0,042
2
2
2
07| 6| 0,1 |32.000 0,02 (0,012|32.000 |0,019 0,011 |26.000 (0,016 |0,01 |24.000 [0,01 |0,008 2 25 |0,2/0,5/ 14.000 | 0,046 0,035 | 14.000 0,038 |0,03 |12.500 (0,032 |0,026 | 11.500 (0,03 |0,03

0,7 | 8| 0,1 |30.000 {0,018 (0,01 |30.000 (0,017 |0,009 | 25.000 (0,013 |0,007 |22.500 0,01 (0,007 2 30 |0,2/0,5| 13.000 |0,0420,028 | 12.000 |0,034 |0,024 | 12.000 {0,028 |0,2 11.000 (0,026 0,023
0,7 |10 | 0,1 |30.000 {0,016 (0,007 | 28.000 |0,014 |0,007 | 24.000 (0,012 |0,005 |21.000 |0,009 [0,005 25 | 80,25 |22.000 (0,055(0,175|18.000 |0,043 |0,14 |11.000 {0,04 |0,12 | 11.500 |0,03 |0,1

08| 2| 02 |36.000 0,024 0,06 |36.000 |0,021|0,05 |32.000 (0,019 |0,041 |29.000 (0,017 0,038 2,5 (10 |0,25 |18.000 |0,053|0,17 |18.000 |0,043 |0,135 | 11.000 |0,038 |0,1 11.000 (0,03 |0,085
08| 4| 02 |34.000 0,024 (0,05 |34.000 |0,021|0,04 |26.000 (0,019 |0,033 |24.000 (0,017 (0,03 2,5 |12 10,25 |18.000 (0,053 0,162 18.000 0,041 (0,126 |10.800 |0,036 0,09 |10.800 (0,029 0,072
08 | 6| 0,2 |32.000 |0,022|0,025|32.000 (0,02 {0,021 |26.000 |0,017 |0,02 |22.500 |0,015 0,018 2,5 |14 0,25 |18.000 0,05 |0,14 |17.500 (0,04 |0,1 10.500 0,036 {0,071 | 10.500 | 0,029 | 0,06
08 | 8| 0,2 |30.000 [0,021(0,018|30.000 |0,017 |0,016 | 25.000 (0,014 |0,014 |21.000 {0,012 (0,011 2,5 |16 10,25 |17.500 (0,05 |0,12 |17.500 0,04 (0,085 |10.000 |0,035 |0,06 |10.200 (0,028 |0,05
0,8 (10 | 0,2 |30.000 {0,018 (0,012 |28.000 |0,015|0,01 |24.000 (0,01 |0,008 |21.000 0,008 |0,008 2,5 (18 |0,25 |17.500 |0,048|0,105|17.500 (0,039 |0,075 | 9.800 |0,033 |0,053 | 9.600 |0,025 0,043
09| 6| 02 |32.000 |0,0220,02532.000 |0,02 |0,021|26.000 (0,017 |0,02 |22.500 0,015 (0,018 2,5 |20 |0,25 |17.000 (0,048|0,09 |17.000 |0,037 |0,07 9.800 0,031 0,05 | 9.000 |0,025|0,04
09 | 8| 0,2 |30.000|0,021|0,018|30.000 {0,017 {0,016 | 25.000 |0,014 |0,014 | 21.000 |0,012 0,011 2,5 |25 /0,25 |17.000 (0,04 |0,075|17.000 0,035 (0,065 | 9.000 |0,029 |0,045| 8.500 (0,021 (0,035
09 (10 | 0,2 |30.000 {0,018 (0,012 |28.000 |0,015|0,01 |24.000 (0,01 |0,008 |21.000 {0,008 |0,008 3 8 10,2/0,5/ 18.000 0,058 0,265 | 16.000 |0,058 |0,24 |15.000 (0,054 0,19 |14.000 (0,05 |0,18

10 |0,2/0,5| 18.000 (0,058 (0,265 | 16.000 |0,058 0,24 |15.000 (0,054 (0,19 |14.000 [0,05 (0,014
12 |0,2/0,5| 18.000 |0,056|0,18 |16.000 (0,056 |0,16 |15.000 |0,054 0,13 |14.000 |0,048|0,012
14 10,2/0,5| 15.000 (0,056 (0,15 |14.000 0,056 |0,13 |12.000 (0,052 (0,09 |12.000 0,048 0,07
16 |0,2/0,5| 15.000 |0,056|0,12 |13.000 |0,056 (0,11 |12.000 |0,052 (0,08 |12.000 |0,048|0,07
18 |0,2/0,5| 14.000 (0,056 0,11 |13.000 |0,056 |0,1 11.000 (0,052 |0,07 |10.000 (0,048 |0,06
20 |0,2/0,5| 14.000 |0,054|0,11 |12.000 |0,054 |0,09 | 11.000 {0,052 (0,07 |10.000 |0,048|0,06
25 |0,2/0,5| 14.000 | 0,054 |0,07 |12.000 |0,054 |0,06 |10.000 |0,05 [0,05 | 9.000 |0,045|0,04
30 |0,2/0,5/12.000 {0,052 (0,07 |11.000 0,052 |0,06 |10.000 (0,05 |0,05 | 9.000 (0,045 (0,04
35 10,2/0,5/12.000 {0,052 (0,06 |11.000 |0,052 |0,045 | 9.000 (0,048 |0,04 | 8.000 (0,04 (0,038
40 10,2/0,5/12.000 |0,052|0,06 | 11.000 |0,052 [0,045 | 9.000 (0,048 |0,04 | 8.000 [0,04 |0,038
12 | 0,5 |11.000 (0,09 (0,28 |11.000 (0,085 |0,25 |10.000 (0,08 (0,19 | 9.000 0,07 |0,17
16 | 0,5 |11.000 |0,09 |0,2 11.000 (0,085 |0,19 | 9.000 |0,075|0,16 | 8.000 0,07 (0,13
20 | 0,5 |11.000 [0,09 [0,2 11.000 (0,085 (0,19 | 9.000 |0,075 (0,16 | 8.000 |0,07 |0,13
0,5 |10.000 |0,085|0,14 | 9.000 (0,082 |0,12 | 8.000 |0,07 |0,1 7.500 {0,065 (0,09
30 | 05 9.000 {0,085 0,11 7.500 10,08 |0,1 7.000 0,07 |0,08 | 6.500 |0,065|0,07
35| 05 9.000 |0,085|0,075| 7.500 |0,078 |0,068 | 7.000 |0,065 0,055 | 6.000 |0,06 |0,05
40 | 0,5 8.500 |0,085|0,075| 7.000 |0,078 {0,068 | 6.500 |0,06 |0,05 | 6.000 |0,06 |0,05
45 | 0,5 7.500 [0,08 (0,06 | 7.000 0,075 |0.055 | 6.000 (0,06 |0,045| 5.000 |0,055 0,04
50 | 0,5 7.500 [0,08 (0,06 | 7.000 0,075 |0.055 | 6.000 (0,06 |0,045| 5.000 0,055 0,04
16 | 0,5 8.500 [0,12 [0,31 | 8.000 |0,125 0,28 | 7.200 (0,1 |0,21 7.000 {0,088 (0,21
25| 05 8.000 |0,11 |0,122| 7.300 (0,11 {0,108 | 6.500 |0,09 |0,1 6.400 0,078 0,09
35| 05 7.500 [0,11 |0,122| 7.300 |0,11 |0,108 | 6.400 (0,09 |0,088 | 6.400 0,078 |0,08
43 | 0,5 7.500 (0,09 (0,9 7.000 |0,09 |0,08 | 6.000 (0,08 [0,07 | 6.000 0,06 |0,07
10 | 0,5 8.500 [0,13 [0,31 | 8.000 |0,125 0,28 | 7.200 (0,1 |0,21 7.000 {0,088 (0,21
20 | 05 8.000 |0,12 |0,122| 7.300 (0,11 {0,108 | 6.500 |0,09 |0,1 6.400 0,078 0,09
30 | 05 7.500 |0,11 |0,122| 7.300 |0,11 |0,108 | 6.400 |0,09 |0,088 | 6.400 |0,078|0,08
40 | 0,5 7.500 (0,09 (0,9 7.000 |0,09 |0,08 | 6.000 0,08 [0,07 | 6.000 |0,060 0,07
50 | 0,5 7.500 [0,08 |0,9 7.000 0,09 [0,08 | 6.000 0,08 (0,07 | 6.000 (0,060 (0,07

