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HAM rAZISION

HAM 421 Vollhartmetall-Schaftfraser Werk

solid carbide end mills “’""‘" | ‘ 22 | areans| | Nom
Konstruktions-Daten ‘Typ N ﬂ; =
e zentrumsschneidend i
¢ universell einsetzbar

SHRINK

Engineering data 40-1160 FIT
e centre cutting v

¢ allround end mill

Material [ . o o T e DId[D | ar
Nimm? Nimm? | Nimm? MMS max. ohne
40-1160 olo|e|e]| o olo|le|e|o|]o]| o e | e |00
40-1161 olo|e|e] o olo|le|e|]o]o]| o e | e |0 oO
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1160|40-1161 40-1160|40-1161
2 d1 12 I od2 2 d1 12
mm it mm i Ea
03 6,90 8,40 1 3 3,5 7,60 9,10 12
6,90 8,40 2,5 3 7,60 9,10 12
. 05 | 69 8,40 2,5 3 | 5 | 88 | 1070 14
6,90 8,40 3 3 9,60 11,50 16
. 08 | 69 8,40 4 3 12,20 15,20 20
6,90 8,40 5 3 14,10 17,10 20
12 | 69 8,40 5 3 9 | 1980 23,30 22
6,90 8,40 5 3 19,80 23,30 22
. 16 | 69 8,40 6 3 | 11 | 3050 | 3430 22
6,90 8,40 6 3 27,80 31,60 22
2 | 69 8,40 9 3 14 | 39,00 44,00 25
6,90 8,40 10 3 48,00 54,00 25
25 | 69 8,40 10 3 | 18 | 78,00 86,00 30
6,90 8,40 10 3 81,00 89,00 30
3 6,90 8,40 12 3
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel/Order example: 40-1160-3,5-40
Eckenfase / chamfer at corner d1 b

<280 -
29,0 0,05
>@10,0 0,10




HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser

. . . Werk
HAM 401 ;i carbide end mills ‘ VHM ’ ‘ z3 ’ wredts| | Norm
Konstruktions-Daten TypN Q* T SHFR#K
¢ bis @ 3,0 mm, zentrumsschneidend
¢ ab @ 3,5 mm, eine Schneide ) HA
Uber Mitte 40-1280 Q jHB
e universell einsetzbar )
L v ¥
Engineering data di @77777 42
* up to @ 3,0 mm centre cutting T j
e from @ 3,5 mm 1 cutting edge 12 40-1281
over centre "
e allround end mill < >
; Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material ’ > 9l:A, < goo < 1azoo < SSaHRC <60 HRC <800 | >800 L(:g:ievr‘f b . b AIR
Si N/mm? | N/mm?* N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-1280 (e} (o] [ ] [ J o (e} (o] (@] [ J [ J (©) O O [ J (] O O
40-1281 (e] (@] [ ] [ J o (e} (o] (@] [ J [ J (©) O O [ J [ O (©)
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-1280|40-1281 40-1280|40-1281
2 d1 12 11 2 d2 2 d1 12 1 @ d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
0,6 6,65 8,65 2 38 3 5 7,50 10,30 14 50 5
0,8 6,65 8,65 3 38 3 6 8,50 11,00 16 50 6
1 6,65 8,65 3 38 3 7 11,45 15,30 20 60 7
1,2 6,65 8,65 4 38 3 8 12,50 16,40 20 60 8
1,5 6,65 8,65 5 38 3 9 17,65 22,20 22 70 9
1,6 6,65 8,65 5 38 3 10 17,65 22,20 22 70 10
2 6,65 8,65 6 38 3 1 27,00 32,40 22 70 11
2,5 6,65 8,65 7 38 3 12 24,70 30,50 22 70 12
3 6,45 8,25 9 38 3 14 35,00 43,00 25 75 14
3,5 7,20 8,95 12 40 3,5 16 43,00 52,70 25 75 16
4 7,20 8,95 12 40 4 18 69,90 82,60 30 100 18
4,5 7,80 10,35 14 50 4,5 20 72,00 85,60 30 100 20
Alle Preise in € pro Stlick /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° <@8,0 -
@ﬂ =090 0,05
[ >@ 10,0 0,10




HAM rAZISION

HAM 430 Vollhartmetall-Schaftfraser 23 Werk
solid carbide end mills VHM asrecht| | 6527
Konstruktions-Daten ‘ Typ N ﬂ-» SHF';'.;.'K
* bis @ 2,8 mm, 3 Schneiden A
bis Mitte schneidend
e ab @ 3,0 mm, eine Schneide tber DIN6535] |DIN 6535
Mitte schneidend A0-1a00 Werk | [ H8
Engineering data
o up to @ 2,8 mm, 3 cutting edge I
centre cutting d1 I ———— d2
e from @ 3,0 mm, 1 cutting edge LA v
over centre 12 40-1401
; Al Al Stah Stah nox | mox | GG
Material ' > 91‘;6 < 8300 < 553HRC <800 | >800 ‘ ' b AIR
Si N/mm? N/mm? | N/mm? MMS max. ohne
40-1400 [ J O [ J [ J O [ J [ J [ [ J O [ [ J [ J [ J O O
40-1401 [ J O [ J [ J O [ J [ J [ [ J O [ [ J [ J [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1400 |40-1401 40-1400 | 40-1401
2 d1 12 11 9 d2 2 d1 12 | 2 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
/A | mm mm | | mm | om | mm | omm
6,65 8,40 2 3 4,5 12,70 14,90 8 6
6,65 8,40 2 3 11,50 13,80 14 5
6,65 8,40 3 3 5,75 12,70 14,95 10 6
6,65 8,40 3 3 11,50 13,80 10 6
6,65 8,40 4 3 15,85 19,30 13 8
6,65 8,40 5 3 13,20 16,65 16 8
6,65 8,40 5 3 | 9 | 2355 27,60 16 10
6,65 8,40 6 3 21,30 25,65 19 10
6,65 8,40 6 3 | 12 | 30,10 34,75 22 12
6,65 8,40 7 3 39,30 46,75 22 14
6,65 8,40 7 3 | 16 | 53,20 61,90 26 16
6,65 8,40 7 3 76,50 87,45 26 18
6,45 8,25 7 3 | 20 | 8325 95,05 32 20
11,50 13,80 7 6 138,75 155,00 40 25
4 9,00 10,70 12 4
Alle Preise in € pro Stick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-1400-4,5-57
HB-Schaft/shank ~ 40-1400-4,5-57-HB
Eckenfase / chamfer at corner d1 b
e <060 0,05
>08,0 0,10
\b‘ >0 14,0 0,15
>0 18,0 0,20




HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser
HAM 405 solid carbide end mills

Konstruktions-Daten L

e zentrumsschneidend

e speziell zum Schlichten geeignet d1 wiiiii

¢ hohe Laufruhe

Engineering data v 4#,] 40-1521

e centre cutting 11
e especially for finishing machining
* very smooth running

‘VHM’ ‘ 24’

DIN

45° rechts’ 6527

TypN

X

zl DIN 6535
=

) HB

SHRINK
FIT

i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material ’ >9l:/., a0 | < 1200 <S5 HRC <60 HRC <800 | >800 L:;iemri b . b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-1521 ©) ©) [ J [ J @ O [ [ J [ J @ O [ J O [ J [ J ©) ©)
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1521 40-1521
2 d1 12 | 9 d2 2 d1 12 1 o d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
3 14,50 8 57 6 1 44,00 26 83 12
3,5 14,50 10 57 6 12 38,00 26 83 12
4 14,50 11 57 6 13 59,20 26 83 14
4,5 14,90 11 57 6 14 49,00 26 83 14
5 14,90 13 57 6 16 65,60 32 92 16
6 14,90 13 57 6 18 92,70 32 92 18
7 19,00 16 63 8 20 101,30 38 104 20
8 17,80 19 63 8 25 167,00 38 110 25
9 27,50 19 72 10
10 27,50 22 72 10
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example HB-Schaft/shank ~ 40-1521-11-HB
Eckenfase / chamfer at corner d1 b
TR <270 0,05
| >@8,0 0,10
>0 14,0 0,15
lb >0 18,0 0.20
HAM 432 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘ UM ’ ‘ z ’ Werk
solid carbide end mills 6-8 | [asrecs| | 6527
Ea DIN 6535
Konstruktions-Daten N ) WeN |1 ES ] Ehe
e Spanwinkel 10° - 12°
o speziell zum Schlichten geeignet dI NN} d42 SHRINK
o verstérkter Kern HSC FIT
Engineering data r 12 40-1561 j
¢ rake angle 10° - 12° I
e especially for finishing machining - >
e web thickness reinforced
i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INoX | INOX [ GG hochw.
Material ’ >9l:A) a0 | < 1300 <556HRC <60aHRC <800 | >800 ngc;ievrv- b . b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-1561 [ [ J [ J [ ] [ J [ J [ J [ ] [ J [ J [ [ J [ J [ J [ J ©) ©)
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-1561 40-1561
2 d1 12 N| z 2 d2 2 d1 12 | z 9 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
6 13,10 13 57 6 6 16 62,50 32 92 6 16
8 15,70 19 63 6 8 18 79,00 32 92 8 18
10 25,50 22 72 6 10 20 92,50 38 104 8 20
12 34,20 26 83 6 12 25 155,50 40 110 8 25
14 48,00 26 83 6 14 32 224,00 40 110 8 32
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: HB-Schaft/shank ~ 40-1561-16-32-HB
Eckenfase / chamfer at corner d1 b
45° =36,0 0,05
>@8,0 0,10
‘ >@ 14,0 0,15
lb >318.0 0,20 5