09 (15| 0,2 |35.000 (0,016 (0,01 |24.000 |0,013 0,01 |24.000 0,08 |0,006 |21.000 {0,006 |0,008
1| 6] 02 |30.000 (0,03 [0,033(28.000 |0,03 |0,03 |25.000 (0,027 |0,026 |22.500 |0,025 (0,024
1| 8| 02 |30.000 0,027 (0,03 |28.000 |0,025 0,027 | 25.000 (0,025 |0,026 |22.500 |0,024 (0,022
1110 | 0,2 |29.000 (0,027 {0,026 |28.000 |0,025 |0,023 | 24.500 (0,023 (0,016 |22.500 0,02 |0,015
1 (12| 0,2 |29.000 {0,025(0,02 |25.000 (0,022 0,018 |22.000 (0,021 |0,015 |20.000 [0,02 (0,013
1 (14| 0,2 |26.000 |0,024 0,018 |25.000 (0,02 |0,014 |22.000 (0,018 0,013 |20.000 {0,016 {0,011
1|16 | 0,2 |26.000 {0,023 0,013 |24.500 (0,02 |0,01 |21.000 (0,017 |0,008 |20.000 0,015 0,006

12| 6| 0,2 |30.000 |0,03 |0,033|28.000 (0,03 (0,03 |25.000 |0,027 |0,026 |22.500 |0,025 |0,024

12| 8| 02 [30.000 {0,027 0,03 |28.000 (0,025 (0,027 |25.000 |0,025 |0,026 |22.500 |0,024 |0,022

1,2 {10 | 0,2 |29.000 |0,027 0,026 | 28.000 (0,025 (0,023 | 24.500 {0,023 0,016 |22.500 |0,02 |0,015

1,2 112 | 0,2 |29.000 |0,025|0,02 |25.000 (0,022 0,018 | 22.000 |0,021 {0,015 | 20.000 |0,02 |0,013

14| 6| 0,2 |25.000 |0,035|0,062 |24.000 (0,033 0,052 | 23.000 {0,031 |0,043 |20.000 |0,028 |0,038

14| 8| 02 [24.500 |0,032|0,061|23.500 (0,03 (0,044 |22.500 |0,028 |0,038 | 18.500 |0,026 |0,034

1,4 (10 | 0,2 |24.500 |0,03 |0,053|23.500 (0,028 0,044 | 22.500 |0,026 (0,038 | 18.500 |0,025 0,031

1,4 |12 | 0,2 |24.000 |0,03 |0,053|23.000 0,028 |0,043 | 22.000 {0,026 {0,036 | 17.500 |0,025|0,031

1,4 |14 | 0,2 |23.500 |0,028 0,036 |22.500 (0,026 (0,043 | 21.000 |0,024 0,034 | 17.500 |0,022 |0,028

1,4 116 | 0,2 |23.500 |0,028|0,032|22.500 0,026 |0,03 |21.000 |0,024 {0,023 | 16.000 |0,022|0,022

15| 6| 0,2 |25.000 |0,035|0,064 | 24.000 |0,033 |0,054 | 23.000 (0,031 |0,045 | 20.000 (0,028 |0,04

15| 8| 0,2 |24.500 |0,032|0,062|23.500 {0,083 |0,046 | 22.500 |0,028 |0,04 |18.500 |0,026|0,036

1,510 | 0,2 |24.500 |0,03 |0,05523.500 (0,028 0,046 | 22.500 0,026 [0,04 |18.500 |0,025|0,033

1,512 | 0,2 |24.000 (0,03 |0,055 |23.000 |0,028 |0,045 | 22.000 (0,026 0,038 | 17.500 0,025 [0,033

1,5 (14| 0,2 |23.500 |0,028 0,038 |22.500 (0,026 (0,045 | 21.000 |0,024 |0,036 | 17.500 |0,022 |0,03

1,5 116 | 0,2 |23.500 |0,028|0,034|22.500 0,026 |0,03 |21.000 |0,024 0,025 | 16.000 |0,022|0,025

1,518 | 0,2 |22.000 |0,026 0,034 |21.000 (0,024 (0,03 |20.000 0,02 |0,023 |16.000 |0,018 {0,022

1,5 |20 | 0,2 [22.000 |0,026|0,032|21.000 [0,024 [0,028 | 19.500 0,02 |0,02 |15.500 |0,018|0,02

16 | 6| 0,2 |25.000 |0,035|0,064 |24.000 (0,033 0,054 | 23.000 {0,031 |0,045 |20.000 |0,028 |0,04

16 | 8| 0,2 |24.500 |0,032|0,062|23.500 {0,083 |0,046 | 22.500 |0,028 |0,04 |18.500 |0,026|0,036

1,6 |10 | 0,2 |24.500 |0,03 |0,055|23.500 (0,028 0,046 | 22.500 0,026 [0,04 |18.500 |0,025|0,033

1,6 |12 | 0,2 |24.000 |0,03 |0,055]23.000 (0,028 |0,045 | 22.000 |0,026 {0,038 | 17.500 |0,025|0,033

o o o ® o o o a0 A BB DB DB DA DB DB ® OO OO Ww W W W
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@
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HAM rrAZISION

HAM

Vollhartmetall-Torusfraser
solid carbide toric end mill

Werk
2 35° rechts Norm
DIN 6535
Typ W ﬂ;i’ ) HA
SHRINK
HSC
Eckradius FIT

‘ I" -
- >
1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 < 55 HRC | < 60 HRC <800 [ >800 Legier- b ‘ b AIR
Si N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-5600 O [ J O [ J
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
v

"Jii'é‘rﬁgffé’:é'ﬁﬂe 02 03 04 06 08 010 012
Ve [m/min] 500 500 500 500 500 500 500
fz [mm] 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120

Alu >9% Si
vf [mm/min] 4000 6000 6370 6360 6370 6360 6380
n [1/min] min. 50000 min. 50000 39800 26500 19900 15900 13300
Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600
f2 [mm] 0,030 0,040 0,050 0,080 0,100 0,120 0,150
vf [mm/min] 6000 8000 9540 10180 9560 9170 9540
n [1/min] min. 50000 min. 50000 47700 31800 23900 19100 15900

vV

",&I’:’t':rzglffgr’:l’:ge 02 03 04 06 08 010 012
Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600
fz [mm] 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120

Alu>9% Si
vf [mm/min] 4000 6000 7630 7630 7650 7640 7630
n [1/min] min. 50000 min. 50000 47700 31800 23900 19100 15900
Ve [m/min] 800 800 800 800 800 800 800
fz [mm] 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120
vf [mm/min] 4000 6000 8000 10180 10180 10200 10170
n [1/min] min. 50000 min. 50000 min. 50000 42400 31800 25500 21200

v vv v \AY%
ap 0,04xD 0,04xD 0,04xD 0,04xD
ae 0,05xD 0,04xD 0,05xD 0,04xD
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HAM rrAZISION

HAM Vollhartmetall-Torusfraser ‘W+F’ ‘ uHM ’ ‘ z ’ Werk

solid carbide toric end mill 3-4 | | onut | | Norm

‘ TypH ’ @: ) HA

e [

- H >
H Al Al Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material ' >9l°JA, <saoo <1;oo <55aHRC <60aHRC <800 | >80 Lg;ie“r{ b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-5500 (@] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] (@] [ ]

® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable

Standard Bearbeitung / Standard machining

(4] 13 R Stahl < 800 N/mm? Stahl < 1200N/mm?
Stahl < 60 HRC
GG Stahl < 55 HRC
mm mm mm n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm]
2 5 0,5 16.000 0,10 16.000 0,09 12.500 0,09 11.000 0,08 8.000 0,07
3 75 0,75 10.500 0,15 10.500 0,13 8.500 0,13 7.450 0,12 5.300 0,10
4 10 1 8.000 0,20 8.000 0,18 6.400 0,18 5.600 0,17 4.000 0,13
5 12,5 1,2 6.400 0,27 6.400 0,24 5.100 0,24 4.500 0,23 3.200 0,17
6 24 1,5 5.300 0,33 5.300 0,29 4.300 0,29 3.700 0,28 2.650 0,23
7 15 4.550 0,35 4.550 0,30 3.640 0,30 3.180 0,29 2.270 0,23
8 32 2 4.000 0,43 4.000 0,39 3.200 0,39 2.800 0,38 2.000 0,30
9 2 3.540 0,45 3.540 0,40 2.830 0,40 2.470 0,39 1.770 0,31
10 40 2 3.200 0,50 3.200 0,50 2.550 0,50 2.250 0,47 1.600 0,40
1 2 2.890 0,50 2.890 0,50 2.320 0,50 2.020 0,47 1.450 0,40
12 48 3 2.650 0,60 2.650 0,60 2.100 0,60 1.850 0,57 1.350 0,47
13 38 2.450 0,64 2.450 0,64 2.000 0,64 1.700 0,58 1.200 0,50
16 28 4 1.990 0,80 1.990 0,80 1.590 0,80 1.390 0,75 990 0,70
ap max. 0,15xR 0,12 xR 0,1xR 0,08 xR 0,05xR
ae max. 0,25xD 0,25xD 0,25xD 0,25xD 0,25xD
HSC Bearbeitung / HSC machining
(9] 13 R Stahl < 800 N/mm? Stahl < 1200N/mm?
Stahl < 60 HRC
GG Stahl <55 HRC
mm mm mm n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm] n [1/min] fz [mm]
2 5 0,5 30.000 0,10 26.000 0,09 22.000 0,07 18.000 0,06 16.000 0,05
8 75 0,75 20.200 0,14 17.000 0,13 14.900 0,12 12.800 0,10 10.500 0,90
4 10 1 15.200 0,19 12.800 0,18 11.200 0,15 9.600 0,13 8.000 0,11
5 12,5 1,2 12.100 0,25 10.200 0,23 8.900 0,20 7.700 0,17 6.400 0,15
6 24 15 10.100 0,33 8.500 0,32 7.500 0,30 6.400 0,28 5.300 0,25
7 1,5 8.645 0,34 7.280 0,33 6.370 0,31 5.460 0,29 4.550 0,26
8 32 2 7.600 0,44 6.400 0,42 5.600 0,41 4.800 0,36 4.000 0,31
9 2 6.720 0,45 5.660 0,43 4.950 0,42 4.250 0,37 3.540 0,31
10 40 2 6.050 0,55 5.100 0,53 4.500 0,50 3.800 0,47 3.200 0,40
1 2 5.500 0,55 4.630 0,54 4.050 0,51 3.470 0,48 2.890 0,40
12 48 3 5.050 0,65 4.250 0,64 3.700 0,59 3.200 0,54 2.650 0,50
13 38 3 4.700 0,65 4.000 0,65 3.450 0,63 3.000 0,58 2.450 0,51
16 28 4 3.780 0,80 3.180 0,80 2.790 0,80 2.380 0,75 1.990 0,70
ap max. 0,15x R 0,12xR 01xR 0,08 xR 0,05xR
ae max. 0,25xD 0,25xD 0,25xD 0,25xD 0,25xD
Auskraglange Eintauchwinkel (Rampenwinkel) / Plunging angle (ramp angle)
Projection length Ve f ap fur Werkstoffe < 48 HRC 1°/ For material < 48 HRC 1°
<3xD 100% | 100% | 100% | | g wiencoion oo 45 HRC i denvorshu am 50.% redusire.
<5xD 100% 100% 80% For material as from 48 HRC please reduce feed 50%
<8xD 90% 90% 50%
<10xD 80% 80% 25%
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HAM rrAZISION

HAM 418 Vollhartmetall-Torusfréaser

Werk
. . . . VHM Z4
solid carbide toric end mill ‘WJ'F} ‘ ’

30°rechts| | Norm

DIN 6535
P B!? -

J HSC SHRINK

Eckradius FIT

i
1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Mate"al >9% | <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legier- ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ungen max. ohne
40-5520 [ J [ J [ J (e} (o] o [ J o [ J [ ]