HAM prAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM d carbi - v | | 507
solid carbide end mills EW 6-8 | M) (6527
N g DIN 6535
Konstruktions-Daten ypN S| ke
* spezielle Geometrie mit ¢d3 ¢
ungleicher Drallsteigung L - S HC | | SHRINK
* hohe Laufruhe 41 R N a2 FIT
Engineering data
* special geometry with b2 .4 )
unequal helix < 13 -
* very smooth running - 11 .
i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl INoX | INox | GG hochw.
Material ’ > gl:/n < 2?00 <1200 < SSEHRC <60 HRC <800 | >800 Legiemri b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? - N/mm? ung MMS max. ohne
40-1571 [ ° ° ° [ ° o o ° [ [ ° ° ° ¢} ¢}
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-1571 Hals 40-1571 Hals
2 d1 12 13 2 d3 )] z 0 d2 2 d1 12 13 9 d3 I z 2 d2
(e8) (he6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
6 19,90 13 21 57 57 6 6 16 85,00 32 44 15,6 92 6 16
6 22,90 18 26 5,7 62 6 6 16 99,00 48 60 15,6 108 6 16
8 24,90 19 27 7,7 63 6 8 20 132,00 38 54 19,6 104 8 20
8 29,00 24 32 7,7 68 6 8 20 159,00 60 76 19,6 | 125 8 20
10 36,70 22 32 9,7 72 6 10 25 179,00 40 54 24,5 110 8 25
10 44,00 30 40 9,7 80 6 10 25 269,00 75 89 24,5 150 8 25
12 49,00 26 38 11,7 83 6 12 32 379,00 40 54 31,5 110 8 32*
12 59,00 36 48 11,7 93 6 12

Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs
* Schaftausftihrung DIN 6535 HA/ shank DIN 6535HA

Eckenfase / chamfer at corner d1 b

§° >@8,0 0,10
>3 14,0 0,15
b >@18,0 0,20

Bestellbeispiel / Order example:

HB-Schaft/shank

40-1571-6-13-HB



HAM rrAzIsIoN

HAM 407/408 VoI_IhartmgtaII-Schaftfréser ‘ U I ‘ 24 DIN
solid carbide end mills NEW swiwre] | 6527
Konstruktions-Daten ‘ ypN E!;’ %6::5
e zentrumsschneidend ﬁ —
¢ spezielle Geometrie mit SHRINK
ungleicher Drallsteigung HPC AT
¢ hohes Zeitspanvolumen
* hohe LaufrEhe i y3 Y
Engineering data
e centre cutting
e special geometry with
unequal helix
¢ high time-per-chip volume 3
e very smooth running » 11 -
Material | Av nox ' B AR
N/mm? max. ohne
40-5151 (e} (e} ) ) O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
Hals Hals
2 d3 1 9 d2 2 d3 1 2 d2
(h6) (h6)
mm mm mm mm mm mm
- 57 6 55,00 - 75 14
- 57 6 59,00 - 83 14
- 54 6 61,00 13,6 83 14
- 57 6 99,00 = 92 16
5,7 57 6 74,00 - 82 16
- 63 8 79,00 - 92 16
- 58 8 81,00 15,6 92 16
- 63 8 139,00 - 92 18
7,7 63 8 104,00 - 84 18
- 72 10 109,00 - 92 18
- 66 10 113,00 17,6 92 18
- 72 10 152,00 - 104 20
9,7 72 10 113,00 - 92 20
- 83 12 122,00 = 104 20
- 73 12 126,00 19,6 104 20
- 83 12 199,00 - 110 25
11,7 83 12 24,5 110 25
- 83 14
Alle Preise in € pro Stlick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: HB-Schaft/shank ~ 40-5151-14-26-38-HB
Eckenfase / chamfer at corner d1 b
.ﬁ >3 4,0 0,02 x d1




HAM prAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser BIN
HAM : - ; VM | | Z4
solid carbide end mills EW sre] | 6527
‘ \ g DIN 6535
Konstruktions-Daten TypN o~ | D8
e zentrumsschneidend
¢ spezielle Geometrie mit SHRINK
ungleicher Drallsteigung Er HPC AT
¢ hohes Zeitspanvolumen
¢ hohe Laufruhe
¢ Radiustoleranz +/-0,01
Engineering data
e centre cutting
e special geometry with
unequal helix
* high time-per-chip volume 11 N
* very smooth running .
¢ ball nose tolerance +/-0,01
i Al Al stahl | Stahl stahl | Stahl nox | mox | 66 hochw.
Material Y] e | <o | <im0 <5 e |<60 e <800 | >800 Lg;ievrv- & . b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-5181 O O [ [ J [} [} [ J [ O [ o [ J [ J o ()
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5181 Hals 40-5181 Hals
o d1/R 12 13 9 d3 1 2 d2 2 d1/R 12 13 2 d3 1 2 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA mm mm mm mm mm mm TA mm mm mm mm mm
4/0,5 25,60 11 — — 57 6 12/0,5 56,00 26 38 11,7 83 12
5/0,5 | 25,60 13 — — 57 6 12/1 56,00 | 26 38 11,7 83 12
6/0,5 25,60 13 21 5,7 57 6 16/1 99,00 32 44 15,6 92 16
6/1 25,60 13 21 5,7 57 6 16/2 99,00 | 32 44 15,6 92 16
8/0,5 29,90 19 27 7,7 63 8 20/1 139,00 38 54 19,6 104 20
8/1 29,90 19 27 7.7 63 8 20/2 139,00 38 54 19,6 104 20
10/0,5 42,65 22 32 9,7 72 10 25/2 199,00 38 54 24,5 110 25
10/1 42,65 22 32 9,7 72 10

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

Bestellbeispiel /Order example:

HB-Schaft/shank

40-5181-12/0,5-HB




HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schruppfraser z Werk
HAM 403 iy . . wa] [ 2| E
solid carbide roughing end mills -6 | lorreds) | 6527
Ea DIN 6535
Konstruktions-Daten e N v~ | D HB
e zentrumsschneidend
¢ kordelverzahnt SHRINK
¢ hohe Laufruhe L HPC FIT
S U : — —
Engineering data d1 i
e centre cutting e
o flute with knurling contour ' 12 2811232 '
e very smooth running I
; Al Al Stahl | stah stahl | Stahl INox | INox | GG hochw.
Materlal ’ > 91:/0 < 8aOO < 1;00 < 55aHRC < 603HRC <800 > 800 Lg;ievrv- b . b AlR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-1681 (] [ [ O O [ J [ J (] [ J [ J
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1681 40-1681
2 d1 12 )| z 2 d2 o d1 12 1 z 2 d2
(f10) (h6) (f10) (h6)
4 28,00 8 57 3 6 12 45,90 26 83 4 12
5 24,50 10 57 3 6 14 64,50 26 83 4 14
6 23,30 13 57 3 6 16 78,00 32 92 4 16
7 30,40 16 63 3 8 18 133,00 32 92 4 18
8 27,40 19 63 3 8 20 128,00 38 104 4 20
9 38,90 19 72 3 10 25 183,00 38 110 6 25
10 35,90 22 72 4 10 32 257,00 38 110 6 32
Alle Preise in € pro Stlck /all price in €/pcs Bestellbeispiel /Order example: HB-Schaft/shank ~ 40-1681-12-26-HB
HAM 436 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘ U ’ z [ Werk |
solid carbide end mills 4-8 | lssrecs] | 6527
Tvo H DIN 6535
Konstruktions-Daten P "~ HA
¢ zum Hartfrasen bis 65 HRC
e Spanwinkel negativ DIN 6535 ‘ HsC | [SHRINK
o verstarkter Kern 405220 ] HB AT
Engineering data L ¢
e for hard milling up to 65 HRC —
* web ticknes e e —
e web thickness reinforced
T 2 ‘ 40-5200 j
>
i Al Al Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material " Sow | <s0 | <100 <55 HRe |< 6o HRC <800 | >80 Lg;ievrv- b ‘ b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-5200 / 40-5220 o [ ] o [ J [ [ J
@ schr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5200 | 40-5220 40-5200 | 40-5220
©@d1 | pIN6535HA | DIN6535HB | 12 I zZ | od2 ©d1 | pIN6535HA | DIN6535HB | 2 I zZ | 0od2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-X TA-X mm mm mm mm TA-X TA-X mm mm mm
3 21,00 21,00 8 57 4 6 14 59,00 59,00 26 83 6 14
4 21,00 21,00 8 57 6 6 16 89,00 89,00 32 92 6 16
5 21,00 21,00 11 57 6 6 18 109,00 109,00 32 92 8 18
6 19,00 19,00 13 57 6 6 20 129,00 129,00 38 104 8 20
8 26,00 26,00 19 63 6 8 25 189,00 189,00 40 110 8 25
10 39,00 39,00 22 72 6 10 32 269,00 269,00 40 110 8 32
12 49,00 49,00 26 83 6 12
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel /Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-5200-14-26

HB-Schaft/shank

40-5220-14-26 (HB)




HAM rAZISION

Vollhartmetall-Torusfraser Werk
HAM 418 : - . . vim | | z4 | B
solid carbide toric end mills 30°rechts| | Norm