@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable

HAM 40-5520
m::ﬁ;’lf;?;‘:l:pe 02 03 04 05 06 08 210 o1 016
Ve [mvrmin] 200 200 200 200 200 200 200 200 200
f, [mm] 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,090 0,10 0,132 0,154
Stahl <800 N/mm v [mmmin] 2540 2540 2540 2540 2540 2880 2820 2800 2460
o [1/min] 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4000
Ve [mmin] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
, [ 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
Stahl < 1200 N/mm? :
v [mm/min] 2290 2290 2290 2300 2280 2300 2280 2300 2020
n [ 1/min] 28600 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800 3600
Ve [mvrmin] 155 155 155 155 155 155 155 155 155
, ] 0017 0,026 0,034 0,043 0,051 0,077 0,094 0112 0131
v [mmmin] 1680 1670 1670 1680 1670 1900 1830 1840 1620
o [1/min] 24700 16400 12300 9900 8200 6200 4900 4100 3100
Ve [nvrmin] 108 108 108 108 108 108 108 108 108
, [ 0013 0,020 0027 0034 0,040 0054 0067 0,080 0094
Stahl < 55 HRC -
v [mmmin] 920 920 920 920 920 920 910 930 790
o [1/min] 17200 11500 8600 6900 5700 4300 3400 2900 2100
Ve [mirmin] 100 100 100 100 100 100 100 100 100
, [ 0,016 0,024 0032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,09 0,115
INOX < 800 N/mm
vt [mmimin] 1020 1020 1020 1020 1020 1020 1020 1040 920
o [1/min] 15900 10600 8000 6400 5300 4000 3200 2700 2000
Ve [mirmin] 70 70 70 70 70 70 70 70 70
INOX > 800 Nl f, [mm] 0073 0,020 0027 0,034 0,040 0,054 0,067 0,080 0,094
v [mmmin] 590 590 600 600 590 600 590 610 530
o [1/min] 11100 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1400
Ve [mmin] 175 75 75 75 75 175 75 175 75
@ , [ 0022 0,033 0,044 0,055 0,066 0,088 0,110 0132 0,154
v [mm/min] 2460 2460 2450 2440 2460 2460 2460 2430 2160
o [1/min] 27900 18600 13900 11100 9300 7000 5600 4600 3500
Ve [mirmin] 155 155 155 155 155 155 155 155 155
, ] 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
v [mmmin] 1900 2000 2000 1960 1960 2000 1960 1980 2000
o [1/min] 24600 16500 12300 9800 3200 6200 4900 4100 3100
Stahl Stahl Stahl INOX INOX 6
<800 <1200 <55 <800 >800
N/mm/2 N/mm2 HRC N/mm2 N/mm2
ap 0,15xD 0,15xD 0,10%D 007xD 05D 0,10xD 0,15xD 0,10xD
e 2 025xD 050xD 0,40xD 035xD 0,50xD 0,40xD 050D 040xD
a 0,10xD 007xD 0,05xD 0,03xD 0,10xD 007xD 0,10xD 007xD
7P 2 0,10xD 050xD 0,40xD 035xD 0,50xD 040xD 050D 040xD
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HAM rrAZISION

HAM Vollhartmetall-Radiusfraser ‘VHM’ ‘ 22 ’ Werk
solid carbide ball nose end mill 30°rechts] | Norm
DIN 6535
TypW ﬂ-»
‘ e v | (D HA
SHRINK
HSC
FIT
Material Alu Au | Stahl | Stahl Stahl | Stahl Nox | INox | GG hochw.
>9% | <800 | <1200 <55 | <60 <800 | >800 Legier- AIR
Si N/mm? [ N/mm? HRC HRC N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-5860 [ ] [ ] (o] (o] O [ ] (@] [} [} O o]
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
‘,:n"::::it:lf;gr;‘:";pe 00,2 00,5 00,8 01 015 02 025 03 04 05 06
Ve [m/min] 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540 540
A 2 [mm] 0,007 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,067 0,077 0,087 0,100
u
v [mm/min] 700 1500 2300 3100 4000 4800 5700 6700 6620 5990 5720
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min.50000 | min.50000 | min.50000 | min. 50000 | 43000 34400 28600
Ve [m/min] 430 430 430 430 430 430 430 430 430 430 430
Al s 9% Si f, [mm] 0,006 0,013 0,020 0,026 0,034 0,041 0,048 0,057 0,065 0,074 0,085
u> 1
v [mm/min] 600 1280 1960 2640 3400 4080 4850 5190 4480 4050 3880
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min.50000 | min. 50000 | min. 50000 | 45600 34200 27400 22800
Ve [m/min] 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115
f [mm] 0,004 0,008 0,012 0,017 0,021 0,026 0,030 0,036 0,041 0,046 0,053
INOX < 800 N/mm? ‘
v [mm/min] 370 300 1120 1210 1040 940 390 870 760 680 650
n [1/min] min. 50000 | min.50000 | 45800 36600 24400 18300 14600 12200 9200 7300 6100
Ve [m/min] 80 80 30 80 80 80 80 30 30 80 80
f, [mm] 0,003 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,039 0,045
INOX > 800 N/mm2 ‘
v [mm/min] 310 670 650 710 610 540 520 510 440 400 380
n [1/min] min. 50000 | min.50000 | 31800 25500 17000 12700 10200 8500 6400 5100 4200
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
f, [mm] 0,003 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,039 0,045
v [mm/min] 310 670 820 880 760 680 650 630 550 500 470
n [1/min] min. 50000 | min.50000 | 39800 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300
Ve [m/min] 325 325 325 325 325 325 325 325 325 325 325
f, [mm] 0,007 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,067 0,077 0,087 0,100
v [mm/min] 700 1500 2300 3100 4000 4800 4720 4620 3990 3600 3440
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min.50000 | min.50000 | 41400 34500 25900 20700 17200
Ve [m/min] 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350
f, [mm] 0,009 0,020 0,030 0,040 0,052 0,062 0,074 0,087 0,100 0,113 0,130
v [mm/min] 910 1950 2990 4030 5200 6240 6610 6460 5590 5040 4840
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min.50000 | min.50000 | 44600 37100 27900 22300 18600
v . Alu Alu> 9% Si INOX INOX
G Z <800 N/mm2 | >800N/mm?
ap 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD
<4xb 110 1.20 ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xd 0,1xD
ap 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,260 1,2xD
<8xD 0.90 1,00 ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xd 0,1xD
ap 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,2xD 1,200 1,2xD
<12xb 0.80 0.80 ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xd 0,1xD
ap 1,2xD 1,2xD 1,200 1,2xD 1,2xD 1,200 1,2xD
>12xD 0.65 0.60 ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xd 0,1xD
v f Alu Alu> 9% Si INOX INOX
< z < 800 N/mm? > 800 N/mm?
ap 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD
<4xb 1,00 1,00 ae 1xD 1xD XD 1xD 1xD 1xD 1xD
ap 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD
<8xD 0.80 0.80 ae 1xD 1xD XD 1xD 1xD %D 1xD
ap 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD
<12xDb 070 0.65 ae XD XD XD XD XD XD XD
ap 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD 0,2xD
>12xD 060 0.50 ae 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
v o Alu Alu> 9% Si INOX INOX
C Z <800 N/mm? | >800N/mm2
ap 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
<4xb 1.20 1,50 ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
ap 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
<8xD 1,00 1.20 ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
ap 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
<12xb 0.8 1,00 ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
ap 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
>12xb 0.70 075 ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD




HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Radiusfraser WeE 2 Werk
g g g = VHM 35° rechts Norm
solid carbide ball nose end mill
DIN 6535
Typ W ﬂ»
‘ s x| (D HA
ds3 # HSC SHRINK
d @77777#1 d2 __J LAT
J_ZJ ?
13
» I -
- >
Material Alu Alu Stahl | Stahl Stahl [ Stahl INOX | INOX GG hochw.
>9% | <800 | <1200 <55 <60 <800 | >800 Legier- AIR
Si N/mm? [ N/mm? HRC HRC N/mm? | N/mm? ungen MMS max. ohne
40-5880 [ ] O [ ]
® schr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
Werkstoffgruppe 20,2 20,3 20,4 20,5
lsterislofone 13 [mm] 0.5 1,0 15 1,0 2,0 3,0 2,0 3,0 4,0 3,0 5,0 8,0
Ve [m/min] 780 625 625 780 625 545 780 625 545 715 585 470
fz [mm] 0,008 0,007 0,006 0,01 0,008 0,006 0,017 0,014 0,008 0,022 0,018 0,01
vf [mm/min] 840 700 560 1120 840 560 1680 1400 840 2240 1820 1120
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 [ min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe 00,6 008 21
Material group 13[mm] 3,0 5,0 8,0 4,0 6,0 8,0 10,0 6,0 10,0 14,0 18,0 24,0
Ve [m/min] 780 625 470 780 625 545 470 715 545 495 430 390
fz [mm] 0,028 0,024 0,015 0,035 0,031 0,028 0,021 0,042 0,032 0,025 0,018 0,013
vf [mm/min] 2800 2380 1540 3500 3080 2800 2100 4200 3220 2520 1820 1260
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 [ min. 50000 [ min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe 91.2 915 92
Materialigroup 13 [mm] 6,0 10,0 14,0 18,0 24,0 6,0 10,0 14,0 18,0 24,0 6,0 10,0
Ve [m/min] 780 625 545 495 430 780 715 625 545 495 780 780
fz [mm] 0,049 0,042 0,031 0,025 0,017 0,056 0,042 0,036 0,031 0,025 0,070 0,063
vf [mm/min] 4900 4200 3080 2520 1680 5600 4200 3640 3080 2520 7000 6300
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 [ min. 50000 | min. 50000 [ min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe 02 025 23
Latsialgiot 13 [mm] 14,0 18,0 24,0 30,0 10,0 20,0 30,0 6,0 10,0 14,0 18,0 24,0
Ve [m/min] 715 625 545 495 780 625 545 780 780 780 715 625
fz [mm] 0,056 0,049 0,039 0,028 0,070 0,056 0,039 0,084 0,070 0,063 0,056 0,049
vf [mm/min] 5600 4900 3920 2800 7000 5600 3920 8400 7000 6300 5600 4900
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 [ min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000
Werkstoffgruppe 93 24 95
Material group 13 [mm] 30,0 10,0 14,0 18,0 24,0 30,0 10,0 20,0 30,0 40,0
Ve [m/min] 545 780 780 780 715 625 780 780 715 625
fz [mm] 0,042 0,084 0,077 0,070 0,063 0,056 0,112 0,098 0,077 0,053
vf [mm/min] 4200 8400 7700 7000 6300 5570 11130 9740 7010 4230
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 | min. 50000 49700 49700 49700 45500 39800
Werkstoffgruppe 06 - T
Material group 13 [mm] 10,0 20,0 30,0 40,0 50,0
Ve [m/min] 780 780 780 715 624 ap 05xD 05xD
fz [mm] 0,126 0,115 0,098 0,078 0,056 <4xb ae 0,1xD 0,05xD
vf [mm/min] 10430 9510 8110 5940 3710 <8xD ap 0,5xD 0,5xD
n [1/min] 41400 41400 41400 37900 33100 ae 0,1xD 0,05xD
ap 0,4xD 0,4xD
<12xD
ae 0,1xD 0,05xD
D D
512D ap 0,3x 0,3x
ae 0,1xD 0,05xD
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HAM rrAZISION