H DIN 6535
N
Y

Werk

SHRINK
' H
Eckradius s FIT

Konstruktions-Daten ‘ TypH
¢ zentrumsschneidend
o spezielle Ausspitzung
o verstarkter Kern

¢ Radiustoleranz +/-0,01

Engineering data
e centre cutting

e special web thinning 1"
o web thickness reinforced -
o ball nose tolerance +-0,01

Material | A¢ sat ox 3D [ ar
N/mm? Nimm? max. ohne
40-5520 [ ) (@] (@] [ ] [ ]
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-5520 Hals 40-5520 Hals
12 13 @ d3 11 12 13 2 d3 1
mm mm mm mm mm mm
19,00 3 1,9 50 35,00 9 7,4 63
19,00 4 2,7 50 35,00 9 7,4 63
19,00 4 2,7 50 48,00 11 9,2 72
20,90 5 3,7 50 48,00 11 9,2 72
20,90 5 3,7 50 48,00 1 9,2 72
20,90 6 4,6 54 48,00 11 9,2 72
20,90 6 4,6 54 62,00 12 11 83
26,40 7 5,5 57 62,00 12 11 83
26,40 7 5,5 57 62,00 12 11 83
26,40 7 5,5 57 62,00 12 11 83
35,00 9 7,4 63
35,00 9 7.4 63
35,00 9 7,4 63
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-5520-8/2-27-8

10



HAM rrAzIsIoN

Vollhartmetall-Radiusfraser Werk
HAM 422 solid carbide ball nose end mills 30 redts| | 6527

| a DIN 6535
Konstruktions-Daten e N f < [werk

o universell einsetzbar L ‘

e Kern verstarkt . DIN 6535| | SHRINK
* zentrumsschneidend Tl - — e | FIT
Engineering data % 12 %

¢ allround end mill

e web thickness reinforced < >
e centre cutting

‘VHMH Z2

Material | Au LNS% ' b AR
N/mm? max. ohne
40-5680 O [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
1 2 d2 h] 0 d2
(h6) (h6)
mm mm mm
38 57 6
38 57
38 57 | 6 |
38 57
38 57 | 6 |
38 63
38 72 | 10 |
38 83
38 8 | 14 |
38 92
38 92 | 18 |
38 104
57
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €jpcs Bestellbeispiel /Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-5680-2,5-7-6
HB-Schaft/shank ~ 40-5680-2,5-7-6-HB

"



HAM prAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser Werk
HAM 480/482/484 : . ! vam | | z2 | B (W
solid carbide end mills Wrechs| | Norm
Tvo W zl DIN 6535
Konstruktions-Daten ' yp 23| Twerk
¢ spezielle Geometrie flr Alu v ' ' -
e groBBer Spanraum d1 L\\% RS e 02 SHRINK
e zentrumsschneidend T FIT
Engineering data 2 w1000 | F
¢ special geometrie for Alu 11
¢ big chip space
e centre cutting ' ¢d3 v
o e —
b s )
! 2 i s0-1041 | *
i Al Al Stahl | Stahl Stahl | Stahl mox | mox | &6 hochw. NE
Material o Sow | <s0 | <100 .<55aHRC <60 RC <800 | >80 . LZ;i‘eA-I Metalle b . & AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung Cu-Leg. MMS max. ohne
40-1040 e | o ® (e} (] (] (]
40-1041 e | o ® O (] (] (]
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
40-1040 | 40-1041 Hals 40-1040 | 40-1041 Hals
2 d1 12 13 2d3 1 9 d2 2 d1 12 13 @ d3 11 2 d2
(e8) (h6) (e8) (h6)
mm TA-AL mm mm mm mm mm mm TA-AL mm mm mm mm mm
1 15,50 17,80 6 — — 57 6 10 15,90 20,90 14 — — 66 10
2 15,50 17,80 8 — — 57 6 10 24,20 29,30 22 — — 72 10
3 10,20 12,50 5 — — 50 6 10 47,40 52,60 35 60 9,6 |120 10
3 12,90 15,10 8 — — 57 6 12 25,00 31,10 16 — — 73 12
3 14,70 17,00 12 — — 60 6 12 35,20 41,30 26 — — 83 12
4 10,20 12,50 8 — — 54 6 12 55,60 61,80 40 75 11,6 | 120 12
4 12,90 15,10 11 — — 57 6 14 33,10 40,10 18 — — 75 14
4 14,70 17,00 16 — — 60 6 14 43,40 50,30 26 — — 83 14
5 10,20 12,50 9 — — 54 6 16 37,60 47,80 22 — — 82 16
5 12,90 15,10 13 — — 57 6 16 56,90 67,10 32 — — 92 16
5 14,70 17,00 20 — — 60 6 16 114,20 124,30 50 102 15,6 | 150 16
6 10,20 12,50 10 — — 54 6 18 50,30 61,80 24 — — 84 18
6 12,90 15,10 13 — — 57 6 18 67,10 78,60 32 — — 92 18
6 22,50 24,70 25 40 58 |[100 6 20 65,80 77,30 26 — — 92 20
8 11,90 15,60 12 — — 58 8 20 88,80 100,20 38 — — 104 20
8 13,60 17,30 16 — — 63 8 20 151,80 163,20 60 100 19,6 | 150 20
8 30,10 33,80 30 50 7,7 100 8
Alle Preise in € pro Stick /all price in €/pcs Bestellbeispiel / Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-1040-10-14
Eckenfase / chamfer at corner d1 b
[25°
> <@8,0 -
To >@ 10,0 0,10

12




HAM PRAZISION
HAM 466 Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser ‘VHM’ ‘ 24 ’ Werk
solid carbide deburring and chamfering mills $recis| | Norm
Konstruktions-Daten LER g od =L
¢ zum Anfasen und Entgraten /\
Engineering data & i | [PHRINK
o for chamfering and deburring - ——— a2 w ) FT
DIN 6535
‘ j ) HB
» 2 |-
- 1 -
i Al Al stahl | Stahl stahl | Stahl Nox | mox | GG hoch
Material Ul e <t§00 <1200 < S?HRC < fstt)a HRC <800 | >800 L:;ev;’ . b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? [ N/mm? ung MMS max. ohne
40-1921 [ J [ J [ J [ J [ J O [ J [ J [ J (] [ J [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1921 40-1921
2d1 12 | 2 d2 2 d1 12 I 2 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 13,30 1,8 54 4 10 26,70 4,8 72 10
6 17,20 2,8 57 6 12 35,45 58 83 12
8 21,90 3,8 63 8
Alle Preise in € pro Stiick /all price in €/pcs Bestellbeispiel/Order example: HA-Schaft/shank ~ 40-1921-10
HB-Schaft/shank ~ 40-1921-10-HB
HAM 467 Vollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser ‘VHM’ ‘ 24 ’ Werk
solid carbide deburring and chamfering mills grechts | | Norm
Konstruktions-Daten DER g ~| [DHa
¢ zum Anfasen und Entgraten
Engineering data /\60° Pl [RHERE
o for chamfering and deburring ii’q \ ) sz 60° FIT
IR . DIN 6535
A A ) He
12
|
i Al Al stahl | stahl stahl | stahl Nox | mox | GG hochw.
Material ' > 9l:/° <t§oo <1200 < S;aHRc < fstt)a HRC <800 | >800 L:;iemri b ‘ b AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-1961 [ J [ J (] [ J [ O [ J [ J o [ J O ©) [ J ©) [ J [ J @ [ J
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
40-1961 40-1961
2 d1 12 1 2 d2 2 d1 12 1 2 d2
(h7) (h6) (h7) (h6)
mm TA mm mm mm mm TA mm mm mm
4 13,30 3,3 54 4 10 26,70 8,5 72 10
6 17,20 5 57 6 12 35,45 10 83 12
8 21,90 6,8 63 8
Alle Preise in € pro Sttick /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 prAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM 421 Wer
. . . z 2
solid carbide end mills ‘ VHM ’ ‘ 0°rects| | Norm
Konstruktions-Daten TypN g‘ < )
e zentrumsschneidend
" .
universell einsetzbar O
Engineering data 40-1160 FIT
e centre cutting v _v
e allround end mill a2
12 40-1161
11
: Alu Au | 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? ung MMS | max. ohne
40-1160/40-1161 | O (e} () [ ) O (@] O [ ] [ o O O [ J [ J O O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
*
HAM 40-1160* / 40-1161
Ul Sl ]2 303 | 204-10 | 12-30 | @40 36,0 80 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
Material group
Alu Ve [m/min] 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330
Tz [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
vf [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
Alu>9% Si Ve [m/min] 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265
Tz [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
vf [mm/min] 770 1280 1400 910 790 800 770 800 840 880 900 960
n[1/min] __| _min. 50000 | min. 50000 | 42200 21100 14100 70500 3400 7000 5000 5300 4700 4200
Stahl <800 N/mm2 | Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Tz [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
vf [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
Stahl < 1200 N/mm2 | V< [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
Tz [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
vf [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 95 95 95 95 9% 95 9% 95 95 95 9%
Tz [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
vf [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
INOX < 800 N/mm?2 | Vc [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
Tz [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
vf [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
INOX > 800 N/mm2 Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Tz [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
vf [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 7000 900 300
GG Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Tz [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
vf [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
Tz [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
vf [mm/min] 600 1000 460 300 260 260 250 260 280 290 290 320
n[1/min] | min. 50000 | min. 50000 | 17500 3800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800
hochwarmfeste Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Legierungen Tz [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
vf [mm/min] 290 240 90 60 50 50 50 50 60 60 60 70
n [1/min] 37100 18600 5600 2800 1900 1400 1100 900 300 700 600 600
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
Tz [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
vf [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 7600 1400 1200 1100 7000
Ve [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Tz [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
vf [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 5400 5300 4500 4000 3500 3200
Stahl Stahl INOX INOX
@ Alu Alu> 9% Si <800 <1200 <800 > 800 GG
N/mm? N/mm?2 N/mm? N/mm?
ap 0,5xD 0,5xD 03xD 03xD 03xD 0,3xD 03xD 03xD 03xD 0,2xD 0,2xD 05xD
ae 1,0xD 1,0xD 1,0xD 10xD | 10xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 10xD | 10xp [ 10xD 1,0xD
stahl Stahl INOX INOX
@ Alu Alu> 9% Si <800 <1200 <800 > 800 GG
N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
ap 1,5xD 1,5xD 15xD 1,5xD 1,5xD 15xD 15xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 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 11 11 11 1,1 11 11 11 11 11 11 11 11
fz 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13