H -~ e ) R
HAM Vollhartmetall-Radiusfraser ‘W+F ’ wm | [ 22 Werk
o
solid carbide ball nose end mill (30 rects] | Norm |
i TypH Q - HA
42 A )
7? )
HRINK
usc | ar
l,l —
Mater | a| Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG GGG | hochw. [ Titan NE b ‘ b
>9% <800 | <1200 <55 <60 <800 | >800 Legier- Metalle AIR
Si N/mm? | N/mm? HRC HRC N/mm? | N/mm? ungen Cu-Leg. MMS max. ohne
40-6080 / 40-6090 ] ] ] ] [ ] o (©) [ J [ ] [ [ ]
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
2 13 R Stahl <800 Nimm? Stahl < 1200N/mm?
INOX <800 INOX >800 Stahl < 60 HRC
€5 el Stahl < 55 HRC
mm mm mm n [1/min fz [mm ap ae n [1/min fz [mm] ap ae n [1/min fz [mm] ap ae n [1/min fz [mm] ap ae
0,2 05 | 01 | 42.000 0,022 0,020 0,052 42.000 0,022 0,016 0,050 42.000 0,02 0,012 0,038 40.000 0,016 0,012 0,036
0,2 1 01 | 42.000 0,020 0,018 0,047 42.000 0,020 0,012 0,047 40.000 0,02 0,011 0,03 40.000 0,016 0,01 0,025
0,2 15 | 041 | 40.000 0,020 0,015 0,044 40.000 0,020 0,01 0,042 38.000 0,018 0,008 0,025 38.000 0,015 0,006 0,02
0,3 1 0,15 | 42.000 0,023 0,019 0,057 42,000 0,020 0,017 0,050 42,000 0,018 0,013 0,038 42.000 0,016 0,013 0,038
03 15 | 015 | 42,000 0,023 0,015 0,044 40.000 0,020 0,013 0,038 40.000 0,018 0,012 0,03 38.000 0,016 0,011 0,032
0,3 2 0,15 | 40.000 0,020 0,012 0,033 36.000 0,018 0,01 0,029 36.000 0,018 0,011 0,022 35.000 0,015 0,008 0,026
0,4 1 0,2 | 42.000 0,030 0,038 0,092 40.000 0,028 0,032 0,100 40.000 0,022 0,025 0,075 36.000 0,022 0,019 0,06
0,4 15 | 02 | 42000 0,027 0,030 0,089 38.000 0,027 0,027 0,080 38.000 0,022 0,018 0,062 36.000 0,02 0,017 0,047
0,4 2 02 | 40.000 0,027 0,030 0,084 38.000 0,026 0,02 0,068 38.000 0,022 0,014 0,05 36.000 0,02 0,012 0,035
04 25 | 02 | 40.000 0,024 0,018 0,066 35.000 0,026 0,016 0,050 35.000 0,022 0,01 0,04 34.000 0,019 0,01 0,027
0,4 3 0,2 | 40.000 0,024 0,016 0,047 35.000 0,025 0,012 0,038 35.000 0,022 0,008 0,03 34.000 0,019 0,008 0,023
0,5 2 0,25 | 42.000 0,030 0,033 0,1 36.000 0,030 0,031 0,095 34.000 0,023 0,021 0,076 32.000 0,022 0,019 0,072
0,5 3 0,25 | 40.000 0,027 0,028 0,088 32.000 0,026 0,026 0,082 30.000 0,021 0,018 0,068 28.000 0,02 0,017 0,065
0,5 4 0,25 | 40.000 0,025 0,020 0,06 32.000 0,023 0,018 0,058 28.000 0,021 0,015 0,05 26.000 0,02 0,013 0,047
0,5 5 0,25 | 35.000 0,025 0,015 0,055 30.000 0,023 0,012 0,050 28.000 0,021 0,01 0,04 26.000 0,02 0,009 0,038
0,5 6 0,25 | 35.000 0,024 0,010 0,034 28.000 0,020 0,01 0,030 25.000 0,02 0,008 0,024 24.000 0,018 0,008 0,022
0,5 8 0,25 | 32.000 0,022 0,007 0,03 28.000 0,017 0,007 0,028 22.000 0,016 0,006 0,02 22,000 0,015 0,005 0,017
0,6 2 03 | 42.000 0,036 0,037 0,086 40.000 0,034 0,03 0,080 38.000 0,03 0,025 0,075 36.000 0,028 0,023 0,072
0,6 3 0,3 | 40.000 0,036 0,030 0,077 38.000 0,034 0,03 0,072 36.000 0,03 0,025 0,068 34.000 0,028 0,023 0,065
0,6 4 0,3 | 40.000 0,030 0,024 0,066 38.000 0,028 0,022 0,063 36.000 0,025 0,018 0,06 34.000 0,023 0,016 0,058
0,6 5 0,3 | 38.000 0,030 0,018 0,058 36.000 0,028 0,015 0,055 34.000 0,025 0,012 0,052 32.000 0,023 0,01 0,05
0,6 6 03 | 35.000 0,026 0,014 0,048 34.000 0,024 0,011 0,045 32,000 0,02 0,009 0,043 30.000 0,018 0,007 0,04
0,6 8 0,3 | 30.000 0,026 0,010 0,037 28.000 0,024 0,008 0,034 26.000 0,02 0,006 0,03 26.000 0,018 0,005 0,027
0,8 2 04 | 42,000 0,038 0,070 0,2 40.000 0,034 0,065 0,190 38.000 0,03 0,055 0,15 36.000 0,028 0,03 0,09
0,8 4 04 | 42.000 0,038 0,060 0,16 40.000 0,034 0,05 0,150 38.000 0,03 0,045 0,14 36.000 0,028 0,022 0,05
0,8 5 04 | 40.000 0,032 0,050 0,13 38.000 0,029 0,045 0,120 36.000 0,027 0,04 0,11 34.000 0,025 0,02 0,04
0,8 6 04 | 38000 0,032 0,040 0,1 36.000 0,029 0,03 0,090 34.000 0,027 0,022 0,086 32.000 0,025 0,018 0,032
0,8 7 04 | 36.000 0,032 0,026 0,08 34.000 0,029 0,026 0,070 32,000 0,027 0,022 0,067 30.000 0,025 0,012 0,028
0,8 8 04 | 34.000 0,032 0,018 0,06 32.000 0,029 0,016 0,050 30.000 0,027 0,011 0,038 28.000 0,025 0,01 0,022
08 | 10 04 | 32.000 0,027 0,018 0,06 30.000 0,025 0,016 0,050 28.000 0,021 0,011 0,038 26.000 0,02 0,007 0,018
1 3 05 | 42.000 0,045 0,090 0,27 40.000 0,042 0,075 0,250 38.000 0,035 0,06 0,24 36.000 0,034 0,058 0,2
1 4 0,5 | 40.000 0,045 0,060 0,17 38.000 0,042 0,06 0,150 36.000 0,035 0,055 0,014 34.000 0,034 0,052 0,13
1 5 0,5 | 40.000 0,045 0,040 0,15 38.000 0,042 0,04 0,120 36.000 0,035 0,038 0,011 34.000 0,034 0,036 0,1
1 6 0,5 | 38.000 0,040 0,038 0,1 36.000 0,037 0,038 0,100 34.000 0,032 0,034 0,09 32.000 0,03 0,031 0,08
1 7 0,5 | 38.000 0,040 0,038 0,09 36.000 0,037 0,038 0,090 34.000 0,032 0,034 0,08 32.000 0,03 0,031 0,07
1 8 05 | 38.000 0,040 0,036 0,09 36.000 0,037 0,036 0,090 34.000 0,032 0,032 0,08 32.000 0,03 0,031 0,07
1 9 05 | 36.000 0,040 0,034 0,08 34.000 0,037 0,034 0,080 32.000 0,032 0,03 0,07 30.000 0,03 0,031 0,06
1 10 0,5 | 36.000 0,039 0,023 0,068 34.000 0,035 0,023 0,068 32,000 0,028 0,022 0,06 30.000 0,028 0,02 0,05
1 12 05 | 34000 0,039 0,021 0,068 32.000 0,035 0,021 0,068 30.000 0,028 0,02 0,06 28.000 0,028 0,018 0,05
1 14 0,5 | 34.000 0,039 0,018 0,056 32.000 0,035 0,018 0,056 30.000 0,028 0,016 0,05 28.000 0,028 0,013 0,04
1 16 0,5 | 30.000 0,037 0,014 0,04 28.000 0,032 0,014 0,040 26.000 0,028 0,012 0,043 24.000 0,025 0,01 0,04
1 20 05 | 28.000 0,037 0,008 0,025 26.000 0,029 0,008 0,025 24.000 0,026 0,006 0,019 22,000 0,025 0,005 0,017
1,2 6 06 | 32.000 0,038 0,040 0,1 30.000 0,034 0,035 0,100 28.000 0,032 0,031 0,094 26.000 0,03 0,029 0,09