* Unbeschichtete Werkzeuge mussen mit ca. 50% geringeren Schnittwerten eingesetzt werden.
* Cutting data must be approximately 50% lower for application of uncoated tools.
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM 401 Yo hartm . . werk
solid carbide end mills ‘ VHM ’ ‘ 3 | porens] | Nom
. [a SHRINK
Konstruktions-Daten TypN -
. . N FIT
¢ bis @ 3,0 mm, zentrumsschneidend
* ab @ 3,5 mm, eine Schneide A
Uber Mitte 40-1280 ) HB
e universell einsetzbar '
Engineering data di @ ,,,,, 42
* up to @ 3,0 mm centre cutting — [
e from @ 3,5 mm 1 cutting edge ' 12 40-1281 A
over centre I
e allround end mill < >
: Alu Au | 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? ung MMS | max. ohne
40-1280/40-1281 | O O [ [ [ o O O (] [ o O O [ (] (@) O
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1280* / 40-1281
pESIoHAIInES <020 020 03,0 04,0 06,0 080 210,0 0 12,0 0 14,0 0 16,0 0 18,0 ©20,0
Material group
Alu Ve [m/min] 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270 270
fz [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 3600 7200 6100 5400 4300 4300
Alu>9% Si Ve [m/min] 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215 215
fz [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
vf [mm/min] 960 780 700 650 570 590 620 720 730 820 370 950
n [1/min] min. 50000 | 34200 22800 17100 11400 8600 6800 5700 4900 4300 3800 3400
Stahl < 800 N/mm2 | .Vc [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Tz [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 70300 6900 5200 4100 3400 3000 2600 2300 2100
Stahl < 1200 N/mmz | Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
fz [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
Ve [m/min] 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
fz [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
Stahl < 55 HRC Ve [m/min] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
fz [mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,040 0,049
vf [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
INOX < 800 N/mm2 | Vc [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
Tz [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
vf [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
INOX > 800 N/mm2 |V [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
fz [mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,040 0,049
vf [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 900 300
GG Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [mm] 0,006 0,007 0,009 0,011 0,014 0,020 0,026 0,036 0,043 0,055 0,066 0,080
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
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
Tz [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
A0 Ve [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Legierungen fz [mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,012 0,016 0,021 0,025 0,033 0,039 0,047
vf [mm/min] 90 60 60 50 50 50 50 60 60 70 70 90
n [1/min] 9300 5550 3700 2800 1900 1400 1100 900 300 700 6500 600
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
fz[mm] 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,016 0,022 0,026 0,034 0,040 0,049
Vi [mm/min] 160 120 100 100 30 90 90 110 110 120 130 150
n [1/min] 15900 9550 6400 4800 3200 2400 1900 1600 1400 1200 1100 1000
Ve [m/min] 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160
Tz [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 9% i < 800 <1200 <55 < 800 > 800 GG Legier-
N/mm? N/mm?2 HRC N/mm?2 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
' © lae| 10xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD
- Stahl Stahl Stahl INOX INOX hochw.
@ Ve | fz Alu 5 9% i < 800 <1200 <55 < 800 > 800 GG Legierun-
N/mm? N/mm? HRC N/mm? N/mm? gen
1 | 1 2] 15xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
| " Jae| 01xp [ o1xp [ o1xp [ o1xd [ 01xd [ 01xd | 01xbp | o01xdp [ o1xp [ 01xd [ 01xd [ o01xd [ o1xp |

* Unbeschichtete Werkzeuge mussen mit ca. 50% geringeren Schnittwerten eingesetzt werden.
* Cutting data must be approximately 50% lower for application of uncoated tools.
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HAM prAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser

HAM 430 - ; : VHM | | 23 Werk
solid carbide end mills wsorechts| | 6527
Konstruktions-Daten TypN g | [SHRINK
¢ bis @ 2,8 mm, 3 Schneiden AT
bis Mitte schneidend
e ab @ 3,0 mm, eine Schneide Uber 40-1400 DIN6535) | DIN 6535
Mitte schneidend Werk | [ HB
Engineering data Y
e up to @ 2,8 mm, 3 cutting edge d2
centre cutting _v
e from @ 3,0 mm, 1 cutting edge 2
over centre | 40-1401
- 1 >
; Alu Au | Stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INoX | GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 [ >800 Legier- H & ‘ & AIR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-1400 / 40-1401 | @ (¢) ) [ O [ [ [ [ O [ [ (J [ J [®)
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1400* / 40-1401
‘,(n"e’k’.mﬁgr“p"e 004-30 | ©35 04,0 06,0 08,0 ©10,0 012,0 0 14,0 016,0 018,0 ©20,0 025,0
aterial group
Alu Ve [m/min] 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330 330
12 [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
vf [mmvmin] | 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
Alu > 9% Si Ve [m/min] 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265
12 [mm] 0,006 0,011 0,013 0,019 0,026 0,038 0,046 0,054 0,064 0,077 0,096 0,128
vf [mm/min] 810 970 810 310 800 960 960 960 1010 1080 1200 1300
n [1/min] 42200 28100 21100 14100 10500 8400 7000 5000 5300 4700 4200 3400
Stahl < 800 N/mm2 | Vc [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
1z [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
vf [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
Stahl < 1200 N/mm2 | Vc [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
1z [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
vf [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
12 [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
vf [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
INOX < 800 N/mm2 | Vic [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
12 [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
vf [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
INOX > 800 N/mm2 | Vc [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
12 [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
vf [mm/min] 30 100 30 80 30 100 90 20 100 110 120 120
n [1/min] 8000 5300 4000 2700 2000 1600 1300 1100 1000 900 800 600
GG Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
1z [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
vf [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 [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
1z [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
vf [mm/min] 260 320 260 260 260 320 310 320 330 340 410 420
n [1/min] 17500 11700 3800 5800 4400 3500 2900 2500 2200 1900 1800 1400
hochwarmfeste Vc [m/min] 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Legierungen 12 [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
vf [mm/min] 50 60 50 60 50 60 60 70 70 70 90 80
n [1/min] 5600 3700 2800 1900 1400 1100 900 300 700 600 500 400
Ve [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
12 [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
vf [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 [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
1z [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
vf [mm/min] 720 360 720 720 720 360 860 350 900 950 1080 1130
n [1/min] 31800 21200 15900 10600 8000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500
* Unbeschichtete Werkzeuge mussen mit ca. 50% geringeren Schnittwerten eingesetzt werden.
* Cutting data must be approximately 50% lower for application of uncoated tools.
ap 1,0xD 1,5D
ae 1,0xD 0,1D
Ve 1,00 1,10
fz 1,00 2,00
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser
HAM 405 solid carbide end mills

Konstruktions-Daten L ‘ TN g | [pnesss
e zentrumsschneidend v v~ | EDHe
e speziell zum Schlichten geeignet d1 @77777 a2

* hohe Laufruhe SHRINK

Engineering data t 2 s-521 | FIT

e centre cutting 11
e especially for finishing machining b
e very smooth running

DIN
‘VHM’ ‘ e ’ 45° rechts’ 6527

-

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? ung MMS max. ohne
40-1521 (©) o [} [ J [ o [ [} [} o [} O [ ) [ ) (©) o
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1521
n’:{::it;f;gr;:';pe 33,0 ?4,0 35,0 6,0 38,0 10,0 2 12,0 14,0 2 16,0 18,0 20,0 25,0
Alu Ve [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
2 [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
vf [mm/min] | 10180 8600 8400 8270 8090 7980 8000 7890 7680 7630 7680 6840
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4800 3800
Alu > 9% Si Ve [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
fz [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
vf [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
stahl < 800 N/mm2 | Vc [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
fz [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
vf [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
Stahl < 1200 N/mm2 | Vc [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
1z [mm] 0,025 0,030 0,035 0,042 0,057 0,072 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,210
vf [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] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
12 [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
vf [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
stahl < 55 HRC Ve [m/min] 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
fz [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
vf [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
INOX < 800 N/mm2 | Vc [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
fz [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
vf [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
INOX > 800 N/mm2 | Vc [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
fz [mm)] 0,017 0,020 0,023 0,028 0,038 0,048 0,060 0,074 0,087 0,100 0,120 0,140
vf [mm/min] 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
GG Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
1z [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
vf [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
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
2 [mm] 0,025 0,030 0,035 0,042 0,057 0,072 0,090 0,110 0,130 0,150 0,180 0,210
vf [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
hoct f Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Legierungen fz [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
vf [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
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
fz [mm] 0,017 0,020 0,023 0,028 0,038 0,048 0,060 0,074 0,087 0,100 0,120 0,140
vf [mm/min] 500 450 420 420 430 420 460 470 490 480 530 500
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900
Ve [m/min] 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
1z [mm] 0,048 0,054 0,066 0,078 0,102 0,126 0,150 0,174 0,192 0,216 0,240 0,270
vf [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 1,5D 1D
ae 0,04 D 0,3D 1D
Vc 1,0 0,9 0,8
fz 1,0 0,7 0,5
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HAM prAZISION

Werk
6-8 | |[45°rechts| | 6527

Vollhartmetall-Schaftfraser
HAM 432 solid carbide end mills

Ea DIN 6535
Konstruktions-Daten L i e N v~ | e
di1

]

e Spanwinkel 10° - 12°
e speziell zum Schlichten geeignet
e verstarkter Kern

SHRINK

HSC 1 RiT

12 40-1561 %

Engineering data
e rake angle 10° - 12°

e especially for finishing machining - L >
o web thickness reinforced
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/mm2 | N/mm? N/mm? - N/mm? ung MMS max. ohne
40-1561 [ J [ ) (] [ ] [ J (] (] [ J [ ] [ J [ ] [ ] [ J [ ] [ J (o] (o]
@ sehr gut geeignet /very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1561
‘lfn"e'ks.“ﬁg'“"”e 26,0 28,0 10,0 2 12,0 2 14,0 ? 16,0 2 18,0 ©20,0 © 25,0 ©32,0
aterial group
Alu Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
1z [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
vf [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
Alu>9% Si Ve [m/min] 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480
fz [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
vf [mm/min] 6430 65190 6610 6400 6280 6160 3160 3760 8780 9220
n [1/min] 25500 19100 15300 12700 10900 9500 8500 7600 6100 4800
Stahl < 800 N/mm? | Vc [m/min] 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
1z [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
vf [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
Stahl < 1200 N/mm? | vc [m/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
1z [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
vf [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
1z [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
Stahl < 55 HRC Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
12 [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
vf [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
INOX < 800 N/mm? | Vc [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
12 [mm] 0,028 0,036 0,048 0,056 0,064 0,072 0,080 0,096 0,120 0,160
vf [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
INOX > 800 N/mm? | V¢ [m/min] 90 90 90 20 90 90 90 90 90 90
12 [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
vf [mm/min] 630 650 700 680 640 650 860 900 880 960
n [1/min] 4800 3600 2900 2400 2000 1800 1600 1400 1100 900
GG Ve [m/min] 230 230 230 230 230 230 230 230 230 230
12 [mm] 0,042 0,054 0,072 0,084 0,096 0,108 0,120 0,144 0,180 0,240
vf [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
fz [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
vf [mm/min] 2230 2160 2300 2230 2160 2160 2800 3070 3000 3200
n [1/min] 10600 3000 6400 5300 4500 4000 3500 3200 2500 2000
hochwarmfeste Ve [m/min] 60 60 60 60 650 60 650 60 60 60
Legierungen 12 [mm] 0,023 0,029 0,039 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,098 0,130
vf [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
Ve [m/min] 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
fz [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
vf [mm/min] 320 800 840 820 800 800 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
fz [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
vf [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 0,50 0,90
EQ Q2D <45xD 030 075
<6xD 0,20 0,65
18 >6xD 0,15 0,55




HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser 7 Werk
HAM solid carbide end mills VM | 68 | [eze] (6527

W rechts
NE Typ N EI N DIN 6535

Konstruktions-Daten v | DB
¢ spezielle Geometrie mit L ¢d3 ¢ —

ungleicher Drallsteigung Hsc | |SHRINK
¢ hohe Laufruhe d2 FIT
Engineering data
e special geometry with j
unequal helix
* very smooth running
; Aly Alu | stahl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INOX | GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC [ < 60 HRC <800 | >800 Legier- b ‘ b AIR
Si Nimm? | N/mm? Nmm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-1571 [ J [ J [} [} [} [} [ [ [ J [} [ J [ J [ J [} [} o O
® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1571
\‘nv::::;f;?;tzpe 06,0 08,0 010,0 012,0 ©14,0 016,0 018,0 020,0 0250 032,0
Alu Ve [m/min] 800 800 800 800 800 800 800 800 800 800
fz [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
vi [mm/min] 13360 12880 13770 13360 13100 12880 16920 18290 18360 19200
n [1/min] 42400 31800 25500 21200 18200 15900 14100 12700 10200 8000
Alu>9%Si Ve [m/min] 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
fz [mm] 0,045 0,057 0,77 0,089 0,102 0,115 0,128 0,153 0,191 0,255
vi [mm/min] 9610 8230 8770 8510 8320 8190 10810 11630 11630 12240
n [1/min] 31800 23900 19100 15900 13600 11900 10600 9500 7600 6000
Stahl < 800 N/mm2 | Vc [m/min] 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350
fz [mm] 0,039 0,050 0,066 0,077 0,088 0,099 0,110 0132 0,165 0,220
vi [mm/min] 4300 4130 4400 4300 4220 4160 5460 5910 5940 6160
n [1/min] 18600 13900 11100 9300 8000 7000 6200 5600 4500 3500
Stahl < 1200 N/mm2 | Vc [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
fz [mml] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
vi [mm/min] 3340 3210 3420 3360 3260 3240 4240 4610 4560 4800
n [1/min] 15900 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4800 3800 3000
v [m/min] 280 280 280 280 280 280 280 280 280 280
fz [mm 0,030 0,038 0,051 0,060 0,068 0,077 0,085 0,102 0,128 0,170
vi [mm/min] 2660 2550 2720 2640 2610 2570 3400 3670 3670 3810
n [1/min] 14900 11100 8900 7400 6400 5600 5000 4500 3600 2800
Stahl < 55 HRC Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
fz [mml 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
vi [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
INOX < 800 N/mm2 | Vc [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
fz [mml] 0,028 0,036 0,048 0,056 0,064 0,072 0,080 0,096 0,120 0,160
vi [mm/min] 1340 1300 1380 1340 1310 1300 1730 1840 1820 1920
n [1/min] 8000 6000 4800 4000 3400 3000 2700 2400 1900 1500
INOX > 800 N/mm2 | Vc [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
fz [mm] 0,016 0,020 0,027 0,032 0,036 0,041 0,045 0,054 0,068 0,090
v [mm/min] 700 680 730 700 690 680 900 950 970 1010
n [1/min] 7400 5600 4500 3700 3200 2800 2500 2200 1800 1400
GG Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
fz [mml] 0,039 0,050 0,066 0,077 0,088 0,099 0,110 0,132 0,165 0,220
v [mm/min] 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
fz [mm] 0,035 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,150 0,200
vi [mm/min] 2560 2480 2630 2560 2500 2480 3280 3550 3480 3680
n [1/min] 12200 9200 7300 6100 5200 4600 4100 3700 2900 2300
hock f Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Legierungen fz[mm] 0,023 0,029 0,039 0,046 0,052 0,059 0,065 0,078 0,098 0,130
vi [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
fz [mm] 0,023 0,030 0,040 0,047 0,054 0,060 0,067 0,080 0,101 0,134
v [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
fz [mm] 0,053 0,068 0,090 0,105 0,120 0,135 0,150 0,180 0,225 0,300
vi [mm/min] 7530 7250 7720 7500 7340 7290 9600 10370 10260 10800
n [1/min] 23900 17900 14300 11900 10200 9000 8000 7200 5700 4500
L/D Vc fz
<2xD 1,00 1,00
<3xD 0,50 0,90
ap 1,5xD <4,5xD 0,30 0,75
ae 0,02xD <6xD 0,20 0,65
>6xD 0,15 0,55
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HAM prAZISION

HAM 407/408 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘VHM’ ‘ 24 ’ == ?5|2N7

solid carbide end mills E\N
‘ \ Ea DIN 6535
Konstruktions-Daten e N W~ | EDHe

e zentrumsschneidend

. spezie_lle Geometrie mit wpc | [sHRINK
ungleicher Drallsteigung AT

¢ hohes Zeitspanvolumen —

¢ hohe Laufruhe L ¢d3 J
di1
I

Engineering data

e centre cutting

e special geometry with 12 f ‘f
unequal helix

e high time-per-chip volume

e very smooth running 1

v

M ateri a| Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hod]w. & ‘ &
>9% <800 | <1200 <55 HRC | < 60 HRC <800 > 800 Legie- A|R
Si N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max ohne
40-5151 o o [ J [ J [} ([ [ [ [ o [} o [} [ J (e} (@)
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
‘,(nve"‘s.mffgruppe 04,0 25,0 26,0 97,0 08,0 2 10,0 12,0 0 14,0 2 16,0 2 18,0 ©20,0 0 25,0
aterial group
Alu Vc [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
fz [mm] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,260 0,300 0,360 0,500
vf [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
Alu > 9% Si Vc [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
fz [mm] 0,051 0,060 0,068 0,077 0,094 0,119 0,153 0,187 0,221 0,255 0,306 0,425
vf [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
Stahl < 800 N/mm? | \Vc [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
fz [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
vf [mm/min] 1620 1520 1440 1390 1500 1510 1620 1690 1770 1780 1980 2200
n [1/min] 12300 9900 8200 7000 6200 4900 4100 3500 3100 2700 2500 2000
Stahl < 1200 N/mm?2 | Vc [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [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
vf [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
fz [mm] 0,026 0,030 0,034 0,038 0,047 0,060 0,077 0,094 0,111 0,128 0,153 0,213
vf [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
INOX < 800 N/mm? | Vc [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
fz [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
vf [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
INOX > 800 N/mm? | Vc [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
fz [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
vf [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
GG Vc [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
fz [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
vf [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
Vc [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
fz [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
vf [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] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Legierungen fz [mm] 0,020 0,023 0,026 0,029 0,036 0,046 0,059 0,072 0,085 0,098 0,117 0,163
vf [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
Vc [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
fz [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
vf [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
fz [mm] 0,060 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,180 0,220 0,260 0,300 0,360 0,500
vf [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 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
ae 0,04 x D 0,04 x D 0,04 x D 004xD | 0,04xD 0,04 x D 0,04 xD 004xD | 004xD | 004xD [ 004xD 0,04 x D
Alu Alu Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
@ >9% <800 <1200 <800 > 800 Legie-
Si N/mm? N/mm? N/mm? N/mm? ung
ap 1xD 1xD 1xD 1xD 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
fz x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x 0,5 x0,5 x0,5 x0,5 x0,5
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser

. . . DIN
HAM solid carbide end mills E\N ‘ VHM ’ za | 1 O
“ TvoN Ea DIN 6535
Konstruktions-Daten yp | EDHe
¢ zentrumsschneidend
¢ spezielle Geometrie mit _J SHRINK
ungleicher Drallsteigung Eckradius HPC AT
¢ hohes Zeitspanvolumen
¢ hohe Laufruhe
¢ Radiustoleranz +/-0,01
Engineering data
e centre cutting
¢ special geometry with
unequal helix
* high time-per-chip volume - 11 >l
* very smooth running
e ball nose tolerance +/-0,01
i Alu Alu | Sthl | Stahl Stahl | Stahl NOX | INOX [ GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC [ < 60 HRC <800 | >800 Legie- b . b AIR
Si N/mm? - { N/mm? N/imm? [ N/mm? ung MMS max. ohne
40-5181 O (o] o [ ] [ ] [ J [ ) [ ) [ ) (o] [ ] (@] [ ] [ ] (o] (o]
Lo HUIIRES 04,0 05,0 26,0 @70 08,0 ©10,0 12,0 © 14,0 © 16,0 © 18,0 20,0 © 25,0
Material group
Alu Ve [m/min] 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Tz [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
Alu> 9% Si Ve [m/min] 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320
Tz [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
vf [mm/min] |_ 5200 4860 4620 4470 4750 4860 5200 5460 5660 5810 6240 6970
n [1/min] 25500 20400 17000 14600 12700 70200 8500 7300 6400 5700 5100 4100
Stahl < 800 N/mm? | Vc [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155
Tz [mm] 0,033 0,039 0,044 0,050 0,061 0,077 0,099 0,121 0,143 0,165 0,198 0,275
vi[mm/min] | 1620 1520 1440 1390 1500 1510 1620 1690 1770 1780 1980 2200
n [1/min] 12300 9900 8200 7000 6200 4900 4100 3500 3100 2700 2500 2000
Stahl < 1200 N/mm2 | Vc [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Tz [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
Tz [mm] 0,026 0,030 0,034 0,038 0,047 0,060 0,077 0,094 0,111 0,128 0,153 0,213
vf [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
INOX < 800 N/mm? | Vc [m/min] 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
Tz [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
vi[mm/min] |_ 640 600 580 550 600 600 630 670 710 720 750 830
n [1/min] 6700 5400 4500 3800 3400 2700 2200 1900 1700 1500 1300 1100
INOX > 800 N/mm? | Vc [m/min] 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
Tz [mm] 0,020 0,023 0,027 0,030 0,037 0,047 0,060 0,074 0,087 0,101 0,121 0,168
vi[mm/min] |_ 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 7000 300
GG Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
Tz [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
v [mm/min] |__ 1570 1460 1390 1350 1430 1480 1580 1650 1720 1720 1900 2090
n [1/min] 11900 9500 7900 6300 5900 4800 4000 3400 3000 2600 2400 1900
Ve [m/min] 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
f2 [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
vf [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
hochwarmfeste Ve [m/min] 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Legierungen Tz [mm] 0,020 0,023 0,026 0,029 0,036 0,046 0,059 0,072 0,085 0,098 0,117 0,163
vi[mm/min] |__ 250 230 220 210 230 240 260 260 270 270 280 330
n [1/min] 3200 2500 2100 1800 1600 1300 1100 900 800 700 600 500
Ve [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
Tz [mm] 0,020 0,023 0,027 0,030 0,037 0,047 0,060 0,074 0,087 0,101 0,121 0,168
Vi [mm/min] | 450 420 400 390 410 410 460 470 490 480 530 600
n [1/min] 5600 4500 3700 3200 2800 2200 1900 1600 1400 1200 1100 900
Ve [m/min] 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
Tz [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
vf [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

ap 1,50 x D 1,50xD 1,00xD
ae 0,04 x D 0,50 x D 1,00xD
Vc x 1,00 x 0,90 x 0,85
fz x 1,00 x 0,85 x 0,50
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HAM prAZISION

Vollhartmetall-Schruppfraser z Werk
HAM 403 solid carbide roughing end mills i ’ reds] | 6527

EI DIN 6535
Konstruktions-Daten TyeN v~ | DH8

e zentrumsschneidend
¢ kordelverzahnt SHRINK
¢ hohe Laufruhe HPC AT

v ||

Engineering data
e centre cutting
o flute with knurling contour

e very smooth running 12 40-1680 A
40-1681
< h -
== bl
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? ung MMS max. ohne
40-1681 [ ] [ ] [ O O ® ® [ J [ ] [ ]

@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable

HAM 40-1681

‘,(n"::::i';f;?;t';”e 240 | 050 | 260 | ©70 | ©80 | ©90 | @100 | @120 | @140 | 160 | @180 | ©200 | @250 | @320
Stahl < 800 N/mm? | Vc [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
12 [mm] 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0050 | 0,055 | 0060 | 0,065 | 0,070 | 0080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,130 | 0,165
vf [mm/min] | 1170 1070 1000 960 920 900 1170 1040 1020 1010 1000 970 1400 1390
n[1/min] | 11100 | 8900 7400 6400 5600 5000 | 4500 | 3700 3200 | 2800 2500 2200 1800 1400
Stahl < 1200 N/mm? | Vc [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
12 [mm] 0,030 | 0,035 | 0040 | 0045 | 0,050 | 0055 | 0,060 | 0065 | 0070 | 0,080 | 009 | 0,100 | 0,120 | 0,150
Vi [mm/min] | 860 300 770 740 720 690 910 830 760 770 760 760 1080 1080
n [1/min] 9500 | 7600 6400 5500 | 4800 | 4200 3800 | 3200 2700 | 2400 | 2100 1900 1500 1200
Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
12 [mm] 0,025 | 0,030 | 0035 | 0040 | 0,045 | 0050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0080 | 0,090 | 0,100 | 0,120
Vi [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
INOX < 800 N/mm2 | Vc [m/min] 80 80 30 80 80 30 80 80 80 80 30 80 80 80
12 [mm] 0020 | 0,025 | 0030 | 0035 | 0040 | 0045 | 0,050 | 0,055 | 0060 | 0065 | 0075 | 0,085 | 0,095 | 0115
v [mm/min] | 380 380 380 380 380 380 500 460 430 420 420 440 570 550
n [1/min] 6400 5100 | 4200 3600 | 3200 2800 2500 | 2100 1800 1600 1400 1300 1000 300
INOX > 800 N/mm? | Vc [m/min] 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55
12 [mm] 0020 | 0,023 | 0027 | 0030 | 0034 | 0037 | 0040 | 0044 | 0047 | 0054 | 0060 | 0,067 | 0,080 | 0,100
v [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
GG Ve [m/min] 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140 140
12 [mm] 0,035 | 0,040 | 0045 | 0050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0070 | 0080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,130 | 0,165
vf [mm/min] | 1170 1070 1000 960 920 900 1170 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 [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
12 [mm] 0030 | 0,035 | 0040 | 0045 | 0,050 | 0055 | 0,060 | 0,065 | 0070 | 0,08 | 009 | 0,100 | 0,120 | 0,150
Vi [mm/min] | 860 300 770 740 720 690 910 830 760 770 760 760 1080 1080
n [1/min] 9500 | 7600 6400 5500 | 4800 | 4200 3800 | 3200 2700 | 2400 | 2100 1900 1500 1200
hochwarmfeste Ve [m/min] 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Legierungen 12 [mm] 0020 | 0023 | 0026 | 0029 | 0033 | 0036 | 0039 | 0042 | 0046 | 0052 | 0059 | 0,065 | 0078 | 0,098
v [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 900 300 600 500

ap 1,5xD 1xD
ae 0,25xD 1xD
Vc x 1,0 x0,8
fz x 1,0 x 0,6

22



HAM rrAZISION

HAM 436 Vollhartmetall-Schaftfraser ‘ . ’ z Werk
solid carbide end mills 4-8 | [sreats] | 6527
Ea DIN 6535
Konstruktions-Daten ypH v~ | [ HA
e zum Hartfrasen bis 65 HRC
e Spanwinkel negativ DINGS3S| | o | | SHRINK
e verstarkter Kern 40-5220 ) HB FIT
Engineering data
e for hard milling up to 65 HRC
* rake angle negative
e web thickness reinforced
[N I 05200 | 1
» 1 -
i Al Al Stanl | Stahl Stahl | Stahl INOX | INoX | GG hochw.
Material 1 S | <o | <00 <55 iR |< GO HRC <800 | >800 L:;ievrv- b . b AR
Si N/mm? | N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-5200 / 40-5220 [ J [ [ J [ J [ J (]