1,2 8 0,6 | 30.000 0,038 0,037 0,104 28.000 0,034 0,032 0,095 26.000 0,032 0,029 0,09 24.000 0,03 0,026 0,083
12 | 10 0,6 | 30.000 0,038 0,032 0,09 28.000 0,034 0,029 0,090 26.000 0,032 0,024 0,086 24.000 0,03 0,021 0,08
12 | 12 06 | 28.000 0,038 0,030 0,086 26.000 0,034 0,025 0,080 24.000 0,03 0,021 0,077 24.000 0,028 0,018 0,07
1,4 8 0,7 | 30.000 0,038 0,037 0,104 28.000 0,034 0,032 0,095 26.000 0,032 0,029 0,09 24.000 0,03 0,026 0,083
14 | 12 0,7 | 30.000 0,038 0,032 0,09 28.000 0,034 0,029 0,090 26.000 0,032 0,024 0,086 24.000 0,03 0,021 0,08
14 | 16 07 | 30.000 0,038 0,029 0,08 28.000 0,032 0,026 0,070 26.000 0,03 0,02 0,082 24.000 0,028 0,017 0,06
15 8 0,75 | 26.000 0,043 0,040 0,13 24.000 0,040 0,037 0,120 20.000 0,037 0,034 0,11 20.000 0,035 0,03 0,1
15 | 12 0,75 | 26.000 0,040 0,040 0,13 24.000 0,038 0,037 0,120 20.000 0,034 0,034 0,11 20.000 0,032 0,03 0,1
15 | 16 0,75 | 24.000 0,035 0,031 0,1 22,000 0,032 0,03 0,090 20.000 0,031 0,027 0,085 18.000 0,029 0,022 0,08
15 | 20 0,75 | 22.000 0,032 0,027 0,1 20.000 0,030 0,024 0,090 18.000 0,029 0,022 0,085 16.000 0,027 0,019 0,08
1,6 8 08 | 28.000 0,050 0,100 0,2 26.000 0,048 0,096 0,180 26.000 0,04 0,07 0,18 25.000 0,037 0,066 0,17
16 | 12 08 | 26.000 0,045 0,060 0,18 24.000 0,042 0,055 0,160 24.000 0,038 0,04 0,16 24.000 0,035 0,036 0,15
16 | 16 08 | 24.000 0,040 0,040 0,14 22,000 0,037 0,036 0,120 22,000 0,034 0,027 0,12 22,000 0,031 0,024 0,11
16 | 20 08 | 22.000 0,040 0,040 0,12 20.000 0,035 0,035 0,100 20.000 0,032 0,023 0,1 20.000 0,029 0,022 0,09
1,8 8 08 | 28.000 0,050 0,100 0,2 26.000 0,048 0,096 0,180 26.000 0,04 0,07 0,18 25.000 0,037 0,066 0,17
18 | 12 08 | 26.000 0,045 0,060 0,18 24.000 0,042 0,055 0,160 24.000 0,038 0,04 0,16 24.000 0,035 0,036 0,15
18 | 16 08 | 24.000 0,040 0,040 0,14 22,000 0,037 0,036 0,120 22,000 0,034 0,027 0,12 22,000 0,031 0,024 0,11
18 | 20 08 | 22.000 0,040 0,040 0,12 20.000 0,035 0,035 0,100 20.000 0,032 0,023 0,1 20.000 0,029 0,022 0,09
2 6 1 26.000 0,072 0,200 0,4 24.000 0,070 0,16 0,350 21.000 0,06 0,12 0,3 18.000 0,055 0,11 0,25
2 8 1 26.000 0,072 0,140 0,3 24.000 0,070 0,1 0,250 21.000 0,06 0,08 0,2 18.000 0,055 0,075 0,17
2 10 1 24,000 0,072 0,140 03 22,000 0,070 0,1 0,250 18.000 0,06 0,08 0,2 16.000 0,055 0,075 0,17
2 12 1 24.000 0,066 0,080 0,2 22.000 0,064 0,07 0,170 18.000 0,058 0,05 0,12 16.000 0,052 0,048 0,1
2 14 1 22,000 0,066 0,080 0,2 20.000 0,064 0,07 0,170 18.000 0,058 0,05 0,12 16.000 0,052 0,048 0,1
2 16 1 22,000 0,066 0,080 0,2 20.000 0,064 0,07 0,170 16.000 0,058 0,05 0,12 14.000 0,052 0,048 0,1
2 18 1 20.000 0,066 0,050 0,2 18.000 0,064 0,04 0,170 16.000 0,058 0,03 0,12 14.000 0,052 0,028 0,1
2 20 1 20.000 0,066 0,050 0,15 18.000 0,064 0,04 0,120 14.000 0,058 0,03 0,1 12.000 0,052 0,028 0,08
2 22 1 18.000 0,060 0,050 0,15 16.000 0,058 0,04 0,120 14.000 0,052 0,03 0,1 12.000 0,045 0,028 0,08
2 25 1 18.000 0,060 0,050 0,1 16.000 0,058 0,04 0,090 12.000 0,052 0,03 0,08 10.000 0,045 0,028 0,07
2 30 1 16.000 0,060 0,030 0,1 14.000 0,058 0,025 0,090 12.000 0,052 0,02 0,08 10.000 0,045 0,018 0,07
3 8 1,5 | 18.000 0,087 0,180 0,3 15.000 0,075 0,16 0,300 14.000 0,07 0,13 03 12.000 0,06 0,11 0,25
3 10 1,5 | 18.000 0,087 0,180 03 15.000 0,075 0,16 0,300 14.000 0,07 0,13 03 12.000 0,06 0,11 0,25
3 12 15 | 16.000 0,087 0,150 0,3 15.000 0,070 0,12 0,300 12.000 0,065 0,11 0,3 10.000 0,055 0,1 0,25
3 16 15 | 16.000 0,077 0,120 0,25 13.000 0,070 0,09 0,250 10.000 0,065 0,11 0,25 8.000 0,055 0,09 0,22
3 20 15 | 16.000 0,077 0,080 0,2 12.000 0,070 0,09 0,200 10.000 0,065 0,06 0,2 8.000 0,055 0,055 0,17
3 25 15 | 16.000 0,077 0,080 0,2 12.000 0,060 0,066 0,150 8.000 0,055 0,06 0,15 6.000 0,045 0,055 0,12
3 30 15 | 14.000 0,067 0,080 0,2 10.000 0,060 0,066 0,150 8.000 0,055 0,05 0,15 6.000 0,045 0,046 0,12
3 35 15 | 14.000 0,067 0,080 0,2 10.000 0,051 0,055 0,150 8.000 0,045 0,05 0,15 6.000 0,036 0,046 0,12
4 10 2 13.000 0,100 0,350 0,3 12.000 0,090 0,3 0,300 11.000 0,08 0,25 0,3 10.000 0,075 0,22 0,3
4 16 2 13.000 0,100 0,250 0,25 11.000 0,090 0,2 0,250 10.000 0,08 0,17 0,25 9.000 0,075 0,15 0,25
4 20 2 11.000 0,090 0,200 0,25 11.000 0,080 0,15 0,250 10.000 0,07 0,12 0,25 9.000 0,066 0,11 0,25
4 25 2 11.000 0,090 0,140 0,25 10.000 0,080 0,1 0,250 9.000 0,07 0,09 0,25 8.000 0,066 0,08 0,25
4 30 2 11.000 0,090 0,090 0,2 10.000 0,080 0,08 0,200 9.000 0,07 0,07 0,2 8.000 0,066 0,06 0,2
4 35 2 11.000 0,090 0,090 0,2 10.000 0,080 0,08 0,200 9.000 0,07 0,07 0,2 8.000 0,066 0,06 0,2
4 40 2 10.000 0,080 0,080 0,2 9.000 0,070 0,07 0,200 8.000 0,065 0,065 0,2 7.000 0,06 0,058 0,2
4 45 2 10.000 0,080 0,080 0,2 9.000 0,070 0,07 0,200 8.000 0,065 0,065 0,2 7.000 0,06 0,058 0,2
4 50 2 10.000 0,080 0,080 0,2 9.000 0,070 0,07 0,200 8.000 0,065 0,065 0,2 7.000 0,06 0,058 0,2
5 20 25 | 11.000 0,110 0,300 0,3 10.000 0,110 0,26 0,300 9.000 0,1 0,22 03 8.000 0,09 0,2 03
5 25 2,5 | 11.000 0,110 0,300 0,3 10.000 0,110 0,26 0,300 9.000 0,1 0,22 0,3 8.000 0,09 0,2 0,3
5 30 2,5 | 11.000 0,110 0,250 0,3 10.000 0,110 0,2 0,300 9.000 0,1 0,16 0,3 8.000 0,09 0,14 0,3
5 35 2,5 9.000 0,110 0,200 0,25 8.000 0,100 0,16 0,250 7.000 0,09 0,14 0,25 6.000 0,09 0,13 0,25
6 30 3 10.000 0,120 0,350 0,35 9.000 0,110 0,31 0,350 8.000 0,1 0,26 0,35 7.000 0,09 0,22 0,35
6 50 3 9.000 0,110 0,120 03 8.000 0,100 0,11 0,300 7.000 0,09 0,09 03 6.000 0,09 0,08 03
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Radiusfraser Werk
HAM 422 Wk | | v | | 22 | (5= |t