@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable

HAM 40-5200/40-5220

:\'n"::'e‘:i"a"lfgfx';pe 23,0 24,0 25,0 26,0 @80 | ©100 | ©120 | @140 | @160 | @180 | ©200 | @250 | ©320

Stahl < 55 HRC Ve [m/min] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
fz [mm] 0,014 0,020 0,028 0,036 0,044 0,054 0,063 0,072 0,083 0,092 0,100 0,120 0,150
vi[mmvmin] | 710 1140 1280 1380 1270 1230 1210 170 1200 1550 1520 1440 1440
n [1/min] 12700 9500 7600 6400 4800 3800 3200 2700 2400 2100 1900 1500 1200

Stahl < 60 HRC Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
fz [mm] 0,014 0,020 0,028 0,036 0,044 0,054 0,063 0,072 0,083 0,092 0,100 0,120 0,150
Vi [mm/min] | 590 960 1080 1140 1060 1040 1020 990 1000 1320 1280 1250 1200
n [1/min] 10600 8000 6400 5300 4000 3200 2700 2300 2000 1800 1600 1300 1000
Ve [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
fz [mm] 0,010 0,015 0,020 0,026 0,032 0,040 0,046 0,053 0,061 0,067 0,073 0,088 0,110
v [mm/min] | 340 580 610 660 610 600 580 570 590 750 760 700 700
n [1/min] 8500 6400 5100 4200 3200 2500 2100 1800 1600 1400 1300 1000 800

<55 HRC < 60 HRC
ap 1,5xD 1,5xD 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 418 Vollhartmetall-Torusfraser

Werk
. . . . VHM 24
solid carbide toric end mills ‘ ’

30° rechts Norm

Typ H EI N DIN 6535

¢ Radiustoleranz +/-0,01

Engineering data
e centre cutting

Konstruktions-Daten W~ | [ werk
e special web thinning 1"
e web thickness reinforced -

¢ zentrumsschneidend
* spezielle Ausspitzung _J usc | [sHrnK
Eckradius FIT
¢ ball nose tolerance +/-0,01
i 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? ung MMS max. ohne

40-5520 [ ] [ J [ ] (o] (o] o [ ] [ ] [ ] o [ ] [ ]

o verstarkter Kern
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable

4

HAM 40-5520
‘,(nv::'ef:it:lf;?:;’;pe 22,0 03,0 04,0 050 06,0 08,0 ©10,0 2 12,0 ©16,0
Stahl < 800 N/mm2 | Vc [rm/min] 200 200 200 200 200 200 200 200 200
12 [mml 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,090 0,110 0,132 0,154
Vi [mm/min] 2540 2540 2540 2540 2540 2880 2820 2800 2460
n [1/min] 31800 21200 15900 12700 10600 8000 6400 5300 4000
Stahl < 1200 N/mm?2 | \Vc [m/min] 180 180 180 180 180 180 180 180 180
12 [mml 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
Vi [mm/min] 2290 2290 2290 2300 2280 2300 2280 2300 2020
n [1/min] 28600 19100 14300 11500 9500 7200 5700 4800 3600
Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155
2 [mml 0,017 0,026 0,034 0,043 0,051 0,077 0,094 0,112 0,131
vt [mm/min] 1680 1670 1670 1680 1670 1900 1830 1840 1620
n [1/min] 24700 16400 12300 9900 8200 6200 4900 4100 3100
Stahl < 55 HRC Ve [m/min] 108 108 108 108 108 108 108 108 108
12 [mm] 0,013 0,020 0,027 0,034 0,040 0,054 0,067 0,080 0,094
vt [mm/min] 920 920 920 920 920 920 910 930 790
n [1/min] 17200 11500 8600 6900 5700 4300 3400 2900 2100
INOX < 800 N/mm? | Ve [m/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100
T2 [mml 0,016 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,096 0,115
vt [mm/min] 1020 1020 1020 1020 1020 1020 1020 1040 920
n [1/min] 15900 10600 8000 6400 5300 4000 3200 2700 2000
INOX > 800 N/mm? | Vc [m/min] 70 70 70 70 70 70 70 70 70
12 [mml 0,013 0,020 0,027 0,034 0,040 0,054 0,067 0,080 0,094
Vi [mm/min] 590 590 600 600 590 600 590 610 530
n [1/min] 11100 7400 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1400
GG Ve [m/min] 175 175 175 175 175 175 175 175 175
12 [mml 0,022 0,033 0,044 0,055 0,066 0,088 0,110 0,132 0,154
Vi [mm/min] 2460 2460 2450 2440 2460 2460 2460 2430 2160
n [1/min] 27900 18600 13900 11100 9300 7000 5600 4600 3500
Ve [m/min] 155 155 155 155 155 155 155 155 155
f2 [mm] 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
vt [mm/min] 1900 2000 2000 1960 1960 2000 1960 1980 2000
n [1/min] 24600 16500 12300 9800 8200 6200 4900 4100 3100
Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG
<800 <1200 <55 <800 >800
N/mm/? N/mm? HRC N/mm? N/mm?
ap 0,15xD 0,15xD 0,10xD 0,07xD 0,15xD 0,10xD 0,15xD 0,10xD
<30 ae 0,25xD 0,50xD 0,40xD 0,35%D 0,50xD 0,40xD 0,50 %D 0,40xD
ap 0,10xD 0,07xD 0,05xD 0,03xD 0,10xD 0,07 xD 0,10xD 0,07 xD
730 ae 0,10xD 0,50xD 0,40xD 0,35%D 0,50xD 0,40xD 0,50xD 0,40xD
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HAM rrAZISION

Vollhartmetall-Radiusfraser Werk
HAM 422 solid carbide ball nose end mills 30 redts| | 6527

ToN EI DIN 6535
Konstruktions-Daten P ;: Werk

‘VHM’ ‘ ZZ’

e universell einsetzbar ‘

e Kern verstarkt T DIN 6535| | SHRINK
e zentrumsschneidend iz CDH8| | FIT
Engineering data %

¢ allround end mill
e web thickness reinforced <
e centre cutting

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? ung MMS max. ohne
40-5680 [ [ J [ J O (©) ©) [ J [ J [ [ J

® sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable

y

HAM 40-5680
‘,{n"::::it:lf;?;‘l'lzpe @05 21,0 22,0 24,0 26,0 28,0 10,0 ©12,0 ©14,0 © 16,0 © 18,0 ©20,0
Stahl < 800 N/mm? | Vc [m/min] 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
f2 [mm] 0,01 0,014 0,022 0,057 0,1 0,12 0,13 0,15 0,18 0,21 026 026
vf [mm/min] 990 1430 2100 2730 3180 2860 2470 2400 2450 2520 2760 2500
A [1/min] | min. 50000 | min. 50000 | 47700 23900 15900 11900 9500 8000 6800 6000 5300 4300
Stahl < 1200 N/mm? | VVc [m/min] 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
T2 [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
vf [mm/min] 900 1300 1590 2070 2390 2180 1920 1850 1820 1900 2110 1920
A [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
fz [mm] 0,008 0,011 0,017 0,044 0,077 0,094 0,1 0,12 0,14 0,16 0,2 0,2
vf [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
Stahl < 55 HRC Ve [m/min] 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
fz [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
Wi [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
INOX < 800 N/mm? | Vc [m/min] 15 15 115 115 115 115 15 15 15 15 115 115
2 [mm] 0,007 0,01 0,016 0,042 0,072 0,088 0,095 0,11 0,13 0,15 0,19 0,19
Wi [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
INOX > 800 N/mm2 | Vc [m/min] 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
2 [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
vf [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
GG Ve [m/min] 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290
Tz [mm] 0,01 0,014 0,022 0,057 0.1 0,12 0,13 0,15 0,18 0,21 0,26 026
vf [mm/min] 990 1430 2030 2640 3080 2760 2390 2310 2380 2440 2650 2390
A [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
fz [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?2 HRC N/mm? N/mm?2
ap 0,07D 0,05D 0,05D 0,05D 0,05D 0,05 D 0,05D 0,05D
ae 0,05D 0,05D 0,05D 0,05D 0,05D 0,05D 0,05D 0,05D
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HAM prAZISION

Vollhartmetall-Schaftfraser

Werk
HAM 480/482/484 solid carbide end mills ‘ VM ’ ‘ 22 ’ 30 rechisf | Norm
g DIN 6535
Konstruktions-Daten ' oWl B3] Mwverk
¢ spezielle Geometrie flr Alu v -
e grofBer Spanraum SHRINK
e zentrumsschneidend FIT
Engineering data 2 w000 | 1
¢ special geometrie for Alu 11
¢ big chip space
e centre cutting 'S $d3 v
d1
4 12 f 40-1041 A
i Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material >9% | <800 | <1200 <55 HRC|< 60 HRC <800 | >80 Legier- & . b AR
Si N/mm? [ N/mm? N/mm? | N/mm? ung MMS max. ohne
40-1040/40-1041 | @ ® ® e} ® ® Y
@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable
HAM 40-1040** / 40-1041
m:t’::it:fégr:&';pe 010 | 020 03,0 04,0 050 06,0 08,0
2=| 6* g* 5 8 12¢ 8 1 16% 9 13 20% 10 13 25+ 12 16 30*
Alu Ve [m/min] 180 180 350 320 180 350 320 180 350 320 180 350 320 180 350 320 180
fz [mm] 0007 | 0012 | 0027 [ 005 [ 0020 [ 0033 [ 0030 [ 0024 | o003 | 0033 | 0027 [ 0042 [ 0038 [ 0032 [ 0060 | 0054 | 0045
vi[mm/min] | 700 690 | 2000 | 1700 | 760 1890 | 1530 | 690 1610 | 1350 | 620 1560 | 1290 610 1670 | 1370 | 650
n{1/min] _ |min.50000] 28600 | 37100 [ 34000 [ 19100 | 27900 | 25500 | 14300 | 22300 | 20400 | 11500 [ 18600 [ 17000 [ 9500 | 13900 | 12700 | 7200
Alu> 9% Si Ve [m/min] 145 145 280 25 145 280 255 145 280 255 145 280 255 145 280 255 145
fz [mm] 0006 | 0010 | 0023 | 0021 [ 0017 | o008 | o006 [ o020 | o031 | o028 | 0023 [ 0036 [ 0032 [ 007 [ o051 | o046 | 0038
vi [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 [ ms00 | 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
fz [mm] 0007 | o012 | 0027 | 0025 | 0020 | 0033 [ 0030 [ o024 | o003 | 0033 [ 0027 [ 0042 [ o003 [ 00:2 [ oos0 | 0054 | 0045
vi [mm/min] | 490 420 1200 | 1010 470 1100 910 420 960 800 380 930 770 370 1010 | 80 400
n [1/min] 35000 | 17500 | 22300 | 20200 [ 11700 | 16700 | 15100 [ ss00 | 13400 | 12100 [ 7000 | 11100 | 10100 | 5800 | sac0 | 7600 [ 4400
Ve [m/min] 115 115 230 210 115 230 210 115 230 210 115 230 210 115 230 210 115
fz [mm] 0009 | o016 | 0035 | 003 [ 0026 [ 0043 | 0039 | 0031 | o047 | 0043 | 0035 [ 0055 [ 0049 [ 0042 [ o078 | o0 | o059
vi[mm/min] | 670 570 710 | 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 [ 100 | 9200 | 8400 | 4600
010,0 212,0 014,0 016,0 018,0 0200
R=| u pY) 35+ 16 26 40% 18 26 2 32 50 2% 32 26 38 60*
Alu Ve [m/min] 350 320 180 350 320 180 350 320 350 320 180 350 320 350 320 180
fz [mm] 0080 | 0072 | 0058 | 0090 | 0082 | 0065 | om0 | o100 | 0120 [ oo | 009 | o0ms | 0130 | 020 | o010 [ 0140
vi [mm/min] | 1780 1470 660 1670 1390 620 1760 1460 1680 1410 650 1800 1480 | 2240 1840 810
n [1/min] 1100 | 10200 | 5700 | 9300 8500 | 4800 | 8000 | 7300 | 7000 | 6400 | 3600 | 6200 5700 | 5600 5100 | 2900
Alu>9% Si Ve [m/min] 280 255 145 280 255 145 280 255 280 255 145 280 255 280 255 145
fz [mm] 0068 | 0061 | 0049 | 0077 | o070 | 0055 | o004 | o00ss | o102 | o004 | o077 [ 0123 | o1 0170 | 0153 | o119
vi[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
Ve [m/min] 210 190 110 210 190 110 210 190 210 190 110 210 190 210 190 110
fz [mm] 0080 | 0072 | 0058 | o000 | 0082 [ 0065 | om0 | o100 [ o120 | om0 | 0090 [ oms | 0130 | o020 [ o010 [ o140
vi[mm/min] | 1070 860 410 1010 820 380 1060 860 1010 840 400 1070 880 1320 1080 500
n [1/min] 6700 | 6000 | 3500 5600 | 5000 | 2900 | 4800 | 4300 | 4200 | 3800 | 2200 3700 | 3400 [ 3300 | 3000 1800
Ve [m/min] 230 210 115 230 210 115 230 210 230 210 115 230 210 230 210 115
fz [mm] 0104 | 0004 | o075 | 017 [ o107 | o0ss | o013 [ 0130 | o156 | o013 [ onm7 | o189 | o169 [ 0260 | 0234 | o018
vi [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 500 | 4800 | 4600 | 4200 | 2300 4100 3700 | 3700 | 3300 1800
Ve fz Alu Alu >9% Si Ve fz Alu Alu >9% Si
ap 1,0%D 1,0%D 1,0xD 1,0xD ap 1,0xD 1,0xD 1,0xD 1,0xD
1,00 1 1,00 ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD 110 11.50 ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD
o 100 | 100 |22 03xD 03xD 03xD 03xD
ae 0,1xD 0,1xD 0,1xD 0,1xD

** Unbeschichtete Werkzeuge mussen mit ca. 50% geringeren Schnittwerten eingesetzt werden.
** Cutting data must be approximately 50% lower for application of uncoated tools.
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HAM rrAZISION

HAM 466 \ollhartmetall-Entgrat- und Fasfraser

1 1 i : ; ‘ VHM ’ 24 | P Werk
HAM 467 solid carbide deburring and chamfering mills g redhts | Norm
Konstruktions-Daten / '\90" | TypN g ~| [DHa
¢ zum Anfasen und Entgraten L v
Engineering data di SIS ESS d2 /K/'\ S| [SHRINK
* for chamfering and deburring }— 90° 60° FIT
—> 40-1921 DIN 6535
) HB
11 —d
v\ v
d1 \ a2
2 40-1961
|
11
1 Al Al Stahl Stahl Stahl INOX INOX GG hochw.
Material B B <5 HiC < GO HRC <800 | >800 Leger b ‘ 2} AR
L MG | W “ung MMS | max. | ohne
40-1921/40-1961 | @ [ J [ J [ J [ J ©) [ ] [ J [ [ J (©) o [ J ©) [ J [ [ J [ J

@ sehr gut geeignet/very suitable O geeignet/suitable

HAM 40-1921 / 40-1961

Werkstoffgruppe
Material ggrou':)p 24,0 06,0 28,0 10,0 12,0
Alu Ve [m/min] 300 300 300 300 300
z [mm] 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
vf [mm/min] 5740 4450 3810 3800 3840
n [1/min] 23900 15900 11900 9500 8000
Alu > 9% Si Ve [m/min] 250 250 250 250 250
fz [mm] 0,048 0,056 0,065 0,080 0,100
vf [mm/min] 3820 2980 2570 2560 2640
n [1/min] 19900 13300 9900 8000 6600
Stahl < 800 N/mm?2 Ve [m/min] 180 180 180 180 180
fz [mm] 0,050 0,060 0,070 0,080 0,080
vf [mm/min] 2860 2280 2020 1820 1540
n [1/min] 14300 9500 7200 5700 4800
Ve [m/min] 150 150 150 150 150
fz [mm] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060
vf [mm/min] 1430 1280 1200 1150 960
n [1/min] 11900 8000 6000 4800 4000
Ve [m/min] 125 125 125 125 125
fz [mm] 0,025 0,030 0,040 0,050 0,050
vf [mm/min] 990 790 800 800 660
n [1/min] 9900 6600 5000 4000 3300
Stahl < 55 HRC Ve [m/min] 90 90 90 90 90
fz [mm] 0,02 0,026 0,033 0,04 0,04
vf [mm/min] 570 500 470 460 380
n [1/min] 7160 4770 3580 2860 2380
INOX < 800 N/mm2 Ve [m/min] 100 100 100 100 100
fz [mm] 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050
vf [mm/min] 640 530 480 510 540
n [1/min] 8000 5300 4000 3200 2700
INOX > 800 N/mm2 V¢ [m/min] 70 70 70 70 70
fz [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040
vf [mm/min] 340 300 280 260 300
n [1/min] 5600 3700 2800 2200 1900
GG Vc [m/min] 170 170 170 170 170
z [mm] 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080
vf [mm/min] 2160 1800 1630 1510 1440
n [1/min] 13500 9000 6800 5400 4500
Ve [m/min] 150 150 150 150 150
fz [mm] 0,030 0,040 0,050 0,060 0,060
vf [mm/min] 1430 1280 1200 1150 960
n [1/min] 11900 8000 6000 4800 4000
Rodt 3 Ve [m/min] 60 60 60 60 60
Legierungen fz [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040
vf [mm/min] 290 260 240 230 260
n [1/min] 4800 3200 2400 1900 1600
Ve [m/min] 85 85 85 85 85
fz [mm] 0,015 0,020 0,025 0,030 0,04
vf [mm/min] 400 360 340 330 260
n [1/min] 6800 4500 3400 2700 2250
Ve [m/min] 200 200 200 200 200
fz [mm] 0,036 0,042 0,048 0,060 0,075
vf [mm/min] 2290 1780 1540 1540 1590
n [1/min] 15900 10600 8000 6400 5300
Vc [m/min] 200 200 200 200 200
fz [mm] 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
vf [mm/min] 3820 2970 2560 2560 2540
n [1/min] 15900 10600 8000 6400 5300
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