solid carbide ball nose end mill

DIN 6535
o

L ¢ =
3 DIN 6535 | SHRINK
i @ ] | FIT
Yo 1
- n >
1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legier- b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? [ N/mm? ungen MMS max. ohne
40-5680 [ J [ J [ J O O O [ J [ J [ J [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-5680
n’:{:ﬁ:;ﬁg:’;”e 005 01 02 04 06 08 010 012 014 016 018 020
Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
RS f, [mm] 0,01 0,014 0,022 0,057 0,1 0,12 0,13 0,15 0,18 021 0,26 026
v [mm/min] 990 1430 2100 2730 3180 2860 2470 2400 2450 2520 2760 2500
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 47700 23900 15900 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4800
Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
f, [mm] 0,009 0,013 0,02 0,052 0,09 0,11 0,12 0,14 0,16 0,19 0,24 024
stahl <1200 N/mm? v [mm/min] 900 1300 1590 2070 2390 2180 1920 1850 1820 1900 2110 1920
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 39800 19900 13300 9900 8000 6600 5700 5000 4400 4000
Ve [m/min] 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
f, [mm] 0,008 0,011 0,017 0,044 0,077 0,094 0,1 0,12 0,14 0,16 02 02
v [mm/min] 770 1110 1140 1480 1700 1570 1340 1340 1340 1340 1480 1320
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 33400 16700 11100 8400 6700 5600 4800 4200 3700 3300
V¢ [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
TTGERTE f, [mm] 0,006 0,009 0,013 0,035 0,06 0,074 0,08 0,094 0,11 0,13 0,16 0,16
v [mm/min] 600 830 640 830 960 880 770 750 750 780 860 770
n [1/min] min. 50000 47700 23900 11900 8000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400
Ve [m/min] 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115 115
TGOS f, [mm] 0,007 0,01 0,016 0,042 0,072 0,088 0,095 0,11 0,13 0,15 0,19 019
v [mm/min] 720 760 590 770 880 810 700 680 680 690 760 680
n [1/min] min. 50000 36600 18300 9200 6100 4600 3700 3100 2600 2300 2000 1800
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
TS T f, [mm] 0,006 0,009 0,013 0,035 0,06 0,074 0,08 0,094 0,11 0,13 0,16 0,16
v [mm/min] 600 440 340 450 510 470 400 390 400 420 450 420
n [1/min] min. 50000 25500 12700 6400 4200 3200 2500 2100 1800 1600 1400 1300
Ve [m/min] 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290
@ f, [mm] 0,01 0,014 0,022 0,057 0,1 0,12 0,13 0,15 0,18 021 0,26 026
v [mm/min] 990 1430 2030 2640 3080 2760 2390 2310 2380 2440 2650 2390
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 46200 23100 15400 11500 9200 7700 6600 5800 5100 4600
Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
f, [mm] 0,009 0,013 0,02 0,052 0,09 0,11 0,12 0,14 0,16 0,19 0,24 0,24
vi [mm/min] 900 1300 1590 2070 2390 2180 1920 1850 1820 1900 2110 1920
n [1/min] min. 50000 | min. 50000 39800 19900 13300 9900 8000 6600 5700 5000 4400 4000
Stahl Stahl Stahl INOX INOX
<800 <1200 <55 <800 > 800 GG
N/mm? N/mm? HRC N/mm?2 N/mm?
ap 007D 0,05D 005D 0,05D 0,05D 0,05D 0,05 0,05
ae 0,05D 005D 0,05D 0,05D 0,05D 0,05D 0,05D 0,05D
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HAM rrAZISION

HAM 466 Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser ‘ - ’ 2 =
HAM 467 solid carbide deburring and chamfering mill grects | | Norm
# 90° ‘ TypN ﬂ - 5"75::
T e @ /K{ /K{ SHRINK
P _ 90° 60° FIT
L 12 40-1921 DIN 6535
11 e
/‘\60o i
di \ H d2
f 1
D 40-1961
11

A
) J

1 Alu Alu Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Materlal >9% <800 <55 HRC | < 60 HRC <800 | >800 Legier b ‘ b AlR
Si N/mm? N/mm? | N/mm? -ung MMS max. ohne
40-1921/40-1961 | @ o @ [ ] @ O [ ] o o @ O o ® O o ® [ ] ®

@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable

HAM 40-1921 / 40-1961

n’:{ﬁ;‘a"f;‘fz‘;’;”e 04 06 08 210 012 016 220
Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300

, [ 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,130 0,150

Alu v [mm/min] 5740 4450 3810 3800 3840 3100 2860
n [1/min] 23900 15900 11900 9500 3000 5970 4780

Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250

, ) 0,048 0,056 0,065 0,080 0,100 0,110 0,130
AUZI20lS] ve [mm/min] 3820 2980 2570 2560 2640 2200 2070
n [1/min] 19900 13300 9900 8000 6600 4980 4000

Ve [mimin] 180 180 180 180 180 180 180

] 0,050 0,060 0,070 0,080 0,080 0,090 0,120

SEll < D v [mm/min] 2860 2280 2020 1820 1540 1300 1375
n [1/min] 14300 9500 7200 5700 2800 3600 2900

Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150

, [ 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060 0,070 0,090

v [mm/min] 1430 1280 1200 1150 90 835 860

o [1/min] 11900 8000 6000 2800 2000 3000 2400

Ve [m/min] 125 125 125 125 125 125 125

[ 0,025 0,030 0,040 0,050 0,050 0,060 0,080

ve[mm/min] 990 790 800 800 660 600 640

n [1/min] 9900 6600 5000 2000 3300 2500 2000

Ve [m/min] 90 90 90 ) 90 90 90

I 0,02 0,026 0,033 0,04 0,04 0,050 0,060

SEill«H e Ve [mm/min] 570 500 470 460 380 360 340
n [1/min] 7160 4770 3580 2860 2380 1800 1200

Ve [mmin] 100 100 100 100 100 100 100

, [ 0,020 0025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080

INOXS SN v [mmmin] 640 530 480 510 540 480 510
o [1/min] 8000 5300 2000 3200 2700 2000 1600

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

] 0015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,070

oXCa00 v [mm/min] 340 300 280 260 300 280 310
n [1/min] 5600 3700 2800 2200 1900 1400 1100

Ve [m/min] 170 170 170 170 170 170 170

] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110

50 Ve [mm/min] 2160 1800 1630 1510 1440 1200 1200
o [1/min] 13500 9000 6800 5400 2500 3400 2700

Ve [mmin] 150 150 150 150 150 150 150

, lmm] 0030 0,040 0,050 0,060 0,060 0,070 0,070

Ve lmm/min] 1430 1280 1200 1150 90 840 670

o [1min] 11900 8000 6000 2800 2000 3000 2400

Ve [mmin] 60 ) ) ) ) 60 60

RS [ 0015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060
Legierungen v [mm/min] 290 260 240 230 260 240 230
n [1/min] 4800 3200 2400 1900 1600 1200 960

Ve [m/min] 8 8 & 85 85 85 85

] 0015 0,020 0,025 0,030 0,04 0,050 0,060

ve [mm/min] 400 360 340 330 260 340 320

n [1/min] 6800 2500 3400 2700 2250 1700 1350

Ve [mimin] 200 200 200 200 200 200 200

, I 0,036 0,042 0,048 0,060 0,075 0,090 0,130

v [mmmin] 2290 1780 1540 1540 1590 1430 1650

o [1/min] 15900 10600 3000 5400 5300 4000 3200

Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200

, [ 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160

v [mm/min] 3820 2970 2560 2560 2540 2200 2000

n [1/min] 15900 10600 8000 6400 5300 4000 3200
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